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Retain all sections of the manual for future reference.

User Safety

A WARNING:

«  Carefully read the Safety Instructions and
Product Manual before using this product.
The person responsible for the instrument
must ensure that all users understand and
adhere to these instructions.

WARNING:

o The following labels are placed on the laser
tool to inform you of the laser class for your
convenience and safety. (Text has been
translated here for your convenience.)

LASER RADIATION - DO NOT
STARE INTO THE BEAM OR VIEW
DIRECTLY WITH
OPTICAL INSTRUMENTS

CLASS 1 LASER PRODUCT
* Max Output <1 mW @ 630 - 670 nm

IEC /EN 60825-1

Complies with 21 CFR 1040.10 and 1040.11 except for
deviations pursuant to Laser Notice No. 50, dated June2007

A CAUTION:

e While the laser tool is in operation, be
careful not to expose your eyes to the
emitting laser beam (red light source).
Exposure to a laser beam for an extended
time may be hazardous to your eyes.

A CAUTION:

e (lasses may be supplied in some of the laser
tool kits. These are NOT certified safety
glasses. These glasses are ONLY used to
enhance the visibility of the beam in brighter
environments or at greater distances from
laser source.

10 STHT77341
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Keypad, Modes, and LED

Keypad/ Switch
@ Power OFF/ Pendulum Lock ON

@ i

lock off /Self-leveling On

Q Pendulum lock on /Manual mode/Self-leveling
off

* Move @ to the locked or unlocked position to turn the
laser tool ON.

To turn the laser tool OFF, move @to the centre
position .

. Q Side Vertical Beam ON / OFF
Press G to turn the side vertical beam ON./OFF

Modes
Laser Beam Available Modes
e Cross Line ON (D, ): Horizontal Beam Line and
Vertical Beam Line ON
e All beams ON (D, ): Horizontal Beam Line,
Vertical Beam Line and Side Beam Line ON
* All beams OFF

Self-Leveling (See figures (© and @)
© The pendulum lock on the laser tool needs to be

switched to the unlocked position to enable self-leveling.

Manual Mode (See figures ©) and @)
© The laser tool can be used with the pendulum lock in the
locked position when it is required to position the laser
tool at various angles to project non-level straight lines.

5590 GB_STHT77341.indd 11

LED /Qut-of-Level Indicator Operation (See figure

@ #5)

LED OFF =
Power is OFF/ Pendulum Lock is ON

Power is ON, pendulum lock is OFF e and laser
unit is within self-leveling range.

Y

Solid RED

e Power is ON, pendulum lock is OFF, a and
laser unit is out of level.

e or

e Power is ON, pendulum lock is ON/ Self-

Leveling is OFF.

QOuickLink ™ Bracket Overview

Figure F -QuickLink ™ Bracket
10. T-nut to mate with slots on Laser Unit.
11. Jaw Tightening Knob.
12. Bracket Tightening Knob .
13. Hang holes for screw mounting. (34mm apart)
14.1/4-20" threaded mount.
15. Adjustable Jaw

Bracket Applications

e The QuickLink bracket can be mounted in various
positions by clamping the jaws to round or flat objects
such as a tripod pole, door or bench and tightening the
knobs. ( See figure (B : #11 & #12)

e The QuickLink bracket can be mounted on a vertical
surface using the hang holes provided. (See figure

® #13)
* The QuickLink bracket can be attached to the bottom
of the laser unit using the 1/4-20" threaded mount

(Figure (F) #14 and figure @ #1)or the t-nut and
slot connection.

STHT77341 11
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Applications

Plumb Transfer
* Using the vertical laser beam, establish a vertical
reference plane.
o Position thve desired object(s) until they are aligned
with the vertical reference plane to ensure object(s)
are plumb.

Level Transfer
* Using the horizontal laser beam, establish a horizontal
reference plane.
o Position the desired object(s) until they are aligned
with the horizontal reference plane to ensure object(s)
are level.

Square
* Using the vertical and horizontal laser beams, establish
a poing where the two beams cross.
o Position the desired object(s) until they are aligned with
both the vertical and horizontal laser beams to ensure
objects(s) are square.

Manual Mode n (See figures ©) )
e Disables self-leveling function and allows laser unit to
project a rigid laser beam in any orientation.

Batteries and Power
Battery Installation / Removal (See figure ®)

Laser Tool

e Turn laser tool to battery door and open.

e |Install / Remove batteries. Orient batteries correctly
when placing into battery compartment.
Close battery door. Be sure that the door has been
closed securely.

A WARNING:

e Pay close attention to the battery holder’s (+)
and (-) markings for proper battery insertion.
Batteries must be of same type and capacity. Do
not use a combination of batteries with different
capacities remaining.

12 STHT77341
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Set Up

Laser Tool

e Place laser tool on a flat, stable surface.

o If using the auto leveling feature move the pendulum /
transport lock to the unlocked position. The laser tool
must then be positioned in its upright position on a
surface that is within the specified compensation range.

e The laser tool can be placed in any orientation and be
functional only when the pendulum / transport lock is in
the locked position.

Mounting on Accessories

e Position accessory in a place where it will not be easily
disturbed and near the central location of the area to
be measured.

e Set up the accessory as required. Adjust positioning to
be sure accessory base is near horizontal (within laser
tools compensation range).

* Mount the laser tool to the accessory using the
appropriate fastening method to be used with such
accessory / laser tool combination.

/\ caurion:

* Do not leave the laser tool unattended on an
accessory without fully tightening the fastening
screw. Failing to do so may lead to the laser tool
falling and sustaining possible damage.

NOTE:

e |tis best practice to always support laser tool with
one hand when placing or removing laser tool from an
accessory.

e |f positioning over a target, partially tighten the fastener,
align laser tool, and then fully tighten.

01/07/2013 09:¢



Operation

NOTE:

e See LED Descriptions for indications during operation.

o Before operating the laser tool always be sure to check the

laser tool for accuracy.

In Manual Mode, Self-Leveling is OFF. The accuracy of the

beam is not guaranteed to be level.

Laser tool will indicate when it is out of compensation

range. Reference LED Descriptions. Reposition laser tool to

be closer to level.

e When not in use, please be sure to power OFF the laser
tool and place the pendulum lock in the locked position.

Power

* Move @ to the locked or unlocked position to turn the
laser tool ON.

* To turn the laser tool OFF, move @10 the centre
position

Mode

Self-Leveling (See figure ) and @)

. The pendulum lock on the laser tool needs to be
switched to the unlocked position to enable self-leveling.

. The laser tool can be used with the pendulum lock
in the locked position when it is required to position
the laser tool at various angles to project non-level
straight lines.

Manual Mode (See figures ©) and @)
* The laser tool can be used with the pendulum lock in the
locked position when it is required to position the laser
tool at various angles to project non-level straight lines.

5590 GB_STHT77341.indd 13

Accuracy Check and Calibration

NOTE:

The laser tools are sealed and calibrated at the factory to
the accuracies specified.

It is recommended to perform a calibration check prior to
its first use and then periodically during future use.

The laser tool should be checked regularly to ensure its
accuracies, especially for precise layouts.

When performing the accuracy checks, use the largest
area / distance possible, closest to the operating distance.
The greater the area / distance, the easier to measure the
accuracy of the laser.

The lock must be in the unlocked position to allow
the laser tool to self-level before checking the
accuracy.

STHT77341 13
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Level Beam Accuracy (See figure @}

o (%) Place laser tool as shown with laser ON. Mark point
P, at cross.

o (%) Rotate laser tool 180° and mark point P, at cross.

(%) Move laser tool close to wall and mark point P,
at cross.

(%) Rotate laser tool 180° and mark point P, at cross.

o (i) Measure the vertical distance between P and P,
to get D, and the vertical distance between P, and P,
togetD,.

* (Calculate the maximum offset distance and compare to
the difference of D, and D, as shown in the equation.

e Ifthe sum is not less than or equal to the
calculated maximum offset distance the tool
must be returned to your Stanley Distributor for
calibration.

Maximum Offset Distance:
=05 n:TmX (D, m - (2 x D,m)
Maximum
= 0,05 % x (D, ft - (2 x D, ft))
Compare : (See figure (%))

D, - D, < = Maximum

Example:
. D‘=1Um,DZ:U,5m
e D,=05mm

e D,=-10mm

e 05 %x (10m - (2 x 0,5m) = 4.5mm
(maximum offset distance)

e (05mm) - (-1,0mm) = 1,5mm

e 15mm < 45mm
(TRUE, tool is within calibration)

14 STHT77341
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Horizontal Beam Accuracy (See figure @)

o (i) Place laser tool as shown with laser ON. Aim vertical

beam towards the first corner or a set reference point.
Measure out half of the distance D, and mark point P, .
() Rotate laser tool and align front vertical laser beam
with point P, . Mark point P, where the horizontal and
vertical laser beams cross.

() Rotate laser tool and aim vertical beam towards the
second corner or set reference point. Mark point P, so
that it is vertically in line with points P, and P, .

() Measure the vertical distance D, between the
highest and lowest point.

Calculate the maximum offset distance and compare
t0D2.

If D, is not less than or equal to the calculated
maximum offset distance the tool must be returned
to your Stanley Distributor for calibration.

Maximum Offset Distance:

= O,B%X D, m

Maximum
=005 P xD ft
Compare: (See figure (1))

D, < Maximum

Example:
e D,=5m D, =10mm

0.5 % X 5m = 2.5mm
(maximum offset distance)
1.0mm < 2.5mm

(TRUE, tool is within calibration)

01/07/2013 09:¢



Vertical Beam Accuracy (See figure @)

o (%) Measure the height of a door jamb or reference point
to get distance D, . Place laser tool as shown with laser
ON. Aim vertical beam towards door jamb or reference
point. Mark points P, PZ ,and P3 as shown.

* (%) Move laser tool to opposite side of door jamb or
reference point and align the same vertical beam with
P,and P, .

® (%) Measure the horizontal distances between P, and the

vertical beam from the 2nd location.

Calculate the maximum offset distance and compare

t0D,.

If D, is not less than or equal to the calculated

maximum offset distance the tool must be returned

to your Stanley Distributor for calibration.

Maximum Offset Distance:

Maximum
= 0,05 ‘}% x D, ft

Compare: (See figure ()
D, < Maximum

Example:

e D,=2m D,=05mm

. U,B%X 2m = 1.0mm
(maximum offset distance)

e 05mm < 1,0mm
(TRUE, tool is within calibration)

5590 GB_STHT77341.indd 15

Side Vertical Beam Accuracy (See figure @)

e (%) You will need at least 1,5m (16ft ) of floor space and
possibly an assistant for this check.

e (%) Place the laser unit on a level flor and turn on all
beams.

o (%) Measure exactly 0.91 m (3ft )from the center of the
laser unit along the vertical beam of the laser cross. To
easily reference the center of the laser unit start the
first measurement againsts the front edge of the laser
unit, measure out 0.91 m (3ft), and then subtract 30mm
(1.18in). Mark this point P,.

o Measure exactly 1.22 m (4ft) out from the center of the
instrument along the 90 vertical reference beam, and
then subtract 30mm (1.18in). Mark this point P,.

* Measure from P, to PZ; this should equal 1.522m +
0.75mm (5ft +1/32 in). .

e IfD, is not less than or equal to the calculated
maximum offset distance the tool must be returned
to your Stanley Distributor for calibration.

* Repeat these steps as needed, to recheck the
measurements .

STHT77341 15
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Specifications

Laser Tool

Cross90(STHT77341)

Levelling Accuracy:

<5mm/10m (3/16in /30 ft)

Horizontal / Vertical Accuracy

<5mm/10m (3/16in / 30 ft)

Compensation Range:

+4°

Working Distance (Line):

10m (30 ft)

Laser Class:

Class 1 (IEC/EN60825-1)

Laser Wavelength

630 nm ~ 670 nm

Operating Time (Al lasers ON):

> 15 hours (Alkaline)

Power Source:

2 x"AA" (LR6)

IP Rating:

1P50

Temperature Range (Operating):

-10°C ~ +40° C (14° F~104° F)

Temperature Range (Storage):

-25°C ~ +70° C(-13° F~158°F)

16 STHT77341
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Bewahren Sie alle Abschnitte des Handbuchs auf, um in Zukunft

darauf jederzeit Zugriff zu haben.

Benutzersicherheit

A WARNUNG:

« Lesen Sie vor Verwendung des Produkts
aufmerksam die Sicherheitsanweisungen und
das Produkthandbuch. Die fiir das Instrument
verantwortliche Person muss gewéhrleisten,
dass s@mtliche Benutzer die darin enthaltenen
Anweisungen verstehen und befolgen.

A WARNUNG:

Die folgenden Beispiele fiir Etiketten sind
auf hrem Lasergerat angebracht, um Sie zu
Ihrer Annehmlichkeit und Sicherheit iiber
die Laserklasse zu informieren. Bitte wenden
Sie sich an das Produkthandbuch beziiglich
der technischen Daten eines speziellen
Produktmodells.

LASERSTRAHLUNG - NICHT
IN DEN STRAHL HINEINSEHEN ODER
DIREKT MIT OPTISCHEN
INSTRUMENTEN BETRACHTEN

Entfernungen zur Laserquelle zu verbessern

Inhaltsverzeichnis

Benutzersicherheit

Inhaltsverzeichnis

Produktiiberblick

Tastenfeld, Modi und LED
Anwendungen

Batterien und Stromversorgung
Konfiguration

Bedienung

Genauigkeitspriifung und Kalibrierung
Technische Daten

Produktiiberblick

Abbildung A - Laserwerkzeug
1. 1/4-20 Anschlussgewinde
Offung fir Laser
Pendel-/Transportarretierung
Steckplétze fur Quick-Link ™ Halterung Verbindung
5. LED / Out-of-Fiillstandsanzeige

FNFICNNY

Abbildung B - Batteriefach im Lasergerat
6. 2x AA-Batterien (LR6) (mit inbegriffen)
7. Batteriefachabdeckung

C - Pendel / Transportsicherungspositionen

e UsErnU o Kass
IEC/EN 60825-1 .

Erfilllt 21 CFR 1040.10 und 1040.11 mit den Abweichungen nach Laser
Notice No.50 vom Juni 2007

A ACHTUNG:

«  Wihrend das Lasergerat in Betrieb ist, seien
Sie vorsichtig, dass lhre Augen nicht dem
austretenden Laserstrahl ausgesetzt werden (rote
Lichtquelle). Wenn lhre Augen dem Laserstrahl
fiir ldngere Zeit ausgesetzt sind, kann das fiir lhre
Augen gefahrlich sein.

/\ Acarune:

* Ineinigen Ausriistungssets der Laser sind
Schutzbrillen beigefiigt. Diese sind NICHT als
Sicherheitsbrillen zertifziert. Diese Brillen werden
NUR verwendet, um die Sicht auf den Strahl
in helleren Umgebungen oder bei groReren

18 STHT77341
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Abbildung D - Laser-Modi

Abbildung E -Quick-Link ™ Halterungsanordnung
9. Quick-Link ™ Halterung

Abbildung F - Quick-Link ™ Halterung Aufschluss
Abbildung H - Genauigkeit der Ebene Strahl
Abbildung | - Genauigkeit des horizontalen Strahls

Abbildung J - Genauigkeit des vertikalen Strahls



Tastenfeld, Modi und LED
Tastatur (Siehe Abbildung @)

@ Aus-/Transportarretierung ein
e." lelarretierung AUS ivelli Auf

a Pendelarretierung EIN /Manueller Modus /
Selbstnivellierender AUS

] Fahren Sie @ mit der Position gesperrt oder
entsperrt schalten Sie um das Laserwerkzeug EIN zu
schalten.

. Um das Laserwerkzeug AUS zu schalten, fahren sie @
auf die position in der Mitte
. Alle Balken AUS

. Q Seitlich Vertikale Linie EIN / AUS

. Driicken Sie, um die Seite vertikalen linie
EIN/AUS
Modus
Verfiighare Modi von L hi

. Kreuz Linie EIN (D, ):Horizontale und vertikale Linie EIN

. Alle Linie EIN (D, ): Horizontale Linie EIN, Vertikale
Linie EIN Seite vertikalen linie EIN.

. Alle Linie aus

(Siehe Abbildung ) und D)

¢ Die Pendelarretierung des Laserwerkzeugs muss sich in der
entriegelten Position befinden, um die Selbstnivellierung zu
aktivieren.

Manueller Modus (Siehe Abbildung (© und @)
¢ Das Laserwerkzeug kann mit der Pendelarretierung in der
verriegelten Position verwendet werden, wenn es erforderlich
ist, das Laserwerkzeug in unterschiedlichen Winkeln zu
positionieren, um nicht-ebene gerade Linien oder Punkte zu
projizieren.

5s90_D_STHT77341.indd 19

Funktionsweise LED / Nivellierungsiiberwachung
(siehe Abbildung @) #5)

LEDAUS N

1. Strom ausgeschaltet ist/ Pendelarretierung
EIN
2. Stromversorgung eingeschaltet ist,
Pendelarretierung AUS BBl und Laser-Einheit
istinnerhalb Selbstnivellierbereichs.
LED EIN /Leuchtet ROT
% 5

=" Stromversorgung eingeschaltet ist/

Pendelarretierung AUS , und Laser ist aus der Ebene
or
e Stromversorgung eingeschaltet ist,/

Pendelarretierung EIN / die Selbstnivellierung

ist AUF

QuickLink ™ )
Halterungsanordnung Ubersicht

Abbildung F- Quick-Link ™ Halterung

10. T-Mutter mit Slots auf Laser Einheit paaren.
11.0ffnung Festziehknopf.

12 Halterung Festziehknopf.

13. Héngen Sie Lacher fiir Schraubbefestigung. (34mm
Abstand)

14.1/4-20 “Gewinde Halterung.

15. Einstellbare Offnung

STHT77341 19
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Halterung Anwendungen

o Der QuickLink Halterung kann in verschiedenen montiert
werden positionen durch Klemmung die Backen zu
runden oder flachen gegensténden wie ein stativ polig,
tiir oder bank.

o Der QuickLink Halterung kann auf einer vertikalen
montiert werden oberflache mit l6chern versehen, die
hangen. (Siehe Abbildung (B # 13)

* Die QuickLink Halterung kann der Lasereinheit befestigt
werden
mit der 1/4-20 Gewindefassung (Abbildung@#14 und

®#13
Bild @) # 1) oder T-Mutter und benutzt. Abbildung (B)# 10

Anwendungen

Lot- iibertragung

¢ Richten Sie mithilfe des vertikalen Laserstrahls eine vertikale
Referenzebene ein.

e Ander Sie die Position des/der gewiinschten Objekts(e), bis
diese(s) mit der vertikalen Referenzebene ausgerichtet ist/sind,
um zu gewahrleisten, dass das/die Objekt(e) im Lot ist/sind.

Nivellierungs- iibertragung

¢ Richten Sie mithilfe des horizontalen Laserstrahls eine
horizontale Referenzebene ein.
Andemn Sie die Position des/der gewinschten Objekts(e), bis
diese(s) mit der horizontalen Referenzebene ausgerichtet ist/
sind, um zu gewahrleisten, dass das/die Objekt(e) in der Waage
ist/sind.

Flachen

Legen Sie mithilfe der vertikalen und horizontalen Laserstrahlen
einen Punkt fest, an dem die beiden Strahlen sich kreuzen.
Andern Sie die Position des/der gewinschten Objekts(e), bis
diese(s) sowohl mit dem vertikalen als auch dem horizontalen
Laserstrahl ausgerichtet ist/sind, um zu gewahrleisten, dass das/
die Objekt(e) rechteckig ist/sind.

Manueller Modus (Siehe Abbildung @)
Deaktiviert selbstnivellierenden funktion und ermaglicht
lasereinheit um eine starre laserstrahl in jeder ausrichtung zu

projizieren.

20 STHT77341
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Batterien und Stromversorgung
(Siehe Abbil ®)

Einlegen / Entf der

Lasergerat

« Drehen Sie das Laserwerkzeug um. (ffnen Sie die
Batteriefachabdeckung durch Driicken und Herausschieben.

* Legen Sie die Batterien ein bzw. nehmen Sie sie heraus.
Richten Sie die Batterien beim Einlegen in das Lasergerét
ordnungsgemaR aus.

o SchlieRen Sie die Batteriefachabdeckung wieder, indem Sie die
Abdeckung einschieben, bis sie einrastet.

A WARNUNG:

o Achten Sie besonders auf die Markierungen (+) und
(-) der Batterien, sodass diese richtig eingelegt sind.
Die Batterien miissen vom gleichen Typ sein und
die gleiche Spannung aufweisen. Verwenden Sie
keine kombinierten Batterien mit unterschiedlichen
Restladungen

01/07/2013 09:¢



Konfiguration

Lasergerat

¢ Stellen Sie Ihr Werkzeug auf einer flachen und stabile Oberfléche

* Wenn Sie den Automatik-Modus benutzen, deaktivieren Sie
die Pendel-/Transportsicherung, Dann muss das Laserwerkzeug
senkrecht auf der Oberfl &che innerhalb des Abgleichbereichs
platziert werden.

o |hr Laserwerkzeug kann beliebig ausgerichtet werden, Es
funktioniert jedoch nur, wenn die Pendel- / Transportsicherung
gesperrt ist.

Anbringung von Zubehdr

 Positionieren Sie das Zubehtr dort wo sie nicht leicht gestart
wird und nahe der zentralen Stelle desjenigen Bereichs, der
gemessen werden soll.

 Bauen Sie das Zubehdr wie vorgeschrieben auf. Passen Sie die
Position an um sicherzustellen, dass der Fu der Zubehtr so
horinzontal wie méglich steht (innerhalb des Abgleichbereichs
des Laserwerkzeugs).

*  Bringen Sie das Laserwerkzeug auf dem Zubehdr Mithilfe
angemessener Befestigungsmethoden an, die mit einem solchen
Zubehr / einer solchen Laserwerkzeugskombination verwendet
werden.

/\ Acarune:

o Lassen Sie das Laserwerkzeug nicht unbeaufsichtigt auf
einem Zubehtr stehen ohne die Befestigungsschraube
nicht komplett festgezogen zu haben. Andernfalls kann
es sein, dass das Laserwerkzeug herunterfallt und einen
dauerhaften Schaden erleidet.

HINWEIS:

o Am besten stiitzen Sie das Laserwerkzeug mit einer Hand, wenn Sie
es auf einem Zubehdr anbringen oder davon entfernen.

o \Wenn Sie das Laserwerkzeug tber einem Ziel positionieren, ziehen
Sie die Befestigungsschraube zunachst nicht ganz fest, richten Sie
das Werkzeug aus und ziehen Sie dann die Schraube ganz fest an.

5s90_D_STHT77341.indd 21

Bedienung

HINWEIS:

e Siehe LED-Beschreibungen der Anzeigen wahrend des Betriebs.

e Vor Inbetriebnahme des Lasergeréts sollten Sie das Lasergerat
immer auf Genauigkeit tiberpriifen.

¢ Immanuellen Modus ist die Selbstnivellierung AUS. Es ist nicht
garantiert, dass der Strahl genau eben ist.

o Das Lasergerat zeigt an, wenn er sich aulerhalb des
Kompensationsbereichs befindet. Sehen Sie in den LED-
Beschreibungen nach. Richten Sie das Lasergerat neu aus, damit es
méglichst eben ist.

Bei Nichtgebrauch sollten das Laserwerkzeug stets ausgeschaltet
sein und die Pendelarretierung sich in der verriegelten Position
befinden.

Einschalten

e Fahren Sie @ mit der Position gesperrt oder
entsperrt schalten Sie um das Laserwerkzeug EIN zu schalten.

o Um das Laserwerkzeug AUS zu schalten, fahren sie auf
die position in der Mitte

Modus

o Driicken Sie wiederholt @ um durch die verfiigbaren Modi
2u schalten

Selbstnivellierender (Siehe Abbildungen (© und @)

. Die Pendelarretierung des Laserwerkzeugs muss sich in
der entriegelten Position befinden, um die Selbstnivellierung
2u aktivieren.

. The laser tool can be used with the pendulum
lock in the locked position when it is required to
position the laser tool at various angles to project
non-level straight lines.

Manueller Modus (Siehe Abbildung (©) und @)

o Das Laserwerkzeug kann mit der Pendelarretierung in der
verriegelten Position verwendet werden, wenn es erforderlich
ist, das Laserwerkzeug in unterschiedlichen Winkeln zu
positionieren, um nicht-ebene gerade Linien oder Punkte zu
projizieren.
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Genauigkeitspriifung und Kalibrierung

HINWEIS:

o Die Lasergeréte werden im Werk versiegelt und kalibriert geméR
den angegebenen Genauigkeiten.

o Eswird empfohlen, vor der ersten Nutzung eine
Kalibrierungspriifung durchzufiihren und dann regelmaRig wahrend
der weiteren Nutzung.

o Das Lasergerat sollte regelm@Rig Gberpriift werden, um seine
Genauigkeiten, insbesondere fiir prézise Einsétze, sicherzustellen.

* Die Transportarretierung muss sich in der entriegelten Position
befinden, damit das Laserwerkzeug sich selbst nivellieren kann,
bevor die Genauigkeit iberpriift wird.

22 STHT77341
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Nivelli hi igkeit (Siehe Abbildung (H))

o (%) Stellen Sie das Gerat wie abgebildet mit eingeschaltetem Laser
auf. Markieren Sie Punkt P, am Kreuz

o (%) Drehen Sie das Laserwerkzeug um 180° und markieren Sie
Punkt P, am Kreuz.

o (%) Verschieben Sie das Gerét nah an die Wand und markieren Sie
Punkt P, am Kreuz.

o (%) Drehen Sie das Laserwerkzeug um 180° und markieren Sie
Punkt P, am Kreuz.

e (%) Messen Sie den vertikalen Abstand zwischen P,und PJ, um D3
2u erhalten und messen Sie den vertikalen Abstand zwischen P, und
P, um D, zu erhalten.

 Berechnen Sie den maximal zuldssigen Versatz und vergleichen
Sie diesen, wie in der Gleichung gezeigt, mit der Differenz von
D, undD,.

o [stdie Summe graRer als der berechnete maximal zuléssige
Versatz, miissen Sie das Gerat an Ihren Stanley-Héndler zur
Kalibrierung zuriicksenden.

Maximaler Versatz:

=05 T x (D,m - 2 x D,m)
Maximum

=005 Bk ,ft - 2 x D, )

Vergleich: (Siehe Abbildung (%))

D, - D, < +Maximum

3 4
Beispiel:
* D =10mD,=05m
. DJ =05mm

e D, =-10mm

o 05 %x(mm—(ZXD,Bm]:A.Bmm
(maximal zulassiger Versatz)

e (08mm)-(-1,0mm) = 1,5mm

e 15mm < 15mm

(WAHR, Gerat befindet sich innerhalb der Kalibrie le )
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igkeit (Siehe Abbildung (D))

¢ (0 Stellen Sie das Gerat wie abgebildet mit eingeschaltetem Laser
auf. Richten Sie den vertikalen Strahl auf die erste Ecke oder einen
eingestellten Referenzpunkt. Messen Sie die Halfte der Entfernung
D, und markieren Sie Punkt P,.

(%) Drehen Sie das Lasergerat und richten Sie den vorderen
vertikalen Laserstrahl auf Punkt P, aus. Markieren Sie Punkt P, an
dem sich der horizontale und vordere vertikale Laserstrahl kreuzen.

o (0 Drehen Sie das Laserwerkzeug und richten Sie den vertikalen
Laserstrahl auf die zweite Ecke oder den zweiten festgelegten
Referenzpunkt. Markieren Sie Punkt P., sodass er vertikal mit den
Punkten P, und P, ausgerichtet ist.

o () Messen Sie den vertikalen Abstand D, zwischen dem héchsten
und dem niedrigsten Punkt.

*  Berechnen Sie den maximal zuléssigen Abstand und vergleichen
Sie ihn mit D2

e IstD,groBer als der berechnete maximal zuléssige
Versatz, miissen Sie das Gerét an Ihren Stanley-Handler zur
Kalibrierung zuriickschicken.

Maximaler Versatz:

Maximum
=005 Qllxp

Vergleich: (Siehe Abbildung ()
D, < Maximum

Beispiel:

¢ D =5m DZ:I,Umm

* 05 [ x5m =25mm
(maximal zuldssiger Versatz)

e 10mm <25mm

(WAHR, Gerét befindet sich innerhalb der Kalibri I
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Vertikale Strahl igkeit (Siehe Abbildung (2))

o () Messen Sie die Hihe eines Tirgriffs oder Referenzpunkts, um
die Entfernung D, zu erhalten. Stellen Sie das Gerat wie abgebildet
mit eingeschaltetem Laser auf. Richten Sie den vertikalen Strahl auf
den Tirgriff oder Referenzpunkt. Markieren Sie die Punkte P, , P,
und P, wie abgebildet.

(%) Verschieben Sie das Gerat auf die gegeniberliegende Seite
des Tiirgriffs oder des Referenzpunkts und richten Sie den gleichen
vertikalen Strahl auf P, und P, aus.

* (%) Messen Sie die horizontalen Abstande zwischen P, und dem
vertikalen Strahl von der zweiten Position aus

Berechnen Sie den maximal zuldssigen Versatz und vergleichen
ihn mit D,.

e IstD,groBer als der berechnete maximal zuldssige
Versatz, miissen Sie das Gerét an Ihren Stanley-Héndler zur
Kalibrierung zuriickschicken.

Maximaler Versatz:

Maximum
=005 Pl p ft

Vergleich: (Siehe Abbildung %))
D, < Maximum

Beispiel:

e D =2mD,=05mm

. U,B%XZm:W.Umm
(maximal zulassiger Versatz)

e 05mm < 1.0mm

(WAHR, Gerét befindet sich innerhalb der Kalibri )

STHT77341 23
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Genauigkeit des seitlichen vertikalen Strahls

(Siehe Abbildung (©)

o ® i bendtigen fir diese Prifung mindestens 1,5 m (16 Ful})
FuBbodenraum und unter Umstéanden einen Helfer.

o ®Dgs Lasergerat auf einen ebenen Untergrund stellen und alle

Strahlen einschalten.

® Exakt 0,91 m (3 FuB) von der Mitte des Lasergerats aus

entlang dem vertikalen Strahl des Laserkreuzes messen. Zur

einfachen Bestimmung der Mitte des Lasergerats mit der ersten
Messung an der Vorderkante des Gerats beginnen, 0,91 m (3 FuB)
messen und dann 30 mm (1,18 Zoll) abziehen. Diesen Punkt als
P1 markieren.

o Exakt 1,22 m (4 Fult) von der Mitte des Lasergerats aus entlang
dem vertikalen 90° -Referenzstrahl messen und dann 30 mm (1,18
Zoll) abziehen. Diesen Punkt als P2 markieren.

* \onP1 nach P2 messen; dies sollte 1,522 m + 0,75 mm (5 FuR +
1/32 Zoll) ergeben.

o Ist D1 groBer als der berechnete maximal zuldssige
Versatz, ist das Gerét an lhren Stanley-Héndler zur
Kalibrierung zuriickzuschicken.

o Diese Schritte nach Bedarf wiederholen, um die Messungen
nachzupriifen.

24 STHT77341
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Technische Daten

Lasergerat

Cubix (STHT77340)

Nivellierungsgenauigkeit:

+5mm/10m (3/16in / 30 ft)

Horizontale / Vertikale Genauigkeit

+5mm / 10m (5/16in / 30 ft)

Kompensierungsbereich:

+4°

Arbeitsentfernung (Linie):

10 m (30ft)

Laserklasse:

Klasse 1 (IEC/EN60825-1)

Laserwellenlange:

630 nm ~ 670 nm

Betriebsdauer (alle Laser EIN)

15 Stunden (Alkaline)

Stromversorgung:

2 x "AA" (LR6)

IP Schutzgrad:

IP50

Betriebstemperatur:

-10°C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)

Lagertemperatur:

-25°C ~ +70° C(-13° F~158° F)
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Conservez |'ensemble des sections de ce manuel pour une
consultation ultérieure.

Sécurité de l'utilisateur

A AVERTISSEMENT :
® [isez attentivement les consignes de sécurité et le
manuel d‘utilisationavant d'utiliser ce produit. La
personne responsable de I'instrument doit s ‘assurer
que tous les utilisateurs comprennent ces instructions
ety adhérent.

A AVERTISSEMENT :
® les étiquettes suivantes sont collées sur votre outil
laser afin de vous indiquer la classe du laser pour
votre confort et votre sécurité. Veuillez vous référer au
manuel dutilisation pour connaitre les spécificités
d'un modele en particulier.

RAYONNEMENTS LASER - NE PAS
FIXER LE FAISCEAU DES YEUX 0U LE
REGARDER DIRECTEMENT AVEC
DES INSTRUMENTS DPTIQUES
PRODUIT LASER DE CL
Pussanc de sorte maandle <1 @63)- 670

EN 60825-1

Conforme aux normes spécifiées par 21 CFR 1040.10 et 1040.11,
excepté pour les dérogations relatives au document « Laser Notice
No. 50 » en date de juin 2007

MISE EN GARDE :

o Lors de'utilisation de I'outil laser, veillez a ne pas
exposer vos yeux au faisceau laser (source lumineuse
rouge). L'exposition prolongée des yeux au faisceau
laser peut étre dangereuse.

MISE EN GARDE :

® Tous les kits d'outils laser ne comprennent pas de
lunettes. Ces lunettes ne sont PAS des lunettes
de protection certifiées. Elles sont UNIQUEMENT
destinées & améliorer la visibilité du faisceau dans
des environnements trés lumineux ou & de grandes
distances de la source du laser.

26 STHT77341
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Apercu du produit

Figure A - Outil Laser
1. Filetage 1/4-20
2. Fenétre laser
3. Marche/Arrét ; Verrouillage du pendule
4. Encoches pour |'attache du support de fixation QuickLink
5. Diode/Indicateur de dévers
Figure B - Emplacement des piles dans I'outil laser
6.2 piles AA
7. Compartiment pour piles
Figure C — Marche/Arrét ; Positions de verrouillage du pendule
Figure D — Modes de fonctionnement du laser

Figure E — Assemblage du support de fixation QuickLink
9. Support de fixation QuickLink

Figure F — Détail du support de fixation Quick Link ™
Figure H - Précision du faisceau de niveau
Figure | - Précision du faisceau horizontal

Figure J - Précision du faisceau vertical
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Clavier, modes et écran LED

@ Panneau de commande/Interrupteur

Arrét/Verrouillage du pendule

a.

activée

illage du pendule/Mise a niveau

n Verrouillage du pendule/Mode manuel/Mise a niveau
automatique désactivée

o Glissez [ @ ] sur la position de verrouillage ou de
déverrouillage pour mettre I'outil laser en marche.

o Pour éteindre ['outil laser, glissez [
centrale.

] sur la position

. Q Faisceau latéral vertical ON/OFF

o Appuyez sur [
latéral vertical

1 pour allumer ou éteindre le faisceau

Modes
Modes de faisceau laser disponibles
o Ligne croisée ON (D1) : Faisceau linaire horizontal et Faisceau
lingaire vertical ON
 Tous faisceaux ON (D2) : Faisceau linéaire horizontal, Faisceau
linéaire vertical et Faisceau linéaire latéral ON
© Tous faisceaux OFF

Mise a niveau automatique (voir figures (©) et @)
 Pour activer la mise & niveau automatique, le pendule doit étre en
position de déverrouillage sur I'outil laser.

Mode manuel (voir figures ©) et @)

o ['outil laser peut &tre utilisé alors que le pendule est en position de
verrouillage, si le laser a besoin d'étre placé a différents angles pour
projeter des lignes droites qui ne soient pas a niveau.
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~ Diode éteinte
Loutil laser est éteint / Le pendule est verrouillé.

a L'outil laser est en marche, le pendule est déverrouillé
et 'unité laser est positionnée dans la plage de nivellement
automatique.

: KQ/
ROUGE non clignotant =
o Loutil laser est éteint, le pendule est déverrouillé, et I'unité
laser n'est pas nivelée.
* ou
o |'outil laser est en marche, le pendule est verrouillé / la mise a
niveau automatique est désactivée.

Présentation du support de fixation
QuickLink ™

Figure F — Support de fixation QuickLink ™
10. Ecrou encastré adapté aux encoches de I'unité laser.
11. Boulon de resserrement de la machoire.
12. Boulon de resserrement du support de fixation.
13. Trous de pendaison pour une fixation sur vis (34 mm
d'écart).
14. Filetage 1/4-20".
15. Machoire ajustable.

Utilisations du support de fixation

Le support QuickLink peut &tre fixé de diverses fagons en plagant

la méachoire autour d'objets cylindriques ou plats (p. ex. un trépied,
une porte ou un banc) et en resserrant les boulons pour maintenir le

support en place. (Voir figure ) #11 & #12)

Le support QuickLink peut &tre fixé a une surface verticale en utilisant
les trous de pendaison disponibles IVoirIigme@ #13)

Le support QuickLink peut &tre fixé au-dessous de I'unité laser a |'aide
du filetage 1/4-20" (Figure (F) #14 et figure @) #1), ou de I'écrou
encastré et de I'encoche.

STHT77341 21
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Applications

Aplomb / transfert de point
o Alaide du faisceau laser vertical, établissez un plan de
référence vertical
o Positionnez I' / les objet(s) souhaité(s) de sorte qu'il(s) saifen)
taligné(s/sur le plan de référence vertical et qu'il(s) soifen)
tainsi d'aplomb.

Niveau / transfert de point
o Alaide du faisceau laser horizontal, établissez un plan de
référence horizontal
o Positionnez I' / les objet(s) souhaité(s) de sorte qu'il(s) saifen)
taligné(s/sur le plan de référence horizontal et qu'il(s/ soifen)
tainsi a niveau.

Equerre
o Al'aide des faisceaux laser vertical et horizontal, établissez un
point ol ces 2 faisceaux se croisent.
o Positionnez I' / les objet(s) souhaité(s) de sorte qu'il(s) soifen)t
aligné(s/a la fois sur les faisceaux vertical et horizontal et que
cet/ ces objet(s) soi(enk ainsi mis en équerre.

Mode manuel (Voir Figures ) )
o Désactive la fonction de mise a niveau automatique et permet
al'outil laser de projeter un faisceau rigide dans n‘importe
quelle direction.

28 STHT77341
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Piles et alimentation

Installation / Retrait des piles (Voir figure @)

Outil laser

e Tournez I'outil laser vers le bas. Ouvrez le couvercle du
compartiment & piles en appuyant dessus et en le faisant
coulisser.

o Installez / retirez les piles. Orientez correctement les piles
lorsqu'elles sont placées dans I'outil laser.

o Fermez le couvercle du compartiment a piles en le faisant
coulisser jusqu'a ce qu'il soit bien en place et fermé.

A AVERTISSEMENT :

e Pour une bonne insertion des piles, prétez attention
aux symboles (+) et (-) figurant dans le compartiment
apiles. Les piles doivent étre du méme type et de la
méme puissance. N'utilisez pas de piles de puissances
différentes.
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Configuration

Outil laser

o Placer |'outil laser sur une surface stable et plane.

Encas d'utilisation de la fonction de mise a niveau
automatique, placer le verrou de transport / pendule sur la
position déverrouillée. L'outil laser doit alors étre placé dans
sa position verticale sur une surface comprise dans la plage de
compensation spécifiée.

Loutil laser peut étre placé dans n'importe quelle orientation
et n'étre fonctionnel que lorsque le verrou de transport /
pendule se trouve en position verrouillée.

Monter un accessoire

o Placer I'accessoire a un endroit ou il ne sera pas déplacé
accidentellement, a proximité du centre de la zone & mesurer.
Installer I'accessoire comme requis. Ajuster le positionnement
de maniére a ce que la base de I'accessoire soit pratiquement
horizontale (dans la plage de compensation de I'outil laser).
Monter |'outil laser sur I'accessoire & |'aide de la méthode de
fixation adaptée a I'accessoire et I'outil en question

A MISE EN GARDE :
® N pas laisser 'outil laser sans surveillance sur un
accessoire sans avoir completement serré la vis de
fixation, sans quoi I'outil laser pourrait chuter et étre
endommage.

REMARQUE :

e Les bonnes pratiques recommandent de toujours soutenir 'outil
laser d'une main lorsqu‘on l'installe ou I'enléve d'un accessoire.

e Encas de positionnement sur une cible, serrez partiellement la vis
de fixation, alignez 'outil laser, puis serrez completement.
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Fonctionnement

REMARQUE :

o Consultez les Descriptions LED pour en savoir plus sur les
indications affichées durant I'utilisation.

Avant d'utiliser l'outil laser, assurez-vous de toujours bien vérifier
la qualité de sa précision.

®  £n mode manuel, la fonction Mise a niveau automatique est
DESACTIVEE. La précision du faisceau n'est pas garantie d‘étre
a niveau.

Loutil laser indiquera si la plage de compensation est dépassée.
Référence Descriptions LED. Repositionnez |'outil laser pour
obtenir une meilleure mise & niveau.

Lorsqu'il n'est pas utilisé, assurez-vous déteindre I'outil laser et
de mettre le verrou du pendule en position verrouillée.

Alimentation

o Glissez [ @ ]sur la position de verrouillage ou de
déverrouillage pour mettre I'outil laser en marche.

 Pour éteindre I'outil laser, glissez [ @ ] sur la position
centrale.

Mode

Mode mise & niveau automatique / manuel (Voir Figures ©) et @)

. Le verrou du pendule sur I'outil laser doit étre désactionné
afin de pouvoir effectuer la mise & niveau automatique.

. L'outil laser peut &tre utilisé avec le verrou du pendule
actionné lorsqu'il est nécessaire de positionner I'outil laser a
différents angles pour projeter des lignes droites ou des points
qui ne sont pas a niveau.

Vérification de la précision et calibrage

REMARQUE :
o Les outils lasers sont scellés et calibrés en usine pour
. UK prcisi P
Une vérification du calibrage est recommandée avant la premiére
utilisation de votre laser puis a intervalles réguliers.
Loutil laser doit étre vérifié réguliérement de maniére a s'assurer
de son exactitude, en particulier pour des topologies précises.
e Le verrou de transport doit étre en position déverrouillée
afin que I'outil laser puisse effectuer la mise a niveau
automatique avant de vérifier la précision.

.

.
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Précision du faisceau de niveau (Voir figure @}

(%) Positionnez I'outil laser comme indiqué avec le laser en
marche. Marquez le point de croisement P,

(%) Pivotez I'outil laser de 180° et marquez le point de croisement
P,

(%) Rapprochez I'outil laser du mur et marquez le point de
croisement P,.

(%) Pivotez I'outil laser de 180° et marquez le point de croisement
P,

(%) Mesurez la distance verticale entre P, et P, pour obtenir D, et
la distance verticale entre P, et P, pour obtenir D,

Calculez le décalage maximal autorisé et comparez 4 la différence
entre D, et D, comme indiqué dans I'équation.

Si la somme n’est pas inférieure ou égale au décalage
maximal calculé, I'outil doit étre renvoyé a votre

distributeur Stanley pour calibrage.

Décalage maximal :

=05 %”X 0,m - (2 x D,m)
Maximum

= 0.05%)( (0, pi. - (2 x D, pi)

Comparez : (Voir figure (%))

D, - D, < +Maximum

Exemple :

D =10m, DZ =05m

D, = 05mm

D, =-10mm

05 % X (10m - (2 x 0,5m) = 45mm
(décalage maximal)

(0.5mm) - (-1,0mm) = 1,5mm

1.5mm < 45mm

(VRAI, I'outil est dans les limites du calibrage)
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Précision du faisceau horizontal (Voir figure @I

o () Positionnez I'outil laser comme indiqué avec le laser en
marche. Pointez le faisceau vertical vers le premier coin ou un
point de référence défini. Mesurez la moitié de la distance D, et
marquez le point P,

o (i) Pivotez I'outil laser de 90° et alignez le faisceau laser
vertical avant sur le point P, Marquez le point de croisement des
faisceaux laser horizontal et vertical avant P,

o (1) Pivotez I'outil laser et pointez le faisceau vertical vers le
second coin ou point de référence défini. Marquez le point P, afin
qu'il soit verticalement aligné sur les points P, et P,

o (i) Mesurez la distance verticale D, entre le point le plus haut et
le point le plus bas

o Calculez le décalage maximal autorisé et comparez a D2.

férieur ou égal au décal: i

calculé, I'outil doit étre renvoyé a votre distributeur

Stanley pour calibrage.

e SiD,n'estpas il

Décalage maximal :

=05 ngn xD,m
Maximum

- 0. ;

=005 %/, x D, pi

Comparer : (Voir figure (%))
D, < Maximum

Exemple :
e D =5mD,=10mm
e 05 %XEm:Zﬁmm
(décalage maximal)
e 1.0mm < 25mm
(VRAI, I'outil est dans les limites du calibrage)
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Précision du faisceau vertical (Voir figure @)

* () Mesurez la hauteur d'un montant de porte ou d'un point de
référence pour obtenir la distance D,. Positionnez I'outil laser
comme indiqué avec le laser en marche. Pointez le faisceau
vertical vers le montant de porte ou point de référence. Marquez
les points P,, P, et P, comme indiqué.

o (@)Déplacez I'outil laser vers le coté opposé du montant de porte
ou point de référence et alignez le faisceau vertical sur P, et P,

o (%) Mesurez les distances horizontales entre P, et le faisceau
vertical a partir du 26me emplacement.

¢ Caloulez le décalage maximal autorisé et comparez & D,.

e SiD,n'est pas inférieur ou égal au décalage maximal
calculé, I'outil doit étre renvoyé a votre distributeur
Stanley pour calibrage.

Décalage maximal :

= mm

=05 00 xDim
Maximum

_ po. i

=005 or X D, pi.

Comparer : (Voir figure (%))
D, < Maximum

Exemple :
e D=2m, DZ: 05mm
e 05 T x2m=10mm
(décalage maximal)
e 05mm < 1,0mm
(VRAI, I'outil est dans les limites du calibrage)

5s90_F_STHT77341.indd 31

Exactitude du faisceau latéral vertical (Voir figure @}
o ® pour procéder a ce test, vous aurez besoin d'au moins d'1.5

metres d'espace au sol, et devrez peut-&tre vous faire aider.

® Posez I'unité laser sur un sol & niveau et allumez tous les
faisceaux.

®m partant du centre de |'unité laser, mesurez précisément
0.91 m le long du faisceau vertical de la croix laser. Pour mieux
identifier le point central de I'unité laser, commencez la premigre
mesure contre la paroi avant de I'unité laser, mesurez 0.91 m puis
retirez 30 mm. Marquez ce point P1.
En partant du centre de I'instrument, mesurez précisément 1.22 m
le long du faisceau vertical & angle droit de référence, puis retirez
30 mm. Marquez ce point P2.
Mesurez la distance entre les points P1 et P2; elle devrait étre
égale & 1.522 m +0.75 mm.
Sila distance D1 n'est pas inférieure ou égale 4 la distance
maximum calculée, retournez I'outil laser aupres de votre
distributeur Stanley qui le recalibrera.
Répétez les étapes ci-dessus autant de fois que nécessaire pour
vérifier @ nouveau les mesures.
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Spécifications techniques

Outil laser

Cross90 (STHT77341)

Précision du nivellement:

<5mm /10m (3/16po / 30pi)

Précision horizontale / verticale:

<5 mm /10m (3/16po / 30pi)

Plage de compensation:

+4°

Distance de fonctionnement (Ligne):

10 m (30pi)

Classe du laser:

Classe 1 (EN60825-1)

Longueur d'onde du laser:

630 nm ~ 670 nm

Durée de fonctionnement:

> 15 heures (alcaline)

Alimentation:

2x"AA" (LR6)

Indice de protection:

1P50

Plage de température de fonctionnement:

-10°C ~ +40° C (14°F ~104°F)

Plage de température de rangement:

-25°C ~ +70° C(13°F ~ 158°F)

32 STHT77341
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Remarques
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Conservare tutte le sezioni del manuale per consultazioni
future.

Sicurezza dell’utente

A ATTENZIONE:

® leggere le ioni di si e
il Manuale del prodotto prima di utilizzare questo
prodotto. La persona responsabile dello strumento
deve assicurarsi che tutti gli utenti comprendano e
seguano queste istruzioni

A ATTENZIONE:

® | sequenti esempi di etichette presem/
sull' hi laser fc joni sul
tipo di laser per facilitarne I'uso e per la sicurezza.
Per le specifiche del prodotto relative a un modello in
particolare, consultare il Manuale del prodotto.

RADIAZIONE LASER - NON
FISSARE IL RAGGI0 0 GUARDARLO
OIRETTAMENTE CON

RUMENTI OTTICH

E;k PRODOTTO LASER B cASSE |

EN 60825-1

Conforme alle norme 21 CFR 1040.10 e 1040.11, fatte salve le
deviazioni ai sensi di quanto previsto in Laser Notice n. 50 (giugno
2007).

A PRECAUZIONI:

®  Mentre I'apparecchiatura laser e in funzione, fare
attenzione a non esporre gli occhi al raggio laser
emesso (la sorgente luminosa rossa). L'esposizione
prolungata a un raggio laser puo essere pericolosa
per gli occhi.

A PRECAUZIONI:

®  Alcuni kit di apparecchiature laser possono contenere
degli acchiali, i quali NON sono acchiali di protezione
certificati. Tali occhiali hanno la SOLA funzione di
migliorare la visibilita del raggio in ambienti pit
luminosi o a distanze maggiori dalla sorgente laser.
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Presentazione del prodotto
Figura A - Strumento laser
1. Supporto di montaggio filettato da 1/4-20"
2. Finestra laser
3. Interruttore di alimentazione/Leva di blocco del pendolo
4. Fessure di montaggio per la staffa di supporto Quick Link
5. Indicatore di fuori livello/LED
Figura B - Batterie dello strumento laser
6.2 x AA Batterie
7. Coperchio dell'alloggiamento delle pile

Figura C - Posizioni dell'interruttore di alimentazione e della leva di
blocco del pendolo

Figura D - Modalita laser

Figura E - Montaggio della staffa di supporto Quick Link.
9. Staffa di supporto QuickLink™

Figura F - Dettaglio della staffa di supporto Quick Link ™|
Figura H - Precisione del raggio a livello
Figura | - Precisione del raggio orizzontale

Figura J - Precisione del raggio verticale
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Tastiera, modalita e LED

@ Tastierino/ Interruttore

Interruttore di alimentazione OFF/ Leva di blocco del pendolo ON

R Leva di blocco del pendolo OFF /Funzionalita autolivellante
ON

n Leva di blocco del pendolo ON /Funzionalita manuale/
Autolivellante OFF

. @ Spostare sulla posizione Bloccato (Locked) o Shloccato
(Unlocked) per accendere lo strumento laser.

. Per spegnere lo strumento laser, spostare sulla posizione
centrale.

. Q Raggio verticale laterale ON / OFF

. Premere per accendere (ON) o spegnere (OFF) il raggio
verticale laterale

Modalita di funzionamento
Modalita del raggio laser
o Linea trasversale ON (D1): Linea orizzontale e linea verticale
del raggio laser ON
o Tutti i raggi ON (D2 ): Linea orizzontale, linea verticale e linea
laterale del raggio laser ON
o Tutti i raggi OFF

Funzionalita autolivellante (Vedi figure (©) e @)
* Per abilitare la funzionalita autolivellante, la leva di blocco del
pendolo deve essere spostata sulla posizione Sbloccato (Unlocked).

Funzionalita manuale (Vedi figure © e @)

Lo strumento laser puo essere usato con la leva di blocco del pendolo
in posizione Bloccato (Locked) quando si ha bisogno di posizionare lo
strumento laser a vari angoli per proiettare linee diritte non livellate.

Funzionamento dell'Indicatore di fuori livello/LED (Vedi figura
5)

N jeporr

L'interruttore di alimentazione & OFF/ La leva di blocco del
pendolo & ON

5s90_|_STHT77341.indd 35

e L'interruttore di alimentazione & ON, la leva di blocco del
pendolo & OFF e 'unita laser & entro la gamma di funzionalita
autolivellante.

ROSSOfisso ="
o Linterruttore di alimentazione & ON, la leva di blocco del
pendolo & OFF e I'unita laser & fuori livello;
oppure,
o |'interruttore di alimentazione & ON, la leva di blocco del
pendolo & ON/ la funzionalita autolivellante & OFF.

Staffa di supporto QuickLink ™ -
Informazioni generali

Figura F - Staffa di supporto QuickLink ™
10. Dado a T da accoppiare con le fessure sull'unita laser.
11. Manopola di serraggio del morsetto.
12. Manopola di serraggio della staffa di supporto.
13. Fori per il montaggio viti (a distanza di 34 mm fra I'uno
e laltro).
14. Supporto di montaggio filettato da 1/4-20"
15. Morsetto regolabile

Modalita d'uso della staffa di
supporto

La staffa di supporto QuickLink pud essere montata in varie posizioni
fissando i morsetti su oggetti piatti o rotondi quali, ad esempio, pali
di treppiedi, porte o panchine, e stringendo le manopole di serraggio.
(Vedi figure: )11 e 12)

La staffa di supporto QuickLink pud essere montata su una superficie
verticale utilizzando gli appositi fori in dotazione. (Vedi (F) figura
13)

La staffa di supporto QuickLink puo essere montata sulla parte
inferiore o base dell'unita laser usando Il supporto di montaggio

filettato da 1/4-20" (Figura (F) 4 e figura @) 1) ol raccordo dado
aTefessura

STHT77341 35
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Applicazioni

A piombo / trasferimento di un punto

o Usando il raggio laser verticale, fissare un piano di riferimento
verticale.

* Posizionare il/gli oggetto/i desiderato/i finché non &/sono
allineato/i con il piano di riferimento verticale per assicurarsi
che il/gli oggetto/i sia/no a piombo.

(Solo SCL-D):

o Fissare 2 punti di riferimento da mettere a piombo.

o Allineare il raggio laser inferiore o quello superiore con un
punto di riferimento fissato.

* |l/iraggio/i laser opposto/i proiettera/anno un punto che
sara a piombo.

* Posizionare |'oggetto desiderato finché il raggio laser non &
allineato con il secondo punto di riferimento da mettere a
piombo rispetto al punto di riferimento fissato.

Alivello / trasferimento di un punto
o Usando il raggio laser orizzontale, fissare un piano di
riferimento orizzontale.
* Posizionare il/gli oggetto/i desiderato/i finché non &/sono
allineato/i con il piano di riferimento orizzontale per assicurarsi
che il/gli oggetto/i sia/no a livello.

A squadro
o Usando sia il raggio laser verticale sia quello orizzontale,
fissare un punto in cui i due raggi si intersecano.
* Posizionare il/gli oggetto/i desiderato/i finché non &/sono
allineato/i sia con il raggio laser verticale sia con quello
orizzontale per assicurarsi che il/gli oggetto/i sia/no a squadro

Modalita manuale (vedere figura ) )

¢ Disabilita la funzione di autolivellamento e permette all'unita
laser di proiettare un raggio laser rigido in qualsiasi direzione.
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Batterie e alimentazione
Installazione / rimozione delle batterie (Vedere figura B))

Apparecchiatura laser
o Capovolgere I'apparecchiatura laser. Aprire il coperchi
dell"alloggiamento batterie premendolo e facendolo scivolare.
* Installare / rimuovere le batterie. Inserire le batterie nella
direzione giusta all'interno dell’apparecchiatura laser.
o Chiudere e bloccare la copertura dell'alloggiamento batterie
facendolo scivolare finché non si chiude completamente.

A ATTENZIONE:

e Prestare molta attenzione ai segni della polarita
(+ e () all'interno dell'alloggiamento batterie, in
modo da inserire queste ultime in modo corretto.
Le batterie devono essere dello stesso tipo e della
stessa capacita. Non usare batterie con diversi livelli
di carica.
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Montaggio

Apparecchiatura laser

o Posizionare |'utensile a laser su una superficie piatta e stabile.

o Sesiutilizza il dispositivo di auto-livellazione spostare il
pendolo / dispostivo di blocco per il trasporto sulla posizione di
shlocco. L'utensile a laser deve quindi essere posizionato dritto
su una superficie entro la gamma di compensazione specifica.

o L'utensile a laser puo essere posizionato in una qualsiasi
posizione e funzionare solo quando il pendolo / dispositivo di
blocco per il trasporto si trovano nella posizione di blocco.

Montaggio accessori

* Posizionare gli accessori in un luogo dove non potranno essere
spostati facilmente e vicino all'area da misurare.

¢ Montare |'accessorio come richiesto.Regolare la posizione per
assicurarsi che la base sia quasi orizzontale (all" interno della
gamma di compensazione dell utensile a laser).

¢ Montare I'utensile a laser sull'accessorio utilizzando il sistema
di montaggio adatto per questo accessorio / utensile laser.

A PRECAUZIONI:

e Non lasciare |'utensile laser incustodito senza
serrare completamente la vite di blocco. la mancata
osservanza di questa regola potra far cadere ['utensile
& causare danni.
NOTA:
e Reggere I' utensile a laser con una mano quando si monta o
smonta un accessorio
® I caso di posizionamento sopra un obiettivo, serrare parzialmente
la vite di blocco, allineare |'apparecchiatura laser, quindi serrare
completamente.
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Funzionamento

NOTA:

Per indicazioni durante il funzionamento, consultare la sezione
descrittiva LED.

o Prima di utilizzare |'apparecchiatura laser, controllarne la
precisione.

® In modalita manuale, I'autolivellamento e disattivato. Non &
garantito che la precisione del raggio sia a livello.

® [‘apparecchiatura laser indichera quando é fuori dallintervallo
di compensazione. Consultare la sezione descrittiva LED.
Riposizionare |'apparecchiatura laser per correggere il
livellamento.

©  Quando non ¢ utilizzata, assicurarsi che I'apparecchiatura laser
sia spenta e inserire il bloccaggio oscillazione.

Accensione / spegnimento

. @ Spostare sulla posizione Bloccato (Locked) o Shloccato
(Unlocked) per accendere lo strumento laser.

. Per spegnere lo strumento laser, spostare sulla
posizione centrale.

Modalita

Modalita autolivellamento / manuale (Vedere figure ©) e @)

. Il bloccaggio oscillazione sull'apparecchiatura laser deve
essere disinserito per consentire I'autolivellamento.

. L'apparecchiatura laser puo essere utilizzata con
il bloccaggio oscillazione inserito quando deve essere
posizionata in vari angoli per proiettare linge rette o punti
non a livello.

STHT77341 31
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Controllo della precisione e della calibrazione

NOTA:

e apparecchiature laser sono sigillate e calibrate al momento
della fabbricazione secondo i valori specificati.

o Siconsiglia di controllare la calibrazione prima di utilizzare
I'apparecchiatura laser per la prima volta e di ripetere
periodicamente questo controllo per i futuri utilizzi.

o ['apparecchiatura laser deve essere controllata regolarmente
per garantirne la precisione, in particolar modo per le tracciature
di precisione.

e |l bloccaggio per il trasporto deve essere disinserito
per ire all'app laser di eseguil
I prima di la precisi

38 STHT77341
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Precisione del raggio a livello (Vedere figura ()

(%) Posizionare 'apparecchiatura laser come mostrato con il laser
acceso. Segnare il punto P, nell'intersezione.

(%) Ruotare |'unita laser di 180° e segnare il punto P,
nell'intersezione.

(%) Spostare 'apparecchiatura laser vicino al muro e segnare il
punto P, nell'intersezione.

(%) Ruotare |'unita laser di 180° e segnare il punto P,
nell'intersezione.

(%) Misurare la distanza verticale tra P, e P, perottenere D, e la
distanza verticale tra P, e P, per ottenere D, .

Calcolare la distanza di scostamento massima e confrontare la
differenza di D, e D, come mostrato nell'equazione.

Se la somma non & minore o uguale alla distanza di

Inn] b

deve

I'app.
essere restituita al distributore Stanley per la calibrazione.

Distanza di scostamento massima:
_ 05 mm
=05 X (D,m - (2 x D,m))
Massimo

=005 8 x0,ft- 2 xD,f)

Confrontare: (Vedere figura (%))
D, - D, < +Massimo

Esempio:

.

.

0,=10m D, =05m

Da =05mm

D, =-10mm

05 mm—mx (10m - (2 x 05m) = 45mm
i di ima)

0.5mm) - (-1,0mm) = 1,5mm

1.,5mm < 45mm

(CORRETTO, i valori dell'apparecchiatura sono compresi
tra quelli della calibrazione)
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Precisione del raggio orizzontale (Vedere figura (D)

o () Posizionare |'apparecchiatura laser come mostrato con il
laser acceso. Puntare il raggio verticale verso il primo angolo o
un punto di riferimento fissato. Misurare meta della distanza D, e
segnare il punto P, .

o () Ruotare |'apparecchiatura laser e allineare il raggio laser
verticale anteriore con il punto P, . Segnare il punto P, in cui il
raggio laser orizzontale e quello verticale si intersecano.

o () Ruotare |'apparecchiatura laser e puntare il raggio verticale
verso il secondo angolo o il punto di riferimento fissato. Segnare il
punto P, in modo che sia verticalmente i linea con i punti P, e P,

o () Misurare la distanza verticale D, tra il punto piu alto e quello
pill basso.

*  Calcolare la distanza di scostamento massima e confrontarla
conD2.

e Se D,non é minore o uguale alla distanza di scostamento

Icolata, I'app hi: deve essere
restituita al distributore Stanley per la calibrazione.

Distanza di scostamento massima:

=05 T xDm
Massimo
=005 %7 x D ft

Confrontare: (Vedere figura ()
D, < Massimo

Esempio:
e D =5m DZ =10mm
e 05Dy 5m=25mm
. di P
e 1.0mm < 1,0mm
(CORRETTO, i valori dell'apparecchiatura sono compresi
tra quelli della calibrazione)
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Precisione del raggio verticale (Vedere figura (3))

e (%) Misurare |'altezza dello stipite di una porta o di un
punto di riferimento per ottenere la distanza D, . Posizionare
|'apparecchiatura laser come mostrato con il laser acceso.
Puntare il raggio verticale verso lo stipite della porta o il punto di
riferimento. Segnare i punti P, , P, e P, come mostrato.

o (%) Spostare |'apparecchiatura laser verso il lato opposto dello
stipite della porta o del punto di riferimento e allineare lo stesso
raggio verticale con P, e P, .

o (%) Misurare le distanze orizzontali tra P, e il raggio verticale
dalla seconda posizione.

e (Calcolare la distanza di scostamento massima e confrontarla
conD,.

e SeD,non é minore o uguale alla distanza di scostamento

Icolata, I'app hi: deve essere
restituita al distributore Stanley per la calibrazione.

Distanza di scostamento massima:

=05 T x D,m
Massimo
=005 % x D, ft

Confrontare: (Vedere figura (%))
D, < Massimo

Esempio:

e D =2m, DZ =05mm

e 05T x2m = 10mm
(di di ima)

e 05mm < 1,0mm
(CORRETTO, i valori dell'apparecchiatura sono compresi
tra quelli della calibrazione)

STHT77341 39
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Accuratezza del raggio verticale laterale (Vedi figura ())

. ® Bisognera avere a disposizione una superficie coperta
lunga almeno 1.5 m e possibilmente |'aiuto di un assistente per
eseguire tale verifica.

o ® Collocare I'inita laser su una superficie piana livellata ed
accendere tutti i raggi.

o ® Misurare esattamente una distanza pari a 91 cm dal centro
dell'unita laser lungo il raggio verticale della croce laser. Per
identificare facilmente il centro dell'unita laser, prendere la
prima misura cominciando dal bordo anteriore dell'unita laser e,
dopo aver misurato una distanza pari a 91 cm, sottrarre 30 mm.
Contrassegnare questo punto come P1.

o Misurare esattamente una distanza pari a 1,22 m dal centro
dello strumento lungo il raggio di riferimento verticale 90; quindi,
sottrarre 30 mm. Contrassegnare questo punto come P2.

o Misurare la distanza fra P1 e P2; dovrebbe essere pari a 1,522
m+0,75mm.

¢ Se D1 non é inferiore o uguale alla massima distanza
offset calcolata, lo strumento dovra essere restituito al
distributore o rivenditore autorizzato Stanley a scopo di
calibrazione.

* Ripetere le operazioni sopra descritte ogni qual volta si abbia
bisogno di verificare di nuovo le misure prese.
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Specifiche

Apparecchiatura laser

Cross90 (STHT77341)

Precisione livellamento:

<5 mm /10m (3/16in / 30ft)

Precisione orizzontale / verticale:

<5 mm / 10m (3/16in / 30ft)

Intervallo di compensazione:

+4°

Distanza di esercizio (Linea}

10 m (30ft)

Classe laser:

Classe 1 (EN60825-1)

Lunghezza d'onda laser:

630 nm ~ 670 nm

Autonomia operativa:

>15 ore (alcaline)

Alimentazione:

2x"AA" (LR6)

Classe di protezione IP:

1P50

Temperatura di esercizio:

-10°C ~ +40° C (14°F ~104°F)

Temperatura di stoccaggio:

-25°C ~ +70° C (13°F ~158°F)
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Guarde todas las secciones del manual como referencia para
el futuro.

Seguridad de los usuarios

A ADVERTENCIA:
* lea las i i de seg
y el manual del producto antes de utilizar este
producto. La persona responsable del instrumento
debe asegurarse de que todos los usuarios
comprendan y cumplan las presentes instrucciones.

A ADVERTENCIA:
® £n pro de una mayor comodidad y seguridad, la
herramienta laser contiene las siguientes etiquetas
con informacion sobre la categoria del laser. Rogamos
consulte el manual del producto para obtener
informacidn especifica sobre un modelo concreto.

RADIACION LASER - NO.

MIRE DIRECTAMENTE AL HAZ LASER NI
UTILICE INSTRUMENTOS
OPTICOS PARA VERLD

* P DECLASE |
Potenca de saide mina < | mi 26306101

EN 60825-1

Cumple con 21 CFR 1040.10y 1040.11 excepto para variantes de
acuerdo con la notificacion de Laser nim. 50, con fecha junio de 2007

A PRECAUCION:

e (uandolah laser esté en )
tenga cuidado de que sus ojos no queden expuestos
al haz laser (fuente de luz roja). La exposicion
prolongada a un haz laser puede ser perjudicial
para la vista.

A PRECAUCION:

® Esposible que en algunos kits de herramientas
laser se incluyan unas gafas. NO se trata de gafas
de sequridad homologadas. Su UNICA finalidad
es mejorar la visibilidad del haz léser en entornos
con mucha luz o a mayores distancias de la fuente
del léser.
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Vision general del producto

Figure A - Herramienta Léser
1. Encaje para el soporte 1/4-20
2. Vlentana Laser
3. Corriente /Interruptor Pendular de Blogueo
4. Aberturas para Conexion de Apoyo de Enlace Rapido
5. LED/Indicador de Desnivelamiento
Figura B - Localizacion de las pilas de la Herramienta Laser
6.2 Pilas AA
7. Tapa de las Pilas
Figura C - Corriente / Posiciones de Blogueo Pendular
Figura D - Modos Laser

Figura E - Montaje de Soporte de Enlace Rapido.
9. Soporte QuickLink

Figura F - Detalle de Soporte Quick Link ™
Figura H - Precision del haz de nivel
Figura | - Precision del haz horizontal

Figura J - Precision del haz vertical
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Botones, modos y LED

@ Teclado/ Interruptor

Corriente OFF/ Blogueo Pendular ON

R Bloqueo Pendular off / Auto-nivelador On

n Bloqueo Pendular on /Modo Manual/ Auto-nivelador Off

. @ Mueva a la posicién de bloqueado o desbloqueado para
encender la herramienta léser.

. Para apagar la herramienta laser, mueva a la posicion
central.

. Q Haz Vertical Lateral ON / OFF

. Presione para apagar o encender el haz vertical lateral

Modos
Modos de Haz de Laser Disponibles
o inea Cruzada ON (D1 ): Linea del Haz Horizontal y Linea del
Haz Vertical ON
 Todos los haces ON (D2 ): Linea del Haz Horizontal, Linea del
Haz Vertical ON y Linea del Haz Lateral ON
o All beams OFF

Auto-Nivelacion (Ver figuras ©y @)
o £f blogueo pendular en la herramienta I&ser ha de estar en la posicion
de desbloqueado para permitir la auto-nivelacion.

Modo Manual (Ver figuras ©y @)

 |a herramienta laser puede ser utilizada en el bloqueo pendular en
la posicion bloqueada cuando es necesario posicionar la herramienta
lser en varios angulos para proyectar lineas rectas no niveladas

5s90_E_STHT77341.indd 43

Operacion de Indicador de Desnivel
(Ver figura@) #5)

P LED OFF /APAGADO

Corriente OFF/ Blogueo Pendular ON

/LED

a Corriente ON, blogueo pendular OFF y unidad laser esta
dentro del alcance autonivelador.

—~
%y
ROJO Constante ="
o o Corriente ON, blogueo pendular OFF, y unidad laser esta
desnivelada.
°0
o o Corriente ON , bloqueo pendular ON/ Auto-nivelamiento OFF.

=
[SLAN

Vision General del Suporte QuickLink ™

Figura F -Soporte QuickLink ™
10. Tuerca en T para unir las aberturas en la Unidad Laser.
11. Manivela para Apretar los Ganchos.
12. Manivela para Apretar Soporte.
13. Orificios para el montaje, para colocar tornillos (34mm
de distancia)
14. Encaje para el soporte 1/4-20".
15. Ganchos Ajustables

Aplicaciones del Soporte

El soporte QuickLink puede montarse en varias posiciones fijando los
ganchos a objetos redondos o planos como un tripode, puerta o banco
y apretando las manivelas. (Ver figura (F): #11 & #12)

El soporte QuickLink puede montarse en una superficie vertical
utilizando los orificios para colgar proporcionados. (Ver figura
® #13)

El soporte QuickLink puede fijarse a la base de la unidad laser

utilizando el encaje para el soporte1/4-20" (Figura () #14y figura
@ #1) 0 la tuerca en Ty conexion de aberturas.

STHT77341 43
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Aplicaciones

Plomada / transferencia de punto
o Con ayuda del haz laser vertical, establezca un plano vertical
de referencia
¢ Cologue el objeto u objetos hasta que se encuentren alineados
con el plano vertical de referencia para garantizar la plomada
del objeto u objetos.
(SCL-D solamente):
o Establezca 2 puntos de referencia que necesite aplomar.
o Alinee el haz laser descendente o el haz laser ascendente
en un punto de referencia definido.
* Elhaz o haces Iaser contrariofs) proyectaran un punto de
plomada.
o Coloque el objeto hasta que el haz aser se alinee con el
segundo punto de referencia cuya plomada necesite calcular
con el punto de referencia fijado.

Nivel / transferencia de punto
o Con ayuda del haz laser horizontal, establezca un plano
horizontal de referencia.
o Coloque el objeto u objetos hasta que se encuentren alineados
con el plano horizontal de referencia para garantizar el nivel
del objeto u objetos.

Escuadra
o Con ayuda de los haces laser vertical y horizontal, defina un
punto donde se crucen los 2 haces.
¢ Coloque el objeto u objetos hasta que se encuentren alineados
con los haces laser vertical y horizontal para garantizar que los
objetos queden cuadrados.

Modo manual (véanse las figuras ©)

o Desactiva la funcion de autonivelacion y permite que la unidad
laser proyecte un haz l4ser rigido en cualquier direccion.
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Pilas, bateria y alimentacion

Instalacion y extraccion de las pilas
(Véase la figura ®)

Herramienta laser
o Gire la herramienta lser boca abajo. Presione y deslice la tapa
del compartimento de las pilas para abrirla.
o Coloque o extraiga las pilas. Coloque las pilas orientadas
correctamente en la herramienta l&ser.
o Cierre y bloquee la tapa del compartimento de las pilas
deslizdndola hasta que quede correctamente cerrada.

A ADVERTENCIA:

e Preste mucha atencion a las marcas (+) y () de los
retenedores de las pilas para asegurarse de que estén
bien colocadas. Las pilas deben ser del mismo tipo
y tener la misma capacidad. No mezcle pilas con un
nivel de carga diferente.
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Configuracion

Herramienta laser

o Coloque la herramienta I&ser en un superficie lisa y estable.

o Siutiliza el nivelamiento automatico mueva el péndulo /
cerradura de transporte a la posicién de desbloqueada /
abierto. La herramienta |aser debe entonces ser colocada en su
posicién erguida en una superficie que esté dentro del alcance
de compensacion especificado.

o Laherramienta I&ser puede ser colocada en cualquier
orientacion y ser funcional sélo cuando el péndulo / cerradura
de transporte esta en posicién de bloqueo.

Montaje de accesorios

o Cologue los accesorios en un lugar donde no vayan a ser
movidos facilmente y cerca de la ubicacion central del area
que se va a medir.

¢ Monte el accesorio segn se indique. Ajuste la posicion para
asegurar que la base del accesorio estd casi en posicion
horizontal (dentro del alcance de compensacidn de la
herramienta laser).

¢ Monte la herramienta laser al accesorio utilizando los métodos
apropiados de sujecion que se han de usar con tal accesorio /
combinacion de herramienta léser.

A PRECAUCION:

*  No deje la herramienta laser sin supervision en un
accesorio sin ajustar completamente los tornillos de
sujecion. En caso contrario la herramienta ldser puede
caerse y dafiarse.

NOTA:

o Esaconsejable siempre sujetar la herramienta ldser con una mano
cuando se coloque o retire la herramienta laser de un accesorio.

e Para colocarla encima del objetivo, apriete ligeramente los
tornillos de sujecidn, alinee la herramienta lser y luego apriete
firmemente el tornillo.
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Manejo

NOTA:

® Enel apartado Descripciones de los LED se explican las
indicaciones de ft jento de la h

o Antes de utilizar la herramienta ldser, compruebe siempre su
precision.

® Enel modo manual, la autonivelacion se desactiva y no se
garantiza que la precision del haz esté nivelada.

o La herramienta laser indica cudndo se encuentra fuera del rango
de compensacion. Véase el apartado Descripciones de los
LED. Vielva a colocar la herramienta laser para que esté mas o
menos nivelada.

e Cuando no utilice la herramienta laser, asegtirese de que esté
apagada y coloque el blogueo del péndulo en la posicion de
blogueo.

Alimentacion

. Mueva a la posicién de bloqueado o desbloqueado para
encender la herramienta laser.

. Para apagar la herramienta léser, mueva ala posicion
central

Modo

Autonivelacién / modo manual (Véanse las figuras ©) y @)

. Para poder activar la autonivelacion es necesario
desbloquear el bloqueo del péndulo de la herramienta l&ser.

. La herramienta laser se puede utilizar con el blogueo del
péndulo blogueado si es necesario colocar la herramienta laser
en distintos dngulos para proyectar puntos o lineas rectas
no nivelados.
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Control de precision y calibracion

NOTA:

e [as herramientas laser se sellan y calibran en fabrica de acuerdo
con las precisiones especificadas.

e Se recomienda revisar la calibracion antes de utilizar la
herramienta por primera vez y, a partir de ahi, de manera
periddica.

o fevise la herramienta laser de forma regular para mantenerla
precisa, especialmente para obtener trazados exactos.

e Antes de comprobar la precision es io que el
blogueo de transporte esté desbloqueado para que la
h pueda i
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Precision del haz de nivel (Véase la figura @)

(%) Cologue la herramienta léser tal como se muestra con el léser
encendido. Marque el punto P, en la interseccion.

(®) Gire la herramienta laser 180° y marque el punto P, enla
interseccion.

(%) Acerque la herramienta laser a la pared y marque el punto P,
en la interseccion.

() Gire la herramienta laser 180° y marque el punto P enla
interseccion.

(%) Mida la distancia vertical entre P,y P, para obtener D, y la
distancia vertical entre P, y P, para obtener D,.

Calcule la distancia maxima de desviacion y comparela con la
diferencia de D3 y D, tal como se muestra en la ecuacion.

Si la suma no es inferior o igual a la distancia maxima de
desviacién calculada, Ia h

al distribuidor Stanley para que sea calibrada.

se debera d

Distancia méaxima de desviacion:
=05 ’”—nfynx (0,m - (2 x D,m))
Meéximo
=005 % x D, ft - (2 x D, ft))
Comparar: (véase la figura (%))

D, - D, < +maximo

Ejemplo:

.

.

D, =10m, DZ: 05m

D, =05mm

D, =-1,0mm

05 ”l‘ﬂ—mx (10m - (2 x 0,5m) = 45mm
(di ia maxima de desviacion)

0.5mm) - (-1,0mm) = 1,5mm
1.5mm < 45mm
(VERDADERQO, Ia herramienta esta calibrada)
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Precision del haz horizontal (Véase la figura @)

o () Cologue la herramienta éser tal como se muestra con el
lser encendido. Oriente el haz vertical en direccién a la primera
esquina o a un punto de referencia definido. Mida la mitad de la
distancia D, y marque el punto P,

o () Gire la herramienta laser y alinee el haz léser vertical frontal
con el punto P, Marque el punto P, donde los haces laser
horizontal y vertical se crucen

o (%) Gire la herramienta laser y oriente el haz vertical en direccion
a la segunda esquina o punto de referencia definido. Marque el
punto P, de manera que quede alineado verticalmente con los
puntos P, y P,.

¢ (1) Mida la distancia vertical D, entre el punto més alto y el
mas bajo.

o (alcule la distancia méxima de desviacion y comparela con D2.

e SiD,no es inferior 0 igual a la distancia méaxima de

lesviacion calculada, la |

al distribuidor Stanley para que sea calibrada.

se debera

Distancia maxima de desviacion:

=05 W xDm
Maximo
=005 %7 x D ft

Comparar: (véase la figura (1))
D, < maximo

Ejemplo:
e D =5m DZ =10mm
e 05Dy 5m=25mm
(distancia maxima de desviacion)
e 1.0mm < 1,0mm
(VERDADERO, la herramienta esta calibrada)
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Precision del haz vertical (Véase la figura @}

¢ (%) Mida la altura de un marco de puerta o punto de referencia
para obtener la distancia D,. Coloque la herramienta laser tal
como se muestra con el l4ser encendido. Dirija el haz vertical al
marco de la puerta o punto de referencia. Marque los puntos P,
P, y P, tal como se muestra.

o (%) Desplace la herramienta léser al lado opuesto del marco de
la puerta o punto de referencia y alinee el mismo haz vertical
conP,yP,

¢ (%) Mida las distancias horizontales entre P,y el haz vertical
desde la 2° ubicacion.

*  Calcule la distancia méxima de desviacion y compérela con D,

e SiD,no es inferior 0 igual a la distancia maxima de
desviacidn calculada, la h

al distribuidor Stanley para que sea calibrada.

se deberd

Distancia maxima de desviacion:

=05 ngn xD,m
Méximo
=005 % x D, ft

Comparar: (véase la figura ()
D, < médximo

Ejemplo:
e D,=2m D,=05mm
e 05 mm—mXZm: 1,0mm

ia maxima de de

e 05mm < 1,0mm
(VERDADERQO, Ia herramienta esta calibrada)
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Precision del Haz Vertical Lateral (Ver figura @)

o Negesitara al menos 1,5m (16 pies) de espacio en el suelo y
posiblemente un ayudante para este test.

. ® Coloque la unidad laser a nivel del suelo y encienda todos
los haces.

o ® Mida exactamente 0.91 m (3 pies) desde el centro de la
unidad laser a lo largo del haz vertical del cruce del laser. Para
encontrar més facilmente el centro de la unidad laser, comience
la primera medicion del frente de la unidad laser y mida 0.91 m (3
pies), luego reste 30mm (1.18in). Marque este punto como P1.

o Mida exactamente 1.22 m (4 pies) a partir del centro del
instrumento, a lo largo del haz de referencia vertical 90, y luego
reste 30mm (1.18in). Marque este punto como P2.

o MidadeP1 aP2; estodebe serigual a 1.522m +0.75mm (5 pies
+1/32 pulgadas)

o SiD1noes menor que o igual a la distancia maxima calculada,

la herramienta ha de ser devuelta a su Distribuidor Stanley para

que sea calibrada.

Repita estos pasos segln sea necesario, para volver a comprobar

las medidas.
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Especificaciones

Herramienta laser

Cross90 (STHT77341)

Precision de la nivelacion:

<5mm/ 10m (3/16in / 30ft)

Precision horizontal / vertical:

<5 mm /10m (3/16in / 30ft)

Rango de compensacion:

+4°

Distancia de trabajo (Linea/:

10 m (30ft)

Categorfa laser:

Categorfa 1 (EN60825-1)

Longitud de onda laser

630 nm ~ 670 nm

Tiempo de funcionamiento:

>15 horas (alcalinas)

Alimentacion:

2 x"AA" (LR6)

Categoria IP:

1P50

(Gama de temperaturas de funcionamiento:

-10°C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)

(Gama de temperaturas de almacenamiento:

-25°C ~ +70° C (13°F ~158°F)
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Guarde todas as secgdes do manual para referéncia futura.

Seguranca do utilizador
[\ arengio:

o leia as Instrugaes de Seg eo
Manual do Produto antes de utilizar este produto. A
pessoa responsavel pelo instrumento deve assegurar
que todos os utilizadores compreendem e cumprem
estas instrugoes.

/\ auiso:

® Asamostras de etiquetas que se sequem sao
colocadas na ferramenta laser para sua conveniéncia
e seguranga e contém informagao sobre a classe de
laser. Consulte o Manual do Produto para obter
i a ica sobre um d inado modelo.

RADIACAO LASER - NAQ
OLHE PARA § FEIXE NEW VISUALIZE
DIRECTAMENTE COM
INSTRUMENTOS OPTICOS

E;k PRODUTO LASER DE CLASSE 1
Poténcia Maxima <1 mW a 630 - 670 nm

EN 60825-1

Cumpre com a 21CFR 1040.10 e 1040.11, excepto para variantes em
conformidade com a notificagdo de Laser n° 50, datada de Junho
de 2007.

/\ cuapo:

® Enquanto a ferramenta laser estiver em
funcionamento, tenha cuidado para nao expor a vista
ao feixe emissor do laser (fonte de luz vermelha).
A exposicdo prolongada ao feixe de laser pode ser
perigosa para a sua vista.

/\ cuapo:

®  Alguns conjuntos de ferramentas laser podem ser
fornecidos com dculos. Estes NAO séo deulos de
seguranga certificados. Estes dculos sao APENAS
utilizados para realgar a visibilidade do feixe em
ambientes mais claros ou a grandes distancias da
fonte laser.
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Descricdo geral do produto

Figura A - Ferramenta Laser
1. Encaixe para o suporte 1/4-20
2. Janela Laser
3. Corrente/Interruptor Pendular de Blogueio
4. Aberturas para Conexao do Suporte de Ligagao Rapida
5. LED/Indicador de Desnivelamento
Figura B - Localizacéo das Pilhas na Ferramenta Laser
6.2 Pilhas AA
7. Tampa das Pilhas
Figura C - Corrente/Posicdes do Bloqueio Pendular
Figura D - Modos Laser

Figura E - Montagem do Suporte de Ligagéo Rapida
9. Suporte QuickLink

Figura F - Detalhes do Suporte Quick Link ™
Figura H - Precisdo do feixe de nivelamento
Figura | - Preciso do feixe horizontal

Figura J - Preciso do feixe vertical
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Teclado, Modos e LED

@ Teclado/Interruptor

Corrente DESLIGADA/Bloqueio Pendular LIGADO

RBlaqueio. fular desligado/Auto-nivelad

ligado

n Bloqueio pendular ligado/Modo manual/Auto-nivelador
desligado

. @ Mude para a posicéo bloqueado ou desblogueado para
ligar a ferramenta laser.

. Para desligar a ferramenta laser, mude para a posi¢do
central.

. Q Feixe Vertical Lateral LIGADO/DESLIGADO

. Prima para LIGAR/DESLIGAR o feixe vertical

lateral

Modos
Modos Disponiveis de Feixe Laser
o Linha Cruzada (D1 ): Linha do Feixe Horizontal e Linha do
Feixe Vertical LIGADOS
 Todos os feixes LIGADOS (D2 ): Linha do Feixe Horizontal,
Linha do Feixe Vertical e Linha do Feixe Lateral LIGADOS
* Todos os feixes DESLIGADOS

Auto-nivelador (Consultar figuras ) e @))
() bloqueio pendular na ferramenta laser necessita de
ser colocado na posicdo de desbloqueado para permitir o
auto-nivelamento.

Modo Manual (Consultar figuras ©) e @)
o Aferramenta laser pode ser usada com o blogueio pendular
na posicéo de bloqueado quando é necessério posicionar a
ferramenta laser em vérios angulos para projectar linhas rectas
néo niveladas
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Of 40 do Indicador de Desnivel: /LED (Consultar
figura @) #5)
1/ \

="' |£D DESLIGADO
Corrente DESLIGADA/Bloqueio Pendular LIGADO

e Corrente LIGADA, blogueio pendular DESLIGADO e a
unidade laser esté dentro do alcance auto-nivelador.

VERMELHO Constante =
o Corrente LIGADA, bloqueio pendular DESLIGADO e a unidade
laser esta desnivelada
°ou
o Corrente LIGADA, bloqueio pendular LIGADO/Auto-
nivelamento DESLIGADO.

Visdo Geral do Suporte QuickLink ™

Figura F - Suporte QuickLink ™
10. Porca em T para juntar com as aberturas da Unidade Laser
11. Manipulo para apertar os grampos
12. Manipulo para apertar o suporte
13. Orificios para aparafusar (34mm de distancia)
14. Encaixe para o suporte 1/4-20"
15. Grampos ajustaveis

Aplicacdes do Suporte

0 suporte QuickLink pode ser montado em vérias posicdes fixando os
grampos a objectos redondos ou planos, como a um tripé, uma porta
ou um banco, e apertando os manipulos. (Consultar as figuras (F)
#11e #12)

0 suporte QuickLink pode ser montado numa superficie vertical
utilizando os orificios para pendurar a ferramenta. (Consultar a
figura () #13)

0 suporte QuickLink pode ser incorporado & base da unidade laser

utilizando o encaixe para o suporte 1/4-20* (Figura (F) #14 e figura
@ #1)ou aporcaem T e a abertura de conexdo.
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Aplicacdes

Transferéncia do prumo / ponto
o Utilizando o feixe laser vertical, estabeleca um plano de
referéncia vertical
o Posicione ofs/ objecto(s) desejado(s) até ficarem alinhados com
0 plano de referéncia vertical para se certificar de que ofs)
objectofs) estdo aprumados.

Transferéncia do nivel / ponto
o Utilizando o feixe laser horizontal, estabeleca um plano de
referéncia horizontal
o Posicione ofs/ objecto(s) desejado(s) até ficarem alinhados com
0 plano de referéncia horizontal para se certificar de que ofs)
objecto(s) estdo nivelados.

Esquadria
e Utilizando os feixes laser horizontal e vertical, estabelega o
ponto em que os 2 feixes se cruzam.
o Posicione ofs/ objecto(s) desejados até ficarem alinhados com
os feixes laser horizontal e vertical para se certificar de que
0fs) objecto(s/ estao em esquadria.

Modo manual (Consulte as figuras ©))
o Desactiva a fungdo de auto-nivelamento e permite que a
unidade de laser projecte um feixe laser rigido em qualquer
orientagdo.
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Pilhas e alimentacéo

Instalagdo / Remocdo das Pilhas (Consulte a figura @)

Ferramenta Laser
o Vire a ferramenta laser para baixo. Abra a tampa do
compartimento de pilhas, premindo e deslizando para fora.
* Instale / Retire as pilhas. Posicione as pilhas correctamente
na ferramenta laser.
o feche e tranque a tampa do compartimento de pilhas,
deslizando-a até ficar segura.

[\ aviso:
o Tenha particular atencdo as marcagaes de (+) e (-) no
compartimento das pilhas para a colocago correcta
das pilhas. As pilhas devem ser do mesmo tipo e
Néo utilize de pilhas com
cargas diferentes.
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Configuracao

Ferramenta Laser

¢ Coloque a ferramenta de laser numa superficie plana e estavel.

o Através do auto-nivelamento, cologue a tranca de transporte
/ péndulo na posicéo de destrancada. A ferramenta de laser
devera ser colocada de pé numa superficie que esteja dentro
do alcance de compensacdo especifi cado.

o Aferramenta de laser pode ser colocada em qualquer
orientagao e funcionar apenas quando a tranca de transporte /
péndulo estiver na posicao de trancada.

Encaixe de acessorios

o Cologue o acessorio num local onde nao seja facilmente
movimentado e perto do local central da drea a medir.

¢ Monte o acessdrio conforme indicado. Ajuste a posicdo para
que a base do acessorio esteja perto da posicéo horizontal (e
dentro do alcance de compensagao da ferramenta de laser).

*  Monte a ferramenta de laser no acessério com o método
apropriado para cada acessorio / combinacdo da ferramenta.

/\ cuapo:

*  Nao deixe a ferramenta de laser ndo vigiada sobre
0 acessdrio sem apertar o parafuso completamente,
caso contrrio, a ferramenta de laser pode cair e
danifi car-se.
NOTA:
e Quando montar a ferramenta de laser num acessdrio ou a retirar
do mesmo, devera apoid-la sempre sobre uma mao.
o Se for montado sobre um alvo, aperte parcialmente o parafuso
de fixagéo, alinhe a ferramenta laser, e depois aperte totalmente
0 parafuso.
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Funcionamento
NOTA:
o Consulte as Descrigdes dos LED para durante a

utilizagdo.

Antes de utilizar a ferramenta laser; verifique sempre a precisao

da ferramenta laser.

®  No Modo Manual, o Auto-nivelamento esta DESLIGADO. Néo ha

garantia da precisao do feixe estar nivelado.

A ferramenta laser indicard quando estiver fora da gama de

Consulte as D dos LED. R

ferramenta laser de forma a ficar mais nivelada.

o Quando néo estiver em uso, assegure-se de que DESLIGA a
ferramenta laser e que coloca o travéo do péndulo na posicao
de travamento.

Ligar

. Mude para a posicdo bloqueado ou desbloqueado para
ligar a ferramenta laser.

. Para desligar a ferramenta laser, mude para a posi¢ao
central.

Modo

Modo de Auto-Nivelamento / Manual (Consulte as figuras (©) e @)

. 0 travao do péndulo na ferramenta laser necessita de
ser comutado para a posicdo destravado para permitir o
auto-nivelamento.

. A ferramenta laser pode ser utilizada com o péndulo
travado quando for necessério posicionar a ferramenta em
varios angulos para projectar linhas rectas ou pontos ndo
nivelados.

Modo de impulsos (Consulte a figura @)
¢ Quando a ferramenta laser estiver LIGADA, prima @ para

LIGAR / DESLIGAR o modo de impulsos.
o 0 modo de impulsos permite o uso de um detector de laser.
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Verificacdo da Precisao e Calibracdo

NOTA:

e As ferramentas laser séo seladas e calibradas na fabrica com as
precisdes especificadas.

e Recomendamos que execute uma verificagéo da calibragao antes
da primeira utilizagao e periodicamente durante a sua utilizagao.

o A ferramenta laser deve ser reqularmente verificada para
assequrar a sua precisao, especialmente para configuragoes
de precisao.

e Otravdo de transporte deve estar destravado para permitir
que a ferramenta laser execute o auto-nivelamento antes
de verificar a precisao.
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Precis@o do feixe de nivelamento (Consulte a figura @)

(%) Posicione a ferramenta laser conforme o demonstrado, com o
laser LIGADO. Marque o ponto P, no cruzamento.

¢ ()Rode a ferramenta laser 180° e marque o ponto P, no
cruzamento.

o ()Aproxime a ferramenta laser da parede e marque o ponto Py
no cruzamento.

¢ (%)Rode a ferramenta laser 180° e marque o ponto P, no
cruzamento.

o (%) Mega a distancia vertical entre P,eP, paraobterD,ea
distancia vertical entre P, e P, para obter D, .

¢ Calcule a distancia méxima de compensacao e compare com a
diferenga de D, e D,, conforme demonstrado na equagdo.

o Se a soma nao for igual ou inferior a distancia maxima de

a deve ser d

P ¢

ao seu Distribuidor Stanley para ser calibrada.

Distancia maxima de compensagao:
=05 ’”—n’I”X (0,m - (2 x D,m))
Meéximo
- 005 5% x (0,1t - (2 x 0, )

Compare: (Consulte a figura (%))

D, - D, < + oMaximo

Exemplo:
e D= 70m,07:0,5m
e D =05mm

e D,=-10mm
. [7,5”|‘ﬂ—mxf70m-(2xﬂ,5m):4,5mm

P s

ia maxima de
e (05mm) - (-1,0mm) = 1,5mm
e 1.5mm < 45mm

(VERDADE, a unidade encontra-se dentro da calibragdo)
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Precisdo do feixe horizontal (Consulte a figura @)

o () Posicione a ferramenta laser conforme o demonstrado, com
o laser LIGADO. Aponte o feixe vertical para o primeiro canto
ou para um ponto de referéncia estabelecido. Mega metade da
distancia D, e marque o ponto P.

o () Rode a ferramenta laser e alinhe o feixe laser vertical frontal
com o ponto P, . Marque o ponto P, no ponto em que os feixes
horizontal e vertical se cruzam

¢ (7)) Rode a ferramenta laser e aponte o feixe vertical para o
segundo canto ou para o ponto de referéncia estabelecido
Marque o ponto P, de forma a que esteja verticalmente alinhado
com os pontos P e P,

¢ () Mega a distancia vertical D, entre o ponto mais alto e 0
mais baixo.

o (Calcule a distancia maxima de compensacdo e compare com D2.

e Se D, néo for igual ou inferior a distancia maxima de

a deve ser d

ao seu Distribuidor Stanley para ser calibrada.

Distancia maxima de compensacao:

=05 T xDm
Maximo .
=005 B 0, ft

Compare: (Consulte a figura (1))
D, < ao Méximo

Exemplo:
e D =5m DZ =10mm
e 05Dy 5m=25mm
(distancia maxima de compensagao)
e 1.0mm < 1,0mm
(VERDADE, a unidade encontra-se dentro da calibragao)

5s90_PT_STHT77341.indd 55

Precisao do feixe vertical (Consulte a figura @)

() Mega a altura da ombreira de uma porta ou de um ponto de
referéneia para obter a disténcia D, . Posicione a ferramenta laser
conforme o demonstrado, com o laser LIGADO. Aponte o feixe
vertical para a ombreira da porta ou ponto de referéncia. Marque
os pontos P, , P, e P, conforme demonstrado.

(@) Desloque a ferramenta laser para o lado oposto da ombreira
da porta ou do ponto de referéncia e alinhe 0 mesmo feixe
vertical com P, e P, .

(%) Mega as distancias horizontais entre P, e o feixe vertical do
segundo local.

Calcule a disténcia méxima de compensagdo e compare com D,
Se D, nao for igual ou inferior a distancia maxima de

a deve ser

ao seu Distribuidor Stanley para ser calibrada.

Distancia maxima de compensagao:
=05 ”’TT xD,m
Meéximo
. 0/,
=005 % XD, ft

Compare: (Consulte a figura (%))

D, < ao Méximo

Exemplo:

D,=2m, D,=05mm
05 % x2m=10mm

[icta

ia maxima de

05mm < 1,0mm
(VERDADE, a unidade encontra-se dentro da calibragdo)
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Precisdo do Feixe Vertical Lateral (Consultar figura @)

® Necessita de pelo menos 1,5m (16ft) de superficie no chdo e
possivelmente de um assistente para este teste.

® Coloque a unidade laser no chdo e ligue todos os feixes.
® Mega exactamente 0,91m desde o centro da unidade

laser através do feixe vertical do cruzamento laser. Para mais
facilmente encontrar o centro da unidade laser, faca a primeira
medicdo a partir da frente da unidade laser e mega 0,91m (3ft),
depois subtraia 30mm (1.18in). Marque este ponto como P1.
Meca exactamente 1,22m (4ft) a partir do centro do instrumento
através do feixe de referéncia vertical 90 e subtraia 30mm
(1.18in). Marque este ponto como P2.

Mega de P1 a P2; deve ser igual a 1,522m + 0,75mm (5ft +1/32 in).
Se D1 ndo for menor ou igual a distancia maxima

a deve ser d ida ao seu

Distribuidor Stanley para ser calibrada.
Repita estes passos as vezes que forem necessdrias para se
certificar das medigdes.
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Especificacoes

Ferramenta Laser

Cross90 (STHT77341)

Precisdo do nivelamento:

<5mm/ 10m (3/16pol / 30pés)

Precisao horizontal / vertical:

5mm / 10m (3/16pal / 30pés)

Gama de Compensacao:

+4°

Distancia de trabalho (Linha}:

10 m (30pés)

Classe do laser:

Classe 1 (EN60825-1)

Comprimento de onda do laser:

630 nm ~ 670 nm

Tempo de funcionamento:

>15 horas (Alcalinas)

Alimentacdo:

2 x "AA" (LR6)

Classificagdo IP:

1P50

Gama da temperatura de funcionamento:

-10°C ~ +40° C (14 ~ 104°F)

Gama da temperatura de armazenamento:

-25°C ~ +70° C (13°F ~158°F)
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—aD

Bewaar alle delen van deze handleiding zodat u ze later
opnieuw kunt raadplegen.

Veiligheid van de gebruiker

A WAARSCHUWING:
® |ees de Veiligheidsaanwijzingen en de
Gebruiksaanwijzing aandachtig door voor u
dit apparaat in gebruik neemt. De persoon die
verantwoordelijk is voor het apparaat moet ervoor
zorgen dat alle gebruikers bekend zijn met de
veiligheidsaanwijzingen en deze opvolgen.

A WAARSCHUWING:
*  Voor het gemak en de veiligheid van de gebruiker
Zijn de onderstaande labels betreffende de
laserklasse op het 9 . Zie de
d over een

F h iding voor bij:
specifiek productmodel.

Inhoud

Veiligheid van de gebruiker

Inhoud

Overzicht van product

Toetsenbord, Standen en LED
Toepassingen

Batterijen en voeding

Opstelling

Bediening

Nauwkeurigheidscontrole en kalibratie
Technische gegevens

Overzicht van product

Atheelding A - Laserinstrument
1. 1/4-20 schroefbevestiging
2. Laservenster
3. Voeding-/pendulevergrendelingsschakelaar
4. Sleuven voor aansluiting van snelkoppelingssteun
5. LED/Indicator bij niet-waterpas

Afhaaldi

LASERRADIATIE - NIET

IN DE STRAAL KIJKEN OF DIRECT MET

‘OPTISCHE INSTRUMENTEN NAAR DE
STRAAL KIJKEN

KLASSE 1 LASERPRODUCT
* T

B - Locatie voor batterijen van laserinstrument
6. 2 x AA-batterijen
7. Batterijklep

EN 60825-1
Conform 21 CFR 1040.10 en 1040.11 met uitzondering van
afwijkingen volgens Laserkenni g nr. 50, d
Juni 2007

/\ opceLer

*  Voorkom dat uw ogen worden blootgesteld aan de
laserstraal (rode lichtbron) terwijl de lasermeter in

Afhaaldi

C - Voedings-/pendulevergrendelingsposities

Atheelding D - Laserstanden

Afhaaldi n

E - Assemblage van de snelkopy
9. Snelkoppelingssteun

Atheelding F - Detail van de Quick Link ™-steun

Afhaaldi

H - Nauwkeurigheid nivelleringsstraal

gebruik is. Blootstelling aan een laserstraal voor
langere tijd kan gevaarlijk zijn voor uw ogen.

/\ opceier

* In sommige gevallen bevat de lasermeter kit een
bril. Dit is GEEN gecertificeerde veiligheidsbril. Deze
bril zijn ALLEEN bedoeld om de zichtbaarheid van de
straal in omgevingen met sterk licht of op grotere
afstand van de laserbron te verbeteren.
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Atheelding | - Nauwkeurigheid horizontale straal

Atheelding J - Nauwkeurigheid verticale straal
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Toetsenbord, Standen en LED

@ Toetsenpaneel/schakelaar

Voeding UIT/Pendulevergrendeling AAN

R Pendulevergrendeling UIT/Zelfnivellering AAN

8o

F g AAN/Handmatige stand/
Zelfnivellering UIT

® (a naar @ de vergrendelde of ontgrendelde stand om het
laserinstrument in te schakelen.

o Als u het laserinstrument wilt uitschakelen, verplaatst @ u
de schakelaar naar de middenstand.

.

. Q Zijwaartse verticale straal AAN / UIT

® Druk op
schakelen

om de zijwaartse verticale straal in- of uit te

Standen
Beschikbare standen voor de laserstraal
 Kruislijn AAN (D1): Horizontale straallijn en verticale
straallijn AAN
o Alle stralen AAN (D2 ): Horizontale straallijn, verticale
straallijn en zijwaartse straallijn AAN
o Alle stralen UIT

Zelfnivellering (zie afbeelding ) en @)
 De pendulevergrendeling op het laserinstrument moet
worden overgeschakeld naar de ontgrendelde stand om
Ifnivellering te kunnen inschakel

Handmatige stand (zie afbeelding (©) en @)
 Het laserinstrument kan worden gebruikt met de
pendulevergrendeling in de vergrendelde stand wanneer het
nodig is om het laserinstrument in verschillende hoeken te
plaatsen, zodat rechte lijnen die niet waterpas zijn, kunnen
worden geprojecteerd

5s90_NL_STHT77341.indd 59

P

(zie ing

Werking van LED/Indi

@nr.5)

®
LEDUT NS

Voeding is UIT/Pendulevergrendeling is AAN

bij niet:

Voeding is AAN, pendulevergrendeling is UIT Il en
lasereenheid bevindt zich binnen het zelfnivelleringsbereik.

%Y
BrandtROOD =
* \oeding is AAN, pendulevergrendeling is UIT en
lasereenheid is niet waterpas.
o of
o \loeding is AAN, pendulevergrendeling is AAN /
zelfnivellering is UIT.

Overzicht van de QuickLink ™-steun

Atbeelding F - QuickLink ™-steun
10. T-moer voor aansluiting op sleuven van de lasereenheid
11. Draaiknop voor het vastdraaien van klemkaken
12. Draaiknop voor het vastdraaien van de steun
13. Ophanggaten voor schroefbevestiging (tussenruimte van
34 mm)
14.1/4-20 schroefbevestiging
15. Verstelbare klemkaken

Toepassingen van de steun

De QuickLink-steun kan in verschillende posities worden bevestigd
door de klemkaken op ronde of platte objecten zoals een statiefbuis,
deur of werkbank, te zetten en de knoppen vast te draaien. (zie
afbeelding: (F) nr. 11 en nr. 12)

De QuickLink-steun kan met behulp van de hiervoor bedoelde
ophanggaten op een verticaal vlak worden bevestigd. (zie
afbeelding (F) nr. 13)

De QuickLink-steun kan op de onderkant van de lasereenheid worden

bevestigd met behulp van de 1/4-20 schroefbevestiging (afbeelding
(@ nr. 14 en afbeelding @ nr. 1) of de T-moer en sleuf-aansluiting.

STHT77341 59
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Toepassingen

Oploodstraal / Puntoverdracht
*  Gebruik de verticale laser om het verticale referentievlak te
bepalen.
¢ De gewenste object(en) zodanig positioneren dat ze
gelijkgericht zijn met het verticale referentieviak om te
verzekeren dat de object(en/ loodrecht staan.
(Alleen SCL-D):
o Bepaal 2 referentiepunten die waterpas moeten zijn.
o Richt de neerwaartse laserstraal of het opwaartse
laserstraal op een vastgesteld referentiepunt.
* De tegengestelde laserstralen worden geprojecteerd op een
punt dat loodrecht is.
* Het gewenste object zodanig opstellen dat de laserstraal
gelijkgericht is met het tweede referentiepunt dat loodrecht
moet zijn met het vastgestelde referentiepunt.

Horizontaal / Puntoverdracht

*  Gebruik de horizontale laserstraal om het horizontale
referentievlak te bepalen.
Positioneer de gewenste object(en)zodanig dat ze gelijkgericht
zijn met het horizontale referentieviak om te verzekeren dat de
object(en) waterpas staan.

Rechthoek
o Gebruik de verticale of horizontale laserstralen om het punt te
bepalen waar de 2 stralen elkaar kruisen.
¢ De gewenste object(en) zodanig positioneren dat ze
gelijkgericht zijn met de verticale en horizontale laserstraal om
te verzekeren dat de object(en) haaks zijn.

P

modus (zie
o Schakelt de zelfnivellerende functie uit en maakt het mogelijk
een vaste laserstraal in elke gewenste richting te projecteren.
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Batterijen en voeding

Batterij installeren / verwijderen (Zie figuur @)

Lasermeter

* Draai het laserapparaat om. Verwijder het kapje van de
batterijhouder door het kapje aan te drukken en open te
schuiven.

 Batterijen installeren / verwijderen Let op de polariteit bij het
plaatsen van de batterijen.

o Sluit het kapje van de batterijhouder door het kapje terug te
schuiven en te vergrendelen.

A WAARSCHUWING:

e Letop de(+ en(-) markeringen in de batterijhouder
voor de juiste plaatsing van de batterijen. Batterijen
moeten van hetzelfde type en vermagen zijn. Geen
volle en halflege batterijen samen gebruiken.
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Opstelling

Lasermeter

o Plaats het laserinstrument op een plat, stabiel oppervlak

o Als uvan plan bent de automatische nivelleringsfunctie te
gebruiken, zet u de pendule-/transportvergrendeling in de
ontgrendelde stand. Het laserinstrument moet vervolgens
rechtop worden gepositioneerd, op een vlak dat binnen het
gespecifi ceerde compensatiebereik ligt.

® Het laserinstrument kan in elke gewenste richting
worden geplaatst en werkt alleen wanneer de pendule-/
transportvergrendeling in de vergrendelde stand staat.

Accessoires bevestigen
o Plaats het accessoire op een plaats waar het niet wordt

verstoord en nabij de centrale locatie van het te meten gebied.

* Zet het accessoire volgens de aanwijzingen op. Pas de
positionering zodanig aan dat de voet van het accessoire zo
goed als harizontaal is (binnen het compensatiebereik van de

laserinstrumenten)
*  Bevestig het laserinstrument op het accessoire met behulp
van de bevest e die van is op deze

accessoire-/laserinstrumentcombinatie

[\ opceier
® Als het laserinstrument op een accessoire is
bevestigd, mag u het instrument niet zonder toezicht
achterlaten zonder de draaischroef stevig vast te
draaien. Als u zich hier niet aan houdt, kan het
laserinstrument vallen en schade oplopen.

OPMERKING:

®  Het is best practice om het laserinstrument altijd met één hand
te ondersteunen wanneer u het op een accessoire plaatst of er
vanaf haalt.

e Bij het opstellen boven een doel, de schroef gedeeltelijk
vastdraaien, de lasermeter richten en vervolgens de schroef
geheel vastdraaien
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Bediening

OPMERKING:

© Zie LED beschrijvingen voor aanduidingen tijdens gebruik.

®  De lasermeter voor gebruik altijd op nauwkeurigheid controleren.

 Inde handinstelling is zelfnivellering ui Id De
nauwkeurigheid van de straal is niet gegarandeerd horizontaal.

o De lasermeter geeft aan wanneer hij buiten compensatiebereik
is. Zie LED by ingen. Verstel het I: om deze
zoveel mogelijk te nivelleren.

® Niet vergeten het apparaat na gebruik uit te schakelen en de
slinger weer te vergrendelen.

Inschakelen

® (anaar @ de vergrendelde of ontgrendelde stand om het
laserinstrument in te schakelen.

o Als u het laserinstrument wilt uitschakelen, verplaatst @ u
de schakelaar naar de middenstand.
Modus

Zelfnivellerende / Handmatige modus (Zie afbeeldingen @ en @)

. a De slingervergrendeling van de laser moet ontgrendeld
worden om zelfnivelleren mogelijk te maken.

. De laser kan gebruikt worden met de slinger vergrendeld
als dit nodig is om de laser op verschillende hoeken te
positioneren om niet-genivelleerde lijnen of punten te

projecteren.

STHT77341 61
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Nauwkeurigheidscontrole en kalibratie

OPMERKING:

o De lasermeters zijn op de fabriek verzegeld en gekalibreerd op de
gespecificeerde nauwkeurigheid.

®  Het word echter aanb de kalibratie te con N voor
u het toestel in gebruik neemt. Daarna de kalibratie periodiek

herhalen.
e De moet regelr gec worden op
igheid, vooral voor pr
.
e Transp g ing moet ontgrendeld zijn om
zelfnivellering mogelijk te maken en de nauwkeurigheid
te controleren.

62 STHT77341
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igheid nivelleri | (Zie figuur @)
(%) Plaats het laserapparaat zoals in de afbeelding is getoond met
de laser aan. Markeer punt P, bij het kruis
(%) Roteer het laserapparaat 180° en markeer punt P, bij het
kruis
o (%) Plaats het laserapparaat dichter bij de muur en markeer
punt P,
(%) Roteer het laserapparaat 180° en markeer punt P, bij het
kruis
o (%) Meet de verticale afstand tussen P,en P, voor het bepalen van
D, en de verticale afstand tussen P, en P, om D, te bepalen.
o Calculeer de maximale toelaatbare offset afstand en vergelijk dit
met het verschil van D, en D, zoals getoond in de vergelijking.
o Als het totaal niet minder of gelijk is aan de berekende
maximale offset afstand, dan moet het apparaat aan de
Stanley-distributeur geretourneerd worden voor kalibratie.

Maximale offset afstand:
=05 ’”—n’I”X (0,m - (2 x D,m))
Maximum
= 0005 x (0t - (2 x 0, 11)

Vergelijk: (Zie afbeelding (%))

D, - D, < +Maximum

Voorbeeld:
e D= 70m,07:0,5m
e D =05mm

e D,=-10mm

e 05 ”l‘ﬂ—mxﬂﬂm-(leJ,Em):/I,Emm
(maximum offset afstand)

e (05mm) - (-1,0mm) = 1,5mm

e 1.5mm < 45mm
(TRUE, apparaat is binnen toleratie)

01/07/2013 10:2



Nauwkeurigheid horizontale straal (Zie fiyuur@)

() Plaats het laserapparaat zoals in de afbeelding is getoond

met de laser AAN. Richt de verticale straal op de eerste hoek of

een gemarkeerd referentiepunt. Meet de helft van de afstand D,

en markeer punt P, .

o () Het laserapparaat roteren en de voorste verticale laserstraal
gelijkrichten met punt P, . Markeer punt P, waar de horizontale en
verticale laserstralen kruisen.

o (0 Roteer de laser en richt de verticale straal op de tweede hoek
of gemarkeerd referentiepunt. Markeer punt P, zodat het in een
verticale lijn is met punten P, en P,

o () Meet de verticale afstand D, tussen het hoogste en laagste
punt.

o Bereken de maximale toelaatbare offset afstand en vergelijk
met D2.

e Als D, niet minder of gelijk is aan de berekende maximale

offset afstand, dan moet het apparaat aan de Stanley-

distributeur geretourneerd worden voor kalibratie.

Maximale offset afstand:

=05 T xDm
Maximum
=005 %7 x D ft

Vergelijk: (Zie afbeelding ()
D, < Maximum

Voorbeeld:

e D =5m DZ =10mm

e 05Dy 5m=25mm
(maximum offset afstand)

e 1.0mm < 1,0mm
(TRUE, apparaat is binnen toleratie)
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Nauwkeurigheid verticale straal (Zie fiyuur@)

(@ Meet de hoogte van een deurpost of referentiepunt om

de afstand D, te bepalen. Plaats het laserapparaat zoals in de
afbeelding is getoond met de laser AAN. Richt de verticale straal
op de deurpost of referentiepunt. Markeer punten P, , P, , en P,
z0als getoond.

(%) Beweeg de laser in tegenovergestelde richting van de
deurpost of referentiepunt en richt dezelfde verticale straal gelijk
met P, enP,

(@ Meet de horizontale afstanden tussen P, en de verticale straal
van de 2 de locatie.

Bereken de maximale toelaatbare offset afstand en vergelijk
met D,

Als D, niet minder of gelijk is aan de berekende maximale
offset afstand, dan moet het apparaat aan de Stanley-
distributeur geretourneerd worden voor kalibratie.

Maximale offset afstand:
=05 T x D,m
Meaximum
=005 By
Vergelijk: (Zie afheelding (%)

D, < Maximum

Voorbeeld:

D =2m, DZ =05mm

05 TN x 2m = 1,0mm
(maximum offset afstand)

05mm < 1,0mm

(TRUE, apparaat is binnen toleratie)

STHT77341 63
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heid van de

ij icale straal (zie

afbeelding ®)

® Voor deze controle hebt u ten minste 1,5 meter vloerruimte
nodig en de hulp van een assistent.

®) Plaats de lasereenheid op een vlakke ondergrond en zet alle
stralen aan.

® Meet precies 0,91 meter vanaf het midden van de
lasereenheid langs de verticale straal van het laserkruis. Voor
een gemakkelijke referentie naar het midden van de lasereenheid

begint u de eerste meting tegen de voorrand van de lasereenheid,

meet u 0,91 meter uit en trekt u daar 30 mm van af. Markeer dit
puntals P1.

Meet precies 1,22 meter uit vanaf het midden van het instrument
langs de 90 graden verticale referentiestraal, en trek hier dan 30
mm van af. Markeer dit punt als P2.

Meet tussen P1 en P2; dit moet gelijk zijn aan 1,522 meter +
0,75 mm. .

Als D1 niet kleiner is dan of gelijk is aan het berekende
maximale verschil in afstand, moet het instrument worden

g d aan uw Stanley-di om te worden
gekalibreerd.
Herhaal deze stappen zo nodig om de metingen nog eens te

controleren.
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Technische gegevens

Lasermeter

Cross90 (STHT77341)

Nivelleringsnauwkeurigheid:

<5 mm/10m (3/16in / 30ft)

Nauwkeurigheid horizontaal / verticaal:

<5mm /10m (3/16in / 30ft)

Compensatiebereik:

+4°

Werkafstand (Lijn/:

10 m (30pés)

Laserklasse:

Klasse 1 (EN60825-1)

Lasergolflengte:

630 nm ~ 670 nm

Werktijd: >15 uur (Alkaline)
Voeding:: 2x "AA" (LR6)
IP-waardering: IP50

Werktemperatuur:

-10°C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)

Opslagtemperatuur:

-25°C ~ +70° C (13°F ~158°F)
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Gem alle dele af denne brugervejledning til fremtidig brug.

Brugersikkerhed

A ADVARSEL:

® [a&s omhyggeligt sikkerhedsvejledningen og
brugervejledningen igennem, inden produktet
anvendes. Den person, som er ansvarlig for
instrumentet, skal sikre, at alle brugere forstar og
overholder disse vejledninger.

A ADVARSEL:

 folgende typer meerkater er pdsat dit laserveerktaj
for at oplyse om laserklassen af praktiske og
sikkerhedsmaessige grunde. Der henvises til
brugervejlednii for naermere oplysninger om de
enkelte produktmodeller.

LASERSTRALING

KIG IKKE IND] STRALEN ELLER

DIREKTE PA DEN GENNEN
OPTISKE INSTRUMENTER

E* KLASSE 1 LASERPRODUKT
Waks. offekt< | mW ved 630 - 670 nm

EN 60825-1

QOverholder 21 CFR 1040.10 og 1040.11, bortset fra afvigelser i
overensstemmelse med Laser Notice No. 50, dateret juni 2007

/\ rorsicric:

o Nar laservaerktojet er i brug, er det vigtigt at sorge
for, at laserstrélen (den rade lyskilde) ikke kommer i
kontakt med gjnene. Udszttelse for laserstraling over
leengere tid kan vaere skadelig for gjnene.

/\ rorsicric:

Biiller kan medfalge i nogle af laserveerktojssattene.
Der er IKKE tale om autoriserede beskyttelsesbriller.
Disse briller anvendes KUN til at gare stralen mere
synlig i lyse omgivelser eller ved leengere afstand
fra laserkilden.
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Indhold

Brugersikkerhed

Indhold

Produktoversigt

Tastatur, modusser og LED
Anvendelsesmuligheder

Batterier og strem

Opsatning

Betjening

Kontrol af ngjagtighed og kalibrering
Specifikationer

Produktoversigt

Figur A - Laserveerkioj
1.1/4-20"-ophaeng med gevind
2. Laservindue
3. Teend-/slukknap/pendullés
4. Riller for tilslutning til Quick Link-beslag
5. Lysdiode/indikator for ude af vater
Figur B - Placering af batteri til laserveerktoj
6. 2 x AA-batterier
7. Batteridaksel
Figur C - Positioner for teendysluk/pendullds
Figur D - Lasertilstande

Figur E - Quick Link-beslagenhed.
9. QuickLink-beslag

Figur F - Quick Link™-beslagdetalje
Figur H - Lige stréles nojagtighed
Figur | - Horisontal stréles ngjagtighed

Figur J - Vertikal strales ngjagtighed
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Tastatur, modusser og LED

@ Tast/kontakt

AFBRUDT/pendullas TIL

n Pendullas FRA/selvnivellering TIL

Pendullas TIL/manuel tilstand/selvnivellering FRA

. FIW@ til last eller ulast position for at teende for
laservaerktojet.

o Fiyt @ til midterste position for at slukke for laserveerktojet.

. Q Lodret sidelaserlinje TIL/FRA

. Tryk pa [] for at sla den lodrette sidelaserlinje TIL/FRA.

Tilstande
Tilgeengelige laserlinjetilstande
 Diagonal laserlinje TIL (D1 ): Vandret laserlinje og lodret
laserlinje TIL
o Alle laserlinjer TIL (D2 ): Vandret laserlinje, lodret laserlinje
og sidelaserlinje TIL
o Alle laserllinjer FRA

Selvnivellerende (Se figur ©) og @)
 Pendullasen pa laservarktgjet skal flyttes til uldst position for at
aktivere selvnivellering

Manuel tilstand (Se figur ©) og @)

o Laserveerktgjet kan bruges med pendullésen i Iast position, nar det
er nodvendigt at anbringe laservaerktajet i forskellige vinkler for at
projicere lige, ikke-vandrette linjer
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Funktion af lysdiode/indikator for ude af vater (Se Iigur@ #5)

S Lysdiode SLUKKET
AFBRUDT/pendullés TIL

a Vaerktejet er TENDT, pendullasen er FRA [], og
| heden er inden for ad

Q Konstant RGD

o Veerktojet er TANDT, pendulldsen er FRA [@], og laserenheden
er ude af vater.

o eller

o Veerktojet er TANDT, pendullsen er TIL/selvnivellering er FRA

©,

Oversigt over QuickLink™-heslag

Figur F - QuickLink™-beslag
10. T-matrik, som passer ind i illene pa laserenheden.
11. Drejeknap til stramning af keeber.
12. Drejeknap til stramning af beslag.
13. Ophaengshuller til skruemontering. (34 mm afstand)
14. 1/4-20"-ophaeng med gevind.
15. Justerbare kaeber

Brug af beslag

QuickLink-beslaget kan monteres i forskellige positioner ved at
klemme keeberne fast pa runde eller flade genstande, f.eks. en stang
pa trefod, en dr eller baenk og stramme drejeknapperne. (Se figur
@ :#11& #12)

QuickLink-beslaget kan monteres pé en lodret overflade ved hjeelp af
ophaengshulleme. (Se figur (B) #13)

QuickLink-beslaget kan fastgeres til bunden af laserenheden ved
hjaelp af 1/4-20"-opheenget med gevind (Figur () #14 og figur @
#1) eller t-motrikken og rillerne.

STHT77341 67
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Anvendelsesmuligheder

I lod / punktoverforsel
* Brug den vertikale laserstrale til at danne et vertikalt
referenceniveau.
Anbring den/de anskede genstande) pa linje med det vertikale
referenceniveau for at sikre, at den/de er i lod.

| vater / punktoverforsel
* Brug den horisontale laserstrle til at danne et horisontalt
referenceniveau.
Anbring den/de anskede genstand(e) pa linje med det
horisontale referenceniveau for at sikre, at den/de er i vater.

Retvinklet
* Brug de vertikale og horisontale laserstraler til at danne et
punkt hvor de to straler krydser.
 Anbring den/de anskede genstand/e/ pa linje med bade den
vertikale og den horisontale laserstrale for at sikre, at den/
de er retvinklet

Manuel modus (Se figurer ©))

o Deaktiverer selvnivelleringsfunktionen, hvorved laserenheden
kan projicere en solid laserstrale i en vilkérlig retning.

68 STHT77341
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Batterier og strom

Iszetning/udtagning af batterier (Se figur @)

Laservarktej
*  Drej laserveerktgjet til bunden. Abn deekslet til batterirummet
ved at trykke pa det og skubbe det ud.
* |set/udtag batterierne. Vend batterierne korrekt, nar de sattes
i laservaerkigjet.
o Lukog las daekslet til batterirummet ved at skubbe det ind,
indtil det er helt lukket.

A ADVARSEL:

o Ver sarlig opmaerksom pa batterirummets
markeringer af (+) og (-), s4 batterieme bliver sat
korrekt i. Batterierne skal veere af samme type og
kapacitet. Benyt ikke en kombination af batterier, som
ikke har samme tilbagevaerende kapacitet.
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Opsatning

Laserveerktej

* Anbring laserveerktojet pé en fl ad, stabil fl ade.

e Hvis du bruger den automatiske nivelleringsfunktion fl ytter
pendul-/transportlasen til den uléste stilling. Derefter skal
laserveerktejet anbringes i opretstaende stilling pa en fl ade,
der inden for det specifi cerede kompensationsomréde.

o Laserveerktojet kan anbringes i en vilkar retning og kun vere
funktionsdygtig, nér pendul-/transportlasen er i den laste
stilling

Montering pa et tilbeher

*  Anbring tilbehgret pa et sted, hvor det ikke let vil blive
forstyrret, og i neerheden af midtpunktet pa det omrade, der
skal males.

o Opszt tilbeharet efter behov. Justér placeringen for at sikre, at
tilbeharsbasen er teet pa vandret (inden for laservaerktajermes
kompensationsinterval).

*  Montér laservaerktgjet pa tilbeharet med den
passende fastgerelsesmetode for en sédan tilbehars-/
laservaerktajskombination.

/\ rorsicric:

o laservaerktajet md ikke efterlades uden opsyn pé et
tilbehar uden at stramme fastgarelsesskruen helt.
Undladelse heraf kan medfare, at laservaerktojet
falder og lider eventuel skade.

BEMZRK:

o Deter den bedste praksis altid at statte laserveerktojet med den
ene hdnd, ndr det anbringes pa eller tages af et tilbehar.

o Huis der placeres over et mdl, stramme fastgorelsesskruen delvist,
ret laserveerktgjet ind, og stram derefter fuldstaendigt.
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Betjening

BEM/ERK:

o Se Beskrivelsen af LED kan ses de forskellige meddelelser
under betjeningen.

e Sprg altid for at lasen j j, inden
det anvendes.

| Manuel modus er selvnivellering sldet FRA (OFF). Det kan ikke
garanteres, at strdlens najagtighed er i vater.

Laserveerktajet giver besked, nér det er uden for
kompensationsomradet. Der henvises til Beskrivelsen af LED.
Flyt laserveerktojet, sa det er teettere pa at vaere i vater.

Nar det ikke anvendes, bedes du sarge for at slukke (OFF)
laservaerktojet, og at pendulldsen er placeret i last position.

Teend/Sluk

o Fiyt @ til Iast eller ulast position for at taende for
laservaerktgjet.

o Fiyt @ til midterste position for at slukke for laserveerktojet.
Modus

Selvnivellering / Manuel modus (Se Figurer ©) og @)

. Pendullasen pa laserveerktojet skal drejes pa oplast
position for at aktivere selvnivellering.

. Laserveerktgjet kan anvendes med pendulldsen i den
laste position, nar der er brug for at placere laservaerktajet i
forskellige vinkler for at projicere lige linjer eller punkter, som
ikke er pa nivea.

STHT77341 69
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Kontrol af nejagtighed og kalibrering

BEMZERK:

Laserverktajerne er fra fabrikken forseglede og kalibrerede til de
angivne nejagtigheder.

Det anbefales at udfare en kalibreringstest, inden instrumentet
benyttes farste gang og derefter med regelmeessige mellemrum.
Laserverktajet bar kontrolleres regelmeessigt for at sikre dets
nojagtighed, seerligt ved preecise opmalingsopgaver.

Transportlasen skal vaere i ulast position for at lade
jet selvnivellere inden ighed

laser

kontrolleres.

70 STHT77341

5s90_DK_STHT77341.indd 70

Nojagtighed af laserstralens niveau (Se figur (&)

(%) Anbring laserveerktgjet som vist med laseren ON (tzendt).
Markér punkt P, i krydset.
(%) Drej laservaerktajet 180°, og markér punkt P, i krydset.
(%) Flyt laserveerktojet teet pa vesggen, og markér punkt Py
krydset.
(%) Drej laservaerktajet 180°, og markér punkt P, i krydset.
(%) Mal den vertikale afstand mellem P, og P, for at fa D, og den
vertikale afstand mellem P, og P, for at fa D, .
Beregn den maksimalt tilladte offset-afstand, og sammenlign med
forskellen mellem D, og D, som vist i ligningen.
Hvis summen ikke er mindre end eller lig med den
beregnede maksimale offset-afstand, skal vaerktajet

til din Stanley-forhandl

Maksimal offset-afstand:

=05 %”X(D,m - (2 x D,m))

Maksimum
tommer
=005 fod  x (D, fod - (2 x D, fod))
Sammenlign: (Se figur (%))
D, - D, < +Maksimalt
Eksempel:
e D =10m, DZ: 05m
e D =05mm
e D,=-10mm

05 ”l‘ﬂ—mx (10m - (2 x 0,5m) = 45mm
(maksimal offset-afstand)

0.5mm) - (-1,0mm) = 1,5mm

1.5mm < 45mm

(SANDT, vaerktojet er inden for kalibreringen)
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le (Se figur (D)

(D Anbring laserveerktajet som vist med laseren ON (teendt).

Ret den vertikale stréle mod det forste hjorne eller et fast
referencepunkt. Mal halvdelen af afstand D,, og markér punkt P, .
() Rotér laserveerktajet 90°, og ret den forreste vertikale
laserstréle ind til punkt P, . Markér punkt P,, hvor de horisontale
og vertikale laserstraler krydser hinanden.

() Rotér laserveerktajet og ret den vertikale stréle mod det andet
hjere eller det faste referencepunkt. Markér punkt P, sdledes at
den er vertikal pé linje med punkter P, og P, .

(%) Mél den vertikale afstand D, mellem det hajeste og laveste
punkt.

Beregn den maksimale offset-afstand og sammenlign med D2
Hvis D, ikke er mindre end eller lig med den beregnede
maksimale offset-afstand, skal veerktojet returneres til din
Stanley-forhandler for kalibrering.

Maksimal offset-afstand:
=05 W xDm
Maksimum
tommer

=005 "fog x D, fod
Sammenlign: (Se figur ()

D, < Maksimum

Eksempel:

D =5m, DZ =1,0mm

05 MMy 5m = 25mm

(maksimal offset-afstand)

1,0mm < 1,0mm

(SANDT, vaerktajet er inden for kalibreringen)
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Nojagtighed af vertikal laserstrale (Se figur (2)

e (@) Mal hojden pa en darkarm eller til et referencepunkt for at
fé afstand D, . Anbring laserveerktajet som vist med laseren
ON (taendt). Ret den vertikale stréle mod darkarmen eller
referencepunktet. Markér punkt P, P, og P, som vist.

(%) Flyt laserenheden til den modsatte side af dorkarmen eller
referencepunktet, og f& den vertikale strale til at flugte med
P, 0g P,

e (%) Mal den horisontale afstand mellem P, og den vertikale strale
fra den 2 position.

*  Beregn den maksimale offset-afstand, og sammenlign med D, .

Hvis D, ikke er mindre end eller lig med den beregnede
maksimale offset-afstand, skal veerktojet returneres til din
Stanley-forhandler for kalibrering.

Maksimal offset-afstand:

=05 T x D,m
Maksimum

= 005 5 x 0, fod

Sammenlign: (Se figur %)
D, < Maksimum

Eksempel:
e D =2m, DZ: 0,5mm
e 05T x2m=10mm
(maksimal offset-afstand)
e 05mm < 1,0mm
(SANDT, vaerktojet er inden for kalibreringen)

STHT77341 1
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Praecision af lodret sidelaserlinje (Se figur @#5}

o ® Derskal bruges mindst 1,5 m (16 fod) gulvplads og eventuelt
en hjeelper til denne kontrol.

. @Anbring laserenheden pa et jeevnt gulv, og teend for alle
laserlinjer.

o ®\val preecist 0,91 m (3 fod) fra midten af laserenheden langs

den lodrette linje af laserkrydset. Som nem reference til midten

af laserenheden startes den forste maling fra forreste kant af

laserenheden, hvorefter der méles 0,91 m (3 fod) ud og fratreekkes

30 mm (1,18"). Markér dette punkt P1.

Mal preecist 1,22 m (4 fod) ud fra midten af instrumentet langs

den 90 lodrette referencelinje, og fratraek derefter 30 mm (1,18").

Markér dette punkt P2.

Ml fra P1 til P2. Dette skulle veere lig med 1,522 m + 0,75 mm

(5fod £1/32"). .

® Hvis D1 ikke er mindre end eller lig med den beregnede
maksimale forskydning, skal veertgjet returneres til Stanley-
distributeren for kalibrering.

* Gentag disse trin efter behov for at kontrollere malingerne igen.

72 STHT77341
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Specifikationer

Laserveerktoj

Cross90 (STHT77341)

Nivelleringsngjagtighed:

<5 mm / 10m (3/16 tommer / 30 tod)

Horisontal / Vertikal ngjagtighed

<5 mm /10m (3/16 tommer / 30 tod)

Kompensationsomrade:

+4°

Arbejdsafstand (Linje/:

10 m (30ft)

Laserklasse:

Klasse 1 (EN60825-1)

Laserbplgeleengde

630 nm ~ 670 nm

Autonomia operativa: >15 timer (Alkalisk)
Stremforsyning: 2x "AA" (LR6)
IP-klasse: IP50

Driftstemperaturomréde:

-10°C ~ +40° C (14°F ~104°F)

Opbevaringstemperaturomrade:

-25°C ~ +70° C(13°F ~ 158°F)
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Spara alla delar i manualen for framtida bruk.

Anvéndarsékerhet

A VARNING!

o [&s noggrant igenom Sékerhetsinstruktionerna
och Produktmanualen innan du anvénder produkten.
Den som &r ansvarig for instrumentet maste se till att
alla anvéndare forstar och fdljer dessa instruktioner.

A VARNING!

o Filjande dekaler finns pé ditt laserverktyg for att
underlétta arbetet och dka sékerheten. De anger
var passet skickar ut laserljus. TANK ALLTID PA var
laserstrdlen utgar ifrdn nér du anvénder passet. Se
produktmanualen for specifikationer om en sérskild
produktmodell. (Texten har dversatts for att det ska
vara littare att lasa den)

LASERSTRALNING - SE INTE
RATT IN | STRALEN ELLER

DIREKTIN |
OPTISKA INSTRUMENT

E* KLASS 1 LASERPRODUKT
Max uteffokt < 1 mW @ 630 - 670 am

EN 60825-1

Overensstammer med 21 CFR 1040.10 och 104011 férutom awvikelser
enligt Laser Notice No. 50, daterad juni 2007

A FORSIKTIGT:

® Varnoga med att inte utsatta dgonen fdr laserstralen
(rdd ljuskélla) medan laserverktyget anvénds.
Exponering féir laserstrale under léangre tid kan vara
skadligt for dgonen.

A FORSIKTIGT:

o Vissa laserverktyg levereras med glasdgon. Dessa
ar INTE godkénda skyddsglasigon. De &r ENDAST
till for att forbéttra laserstralens synlighet i ljusare
omgivning eller pa léngre avstand fran laserkéllan.

74 STHT77341
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Innehall

Anvandarsékerhet

Innehall

Produkttversikt

Knappsats, lagen och lysdioder
Anvéndning

Batterier och strom

Installation

Drift

Precisionskontroll och kalibrering
Specifikationer

Produktéversikt

Figur A - Laserverktyg
1.1/4-20 géngat hal
2. Laserfonster e
3. Strom/Pendellas AV/PA
4. Spér for Quick Link-faste
5. LED/Indikator for Ej-i-niva
Figur B - Batteriets placering laserverktyg
6. 2 x AA Batterier
7. Batterilock
Figur C - Lagen for strom/pendellds
Figur D - Laserlagen

Figur E - Montering Quick Link-faste
9. Quick Link-féste

Figur F - Quick Link ™ faste detalj
Figur H - Vaglinjens precision
Figur | - Horisontallinjens precision

Figur J - Vertikallinjens precision
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Knappsats, ldgen och lysdioder

@ Knappsats/ Omkopplare

Strom AV/ Pendellas PA
n Pendellas av /Sjalvnivellering pa
n Pendellas pa /Manuellt age/Sjalvnivellering av

o Flytta @ till Iast eller olast lage for att sla pa laserverktyget

o Forattsla AV laserverktyget, flytta till mittlaget.

. QVertikal sidostréle PA / AV

. Tryck for att 51 PA och AV vertikal sidostréle
Lagen
Tillgangliga lagen for laserstrale
o Krysslinje PA (D1 ): horisontell linjestrale och vertikal
linjestrale PA
o Alla strélar PA (D2 ): horisontell linjestréle, vertikal linjestrale
och sidostrale PA
o Alla strélar AV

Sjalvnivellering (se figur ) och @)
 Pendellaset pa laserverktyget maste vara i olast l4ge for att
aktivera sjélvnivellering.

Manuellt lage (Se figur ) och @)
o Laserverktyget kan anvandas med pendellaset i last lage nér
man behdver placera verktyget i olika vinklar for att projicera
raka linjer som ej ar i niva
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Hantering av LED /Indikator for Ej-i-niva (See ﬁgur@ #5)

K
LEDAV S o
Strém &r AV/ Pendellds ar PA

a Strom ar Pf\, pendellds &r AV och laserenheten &r inom
réckvidd for sjalvnivellering

)

f -
\ 28y

Fast ROTT sken \K/

o Strm ar PA, pendellds ar AV, och laserverktyget ar ej i niva.

o eller

o Strom &r PA, pendells ar PA/ sjalvnivellering &r AV.

Oversikt QuickLink™ fiste

Figur F -QuickLink ™ faste

0. T-mutter for spar pa laserenheten.

1. Skruv for att skruva at fastkloma

2. Skruv for att skruva at fastet

3. Hanghal for montering med skruvar. (34mm isér)
4.1/4-20" gangat hal

5. Reglerbara klor

Anvéndningsomraden féste

Quick Link-féstet kan monteras i olika positioner genom att klamma
fast klorna mot ett runt eller platt faremal som till exempel ett
stativben, en dorr eller bank och sedan skruva &t skruvarna ( Se figur
®:#11& #12)

Quick Link-féstet kan monteras pé en vertikal yta genom att anvanda
hanghélen. (Se figur (B) #13)

Quick Link-féstet kan séttas fast mot undersidan av verktyget genom
att anvnda det 1/4-20" géingade halet (Figur (B) #14 och figur @)
#1)eller T-muttern och spéren

STHT77341 15
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Anvéndning

Lmi -/punktoverforing

Skapa ett vertikalt referensplan med hjélp av den vertikala
laserstralen.

Justera dnskat objekt tills det &r i linje med det vertikala
referensplanet for att sakerstalla att objektet ar i lod.

Niva-/punktdverforing
o Skapa ett horisontellt referensplan med hjalp av den
horisontella laserstrélen
o Justera objektet tills det ar i linje med det horisontella
referensplanet for att sakerstalla att objektet ar i vag.

Rt vinkel
* Anvénd den vertikala och den horisontella laserstralen for att
hitta en punkt dar de 2 stralarna korsas.
o Justera objektet s& det & i linje med bade den vertikala och
den horisontella laserstralen for att sakerstalla att objektet
arirétvinkel.

Manuellt lige (Se Figur ©))

o Avaktiverar sjalvnivelleringen och gor att laserenheten kan
projicera en fast laserstréle i vilken riktning som helst.

76  STHT77341
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Batterier och strém

Sitta i/ta ur batterier (Se Figur @)

Laserverktyg
Vénd laserverktyget upp och ned. Oppna locket till batterifacket
genom att trycka in och dra ut det.
e Sétta i/ta ur batterier. Placera batterierna i rétt riktning i
laserverktyget.
o Stang och Ias locket till batterifacket genom att skjuta in det
tills det stangs ordentligt.

A VARNING!

e Varnoga med att placera batterierna rétt enligt
markeringarna (+) och (- i batterihallaren. Batteriema
maste vara av samma typ och ha samma kapacitet.
Kombinera inte batterier med olika kvarvarande
kapacitet.
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Installation

Laserverktyg

o Placera laserverktyget pa en jamn och stabil yta.

o Om du anvander automatisk nivéregleringsfunktion, satt
pendel-/transportlaset i olast l&ge. Laserverktyget méste
darefter placeras i upprétt I4ge pa en yta som befinner sig inom
det faststallda regleringsomradet.

Laserverktyget kan placeras i vilken rikning som helst och
fungerar endast nr pendel-/transportlaset &r i last lage.

Montering pa tillbehor
o Placera tillbehdret pé en plats dar det inte stdrs och néra det
centrala laget for omréadet som ska matas.
Stall upp tillbehdret enligt behov. Justera positionen s att
tillbehdrsbasen ar nastan horisontell (inom laserverktygets
regleringsomrade).
* Montera laserverktyget pa tillbehoret med en
fastsattningsmetod som [&mpar sig for tillbehdrs-/
laserverktygskombinationen.

A FORSIKTIGT:

o L&mna inte laserverktyget odvervakat pa ett tillbehdr
utan att dra at féstskruven ordentligt. Underlatelse att
gdra detta kan leda till att laserverktyget inte fungerar
eller skadas.

0BS!

o [Det &r god praxis att alltid stddja laserverktyget med en hand nar
man placerar eller avidgsnar det fran ett tillbehdi.

e Vid positionering dver ett mal, spann féstskruven nagot, passa in
laserverktyget och dra sedan &t helt.
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Drift

0BS!

o Se beskrivningar av lysdioder fcr att se indikationer under
drift.

® Innan du anvénder laserverktyget bor du alltid kontrollera
verktygets precision.

o [ manuellt lage &r sjalvnivellering AV. Precisionen pa strélen ar
inte garanterat i vag.
o Laserverktyget indikerar nar det &r utanfor
i vallet. Se beskrivnil av
Ompositionera laserverktyget sa det & mer i vag.
o SIa AV laserverktyget nér det inte anvénds och sétt pendellaset
i last lage.

Strom
o Flytta @ till ast eller olast lage for att sl& pa laserverktyget
o Foratt sla AV laserverktyget, flytta @nll mittlaget

Lage

Sjilvnivellerande / Manuellt liige (Se Figur © och @)

. Pendellaset pa laserverktyget méste sattas i olast lage for
att sjdlvnivellering ska kunna utforas.

. Laserverktyget kan anvandas med pendellaset i last lage
nar det behdvs for att placera laserverktyget i olika vinklar for
att projicera raka linjer som inte &r i vag eller punkter.

STHT77341 17
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Precisionskontroll och kalibrering

0BS!

o Laserverktygen forseglas och kalibreras pa fabriken till angivna
precisionsvarden.

e Det att utfdra en kalibrering fore firsta

anvandning och dérefter med jamna mellanrum.
o Laserverktyget bir kontrolleras regelbundet for att sékerstélla
dess precision, speciellt nér det behévs exakta métt.

o Transportldset maste vara i last ldge for att laserverktyget
ska kunna sjal innan p

78 STHT77341
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Vaglinjens precision (Se Figur @)

(%) Placera laserenheten enligt bilden med lasern péslagen.
Markera punkt P, i krysset.

(®) Vrid laserenheten 180° och markera punkt P, ikrysset.

(%) Flytta laserverktyget intill véggen och markera punkt P
krysset.

() Vrid laserenheten 180° och markera punkt P, i krysset.

(%) Mt det vertikala avstandet mellan P, och P,, for att fa D, och
det vertikala avstdndet mellan P, och P, for att fa D, .

Berakna hgsta forskjutningsavstand och jamfor med skillnaden
mellan D, och D, som ekvationen visar.

Om summan inte &r mindre an eller lika med det beraknade
hégsta forskjutningsavstandet méste du limna tillbaka
verktyget till din Stanley-distributr for kalibrering.

Hagsta forskjutningsavstand

=05 ’”—n’I”X{D;m -2 x D,m)

Maximum

=005 % x (D, ft - (2 x D, fi))
Jémfor: (Se Figur (%3))
D, - D, < +Maximum

Exempel:

e D =10m, DZ =05m

e D =05mm

e D,=-10mm

05 ”l‘ﬂ—mx (10m - (2 x 0,5m) = 45mm
(hégsta tilldtna farskjutningsavstind)
0.5mm) - (-1,0mm) = 1,5mm

1.5mm < 45mm

(SANT, enheten ér inom kalibreringen)
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Horisontallinjens precision (Se Figur@}

o (1) Placera laserenheten enligt bilden med lasern péslagen. Rikta

vertikal strale mot forsta hornet eller en installd re kt

Vertikallinjens precision (Se Figur@)

(@) Mat hojden pé en dorrkarm eller referenspunkt for att f&

2

Mat upp hélften av avstandet D, och markera punkt P, .
o (0 Vrid laserverktyget 90° och justera framre laserstralen mot

punkt P, . Markera punkt P, dar den horisontella och den vertikala

referensstrélen korsas.

o (05 Vrid laserverktyget och rikta vertikal strale mot det andra
homet eller installd referenspunkt. Markera punkt P, s& den &r
vertikalt i linje med punkterna P, och P, .

o (1) Mat det vertikala avstandet D, mellan den higsta och lagsta

punkten..
®  Berakna hdgsta forskjutningsavstandet och jamfor med D2 .
e Om D, inte &r mindre &n eller lika med det beriknade
hégsta forskjutningsavstandet maste du lamna tillbaka
yget till din Stanley

or for kalibrering.

Hogsta forskjutningsavstand:

=05 T xDm
Maximum
=005 %7 x D ft

Jémfér: (Se Figur (D)
D, < Maximum

Exempel:
e D =5m DZ =10mm
e 05Dy 5m=25mm
(hdgsta forskjutningsavstand)
e 1.0mm < 1,0mm
(SANT, verktyget ér inom kalibreringen)

5s90_SE_STHT77341.indd 79

D, . Placera laserenheten enligt bilden med lasern
péslagen. Rikta den vertikala strdlen mot ddrrkarmen eller
referenspunkten. Markera punkterna P, , P, och P, enligt bilden
(@) Flytta laserverktyget till motsatta sidan av dérrkarmen eller
referenspunkten och rikta den vertikala strélen i linje med P,
ochP;.

(%) Mat de horisontella avstanden mellan P, och den vertikala
strélen fran den andra platsen.

Berdkna hogsta férskjutningsavstand och jamfdr med D, .

0Om D, inte &r mindre &n eller lika med det berdknade
hégsta férskjutningsavstandet méste du limna tillbaka
verktyget till din Stanley-distributar for kalibrering.

Hagsta forskjutningsavstand:

=05 T x D;m
Meaximum
=005 Wy, ft
Jémfor: (Se Figur (%))

D, < Maximum

Exempel:
e D =2m, DZ:D,Emm
e 05 T x2m = 10mm

(hégsta firskjutningsavstand)
05mm < 1,0mm
(SANT, verktyget ér inom kalibreringen)

STHT77341 19
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Noggrannhet vertikal sidostrale (Se figur ()

o ® Dy behover tminstone 15m golvyta och eventuellt en
assistent for att kunna utftra denna kontroll

o ® pPlacera laserenheten pé et jamnt golv och sl& pa samtliga
stralar.

o ® Mst exakt 0,91 m frén laserenhetens mittpunkt l&ngs med
laserkryssets vertikala strale. For att enklast hitta enhetens
mittpunkt, bérja méta fran enhetens framkant, mat upp 0,91 m
och minska sedan med 30 mm. Markera denna punkt P1.

o Matexakt 1,22 m ut frén instrumentets mittpunkt langs med
den 90 vertikala referensstralen och minska sedan med 30 mm.
Markera denna punkt P2.

o Mt fran P1 till P2; detta skall vara lika med 1,522m + 0,75mm

¢ Om D1 inte &r mindre &n eller lika med det beréknade

utjamni let méaste verk ldmnas till

din Stanley- leverantor for kalibrering.
o Upprepa dessa steg vid behov, for att kontrollera métningarna.

80 STHT77341
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Specifikationer

Laserverktyg

Cross90 (STHT77341)

Nivelleringsprecision:

<5 mm /10m (3/16in / 30ft)

Horisontell/vertikal precision:

<5 mm / 10m (3/16in / 30ft)

Kompensationsintervall:

+4°

Arbetsavstand (Linje)

10 m (30ft)

Laserklass:

Klass 1 (EN60825-1)

Laservaglangd:

630 nm ~ 670 nm

Drifttid: >15timmar (alkaliskt)
Stromkalla: 2x "AA" (LR6)
IP-klassning: IP50
Drifttemperatur: -10°C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)

Forvaringstemperatur:

-25°C ~ +70° C(13°F ~ 158°F)
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—@

Sailyta kayttoopas kok i | yoh
kayttoa varten.

Kéyttajéturvallisuus
A VAROITUS:

e [ue tuotteen turvaohjeet ja kdyttoopas
huolellisesti ennen kuin alat kéyttad tuotetta.
Laitteesta vastaavan henkilon on varmistettava,
ettd kaikki kdyttdjat ymmartévét ohjeet ja
noudattavat niita.

A VAROITUS:

e |laserlaitteessa ovat seuraavat laitteen
laserluokan ilmaisevat merkinnat
kayttdjamukavuuden ja turvallisuuden
edistdmiseksi. Katso mallikohtaiset
tekniset tiedot kyseisten tuotteiden omista
kéyttooppaista.

LASERSATEILYA - ALA KATSO
‘SATEESEEN TAI KATSELE SUORAAN

SUORAAN
OPTISILLA INSTRUMENTEILLA

E;k LUOKAN 1 LASERLAITE
TmW @630- 670 am

EN 60825-1

Téyttad 21 CFR 1040.10:n ja 1040.11:n vaatimukset lukuun
ottamatta laseria koskevan ilmoituksen nro 50, paivétty
kesakuu 2007, poikkeuksia.

A HUOMAA:

e lasertydkalua kaytettdessa on varottava silmien
altistumista laserséteelle (punainen valo).
Pitkéaikainen altistuminen laserséteelle voi
vahingoittaa silmia.

A HUOMAA:

e Joidenkin laserlaitteiden mukana saattaa
olla suojalasit. Ne EIVAT ole sertifioidut
turvalasit. Néité laseja tulee kayttaa VAIN
lasersateen nakyvyyden parantamiseksi
valoisissa ymparistdiss tai toimittaessa etaélld
laserléhteesta.

82 STHT77341
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Sisélto

Kayttajaturvallisuus

Sisaltd

Tuotteen yleiskatsaus
Néappaimistd, toimintatilat ja LED
Kayttokohteet

Paristot ja teho

Asennus

Kaytto

Tarkkuuden tarkastus ja kalibrointi
Tekniset tiedot

Tuotteen yleiskatsaus

Kuva A - Lasertyokalu
1.1/4-20"-kierteinen jalusta
2. Laserikkuna
3. Virta / heilurin lukituskytkin
4. Quick Link -kiinnittimen kiinnityskohdat
5. LED-merkkivalo / Tason ulkopuolella -osoitin
Kuva B - Lasertyokalun paristotila
6.2 x AA paristoa
7. Paristotilan kansi
Kuva C - Virta / Heilurin lukitusasennot
Kuva D - Lasertilat

Kuva E - Quick Link -kiinnittimen kokoonpano.
9. Quick Link —kiinnitin

Kuva F - Quick Link ™ -kiinnittimen yksityiskohta
Kuva H - Vaakatasoséteen tarkkuus
Kuva | - Vaakasuoran sateen tarkkuus

Kuva J - Pystysuoran sateen tarkkuus
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Néppéimistd, toimintatilat ja LED

@ Néppaimisto/kytkin

Sammutus/ Heilurin lukitus
R Heiluri ei lukittu / Itsetasaus kaytossa

n Heiluri lukittu / M: linen tila /| ei kiyto

. @ Kytke lasertyGkalun virta siirtamalld avattuun tai
lukittuun asentoon.

* Sammuta lasertyokalu siinémé\\é@ keskiasentoon

. Q Sivupystysade PAALLE/POIS
o Paina kytkeaksesi sivupystysateen PAALLE/POIS

Tilat
Laserséteen kayttotilat
© Hiusristi kaytossd (D1): Vaaka- ja pystyviiva kdytossd
o Kaikki sateet kéytdssa (D2 ): Vaakasade, pystysade ja
sivusade kaytossa
o Kaikki sateet pois kéytdsta

ltsetasaus (katso kuvat ©) ja @)
o Lasertytkalussa oleva heilurin lukko on kytkettava auki-asentoon
itsetasaustoiminnon kayttamiseksi.

Manuaalinen tila (katso kuvat ©) ja @)

o Lasertytkalua voidaan kayttaa heiluri lukittu-asennossa, kun
lasertykalu on asetettava eri kulmiin epésuorien linjojen
heijastamiseksi.
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LED-merkkivalon / Ei tasossa -osoittimen toiminta (katso

kuwa @ 5)

‘@
N=2" |ED ¢i pala

Virta pois / Heilurin lukko kéytdssa

R Virta kytketty, heilurin lukko vapautettu ja laserlaite on
itsetasausalueen rajoissa.

(-@-)
\ 78
Kiintea PUNAINEN valo u

o Virta kytketty, heilurin lukko pois péaltd, laseryksikkd ei
tasossa.

® tai

o Virta kytketty, heilurin lukko kytketty / itsetasaus ei kéytdssa.

QuickLink™-kiinnittimen kuvaus

Kuva F - QuickLink™-kiinnitin
10. T-mutteri aukkojen sovittamiseksi laseryksikkon.
11. Leuan kiristysnuppi.
12. Kiinnittimen Kiristysnuppi.
13. Ruuvattavan jalustan ripustusreiét (34 mm vali)
14.1/4-20"-kierteinen jalusta.
15. Saadettdva leuka

Kiinnittimen kaytto
QuickLink-kiinnitin voidaan asentaa eri asentoihin lukitsemalla
leuat pydredn tai littedn esineen, kuten kolmijalan, oven tai penkin,

ympérille ja kiristamalla nupit. (Katso kuvat (E) 11 ja 12)

QuickLink-kiinnitin voidaan asentaa pystypinnalle kayttamalld
fipustusreikia. (Katso kuva (F) 13)

QuickLink-kiinnitin voidaan kiinnittad laseryksikin pohjaan
1/4-20"Kierteisen jalustan avulla (kuva (E) 14 ja kuva @) 1) tai
kiinnittamalla se aukkoon T-mutterin avulla.

STHT77341 83
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Kéyttokohteet

Pystysuora / pisteen siirto
e \Maarita pystysuoralla lasersateelld pystysuora
viitepinta.
e Varmista haluamasi esineen pystysuoruus asemoimalla
esine niin, ettd se on pystysuoran viitepinnan
suuntainen.

Vaakasuora / pisteen siirto
* M@aéritd vaakasuoralla laserséteelld vaakasuora
viitepinta.
* Varmista haluamasi esineen vaakasuoruus asemoimalla
esine niin, ettd se on vaakasuoran viitepinnan
suuntainen.

Suorakulma
e \Maaritd pysty- ettd vaakasuorilla lasersateilld 2
sateen risteyskohta.
* Varmista haluamasi esineen suorakulmainen sijainti
asemoimalla esine niin, ettd se on seka pysty- ettd
vaakasuoran lasersdteen suuntainen.

Manuaalinen tila (Katso kuvat ©)
* Poistaa itsevaaituksen kaytdsta ja antaa laserlaitteelle
mahdollisuuden heijastaa jéykan lasersateen missa
asennossa tahansa.

84 STHT77341
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Paristot ja teho

Paristojen asennus / poisto (Katso kuva ®)

Laserlaite
e Kaanna laserlaite ylosalaisin. Avaa paristokotelon suojus
painamalla ja liu'uttamalla irti.
* Asenna/ poista paristot. Aseta paristot oikeaan
suuntaan, kun laitat ne laserlaitteeseen.
o Sulje ja lukitse paristolokeron suojus liu‘uttamalla se
pitdvasti paikalleen.

A VAROITUS:

® Kiinnitd huomiota paristokotelossa oleviin
merkkeihin (+ ja -) varmistaaksesi, etta
paristot asetetaan oikein. Paristojen on oltava
samantyyppisia ja niiden varaustilan on oltava
sama. Ala kéyta samaan aikaan paristoja, joilla
on eri varaustila.
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Asennus

Laserlaite

e Aseta lasertyokalu tasaiselle, vakaalle pinnalle
e Jos kdytetadn automaattista vaaitustoimintoa, laita

heiluri / kuljetuslukko lukko auki -asentoon. Lasertytkalu
on sitten asetettava pystyasentoonsa pinnalla, joka on
madritetyn kompensointialueen puitteissa.

e lasertytkalu voidaan asettaa mihin tahansa suuntaan ja

se on toimintavalmis vain kun heiluri / kuljetuslukko on
lukittu-asennossa.

Lisatarvikkeiden kiinnitys

* Aseta lisatarvike paikkaan, jossa se ei ole tielld ja jossa

se on lahelld mitattavan alueen keskustaa.

* Asenna lisatarvike tarpeen mukaan. S&4d4 asentoa

varmistaaksesi lisatarvikkeen jalustan olevan lahella
vaakasuoraa (lasertydkalun kompensointialueen
puitteissa).

e Asenna lasertyokalu lisatarvikkeeseen

kayttaen asianmukaista, sellaiselle lisatarvike
- lasertyokaluyhdistelmalle kaytettavaa
kiinnitysmenetelmé&a

lasertydkalua valvomattomasti
lisdtarvikkeeseen ilman, etta kiinnitysruuvi on
tiukattu téysin. Taman laiminlyonti saattaa
aiheuttaa lasertyokalun putoamisen ja
mahdollisen vaurioitumisen.

HUOMAUTUS:

Paras kdytanto on aina tukea lasertydkalua toisella
kédelld asetettaessa lasertydkalu lisétarvikkeeseen tai
irrotettaessa se lisdtarvikkeesta.

Jos asemoit laitteen kohteen ylapuolelle, kiristd
kiinnitysruuvi ensin osittain, kohdista laserlaite ja kiristd
sitten kokonaan.
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Kaéytto

HUOMAUTUS:

o Katso kdyton aikaiset ilmaisimet LED-valojen
kuvauksista.

e Tarkista laserlaitteen tarkkuus aina ennen laserlaitteen
kéyttoa.

e Mar i tilassa it itus on POIS péalta.

Laserséteen vaaitus ei ole taattu.

o [aserlaite ilmaisee, kun se on kompensaatioalueen
ulkopuolella. Katso LED-valojen kuvaukset. Aseta
laserlaite vaakasuorempaan asentoon.

o Jos laserlaitetta ei kdytetd, varmista, ettd sen virta
kytketan POIS, ja aseta heilurin lukko lukitusasentoon.

Virta

. @ Kytke lasertydkalun virta siirtdmalld avattuun tai
|ukittuun asentoon.

o Sammuta lasertydkalu siirtdmalla @ keskiasentoon .
Tila
Itsevaaitus / manuaalinen tila (Katso kuvat ©) ja @)

. Laserlaitteen heilurin lukko on kytkettéva auki-
asentoon itsevaaituksen mahdollistamiseksi.

. Laserlaitetta voidaan kdyttaa heilurin lukon ollessa
lukitusasennossa, kun laserlaite on asemoitava erilaisiin
kulmiin ei-tasattujen suorien linjojen tai pisteiden
heijastamiseksi.
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Tarkkuuden tarkastus ja kalibrointi

HUOMAUTUS:

® laserlaitteet on suljettu ja kalibroitu tehtaalla teknisissd
tiedoissa médritettyihin tarkkuuksiin.

® On suositeltavaa tarkastaa kalibrointi ennen laitteen
ensimmaéista kéyttokertaa ja toistaa tdma tarkastus
aika-ajoin.

® laserlaite on tarkastettava séénnollisesti tarkkuuden -
erityisesti suuren tarkkuuden asetuksen - varmistamiseksi.

. ji on oltava auki
laserlaitteen it ituk mahdolli: iseksi
ennen tarkkuuden tarkastusta.

86 STHT77341
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Vaakatasositeen tarkkuus (Katso kuva @}

o (%) Aseta laserlaite kuvan mukaisesti laser PAALLA.
Merkitse risteyskohtaan piste P,.

o (%) K&4nna laserlaitetta 180° ja merkitse risteyskohtaan
piste P,.

o (%) Siirré laserlaite seinan lahelle ja merkitse
risteyskohtaan piste P,.

o (%) K&4nna laserlaitetta 180° ja merkitse risteyskohtaan
piste P,.

o (%) Mittaa pystysuuntainen etaisyys pisteiden P,jaP,
vélilté saadaksesi etéisyyden D,, ja pisteiden P, ja P, valiltd
saadaksesi etdisyyden D, .

e Laske enimmdispoikkeama ja vertaa sitd D,:n ja D,:n
erotukseen, kuten yhtélosta nakyy.

e Jos summa ei ole pienempi tai yhté suuri kuin
lask laite taytyy |

yyjélle kalibroitavaksi.

enimmaisy
ley-jall

Enimmaéispoikkeama:
=05 %X (D,m - (2 x D,m))
Enintéén

= 0,05 L/Ua%% x (D, jalkaa - (2 x D, jalkaa))

Vertaa: (Katso kuva (%))

D, - D, < +maksimi
Esimerkki:
e D ,=10mD,=05m
e D =05mm
e D, =-10mm
e 05 Fm X (10m - (2 x 0,5m) = 45mm
(etdisyyden enimmaispoikkeama)
e (0.5mm) - (-1,0mm) = 1,5mm
e 15mm < 45mm
(OIKEIN, laite on kalibrointirajoissa)
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Vaakasuoran siteen tarkkuus (Katso kuva @)

o (i) Aseta laserlaite kuvan mukaisesti laser PAALLA.
Kohdista pystysuora sade kohti ensimmaista nurkkaa tai
asetettua viitepistettd. Mittaa puolet etdisyydesté D, ja
merkitse piste P,.

o (1) Kaanna laserlaitetta ja kohdista pystysuora
etulasersdde pisteeseen P, . Merkitse piste P, jossa
vaakasuora séde ja pystysuora sdde ristedvat.

o () K&anna laserlaitetta ja kohdista pystysuora sade kohti
toista nurkkaa tai asetettua viitepistettd. Merkitse piste
P, siten, ettd se on pystysuorassa linjassa pisteiden P, ja
P, kanssa.

o (%) Mittaa korkeimman ja matalimman pisteen vélinen
pystysuuntainen etaisyys D,.

o Laske enimmdispoikkeama ja vertaa D2:een.

e Jos D, ei ole pienempi tai yhté suuri kuin laskettu
enimméispoikkeama, laite taytyy palauttaa Stanley-
jalleenmyyjélle kalibroitavaksi.

Enimméispoikkeama:

=05 T x D;m
Enintaén .
- 005 GIE X D, jalkaa

Vertaa: (Katso kuva (1))
D, < maksimi

Esimerkki:

e D =5m, DZ = 1,0mm

e 0500 x5m=25mm
(etéisyyden enimmaéispoikkeama)

e 1,0mm < 25mm
(OIKEIN, laite on kalibrointirajoissa)
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Pystysuoran sateen tarkkuus (Katso kuva @}

e (%) Mittaa oven kamanan tai viitepisteen korkeus, jotta
saat etéisyyden D,. Aseta laserlaite kuvan mukaisesti
laser PAALLA. Kohdista pystysuora séde oven kamanaan
tai viitepisteeseen. Merkitse pisteet P, , P, ja P, kuvan
mukaisesti.

® (@) Siirré laserlaite oven kamanan tai viitepisteen toiselle
puolelle ja kohdista sama pystysuora sade P,:een ja P een.

* (%) Mittaa P;:n ja 2. kohdasta saadun pystysuoran sateen
vaakasuuntaiset etdisyydet.

e Laske enimmdispoikkeama ja vertaa D :een.

® Jos D, ei ole pienempi tai yhtd suuri kuin laskettu

laite taytyy pal. Stanley-

jalleenmyyjélle kalibroitavaksi.

enimmaisp

Enimmaéispoikkeama:

=05 T x D;m
Enintaan
tuumaa )
= 0,05 jalkaa x D, jalkaa
Vertaa: (Katso kuva ()
D, < maksimi
Esimerkki:
e D =2m, DZ =05mm
e 05T x2m = 1.0mm
(etéisyyden enimméispoikkeama)

e 05mm < 1,0mm
(OIKEIN, laite on kalibrointirajoissa)
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Sivupystysateen tarkkuus (Katso kuva @)

o ®) Tanitset tita tarkistusta varten vahintaan 1.5m (16 ft)
|attiatilaa ja mahdollisesti avustajan

o ®pseta laseryksikka tasaiselle lattialle ja kytke kaikki séteet
padlle.

o ® Mittaa tarkalleen 0,91 m (3 ft) laseryksikén keskelté laserristin

pystysateitd pitkin. Laseryksikon keskikohdan loytamisen

helpottamiseksi aloita ensimmdinen mittaus laseryksikon

etureunaa vasten, mittaa ulospdin 0,91 m (3 ft) ja vahennd sitten

30 mm (1,18 in). Merkkaa tamé kohta P1.

Mittaa tarkalleen 1,22 m (4 ft) ulospéin instrumentin keskeltd

pitkin 90-asteen pystyviitesadettd ja vahenn sitten 30 mm (1,18
in). Merkkaa tdmé kohta P2.

Mittaa pisteesta P1 pisteeseen P2. Mitan pitdisi olla 1,522 m
+0,75 mm (5ft +1/32 in).

o Jos D1 ylittaa lasketun enimmaissiirtyman, tyokalu on

palautettava Stanley-jalleenmyyjalle kalibrointia varten.

Tarkista mittaukset uudelleen toistamalla ndmé vaiheet tarpeen
mukaan.
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Tekniset tiedot

Laserlaite
Cross90 (STHT77341)
Tasaustarkkuus: <5mm/10m
Vaakasuora / pystysuora tarkkuus: <5mm/10m
Kompensaatioalue: +4°
Kéyttoetaisyys (Viiva): 10m

Laserluokka::

Luokka 1 (EN60825-1)

Laserin aallonpituus:

630 nm ~ 670 nm

Kéyttoaika: >15 tuntia (alkali)
Virtalahde: 2x "AA" (LR6)
IP-suojaus: IP50

Kayttolampétilan vaihtelualue:

-10°C ~ +40° C (14°F ~104°F)

Séilytyslampotilan vaihtelualue:

-25°C ~ +70° C(13°F ~ 158°F)
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Ta vare pa alle delene av brukerhandboken for fremtidig
referanse.

Brukersikkerhet

A ADVARSEL:

® lessikkerh og b
naye for du bruker dette produktet. Personen ansvarlig
for instrumentet, md sorge for at alle brukere forstar
og falger disse instruksjoner.

A ADVARSEL:
folgende lasermerker er plassert pé laserverktayet
for & informere om laserklassen med henblikk pa
sikkerheten og for & gjare arbeidet lettere. Vennligst
se Brukerhandhoken for opplysninger om en
spesiell produktmodell.

LASERSTRALING - IKKE
SEINN | STRALEN L s

OPTISKE INSTRUMENTER

E;k LASERPRODUKT KLASSE |
Maks ytelse < T mW @630 - 670 nm

EN 60825-1

| samsvar med 21 CFR 1040.10 og 1040.11 bortsett fra avvik i
overensstemmelse med lasermerknad nr. 50 datert juni 2007

A ADVARSEL:

®  Pass pd at ikke aynene dine eksponeres for
den utsendte laserstrélen (rod laserkilde) mens
laserverktoyet betjenes. Eksponering for en laserstrale
over en forlenget tidsperiode kan skade oynene dine.

A ADVARSEL:

® [ noen tilfeller leveres briller sammen med
laserverktoysettet. Dette er IKKE sertifiserte
vernebriller. Disse brillene brukes BARE til & fremheve
stralens synlighet i lysere omgivelser eller ved storre
avstander fra laserkilden.
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Innhold

Brukersikkerhet

Innhold

Produktoversikt

Tastatur, modi, og LED

Anvendelse

Batterier og strem

Oppsett

Betjening

Nayaktighetskontroll og kalibrering
Spesifikasjoner

Produktoversikt
Figur A - Laserverktay
1.1/4-20 gjenget monteringshull
2. Laservindu
3. Av/pa-bryter / laseknapp for pendel
4. Spor for QuickLink-holder
5. LED / Indikator for ute av vater
Figur B - Batteriplassering
6.2 x AA batterier
7. Batterideksel
Figur C - Posisjoner for av/pa-bryter og |aseknapp for pendel

Figur D - Lasermodi

Figur E - Monterig av QuickLink-holder.
9. QuickLink-holder

Figur F - Quick Link ™-holder i detalj
Figur H - Vaterstrale ngyaktighet
Figur | - Horisontalstréle noyaktighet

Figur J - Vertiktalstrale noyaktighet
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Tastatur, modi, og LED

@ Knapper/bryter

Apparat AV / Pendellas PA

n Pendellés AV / Selvnivellering PA
Pendellas PA / Manuell modus / Selvnivellering AV

. @ Sett i 14st eller ulst posisjon for & skru laserverktayet PA.
. For & skru AV lasere, sett bryteren i midtstilling

. @ Vertikal sidestrale AV/PA

. Trykk inn for & skru vertikal sidestrle AV/PA

Modi
Tilgjengelige laserstralemodi
o Krysslinje PA (D1 ): Horisontal linje og vertikal linje PA
o Alle straler PA (D2 ) Horisontal linje, vertikal linje og
sidestrale PA
Alle stréler AV

Selvnivellerende (Se figurene © og @)
 Pendellasen pa laserverktoyet ma settes i ulést posisjon for & aktivere
selvnivellering.

Manuel tilstand (Se figurene (©) og @)

o Laserverktayet kan brukes med pendelldsen i last posisjon nér
laserverktayet ma plasseres i ulike vinkler for & projisere rette linjer
som ikke er i vater
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Bruk av LED / Indikator for ute av vater (Se Iigur@ 5)

.)\
N2y )
Apparatet er AV / Pendellasen er PA

a Apparatet er PA, pendellasen er AV, og laserverkteyet er
innenfor selvnivelleringsomréadet

Q RODT lys

. @ Apparatet er PA, pendellésen er AV, og laserverktoyet er ute
av vater
o eller

. @ Apparatet er PA, pendellasen er PA/ Selvnivellering er AV.

QuickLink ™-holder — oversikt

Figur F - QuickLink ™-holder

0. T-mutter som passer til sporene pé laserverktoyet
1. Strammeskrue for klamme.

2. Strammeskrue for holder.

3. Hull til opphenging. (34 mm avstand)

4.1/4-20" gjenget monteringshull.

5. Justerbar klamme

Bruk av holder

QuickLink-holderen kan monteres i ulike posisjoner ved & feste
klammen rundt runde eller flate gjenstaner, som f.eks. en stang, en dar
eller en benk, og s& stramme til skruene. (Se figur (F) 11 g 12)

QuickLink-holderen kan monteres pé en vertikal flate ved & bruke
hullene til opphenging. (Se figur () 13)

QuickLink-holderen kan festes til laserverktoyets underside ved &

bruke det gjengede monteringshullet (1/4-20") (Figur 14 () og figur
@ 1)eller T-mutteren og festesporene.

STHT77341 89
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Anvendelse

Loddrett / punktoverfaring
o Bruk den vertikale laserstralen, opprett et vertikalt
referanseplan
e Posisjoner de enskede objekt(ene} til de er innrettet med det
vertikale r lanet for & sikre at obj Jer loddrette.

Vannrett / punktoverforing
o Bruk den horisontale laserstrélen, opprett et horisontalt
referanseplan
e Posisjoner de enskede objekt(ene}til de er innrettet med
det horisontale referanseplanet for & sikre at objekt(ene/ er
vannrett.

Kvadrat
o Bruk de horisontale og vertikale laserstraler, opprett et punkt
hvor de 2 straler krysser hverandre.
e Posisjoner de enskede objekt(ene]til de er innrettet med
béade de vertikale og horisontale laserstralene for & sikre at
objekt/ene) star i kvadrat.

Manuell-modus (Se figur ©)

o Kobler ut selvnivelleringsfunksjonen og lar laseren projisere en
fast laserstrale i hvilken som helst retning.

90 STHT77341
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Batterier og strom

Sette inn /ta ut batteri (Se figur @)

Laserverktey
o Snu laseren opp ned /:\pne batterirommet ved & trykke inn
og skyve ut.
e Settinn/fiem batterier. Sett batteriene inn i riktig retning nar
du setter dem i laserverktoyet.
o Lukk og I&s batteriromdekselet ved & skyve det inn til det er
sikkert lukket.

A ADVARSEL:

e Veer obs pé batteriholderens merker (+) og (-) slik at du
setter batteriet inn pa riktig méte. Batterier md vaere
av samme type og kapasitet. lkke bruk en kombinasjon
av batterier med annen gjenvaerende kapasitet.
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Oppsett

Laserverktoy
o Plasser laserverktoyet pa et vannrett og fast underlag.

Betjening

MERK:
e Se Beskrivelse av LCD / LED for indikasjoner under betjening.

e Huis det brukes automatisk nivelleringsfunksjon, sett pendelen

/ transportlasen i opplast stilling. Laserverktayet skal deretter
plasseres i loddrett stilling pd et underlag som er innenfor det
spesifiserte utjevningsomradet.

* Laserverktayet kan plasseres i hvilken som helst orientering

og vil kun veere funksjonelt nér pendelen / transportlasen er
i last stilling.

e Far du betjener laserverktloyet, skal du alltid passe pa & sjekke

om det fungerer noyaktig.

® | manuell-modus er seh ing AV. Vi ikke at

strdlen ligger nayaktig i vater.

Laserverktayet vil indikere ndr det ligger utenfor

k i dde. Se i av LED. Omplasser
laserverktoyet slik at det ligger mer i vater.

Nar laseren ikke er i bruk, sarg for & sla AV laserverktoyet og sett

Montere et tilbehar pendellasen i lukket stilling.
o Plasser tilbeharet pd et sted hvor det ikke lett kan forstyrres og
neert det sentrale omradet som skal méles. Strom

* Monter tilbeharet etter behov. Juster stillingen for & vaere
sikker pa at sokkelen for tilbeharet er nesten horisontal (innen
laserverktayets utjevningsomréde).

o Monter laserverktayet pa tilbeharet ved & bruke
hensiktsmessig festemetode for slikt tilbehar / laserverktay
kombinasjon

A ADVARSEL:

e laserverktoyet md ikke forlates ubevoktet pa et
tilbehor uten  skru festeskruen helt til. Unnlatelse

. @ Apparatet er PA, pendelldsen er AV, og laserverktayet er ute
av vater
o eller

. @ Apparatet er PA, pendellasen er PA / Selvnivellering er AV,
Modus

Selvnivillering / manuell-modus (Se figur ©) og @)

kan fore til at laserverktayet faller ned og pafares for éP; Eﬁ: ;Iraesse;‘;:;\\/ﬂls;r“\r/]egr‘klﬂyel msettes il uast tilling
eventuell skade.
. Laserverktoyet kan brukes med pendellasen i lukket stilling
MERK: nar laseren skal pekes i flere vinkler for & projisere rette linjer

o Den beste fremgangsmdten er alltid & statte laserverktoyet
med én hand nér laserverktayet monteres eller demonteres fra
et tilbehar.

o Ved plassering over et mél, stram festeskruen delvis, juster
laserverktayet og deretter stram skruen helt til.

eller punkt som ikke er i vater.
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Noyaktighetskontroll og kalibrering

MERK:

o Laserverktayene tettes og kalibreres pd fabrikken til angitte
verdier.

e Det anbefales at du utfarer en kalibreringssjekk for forste bruk, og
4 regelmessig ved fremtidig bruk.

o laserverktayet skal sjekkes regelmessig for 4 sikre dets
nayaktighet, seerlig til presise anlegg.

e Transportlasen ma std i apen posisjon slik at
laserverktayet kan selvnivillere far man sjekker
noyaktighet.

92 STHT77341
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Laserstréalens noyaktighet (Se figur ()

o (%) Plasser laseren som vist med laseren PA. Merk punkt Pi
kryss.

o (%) Drei laseren 180° og merk punkt P, ikryss.

o (%) Flytt laseren neer veggen og merk punkt P, ikryss

o (%) Drei laseren 180° og merk punkt P, ikryss.

o (%) Mal den vertikale avstanden mellom P, og P, for & finne D, og
den vertikale avstanden mellom P, og P, for & finne D, .

o Beregn maksimal awiksavstand og sammenlign den med
forskjellen pa D, og D, som vist i ligningen.

©  Hvis summen ikke er mindre enn eller lik beregnet

I avvik 1, md y til din

Stanley-forhandler for kalibrering.

Maksimal avviksavstand:

=05 m—”’)”x (D,m - (2 x D,m))

Maksimum .
mmer
=005 Py 0,1t - 2 x 0,8)

Sammenlign: (Se figur (%))

D, - D, < +Maksimum

3 4
Eksempel:
e D =10mD,=05m
. Da =05mm

e D, =-10mm

e 05 mm—mxﬂl]m—(Zme):/Jﬁmm
(maksimalt tillatt avviksavstand)

o (05mm) - (-1,0mm) = 15mm

e 15mm < 45mm
(SANN, laseren ligger innenfor kalibreringen)
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Noyaktigheten av den horisontale strélen (Se figur (D)

o () Plasser laseren som vist med laseren PA. Rett den vertikale
stralen mot farste hjorne eller et innstilt referansepunkt. Mal
halvparten av avstanden D, og merk punkt P, .

o (0 Drei laseren og innrett den vertikale frontlaserstralen med
punkt P, . Merk punkt P, der den horisontale og den vertikale
frontlaserstralen krysser hverandre.

o () Drei laseren og rett den vertikale strélen mot det andre hjgme
eller innstilt referansepunkt. Merk punkt P, slik at den vertikalt pa
linje med punktene P, og P, .

o () Ml den vertikale avstanden D, mellom det hyeste og det
laveste punkt.

®  Beregn makisi awvik d og lign med D2 .
*  Hvis D, ikke er mindre enn eller lik beregnet maksimal
ik i, mé enheten til din Stanley-
forhandler for kalibrering.
Maksimal avviksavstand:
=05 T xDm
Maksimum .
=005 P o g

Sammenlign: (Se figur ()

Noyaktighet av den vertikale stralen (Se figur 9))

(@) Mal hayden p4 en darstolpe eller referansepunkt for & f&
avstanden D, . Plasser laseren som vist med laseren PA Rett
den vertikale strale mot derstolpen eller referansepunktet. Merk
punktene P, , PZ ,0g P3 som vist.

(@) Flytt laseren til motsatt side av darstolpen eller
referansepunktet og innrett den vertikale strélen med P, og P, .
(@ Mal de horisontale avstandene mellom P, og den vertikale
strélen fra 2. plassering.

aimal avyik n |

Beregn

og ign med D,
Hvis D, ikke er mindre enn eller lik beregnet maksimal

d, ma enheten

til din Stanley-
forhandler for kalibrering.

Maksimal avviksavstand:

=05 m—ré"xl),m

Maksimum .
‘ommer
=005 " ft xDft

Sammenlign: (Se figur %3))

D, < Maksimum

Eksempel:

e D,=2m D,=05mm

e 05 mm—mx 2m = 1,0mm

Eksempel: (maksimalt tillatt avviksavstand)

® D =5mD,=10mm o 05mm < 1,0mm

e 05Dy 5m=25mm
(maksimalt tillatt avviksavstand)

e 1,0mm < 25mm

D, < Maksimum

(SANN, laseren ligger innenfor kalibreringen)

(SANN, laseren ligger innenfor kalibreringen)
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Den vertikale stralens neyaktighet (se figur @) )

o ® puvil trenge minst 1,5 m gulvplass og muligens en
medhijelper for & utfare denne testen.

o ® Sett laseren pé et plant underlag og skru pa alle stralene.

o ®wmal ngyaktig 0,91 m fra midten av laserverktayet langs den
vertikale stralen i laserkrysset. For lettere & kunne finne midten av
laserverktoyet, begynn & male fra laserverktayets fremre kant, mal
0,91 m ut derfra og trekk fra 30 mm. Merk dette punktet som P1.

o Mal noyaktig 1,22 m fra midten av verktayet langts den vertikale
referansestralen pa 90 grader, og deretter trekk fra 30 mm. Merk
dette punktet som P2.

o Mal avstanden mellom P1 og P2; denne skal veere 1,522 m +
0,75 mm. .

® Hvis D1 ikke er mindre enn eller lik det beregnede maksimale
awiket, ma verktoyet returneres til din Stanley-forhandler for
kalibrering.

o Gjenta disse trinnene om nadvendig for & kontrollere mélingene
panytt.
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Tekniset tiedot

Laserlaite
Cross90 (STHT77341)
Nivelleringsnayaktighet: <5mm/10m
Horisontal / vertikal nayaktighet: <5mm/10m
Kompensasjonsrekkevidde: +4°
Arbeidsavstand (Linje}: 0m

Laserklasse:

Klasse 1 (EN60825-1)

Laserbplgelende:

630 nm ~ 670 nm

Driftstid: >15 timer (Alkalisk)
Stramkilde: 2 x"AA" (LR6)
IP-klasse: IP50

Betjeningstemperatur:

-10°C ~ +40° C (14°F ~104°F)

Lagringstemperatur:

-25°C ~ +70° C(13°F ~ 158°F)
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Niniejszg instrukcje zalecamy w catosci zachowac na przyszlosc.

Bezpieczeristwo uzytkownika
A OSTRZEZENIE:

+ Przed rozpoczeciem uzytkowania tego produktu nalezy
uwaznie zapoznac sig z instrukcjami dotyczacymi
bezpieczenstwa oraz instrukcjq obstugi. Osoba
odpowiedzialna za przyrzad musi dbac o to, by wszyscy
Jjego uzytkownicy rozumiel niniejsze instrukcje i
przestrzegali ich.

A OSTRZEZENIE:

¢+ Dia wygodyl bezpleczenstwa na przyrzadzie laserowym
f elykiety zawierajce informacj
dotyczgce Klasy lasera. Aby uzyskac wigcej informacji
dotyczacych danego modelu, nalezy skorzystac z
instrukcji obstugi danego urzadzenia.

PROMIENIOWANIE LASEROWE - NIE WOLNO.
PATRZEC BEZPOSREDNO NAWAZKE LASERA
N SPOGLAD!
PR BRAREADY OFIYONE

* PRODUKT ZLASEREM KLASY 1
pasie 60670

EN 60825-1

Zgodne z rozporzadzeniem 21 CFR 1040.10 i 1040.11 za wyjatkiem
odchylen od normy zgodnych z Laser Notice No. 50, z czerwca 2007r.

A UWAGA:

+ Podczas pracy przyrzadu nie nalezy kierowac wigzki
lasera (zrédfo czerwonego $wiatta) w kierunku oczu ani
patrze€ sig bezpodrednio w jej zrécto. W ianie oczu
na dlugotrwate dziafanie wigzki laserowej moze by¢ dla
nich szkodliwe.

A UWAGA

Niektore zestawy przyrzadéw laserowych sg
wyposazone w okulary. Okulary te NIE SA atestowanymi
okularami ochronnymi. Stuzg one WYtACZNIE do
poprawienia widocznosci wiazki laserowej w jasnym
otoczeniu lub przy wigkszych odleglosciach od Zrédfa
wigzki lasera.

98 STHT77341
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Spis tresci

+ Bezpieczenstwo uzytkownika

+ Spis tredci

+ Opis produktu

+ Klawiatura, tryby i diody LED

+ Zastosowania

+  Baterie i zasilanie

+ Przygotowanie do pracy

+  Obstuga

+ Sprawdzanie dokfadnosci i kalibracja
+ Dane techniczne

Opis produktu

Rysunek A - Poziomica laserowa
1. 1/4-20 calowe gniazdo gwintowane
2. okno wiazki lasera
3. przycisk zasilanialblokady kompensatora wahadtowego
4. gniazda mocujace na uchwyt Quick Link
5. wyéwietlacz LED/wskaznik brak poziomu
Rysunek B - umiejscowienie baterii poziomicy laserowej
6. 2 baterie typu AA
7. pokrywa baterii
Rysunek C - pozycje przycisku zasilania/blokady kompensatora
Rysunek D - tryby pracy wigzki laserowe]

Rysunek E - zamocowanie uchwytu Quick Link
9. uchwyt QuickLink

Rysunek F - szczegoty budowy uchwytu Quick Link ™
Rysunek H - Dokfadno$¢ promienia poziomego

Rysunek | - Dokladnos¢ promienia poziomego

Rysunek J - Dokfadnos¢ promienia pionowego
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Klawiatura, tryby i diody LED

@ Klawisze/Przycisk

Zasilanie wylag IBlokada kompensatora wig

e Blokada kom yla

wigczone

n Blokada kompensatora wiaczonalTryb reczny/
$Samopoziomowanie wylaczone

. @ Przetgczy¢ do pozycji “zablokowane” lub “odblokowane” w
celu wigczenia zasilania poziomicy laserowej.

. Przefaczy¢ do pozycji Srodkowej w celu wylaczenia
zasilania poziomicy laserowej.

. Q Przycisk bocznej pionowej wiazki laserowej

. Weisnac w celu wigczenia lub wylaczenia bocznej
pionowej wiazki laserowej.

Tryby pracy
Tryby pracy wigzki laserowej
+ Skrzyzowane wigzki laserowe wigczone (D1 ): pozioma i
pionowa wigzka laserowa wiaczona
+ Wszystkie wigzki laserowe wigczone (D2 ): pozioma, pionowa i
boczna wiazka laserowa wigczona
+ Wszystkie wigzki laserowe wylaczone

Samopoziomowanie (Patrz rysunki © i @)
+ Blokada kompensatora poziomicy laserowej musi by¢ wytaczona w celu
wigczenia samopoziomowania.

Tryb reczny (Patrz rysunki ©i @)

+ Poziomica laserowa moze by¢ uzywana z wigczong blokadg
kompensatora, jezeli zaistnieje potrzeba wyswietlania wigzki laserowej
pod katem odbiegajacym od pionu lub poziomu.
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Dziafanie wyswietlacza LED /wskaznika braku poziomu (Patrz
rysunek @) 5)

‘@
NS Wyswietlacz LED wylaczony

Zasilanie wytaczone/Blokada kompensatora wiaczona

e Zasilanie wigczone, blokada kompensatora wytgczona,
poziomica ustawiona w zakresie dziafania funkcji
samopoziomowania

Wyswietlacz w kolorze czerwonym
+ Zasilania wiaczone, blokada kompensatora wytaczona,
poziomica laserowa niewypoziomowana
+lub
+ Zasilanie wiaczone, blokada kompensatora wigczonal
samopoziomowanie wylaczone

Uchwyt QuickLink ™

Rysunek F - uchwyt QuickLink ™
10. Sruba T-ksztaltna dostosowana to gniazd mocujacych
poziomicy
11. Sruba dociskowa szczeki
12. Sruba dociskowa uchwytu
13. Otwory do mocowania za pomoca $rub (rozstep 34mm)
14. 1/4-20 calowe gniazdo gwintowane
15. Szczgka nastawna

Zastosowania uchwytu

Uchwyt QuickLink moze by¢ mocowany w réznych pozycjach za pomoca
szczeki, kidra mozna zacisnac $rubami dociskowymi na réznych
okragtych lub plaskich przedmiotach, np. statyw, drzwi lub stdl. (Patrz
rysunki: ) 111 12)

Uchwyt QuickLink moze by¢ mocowany do powierzchni pionowych za
pomoca otwordw mocujacych. (Patrz rysunek () 13)

Uchwyt QuickLink moze by¢ mocowany do podstawy poziomicy laserowej

za pomoca 1/4-20 calowego gniazda gwintowanego (Rysunek (B) 14 i
rysunek (&) 1) lub $ruby T-ksztatine] i gniazda mocujacego

STHT77341 99
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Zastosowania

Pion / Przeniesienie punktu
+ Zapomoca pionowego promienia laserowego mozna okreslic
pionowa plaszczyzng odniesienia.
+ Przedmioty, ktdre maja znajdowac sie w pionie, nalezy ustawi¢
tak, aby przylegaly do pionowej ptaszczyzny odniesienia.

Poziom / Przeniesienie punktu
+ Zapomocg poziomego promienia laserowego mozna okreslic
pozioma ptaszczyzne odniesienia.
+ Przedmioty, ktdre maja znajdowac sie w poziomie, nalezy ustawic
tak, aby przylegaly do poziomej ptaszczyzny odniesienia.

Krzyz
+ Zapomoca pionowego i poziomego promienia laserowego ustaw
punkt przecigcia dwoch promieni.
+ Przedmioty, ktdre maja znajdowac sie w potozeniu prostopadtym,
nalezy ustawic tak, aby przylegaty do pionowego i poziomego
promienia laserowego.

Tryb reczny (Patrz rysunki ©))

+ Wylacza funkcje samopoziomowania i umozliwia projekcje
nieruchomego promienia laserowego w dowolnym pofozeniu.
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Baterie i zasilanie

Instalacja / wyjmowanie baterii (Patrz rysunek ®)

Urzadzenie laserowe
+ Obrd¢ urzadzenie laserowe. Otwdrz pokrywe wneki baterii,
naciskajac ja i wysuwajac.
+ Wiz / wyjmij baterie. Przy wkadaniu baterii do urzadzenia nalezy
zwrdcic uwage, aby byly prawidtowo zwrécone.
+ Zamknij i zatrzasnij pokrywe wneki baterii, wsuwajac ja do chwil
jej zablokowania.

A OSTRZEZENIE:

Aby poprawnie zainstalowac akumulatory, nalezy je
wlozy¢ zgodnie z oznaczeniami (+) i (-) znajdujacymi sig
na komorze. Nalezy zawsze uzywac baterii tego samego
rodzaju i o tym samym poziomie nafadowania. Nie nalezy
uzywac baterii o réznych poziomach natadowania.
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Przygotowanie do pracy

laserowe

+ Umie$¢ narzedzie na plaskiej stabilnej powierzchni.

+ Wprzypadku uzycia funkcji samopoziomowania, odblokuj
wahadto / blokade transportowa. Narzedzie laserowe musi by¢
nastepnie ustawione pionowo na powierzchni o nachyleniu
nieprzekraczajacym okreslonego zasiegu samopoziomowania.

+ Narzedzie laserowe bedzie dziatato poprawnie w kazdej pozycji
tylko przy zablokowanym wahadle / blokadzie transportowej.

Montowanie przystawek

+ Umie$¢ przystawke w miejscu, gdzie nie bedzie narazone na
zaklocenia, i blisko $rodka mierzonej powierzchni.

+ Ustaw przystawke zgodnie z zapotrzebowaniem. Wyreguluj
ustawienia, aby podstawa przystawki byta w pozycji zblizonej do
poziomej (w zakresie narzedzia I 9

+ Przymocuj narzedzie laserowe do przystawki w sposéb
odpowiadajgcy wymaganiom montowania narzedzia laserowego z
tym rodzajem przystawki.

A UWAGA:

+ Nie pozostawiaj bez nadzoru narzedzia laserowego
na przystawce bez dokrecenia $ruby mocujacej.
Nieodpowiednio przymocowane narzedzie laserowe
moze spa$¢ i doznac uszkodzen.

INFORMACJA:

+ Dobrg praktykg jest podtrzymywanie narzedzia laserowego jedng
reka podczas montowania lub zdejmowania go z przystawki.

+ W przypadku ustawiania urzadzenia nad celem nalezy najpierw
czedciowo zakrecic Sruby mocujacej, ustawic urzadzenie, a nastepnie
zakrecic do oporu.
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Obstuga

INFORMACJA:

* Patrz rozdziaf Opis funkcji diod LED aby uzyskac informacje o
wskazaniach podczas obstugi.

+ Przed rozpoczeciem pracy z laserem zawsze nalezy sprawdzié
dokfadno$¢ jego pomiardw.

+ Witrybie recznym funkcja samopoziomowania jest wyfaczona.

W takim przypadku nie gwarantuje si, ze wigzka lasera jest
wypoziomowana.

+ Urzadzenie wyswietli komunikat, kiedy nachylenie znajdzie sig poza
zakresem kompensacji. Wigcej informacji mozna znalez¢ w rozdziale
Opis funkcji diod LED. Przyrzad nalezy ustawic ponownie, by
odchylenie od poziomu byfo mniejsze.

+ Po zakoriczeniu pracy z urzadzeniem nalezy je zawsze wytaczy¢ i
ustawi¢ blokade wahadfa w pozycji zablokowanej.

Zasilanie

. @ Przefaczy¢ do pozycji “zablokowane” lub “odblokowane” w
celu wigczenia zasilania poziomicy laserowej.
. Przetaczy¢ do pozycji rodkowej w celu wylgczenia
zasilania poziomicy laserowej.
Tryb

Tryb samopoziomowania | Tryb reczny (Patrz rysunki ©) i @)

. Blokada wahadta w urzadzeniu laserowym musi
by¢ ustawiona na pozycje zablokowang aby umoziiwic
samopoziomowanie.

. Mozna korzystaé z urzadzenia z blokada wahadta w pozycji

zablokowanej, kiedy zachodzi potrzeba umieszczenia urzadzenia
pod réznymi katami w celu wyswietlenia niewypoziomowanych linii
prostych lub punktdw.

STHT77341 101
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Sprawdzanie doktadnosci i kalibracja

INFORMACJA:

+ Przyrzady laserowe sq plombowane i kalibrowane w fabryce zgodnie
z ustalonym zakresem dokfadnosci.

+ Zaleca sig sprawdzenie kalibracji przyrzadu przed pierwszym
uzyciem, a nastepnie powtarzanie tej czynnosci reqularnie w czasie
dalszego uzytkowania.

+ Aby zapewnic¢ dokfadnos¢ pomiaréw, Glnie przy iuo
wysokiej precyzji, przyrzad nalezy reqularnie sprawdzac.

+  Blokada transportowa powinna znajdowac sie w pozycji
j aby urzadzenie moglo przep ié
poi ie przed sp LA

102 STHT77341
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Dokladnos¢ poziomowania (Patrz rysunek (&)

+ (") Umiesé urzadzenie z wigczonym laserem tak, jak przedstawiono
na rysunku. Zaznacz punkt P, w miejscu przecigcia promieni.

+ (%) Obroc urzadzenie 0 180° i zaznacz punkt P, w migjscu przecigcia
promieni.

+ (%) Przesun urzadzenie blizej do ciany i zaznacz punkt P, w miejscu
przecigcia promieni

+ (%) Obro¢ urzadzenie 0 180° i zaznacz punkt P, w migjscu przecigcia
promieni.

+ (%) Zmierz odlegtosé w pionie pomigdzy punktem P.iP, aby
otrzymac D, oraz odleglos¢ w pionie pomigdzy punktem P, i P, aby
otrzyma¢ D, .

+ Oblicz maksymalng odlegto$¢ przesunigcia i poréwnaj z réznica
wartosci D, oraz D,, korzystajac z ponizszego wzoru.

*  Jezeli suma nie jest mniejsza lub réwna wyliczonej maksymalnej

dlegfosci igcia, to urzadzenie nalezy zwrécic do

dystrybutora firmy Stanley w celu przeprowadzenia kalibracji.

Maksymalna odlegfo$¢ przesuniecia:
Y iilii]
=05 T x(D;m - (2 x D,m))
Maksimum '
=005 x(D,ft - (2 x D,

Poréwnaj: (Patrz rysunek (%))

D, - D, < +Maksimum

Przykfad:

+ D,=10m D,=05m
. 03 =0,5mm

+ D, =-1,0mm

+ 05 Ty (10m - (2x 05m) = 45mm
(maksymalna odleglos¢ przesunigcia)

¢ (0.5mm) - (-1,0mm) = 1,5mm

o 1.5mm < 45mm
(PRAWDA, urzadzenie zachowuje kalibracje)
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Dokladno$¢ promienia poziomego (Patrz rysunek (1)

(i) Unmied¢ urzadzenie z wigczonym laserem tak, jak przedstawiono
na rysunku. Skieruj promien pionowy w strone pierwszego rogu lub
ustalonego punktu odniesienia. Wyznacz potowg odleglosci D, i
zaznacz punkt P,

« (%) Obré¢ urzadzenie i skieruj przedni pionowy promien laserowy na
punkt P,. Zaznacz punkt P, w miejscu, w kidrym krzyzujg sig poziomy
i pionowy promieri laserowy.

+ (%) Obro¢ urzadzenie i skieruj pionowy promief laserowy w strone
drugiego rogu lub ustalonego punktu odniesienia. Zaznacz punkt P
tak, aby przecinat w pionie punkty P, iP, .

« (1) Zmierz odleglosé D, w pionie pomigdzy punktem najwyzszym
anajnizszym.

+ Oblicz maksymalng odleglos¢ przesuniecia i pordwnaj z wartoscig
D2.

+ Jezeli wartos¢ D, nie jest mniejsza lub réwna wyliczonej

k Inej odleglosci igcia, to ie nalezy

2wrécic do dystrybutora firmy Stanley.

Maksymalna odlegos¢ przesuniecia:

=05 T 0,m
Maksimum .
=005 F x Dt

Poréwna: (Patrz rysunek (o)
D, < Maksimum
Przyktad:

. D1 =5m, Dz =1,0mm
© 0500y 5m = 25mm

¢ 1,0mm < 25mm
(PRAWDA, urzgdzenie zachowuje kalibracje)

5s90_PL_STHT77341.indd 103

Dokladnos¢ promienia pionowego (Patrz rysunek @)

+ (%) Zmierz wysokos¢ oscieznicy drzwi lub punktu odniesienia,
uzyskujac odlegtosé D,. Umies¢ urzadzenie z wigczonym laserem
tak, jak przedstawiono na rysunku. Skieruj promien pionowy na
oScieznicg drzwi lub punkt odniesienia. Zaznacz punkty P,, P, iP,,
jak wskazano na rysunku.

+ (%) Skieruj urzadzenie na przeciwlegta strong oscieznicy drzwi lub
punktu odniesienia i zestaw ten sam promien pionowy z punktami
P,iP,.

+ (%) Zmierz odlegtodci w poziomie pomigdzy punktem P.a
promieniem pionowym w drugim pofozeniu.

+ Oblicz maksymalne dopuszczalne przesuniecie i pordwnaj z
wartoscig D,

+ Jezeli wartos¢ D, nie jest mniejsza lub réwna wyliczonej

k igcia, to ie nalezy
zwrécié do dystrybutora firmy Stanley.

Maksymalna odleglos¢ przesuniecia:

=05 Ty D,m
Maksimum .
=005 § x Dt

Poréwnaj; (Patrz rysunek (%)
D, < Maksimum
Przyklad:

+ D,=2m D,=05mm
© 05 Ty om = 1,0mm

P 102 adlaninéd PR

+ 0.5mm < 1,0mm
(PRAWDA, urzadzenie zachowuje kalibracje)

STHT77341 103
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Precyzja bocznej pionowej wiazki laserowej (Patrz rysunek ()

. ®no wykonania pomiaru kontrolnego wymagana jest przestrzen
pozioma o wymiarze co najmniej 1,5 metra i zalecane jest
skorzystanie z pomocy innej osoby.

C® Nalezy umiescic poziomice laserowa na powierzchni poziomej i
wiaczy¢ wszystkie wigzki.

. ® Nalezy wyznaczy¢ punkt w odlegtosci 91cm od $rodka poziomicy
laserowej wzdfuz pionowej wiazki krzyzowej. W celu tatwiejszego
oznaczenia $rodka poziomicy mozna wykona¢ pomiar 91cm
od krawedzi poziomicy, a nastepnie odja¢ 3cm od tej diugosci.
Otrzymany punkt nalezy oznaczy¢ P1.

+ Nalezy wyznaczy¢ punkt w odlegtosci 122cm od $rodka poziomicy
wzdtuz 90 bocznej wiazki pionowej, a nastepnie odjac 3cm od te]
dtugoéci. otrzymany punkt nalezy oznaczy¢ P2.

+ Nalezy odmierzy¢ odlegto$¢ pomiedzy punktami P1 i P2; powinna
ona wynosic 152,2cm 4 0,75mm.

+  Jezeli odlegtosc D1 nie jest mniejsza lub rowna maksymalnej
dopuszczalnej odlegtosci, poziomica laserowa powinna by¢
zwrdcona do przedstawiciela producenta w celu rekalibracji.

+ Powyzsze kroki nalezy powtdrzy¢ w celu weryfikacji pomiaru.

104  STHT77341
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Dane techniczne

Urzadzenie laserowe

Cross90 (STHT77341)
Doktadno$¢ w poziomie: <5 mm /10m (3/16in / 30ft)
Dokfadnos¢ promienia poziomego / pionowego <5 mm/ 10m (3/16in / 30ft)
Zakres kompensacji:: +4°
Odlegtos¢ robocza (Linia): 10 m (30ft)
Klasa lasera: Klasa 1 (EN60825-1)
Pasmo wiazki laserowej: 630 nm ~ 670 nm
Czas pracy: =15 godzin (baterie alkaliczne)
Zrodho zasilania: 2 x “AA” (LR6)
Klasa IP: IP50
Zakres temperatur roboczych: -10° C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)
Zakres temperatur przechowywania: -25° C ~ +70° C (13°F ~ 158°F)

STHT77341 105

5s90_PL_STHT77341.indd 105 01/07/2013 10:C



QuAdgre OAa T THRpaTa TOU EYXEIPIBiou yia pEMOVTIKI avagopd.

AcgdAsia xprioTn

A nPOEIAOI'IOIH).’H
AiaBdote mpooekrikd i 0Bnyies aopaAeiag kai
10 Eyxeipidio mpoidvrog moiv amd m xprion rou
mpoidvrog. To dropo mou eivar umeUBuvo yi' aurd 10
epyaleio Ba mpémei va daopalifel mwg dAor of yproTeg
KaravooUv Kai Trpodv Tig mapoUaeg odnyieg.

A nPOEIAOI'IOIH).'H
Ta axkdAouBa umodeiyuara emkerwv fpiokovral
TomoBemuéva mévw ato epyaleio Aéigep yia va oag
evnuepuaouv yia Tv karnyopia Aéidep yia m Oikr
oag eukohia kar aopdAeia. Avarpéére ato Eyxeipidio
TPOIOVTOG yIa AETTTOUEPEIES OXETIKA UE Evar OUYKEKDILEVO
Hovrého mpoidvrog.

AKTINOBONAAEIZEP —MHN
KOMTETHER H@ TN TpkHpeE
T OPrA

‘* PN ZEP kTP
Wiy ££060g <1 mW @ 630 - 670 am

EN 60825-1

Zuppop@uwveral pog 10 21 CFR 1040.10 kai To 1040.11 ektog Twv
TapekkAioewv o opidovtar v Avakoivwan Aéiep apib. 50 Tou
louviou 2007

A NPOZOXH:

+ Orav 10 pyaieio Aéidep Bpiokerar oe Aemmoupyia,
TIPOOEYETE var v ekBETeTe Tar pdria aag oty
ekmepmopevn Géaun Aéidep (myr KOKKIVOU Qo).
H ékBeon e Géapn Aéigep yia mapaTeTapévo xpoviko
OiGoTnua pmopei va eivar emkivauvn yia Ta pdma oag.

A MPOZOXH:

o Me pepikd epyakeia Aéiep evoéyerar va mapéxovrar
yuahid. Aurd AEN eivan matomoinuéva yuahid acpadeiag.
Aurd ra yuakid xpnoyomorodvia MONO yia va
swoxuoow v Ikavémra aag va PAEmere m déopn ae

BAAA 1
oI 1§ 0 peyaAUrepe
ano mv rmyry Neiep.
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Mepiexdueva

+  Aogdheia xpiom

+ Tlepiexopeva

+  Emokdmnon mpoidviog

+ TAnkTpodyio, kataoTdoeig Aeroupyiog kai Auyvieg LED
+ Eqappoyég

+ Mmarapies ka 10Y0g

+  Eykardotaon

+ Nemoupyia

+ 'Eheyxos axpieiag kai faBuovépnon

+ Tpodiaypagég

Emigkdmnan mpoidvrog

Iyipa A - Epyakeio Aéidep
1. 1/4-20 omeipwpa oTipigng
2. TapdBupo AéiCep
3. Niakormg kAeideopatog Tahdvwang / Tpopodoaiag
4. Zyiopég yia o0vdean Bpayiova aTipigng QuickLink
5. Auyvia LED / Evdeién extog mepioyrig xwpootduiong
Zxipa B - Epyakeio Méidep pe Béon pmatapiag
6. 2 x Mmarapieg AA
7. Kéhuppa pmaropiiv
Iyipa C - Oéoeig kAeiduwpatog TaAdviwang / Tpogodooiag
Ixipa D - Tpomor Aemoupyiag Aéiep

Zyfpa E - Xuvapporéynon Bpayiova otipigng QuickLink
9. Bpayjovag ampigng QuickLink

Iyfpa F - Aermopépeia Bpayiova atrpigng Quick Link ™
Zypa H - Akpieia déopng Aéilep
Iyipa | - AkpiBeia opiddvriag déopng Aéiep

Ixpa J - Axpifeia kaBemg déopng Aéilep
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MAnktpoAdyio / Aiakdmrng

@ pyoroinan (OFF) rpogoBooiag | Evepyoroinan

(ON) kAe1Bwpiarog TaAdvTwong

e Amevepyomoinan (Off) kAeiSwpatog Tahdviwang /
Evepyomoinan (On) autoywpootddyiong

n Evepyomoinon (On) kAeidwparog TaAdviwang / Xeipokivnm

py pyotroinon XwpooTBuiong

. @ Merakivijote o Béon aopdhiong 1y amraopdhiong yia va
vepyooIfoeTe 1o epyaheio Aéiep.

. Ta va amevepyotronfoete 1o epyakeio AIZep, eTakivioTe
oV KevTpIKN] Béom.

. @u pyomoinon (ON) / Amevepyomoinon (OFF) kd@emng
Btopng

. Marfote yia Ty evepyorroinan (ON) / amevepyoroinan
(OFF) g mheupikiig kaBemng déopng

Tpomor Aemoupyiag
QAioBéaipor ol Aermoupyiag éapng Aéilep
+ Evepyorroinon (ON) Slaataupwpéviwv ypappwv (D1 ):
Evepyomoinn dlaoTaupwpévng kABETNG Kai 0pICovTIag ypappng
+ Evepyoroinon (ON) GAwv Twv deapov (D2 ): Evepyomoinan
opiovriag, kABeTg Kai TAEUpIKIG ypapurg
+ Amevepyorroinan (OFF) 6Awv Twv ypappwv

AutoxwpooTdBpion (BAéme ayijuara © kar @)
+ To keidwpa TaAdviwong emi Tou epyakeiou AéiCep Tpémel val peTakivnBei
o™ B¢ amaoPaNoNg yia va EMTPQTIE N QUTOKWPEOOTABYION.

Xewpokiviry Aerroupyia (BAéme axripara © kar @)

+ To epyaeio Aéigep pmmopei var ypnoipotromBef e 10 kAEidwpa
Takdviwong ot Béon aopaNiong 6rav kdm Tétolo amameital yia Ty
TomoBEéman Tou epyaAeiou AéiZep UTIO BIGYOPES YwVie TTPOKEINEVOU Vet
TpoBAAETE in 1000TaBpIOpEVES EUBEiES Ypappeg.
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Aermoupyia Auyviag LED | ‘Evdeigng ektog mepioxrig xwpoaTddpiong
(BAéme ayijua @ #5)

i~ ANENEPTOMOIHZH (OFF) AYXNIAZ LED

Amevepyomoinan (OFF) tpogodoaiag / Evepyorroinan (ON)
Kheidwpatog Takdviwong

e Evepyomoinan (ON) Tpopodoaiag, amevepyomoinan (OFF)
Kheidwpatog TahdvTwong kar povada Aéidep evidg Tou elpoug
QUTOKWPOOTABpIONG.

=)
T108epd KOKKINH :

+ Evepyorroinon (ON) tpogodoaiag, amevepyorroinon (OFF)
kAeidwpatog ToAGvTwong kar Hovada Aéiep ekTog TG Tepioxng
XwpooTaBpiong.

1

+ Evepyotroinon (ON) tpogodoaiag, evepyoroinan (ON)
kheidwparog TaAdviwong / amevepyomoinan (OFF)
QUTOXWPOOTABpIONG.

Emoxdmnon Boayidva oripi
QuickLink ™

Ixfpa F - Bpayiovag omipigng QuickLink™
10. MepikdyAio oxrpatog T Tou TaipIae! e TIG GIOWES €T TG
povadag Aéigep
11. Kopio alogigng atayévag
12. Koppio alopigng Bpaxiova
13. Omég yia otepéwon PIdwv (34 mm peragu Toug)
14.1/4-20" omeipwpa otipIgNg
15. Pubi{opevn alayéva

STHT77341 107
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Eoapuovéc Bpayiova arrpi

O Bpayiovag ampigng QuickLink prropei va TomroBenBei o€ didgopeg

Béaeig aTepewvovTag TIG alaydveg o€ aTpoyyuAd f emimeda avTikeipeva,

Omug Tpimodag, TépTa A MAYKOG, Kl 0piyyovTag Ta koppia. (BAéme
oxripa (B : #118& #12)

O Bpayiovag ampigng QuickLink pmropei va TommoBemBei oe kdBeT
EMQAVEIN YPNOILOTIONWVTAG TIG OTIEG TTou Tapéxovial. (BAéme axrjua

® #3)

O Bpayiovag ampigng QuickLink propei va ouveBei pe To kdTw pépog
g povadag Ailep xpnolpomoiwvTag 1o aTeipwpa otipigng 1/4-20"
(Exiua (® #14 kar oxripa @ #1) ) pe ™ odvdeon mepikoxNiou o
oyfpa T kai oxiopAg.

Eoapuoyéc

Karakdpugo aApddiaopa / Meragopd anpeiou
+ Memv kaBem déopn Aéilep, dnuioupyrioTe éva kdBeTo emimedo
avagopdg.
+ TomoBerraTe T avTiKeijievo (-a) Tou emBUpEiTE ewadTou
€uBUypappIoTOUV e To KGBETO eTTiTed0 avapopd yia va
O1ao(pahiaeTe 6TI T0 VTIKEIEVO (-a1) €ivan KATaKGPUQO (-a).

Opl(ovnmcn | Metagopd onpeiou

Me v opigdvria déapn Aéigep, dnpioupyrioTe éva opidovtio mimedo

QAVaopag.

+ TomoBerraTe T0 avriKeijievo (-a) Tou emBUEiTE ewadTou
€uBuypappIoTOUV g TO 0pICovTIO ETiTTEDO aVOYOPGS Yia vVt
BiaopahioeTe 6T T aVTIKEijEVO (a1 €ival opilovTIO (-a1).

Terpdywvo
+ Xpnoipomoiwvag v kaBen kai opidvria déapn Aéilep,
dnpioupyrate To onpeio aTo omoio Tépvoval ol 500 BEopeg.
+ TomoBerraTe T0 avriKeijievo (-a) Tou emBUpEiTE ewadTou

€uBuypappioToUV pie TIG KABETEG kar opIgdvieg Béapeg AéiCep yia va

O1a0paNiTETE 6TI T0 AVTIKEIPEVO (-01) Eival TETPAYWVIOEVO (-0).

Mn autéparn (xeipokivim) Aeroupyia (Aeire ra axripara ©)

+ Amevepyooiei ) Aeimoupyia auto-opi{ovTibang Kai EMTPETEl oTn

povada Aéigep v TpoBoAr piag déapng AéiCep o€ omoiadrmoTe
kareuBuvan.
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Mmarapieg kai igyug
EykardoTaon / agaipeon pmratapiaov (Aeire 1o oyiipa B)

Epva)\uo Ailep

TupioTe 10 epyaheio AéiZep any kéTw TAeupd. Avoigre 1o kAuppa
Tou Slapepiopatog pTratapiwy mECOvTag kai aUpovTag Tpog
T €§W.

+  Eykaraotriote / agaipéote Tig pmratapieg. O1 pratapieg mpémel va
£xouv 10 owaTé TPooavaToNioPo péaa aTo epyaAeio Aéilep.

+ KheioTe kar ao@aAioTe 10 Slapépiopa Twv PTIATapIY 0UPOVTOG T0
KaAUpa péxp! va KAEioeI.

A MPOEIAOMOIHZH:
+ Aware 1blaitepn mpoooxi oTiS GNUAVOEIS (+) Kat (-)
Twv pmarapidv yia aworr romobéman. O1 umarapies
pémel va eivar Tou idiou Tdmou Kai xwpnrikdrntag. Mn
XPnaioTOIEiTE GUVOUATHO UTTATAPIWV e OIAPOPETIKES
umoAemépeveg xwonKoTnTeS
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Eykardoraan

Epyaheio Aiep

+ TomoBerraTe 0 epyaheio AéiCep mdvw ot emimedn, oTabepr
EMQAVEID.

+ Edv ypnoiporoieire T A€imoupyia auto-opidoviwang, petakivijote
70 kheidwpa TaAdviwong/ueragopds o Béon amraogdhiong. To
epyaheio AéiCep mpémer oTn Guvéxela va TomoBeTnBei o€ 6pBia Béon
Tavw o€ EmQAvela Tou Bpiokeral evidg Tou TIoadiopiopévou
gUpoug emavépBuong.

+ To epyaheio AéiZep pmopei va TomroBemBei e omolodrote
TpooavatoNapé Ka uTopei va Aemoupyei povo 6tav 1o KAeidwpa
Tahdviwang/petagopdag Bpioketal ot Béan aogaNiong.

TomoBéman o afeooudp

+ TomoBerraTe T0 afeaoudp o€ PéPog 6Tou dev UTIapKOUV
TrapevoxMOEIG kat Kovid 610 KEVTPO TG TepioxTi TTou TrpGKemal
v JETPROETE.

+ Eykaraoriore 10 afegoudp 6mwg amaieital. Pubiote T Béon
woTe va eioTe aiyoupol 61 N Béon aTiping Tou ageaoudp eivar
oyedov opifdvria (vrdg edpoug emavopBwong Twv epyaAeiwy
Nep).

+ TomoBerraTe T0 epyaheio Aéi(ep oo ageaoudp ypnalpoTToIVTag

Asiroupyia

ZHMEIQZH:

+ Aeire Meprypagég LED yia g evaeiceis kard m idpkeia mg
Aerroupyiag.

[ Aemmoupyriaere To epyaleio Aéidep va Befaiveare mévra o éxere
ehéyéer 1o epyaleio Aéiep yia akpiBera.

« Zm un auryam (xeipokivnmm) Aeroupyia, n aurduarn euBuypdupion
eivar amevepyomompévn (OFF). Aev umdpyer eyydnon yia v akpiBeia
g déapng amé mAeupdg eubuypdupiang.

+ To epyadeio AéiCep Ba umrodeiter more eivar extog Tou elpous

opBuang. Avarpégre arig Mepiypapég LED. E ThoTE T0

epyakeio Aéidep wore va eivar kovrd oy Kardataan eubuypduuiong.

+ Orav dev xpnoyomoieirat, Befaiivere 6r 10 epyaeio Aéidep eivar
amevepyoroinuévo (OFF) kai Béare o kAeidwya ot 6éon aopéhion.

Tpogodoaia

. Merakiviate o Béon aopahiong fj amraopahiong yia va
evepyoTroIoeTe 10 epyaAeio AEiZep.

. Ta va amevepyoToinaeTe 1o epyaleio Aéiep, perakiviaTe
aTNV KevTpIK Béon.

MV KardMnAn péBodo aTepéwang Trou TpéTEl va X
e Tov €v Adyw ouvduaap agecoudplepyaleiou Aéidep.

A MPOZOXH:

« Mnv agrivere 1o epyaleio Aéiep ywpis emmipnan mévw
o€ agedoudp ywpic va éxete agicel mAijpwg m Pida
pEWNG. 2¢ avTiBern mepimuwan, Lmopei va mpokAnBei
mmwan Tou epyaAeiou Aéidep kar mbavrj BAGRN.

ZHMEIQZH:

*+ H Béknon mpakmikn eivar va arnpicere mavia 1o epyakeio Aéigep e 10
£va oag xép! brav TomoBereite 1y amopakpUvere o epyaleio Aéiep amé
£va ageaoudp.

+ Avn tomobéman mpayuaromoieiar mdve amo éva oToy0, opigTe
Hepikwg mv Bida orepéwarn, eubuypaypiare To epyaleio Aéilep ka amn
auvéxeia opigre yepd m Bida.
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1 PYIS

Avuto-opi{ovriwan | Mn autéparn (yeipokivnrn) Aeimoupyia
(Aeire 1a oyripara (© kai @)

. To kAeidwpa aTo epyaheio Aéilep pémel va TeBei o Béon
Sexeidwpatog yia va evepyorronBei n auto-opifovriwon.

. Mrmopeire va xpnaiporroioeTe 1o epyaAeio Ailep pe 1o
KAeidwpa ot Béon aogahiong otav ypeidleral va TomoBeTiaeTe
10 £pyaheio Aéilep o€ DIAQOPETIKES Yuwvieg yia va TpoBAMETE
10T00TaBIOpEVES EUBEiES Ypappeg ) anpeia.
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Eleyyoc akpiBeiac kar Bafuovounan

ZHMEIQZH:

+ Taepyaleia Aéidep mapéxovrar agpayiopéva Kai fabuovounuéva amo
10 £py00TA0I0 OTIS pUBioeIs Tou mpodiaypdgovial.

+ Suviordrar va mpayy ire évav éAeyyo BaBuovounang moiv amod
NV mpWM Xpron kar ot Guvéxeia mepiodika kard 1 peAovrikr
Xpijon.

+ pémer va eAéyyere TakTikd 1o epyaeio Aéiep yia va diaopadicere v
akpiBera edikd yia akpiBeis xwpoETPROEIS.

¢+ To kAsidwpa perapopds mpémei va Ppiokerar omv Béan
amaopdAiong yia va eivar duvarij n auro-opidovriwan rou
epyaleiou Aéi(ep mpiv eAéygere v akpiBera.

110 STHT77341
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AxpiBeia Séapng Méilep (Acite To ayripa ()

+ (%) TomoBerroTe T Hovaida Aigep Gwg amemovierar e 1o
Miep evepyorroinuévo (ON). Znueiiiate To oneio P, aTo anueio
diaoTalpwong.

(%) Neplotpéyre T povada Aéiep kard 180° ki onpeicdoTe To onpeio
P, 010 aneio diaoTapwong.

+ (%) MerakiviiaTe T povada MiZep KovTd aTov Toiyo Kal onpieioTe 1o
onpeio P, o0 anpeio SiagTadpwong,

+ (%) Neplotpéyre T povada Aéiep kard 180° ki onpeidoTe To onpeio
P, 070 oneio diaoTadpwong.

+ () Merpriote TV kdBem amm6oTaon petagd Tou onpeiou P, kai P, yia
va AGBere 1o D, kai v kaBem améataon peratl Tou P, kai ou P, yia
vaMdBere 10D, .

+ YrohoyioTe T péyioTn amréoTaoN HETOTOTIONG Kl GUYKPIVETE HE T
diagopd Tou D, kai Tou D, 6iwg gaiverar oy gjowon.

+ Avro dBpoiapa Sev eival pikpoTepo 1 ioo amd v umoAoyiopEv
péyiaTn améaTaon perardmiong 1o epyaAsio mpmel va EmOTpaQE]
aTov avrimpdowo mg Stanley yia faduovépnan.

Méyior amdgraon perardmiong:

Aat.
=05 47w -2 xDp)

Méyioro
=005 x (D,ft - (2 x D, )
Suykpivere: (Azire ro ayriua (7))
D, - D, < £ Méyoro
Mapdderypa:
+ D, =10p,D,= 05p.
+ D, =05kt
¢+ D, =-10xkr.

05 X% X (10p. - (2 x 05p) = 45 Aot
(uéyiomn emTpemOpEvn améoTaon peraroman)
« (05xkat) - (-1,0yhor) = 1,5xkor.
« 15xkor. < 45kt
(AAHOEZ, 10 epyadeio eivar Babpovopnpévo)
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AxpiBeia opiZdviag Séopng (Aeire 1o oyijua (D)

« (i) TomoBerrote T povada Aéilep Omwg ameikoviZeran e 1o Aéilep
evepyorrompévo (ON). ZroxeUote mv kdBern déopn mpog Ty Tpwn
ywvia 1} éva kaBopiopévo anpieio avagopdg. Merpriate T pior a6 Ty
améoTaon D, ki OMpeIioTe To oneio P, .

« (&) Nepiotpéyre 1o epyaheio AiZep Ko euBuypapioTe TV HTPOOTIVA
kaBem dapn AéiCep pe To onpio P, . Znpeibote 1o onpeio P, exel
dmou BlaaTaupuvovral n opigdvria kai 1 kGBet déopn.

() Nepiatpéwre 1o epyakeio AéiZep ko oToxedaTE Tipog ) Beutepn
yuwvia j éva kaBopiopiévo anpeio avagopd. ZNUEIaTe 1o anueio P,
£101 ()0Te va eivan KGBeTa uBuypappiopévo pe Ta oneia P, kai P,

+ (@ Merpriote Ty k6em amoataon D, peragy Tou uynAorepou Kai Tou
XapnAdTepou oneiou.

+ YmohoyioTe T PéyioTn EMITPETOHEVN ATIOOTAON PETATOTTIONG Kall
OUyKpiveTe pe To D2 .

* AvroD, Bev sivar ik 1j oo amé mv umooyiopévn péyiom
améoTaon pETaromang n povdada mpémel va emaTpagei ooV

g Stanley yia faBiovéunon

Méyiom amdaraon perardmong:

=05 X’Lﬂ X D,b.
Méyioro

=005 Dyt

Suykpivere: (Acire 1o oyripa (1)

D, < Méyworo
Mapdderypa:
¢ D= 5Au,, D, = 1,0yAor.
05 47 x5y = 250

(uéyiom amdoraon peraromong)
+ 1,0xhor. < 25 Aot
(AAHOEE, 1o epyaAcio eivar fabuovopnuévo)
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AxpiBeia kaBetng Séopng (Acite 1o axripa (D)

+ (%) Merpriore 1o (yog Tou KOUQUHaTOG piag TIGpTag 1 evég anpeiou
avagopd yia va ABere v amdotaon D, . TorroBetate T povdda
MiGep 6mwg amerkoviZeran e To Aéilep evepyorroinpévo (ON).
roxeloTe TV KaBemn Géapn 010 KoUPWa TG TOPTAG 1 0T oneio
avagopds,. Znueiiate Ta onpeia P, , P, kai P, omiwg ameikoviGerar.

* (&) Merakivriote T povada Migep oty aviiBem mheupd Tou
KOUQWHOTOG TNG TIOPTAG f TOU Gneiou avagopdg kai euBuypappioTe
v iBia kGBem dopn pe 1o onueia P, kai P, .

(@) Merpriore Tig 0pIfovTiEG aTI00TAOEIS HETag Tou onpeiou P, karmg
KkGBemg déopng amd T 2n Tomobeoia.

+ YrohoyioTe T péyiomn EMTPEMOpEVN aTIGOTAON PETATOTIONG KAl
uyKpivete pe 10D, .

+ AvroD, &ev sivar pikprepo 1j ioo amd mv umroAoyiopévn péyiotn
amooTacH pETaromang n povada mpémel va emaTpagEi gTOV

g Stanley yia faBuovépunon

Méyiorn amdaraon perardmiong:

=05 49 py
Méyioro

=005 @xp,t
Suykpivere: (Azire ro ayriua ()
D, < Méyoro
Mapdderypa:
+ D,=2p,D,= 05k
Y Xi‘,l X 2 = 10y,
(uéyiomn améoracn peraroman)

+ 05xhar. < 1,0 kot
(AAHOEE, 10 epyadeio eivar Babuovopnpévo)
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AxpiBeia Theupikiig kdBetng Séopng (BAEme oxfipa )

. ® oo XpelaoTeite empdveia damédou TouhdyioTov 1,5 m kai
mBavag évav Bond yia Tov EAeyxo autd.

- ® TomroBetrate T povada Aéilep ot emimedo dagog kai
€vepyoTroIoETe OAEG TIG OETpIEG.

C® Merpriote akpiBug 0,91 m amd 1o kévrpo g povadag Aéilep
Kard prikog g kaBemg déapng Tou anpieiou diaoTatpwang Aéiep.
Tia va kaBopioere edkoha To Kévipo TG Hovadag Aéiep, Sekviate Tv
TIpW pETPNON O€ Oxéon pe TV TpoaBia dkpn TG povadag Aéiep,
perpriote 0,91 m Kai, TN ouVéxela, agaipéoTe 30 mm. ZNPEILOTE T0
onpieio auté wg P1.

+ MerprioTe akpiBug 1,22 m am To kEvipo Tou epyakeiou KaTd prikog
Mg kaBemg déopng avagopdg 900 kar, o ouvéxela, agaipéote 30
mm. ZnPEIWOTE To oneio autd wg P2.

+ Merprote amé 10 P1 péxpi 10 P2 n améoTaon autr Ba mpémel va
1000Tal pe 1,522 m £0,75 mm. .

+  Edv 1o D1 dev eivai pikporepo amé 1 igo pe v umohoyiopévn
EYIOTN) ATOGTAGN PETATOTIONG, TOTE TO EpyaAEio TPEMEI v

EMOTPAPEL GTOV AVTITTPO g Stanley yia Babpovopnon.
+ EmavadBere T Bipata autd edv xpeidderan yia va eAéygere Savd
TIG PETPATEIG.

112 STHT77341
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[podiaypagéc

EpyaAeio Aéilep
Cross90 (STHT77341)
Axpipeia ahpadidoparog: <5mm/10m
Opigovria / KaBetn akpifeia: <5mm/10m
EUpog emavopbwang: +4°
AméoTaon Aemoupyiag (Mpapn): 10m

Kamyopia Aéiep: Kamnyopia 1 (EN60825-1)
Mrkog kpatog Aéigep: 630 nm ~ 670 nm
Aidpkeia Aerroupyiag: 215 wpeg (AAkaAikég)
[y Tpogodoaiag 2 x “AA” (LR6)
Tagivopnon IP: IP50

EUpog Beppokpaaiag Aeiroupyiag:

-10° C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)

EUpog Beppokpaaiag amodrikeuong:

25°C ~ +70° C (13°F ~ 158°F)
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Zachovejte vSechny €asti této prirucky pro budouci pouziti.

Bezpeénost uZivatell

A V2Ni:

+  Pred pouzitim tohoto vyrobku si nejdfive peclivé
prectéte bezpecnostni pokyny a prirucku k
zafizeni. Osoba zodpovédna za pfistroj musi
zajistit, aby byli s témito pokyny seznameni
vaichni uZivatelé pfistroje a aby je také
dodrZovali.

A VAROVANI:
+  Nasledujici ukazky $titkt jsou umistény na
vasem laserovém pfistroji a slouzi k tomu, aby
vas informovaly o tfidé laseru pro vase pohodli a
bezpecnost. Podivejte se prosim do pfirucky, kde
naleznete podrobnéjsi informace o konkrétnich
modelech vyrobku.

LASEROVE ZARENI - NEDIVEJTE
SE PRIMO DO PAPRSKU ANI SE
IVESTE POMOC
OPTICKYCH PRISTROLU

LASEROVY VYROBEK TRIDY 1
* Nejy33ivjkon € 1 N v pasmu 630 - 670 nm

EN 60825-1

Spliiuje normy 21 CFR 1040.10 a 1040.11 s vyjimkou odchylek
podle vyhlasky Laser Notice €. 50 vydané v ervnu 2007

A UPOZORNENI:

+  Béhem provozu laserového pfistroje dbejte na to,
aby nedoslo k vystaveni o¢i laserovému paprsku
(zdroj cerveného svétla). Viystaveni laserovému
paprsku po del$i dobu mize poskodit oci.

A UPOZORNENI:

S nékterymi soupravami laserovych pristrojii
mohou byt dodévany bryle. NEJEDNA se o
certifikované ochranné bryle. Tyto bryle slouzi
POUZE pro zlep$eni viditelnosti paprsku v
Jjasném prostfedi nebo na vétsi vzdélenosti od
zdroje laserového paprsku.

114 STHT77341
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Piehled vyrobku

Obr. A - Laserovy nastroj
1. Stativovy zavit 1/4-20"
2. Okénko laseru
3. Vypinac napéjeni / zdmek kyvadla
4. Drazky pro pripojeni konzoly Quick Link
5. LED / Indiktor nevyrovnanosti
Obr. B - Umisténi baterii laserového nastroje
6.2 x ,AA" alkalicka baterie
7. Kryt bateri
Obr. C - Polohy napéjeni / zdmku kyvadla
Obr. D - Laserové rezimy
Obr. E - Montaz konzoly Quick Link
9. Konzola QuickLink
Obr. H - Pfesnost vodorovného paprsku

Obr. | - Pfesnost vodorovného paprsku

Obr. J - Pfesnost svislého paprsku
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Tlacitka, rezimy a LED kontrolka

@ Klavesnice / Vypina¢

Napajeni VYPNUTE / Zamek kyvadia ZAPNUTY

ﬂ Zamek kyvadla VYPNUTY / Samonivelace ZAPNUTA

n Zamek kyvadla ZAPNUTY / Manualni rezim/Samonivelace
VYPNUTA

. @ Prepnutim do zamknuté nebo odemknuté polohy laserovy
néstroj ZAPNETE

. Pro VYPNUTI laserového néstroje prepnéte do stfedni
polohy

. @ Bocni vertikalni paprsek ZAP | VYP
. Stisknutim bocni vertikéini paprsek ZAPNETE / VYPNETE

Rezimy
Dostupné rezimy laserového paprsku
+ KFizova linka ZAPNUTA (D1 ): Linka horizontalniho paprsku a
linka vertikalniho paprsku ZAPNUTE
+ Vigechny paprsky ZAPNUTE (D2 ): Linka horizontalniho paprsku,
linka vertikalniho paprsku a linka bogniho paprsku ZAPNUTE
« Vigechny paprsky VYPNUTE

Samonivelace (vizobr. © a @)
+ Z&mek kyvadla na laserovém néstroji musi byt prepnuty do odemknuté
polohy, aby se umoznila samonivelace.

Manudini rezim (viz obr. © a @)

+ Laserovy néstroj Ize pouZivat se zamkem kyvadla v zamknuté poloze,
je-li tfeba umistit laserovy nastroj pod riznymi Ghly, aby se uchranily
nevyrovnané pfime linky

5s90_CZ_STHT77341.indd 115

Provoz indikatoru LED / nevyrovnanosti (viz obr. @) #5)

N LED VYPNUTO )
Napéjeni je VYPNUTE / Zamek kyvadla je ZAPNUTY

a Napéjeni je ZAPNUTE, zdmek kyvadia je VYPNUTY a
laserovy nastroj je v samonivelaénim rozsahu

Vjrazna CERVENA g
+ Napajeni je ZAPNUTE, zamek kyvadia je VYPNUTY a laserova
jednotka je nevyrovnana.
* nebo
+ Napajeni je ZAPNUTE, zamek kyvadia je ZAPNUTY /
samonivelace je VYPNUTA.

Prehled konzoly QuickLink™

Obr. F Konzola QuickLink™
10. Drazka T licujici se zafezy na laserové jednotce
11. Knoflik na utahovéni Celisti
12. Knoflik na utahovani konzoly
13. Zavésné otvory pro montaz Sroubll (34 mm od sebe)
14. Stativovy zavit 1/4-20"
15. Nastavitelna Celist

Poutziti konzoly

Konzolu QuickLink Ize pfipevnit v rizné poloze sevienim Celisti na kulaty
nebo plochy predmét, jako je noha stativu, dvefe nebo pracovni stil a
dotazenim knofiiku (viz obr. () : #11a #12.)

Konzolu QuickLink Ize pfipevnit na vertikélni povrch pomoci zavésnych
otvori (viz obr. () #13).

Konzolu QuickLink Ize pfipevnit na spodni ¢ast laserové jednotky pomoci

zavitu 1/4-20" (obr. () #14a obr. @ #1) nebo pomoci spoje drazky
Tazéfezu.

STHT77341 115

01/07/2013 10:C



Pouziti

Olovnice / pfenos bodu
+  Pomoci svislého laserového paprsku zajistite svislou
referenéni rovinu.
+  Umistéte poZadovany pfedmét nebo predméty tak, az
budou na svislé referencni roving, tim zajistite jejich
svislost.

Vodovéha / Prenos bodu
+  Pomoci vodorovného laserového paprsku zajistite
vodorovnou referencni rovinu.
+  Umistéte poZadovany pfedmét nebo predméty tak, az
budou na vodorovné referencni roving, tim zajistite jejich
vodorovnost.

Kolmost
+  Zapnéte svisly a vodorovny paprsek a stanovte misto
protnuti dvou paprsku.
+  Umistéte poZadovany predmét nebo predméty tak, az
budou na svislé a vodorovné referencni roviné, tim
zajistite jejich kolmost.

Manualni rezim (viz obrazky )

+  Blokuje samonivelaci a umoZiuje projekci laserového
paprsku libovolnym smérem.

116 STHT77341
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Baterie a napajeni

Vlozenilvyjmuti baterie_(viz obrazek (8)

Laserovy pfistroj
+ Otocte laserovy pfistroj vzhiru nohama. Oteviete prostor
pro baterii stisknutim a vysunutim krytu.
+  Vlozte / vyjméte baterie. Pfi vkladani baterii do laserového
pristroje dodrZte spravnou polaritu.
+  Zavfete a zajistéte kryt prostoru pro baterii nasunutim,
az zacvakne.

A VAROVANI:

«  Vénujte pozornost oznaceni (+) a (-) na drzéku
baterii, aby byly baterie sprévné vioZeny. Baterie
musi byt stejného typu a nabiti. NepouZivejte
riizné baterie s riiznym zbyvajicim nabitim.
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Nastaveni

Laserovy pfistroj

+  Umistéte laserovy nastroj na plochy a pevny povrch.

+  Pokud pouzivate funkci automatického vyrovnavani,
pohnéte kyvadlem / prepravnim zamkem do odeméené
pozice. Laserovy nastroj je nutné poté umistit do
kolmé pozice na povrchu, ktery vyhovuje uréenému
vyrovnavacimu rozsahu.

+  Laserovy nastroj Ize umistit do kterékoliv orientace a
muze byt funkéni pouze tehdy, je-li kyvadlo / pfepravni
zémek v zablokované pozici.

Pfipevnéni na pfislusenstvi

+  Prisludenstvi umistit na misto, kde jej nebude mozné
snadno narusovat a blizko stfedu prostoru, ktery je uréeny
k méfeni.

+ Nastavte pfisluSenstvi tak, jak je zapotrebi. Upravte
pozici a ujistéte se, Ze je zakladna pfislusenstvi téméf
horizontaIni (v rdmci vyrovnavaciho rozsahu laserovych
néstroji).

+ Laserovy nastroj pfipevnéte k pfislusenstvi pomoci
prislusné upeviiovaci metody spolecné v kombinaci s
prislusenstvim / laserovym néstrojem.

A UPOZORNEN(:

+  Laser nenechavejte na prisluenstvi bez dohledu
bez tiplného utaZeni upevriovaciho Sroubu.
Takové zanedbani muZe vést k padu laserového
nastroje a zplsobit mozné poskozeni.

POZNAMKA:

+  Idealnim postupem je pfi umistovéani nebo odebirani
laserového nastroje z pfisluSenstvi, vZdy laserovy néstroj
podepirat jednou rukou.

+  Pokud jej umistujete na cil, Castecné utahnéte upevriovaciho
Sroubu, vyrovnejte laserovy piistroj a poté Sroub Uplné
dotahnéte.
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Obsluha

POZNAMKA:

+  Viz Popis LED, kde naleznete indikace béhem provozu.

+  Pred zahajenim préce s laserovym pristrojem vZdy
zkontrolujte jeho presnost.

+ Vmanudlnim reZimu je samonivelace vypnuta. Pfesnost
paprsku neni zarucéena.

+  Laserovy pfistroj vas upozorni, pokud dojde k vyboceni z
kompenzacniho rozmezi. Prostudujte si Popis LED. Zmérite
polohu laserového pristroje tak, aby byl Iépe vyrovnany.

+  Kdyz laserovy pristroj nepouZivéte, vypnéte ho a uzamknéte
kyvadlo.

Napajeni

. Prepnutim do zamknuté nebo odemknuté polohy laserovy
néstroj ZAPNETE

. Pro VYPNUTI laserového néstroje prepnéte do stfedni
polohy

Rezim

Samonivelaéni / manualni rezim (Viz obrézky © a @)
+  Aby bylo mozné pouzit samonivelaci, uzamceni kyvadla
laserového pfistroje musi byt v pozici odemceno.
+  Laserovy pfistroj s uzamcenym kyvadlem je mozné
pouZivat, kdyz je nutné umistit laserovy pfistroj umistit
v riznych pozicich kvuli promitani nevodorovnych linek
nebo bodu.
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Kontrola presnosti a kalibrace

POZNAMKA:

Laserové pristroje jsou zapecetény a zkalibrovany ve vyrobé
na stanovenou presnost.

Doporucuje se provést kontrolu kalibrace pred prvnim
pouZitim a poté pravidelné béhem pozdéjsiho pouziti.
Laserovy pfistroj musi byt pravidelné kontrolovan, aby se
zajistila presnost, zvIasté pak u pfipadu, kdy je zapotfebi
pfesného méfeni.

Pred mérenim presnosti je nutné prepravni aretaci
odemknout, aby byl laserovy pristroj schopen provést
samonivelaci.

118  STHT77341
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PFesnost vyrovnaného paprsku (Viz obrazek ()

(%) Umistéte laserovy pfistroj dle obrazku, laser zapnuty.
Oznatte si bod P, v misté kfizeni.

+ (%) Otocte laserovou jednotku o 180° a oznacte si bod P,
v misté kfizeni.

« (%) Posurite laserovy pristroj ke sténé a oznacte si bod P,
v misté kfizeni.

+ (%) Otodte laserovou jednotku o 180° a oznadte si bod P, v
misté kfiZeni.

+ (%) Zméfte svislou vzdalenost mezi P, a P, a ziskejte tak
vzdalenost D, a svislou vzdalenost mezi P, a P, a ziskejte
tak vzdalenost D, .

* Vypoctéte maximaini rozdil vzdalenosti a porovnejte s D, a
D, dle vzorce.

+ Pokud soucet neni nejvyse rovny vypoctenému
maximalnimu rozdilu, je nutno pfistroj vrétit distributorovi
Stanley ke kalibraci.

Maximalni povoleny posun:

=052 T x 0,m - 2 x D,m))

Maximum .
in
= 0,05 stopy x (D, stopy - (2 x D, stopy))
Porovnejte: (Viz obrazek (%)
D, - D, < £ Maximum
Piklad:
+ D,=10mD,=05m

0,5 mm

* D,=-10mm

© 05 Ty (om-@2x05m) =45mm
(maximélni posun)

+ (0,5mm) - (-1,0mm) = 1,5mm

¢+ 15mm £ 45mm
(PLAT, pfesnost je dodrZena)
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Presnost vodorovného paprsku (Viz obrézek ()

(i) Umistéte laserovy pristroj dle obrazku, laser zapnuty.
Namifte svisly paprsek na prvni roh nebo nastaveny
referencni bod. Odméfte polovinu vzdélenosti D, a oznatte
sibod P, .

+ () Otocte laserovy pfistroj a zarovnejte pedni svisly
laserovy paprsek s bodem P, . Vyznate si bod P,, kde se
kfiZi vodorovny a svisly paprsek.

() Otocte laserovy pfistroj a namifte svisly paprsek na
druhy roh nebo nastaveny referenéni bod. Oznacte bod P,
aby byl ve svislici s body P, a P, .

(1) Zméfte svislou vzdélenost D, mezi nejvy$sim a nejnizsim
bodem.

+  Vypoctéte maximaini rozdil vzdalenosti a porovnejte s D2.

+ Pokud D, neni nejvyse rovny vypoctenému maximélnimu
rozdilu, je nutno pfistroj vratit distributorovi Stanley ke

kalibraci.
Maximélni povoleny posun:
=05 T xD,m
Maximum .
= 0,05 sti?npy x D, stopy
Porovnejte: (Viz obrdzek (1))
D, < Maximum
Priklad:
* D,=5mD,=10mm
mm
¢« 05 T\ x5m=25mm
(maximalni posun)

¢« 1,0mm < 25mm
(PLATI, piesnost je dodrzena)
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PFesnost svislého paprsku (Viz obrzek (2)

(%) Zméite vysku zarubné dvefi nebo referencniho bodu
aziskate vzdalenost D, . Umistéte laserovy pfistroj dle
obrazku, laser zapnuty. Namifte svisly paprsek na zaruber
dvefi nebo referenéni bod. Oznacte si body P1 ) P2 a P3
dle obrazku.

+ (%) Presurite laserovy pfistroj na prot&jsi stranu zarubné
dvefi nebo referencni bod a zarovnejte stejny svisly paprsek
sbodyP,aP,.

(%) Zméite vodorovné vzdalenosti mezi P, asvislym
paprskem ze druhého mista.

+ Vypoctéte maximalni rozdil vzdalenosti a porovnejte s D, .

+ Pokud D, neni nejvySe rovny vypoctenému maximélnimu
rozdilu, je nutno pristroj vrétit distributorovi Stanley ke
kalibraci.

Maximélni posun:

=05 MM x D,m
Maximum i
= 0,05 stopy x D, stopy

Porovnejte: (Viz obrdzek (%)
D, < Maximum
Priklad:
*+ D,=2m,D,=05mm
« 05 Ty 2m=10mm
(maximélni posun)

¢« 05mm < 1,0mm
(PLATI, piresnost je dodrzena)
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Presnost boéniho vertikélniho paprsku (viz obr. ()

® Pro tuto kontrolu potfebujete nejméné 1,5 m mista na podlaze
amozna i pomocnika.

® Poloe laserovou jednotku na podlahu a zapnéte vsechny
paprsky.

® Namite presné 0,91 m od stfedu laserové jednotky podél
vertikélniho paprsku laserového kiize. Pro snadnéjsi referenci stredu
laserové jednotky zacnéte prvni méfeni na zadni hrané laserové
jednotky, odméfte 0,91 m a pak odectéte 30 mm. Tento bod oznatte
pismenem P1.

Odméfte presné 1,22 m od stedu nastroje podél 90° vertikalniho
referencniho paprsku a pak odectéte 30 mm. Tento bod oznacte
pismenem P2.

Zméfte vzdélenost mezi body P1 a P2; musi se rovnat 1,522 m
+0,75mm.

Neni-li vzdalenost D1 mensi nebo rovna vypoctené maximalni
nepfimé vzdalenosti, je nutné nastroj vrétit distributorovi firmy
Stanley ke kalibraci.

Zopakuite tyto kroky, je-li tfeba tato méfeni prekontrolovat

120 STHT77341
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Technické parametry

Laserovy pfistroj

Cross90 (STHT77341)

Presnost nivelace:

<56 mm/ 10m (3/16in / 30ft)

Presnost vodorovného/svislého paprsku

<5 mm/ 10m (3/16in / 30ft)

Kompenzaéni rozmezi:

+4°

Pracovni vzdélenost (Laserova linka):

10 m (30ft)

Trida laseru:

Ttida 1 (EN60825-1)

Vinova délka laseru

630 nm ~ 670 nm

Provozni doba:

215 hodin (alkalické)

Zdroj napéjeni:

2 x “AA” (LR6)

Kiyti (1P):

IP50

Rozmezi provoznich teplot:

-10° C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)

Rozmezi skladovacich teplot:

25°C ~ +70° C (13°F ~ 158°F)
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Coxp BCE paspgenbl LLero [ ans
,qanbneﬁmero Ucnonb30BaHus.

besonacHocmb nonb30eamens

A BHUMAHME:

+ [leped ucnonb3oeaHueM darHo20 u3denus
0 ¢ uHempy
10 mexHuke Ge3onacHocmu U pykosodcmeoM K
denuto. JTuuy, Ljety 3 UHCTI
Heoxodumo yGedumscs, Ymo ece nonb3oeament
u amu

A BHUMAHME:
. [

u f10/1b:
il CHabxeH U300F
30eCh AMuKeMKaMU C ykasaHUeM Kracca f1asepa.

-

(i modenu

YKasaHb!  pykogodcmee K u3denuo.

TIABEPHOE VAIIVUEHVE - HE
CMOTPYITE PAND B TV,

TOM Y/CTE YEPE:
OMTVHECK/E VHCTPYMEHTHI

E;k NASEPHOE VI3RENVIE KIACCA 1

EN 60825-1

Coorsercrayer Caoy denepansbix npasun 21 CFR 1040.10 v 1040.11

C Y4ETOM VCKITKOYEHHIA, yka3arHbIX B nonoxenusx Laser Notice No. 50,

utoHb 2007 1.
A 0OCTOPOXHO:
+ [pu pabome ¢ Ui
nonadaHust KpacHo20 1a3epHo20 JTyya 8 enasa.
il 0e I

f y
Moxem npedcmasnﬂmb omacHocme 011 enas.

A OCTOPOXHO:

B KoMIIEKM MOCMaBKU HEKOMOPBIX Ta3ePHBIX
UHCMPYMeHmog Mozym exodums o4ku. Onu HE
MU

04KaMU. 3mu'otm] npeéHaaHaqub/ TOMbKO nst

NOBbILLEHUS 3aMeMHOCMU /1a3epH020 JTy4a 8 yCrosuax

APKO20 0CBELWEHUA U Ha yﬁaneHuu 0m UCMOoYHUKa
U3JTy4eHUs.
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CodepxaHue

+ BesonacHocTb nonb3osarens

+  Copepxanue

+ O630p nanenus

+ Knasvatypa, pexuMbl 1 CBETOAMONHbIE MHAVMKATOPbI
+ Tlpnmerenus

+ barapen v nutanve

+  TlorotosKa k pabore

+  Patora

+ [lpoBepka TOYHOCTU 1 Kanubposka

+ TexHvyeckue xapakTepucTuk

0630p uzdenus

Pic. A - NNasepHbiii npubop

1. Pe3bboBoe kpennenue 1/4-20"

2. OkHo nasepa

3. Mepekniovarens MUTaHvs/GnokvpoBKY MasTHiIKa

4. Mabl Ana kpennexys kpoweitHa Quick Link

5. CBETOAMOAHIIN MHAVKATOP/VIHANKATOP OTKNIOHERNS OT YPOBHS
Puc. B - Pacnonoxenue GatapeiiHoro otceka nasepHoro npubopa

6. Batapeitkn AA - 2 wr.

7. Kpbiluka 4ns GarapeiHoro otcexa
Puc. C - MonoxeHus nepexrioyatens nuTaHus/Bnokuposky MasTHika
Puc. D - Pexvmbl nasepa

Puc. E - CBopka kpoHLuTeita Quick Link
9. Kpowureit QuickLink

Pc. F - [letansHbii yeprex kpowwTeita Quick Link™
PucyHok H - ToyHocTb ypoBHs
PucyHok | - To4HOCTb rOPU3OHTAINBHOTO Ny4a

PucyHok J - To4HOCTb BepTHKanbHOMO nyya
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Knaguamypa. pexunms! u caemoduodHble uHGuKamoPsI

© ;

Muranue BbIKMN./ Brokvposka Man'muxa BKN.

e BriokupoBka MasTHuka BbIKI./CamoBbipaBHuBanue BKI.

n Brokuposka masithuka BKI1. / Pyuroit pexum/
CamoBbipaBHuBatme BbIKI.

. @ Yro6el BKMKOUITb nasepHsiii npubop, nepemectuTe B
3a60K1POBaHHOE WM Pa3BoKMPOBaHHOE NONOXEHME.

. YroBel ero BbIKNMIOUMTh, nepemectuTe B LieHTpanbHoe
nonoxeHue.

. Q BokoBoit BepTvkanbHbiit nyy BKM./BBIKN.

. Haxmwre Ha , 4to6el BKITKOUWTH/BBIKMKOUATH Gokosoit
BEPTUKANbHbIA NyY.
Pexvumbl
PexuMbl nasepHoro nyya
+ Mepexr i ny4 BKN. (D1 ): ropuac Hblit 1

BepTiKanbHbli ny4u BKIT.

+Bce nyuu BKI. (D2 ): ropu3oHTanbHblit, BEpTUKaNbHbIA U
6Gokosoit ny4w BKI.

+Bce nywu BbIK.

CamosbipasHusatme (Cu. puc. © u (@)

+ Y1061 BKMIOYMTH CAMOBEIPaBHYBaHIE, GNIOKUPOBKY MasTHiKa
naaepHoro npubopa HeoBXoRMMO NEPEBECTI B pa3bnokipoBaHHOE
nonoxexue.

Pyutoit pexum (Cu. puc. © u @)

+ la3epHblit MPUGOP MOXHO 1CMONb30BATb, KOTA MasTHUK HaXOBUTCS
8 GNOKMPOBAHHOM MOMIOXKEHVM, ECTI HEOBXOMO PasmMecTUTh
npUBOP MO PasHbIMM Yriiamy Ans NPOEKLM MPAMbIX NHMIA Ge3
ABTOMATH4ECKOrO BbIpaBHMBAHMA.

Ci 7 P oT ypoBHs (CM.
puc. @ Nes)

® CeToavoaHblit uHaukatop BbIK.

Muratme BbIKI./Briokvposka MasiTHuka BKJ1.

5s90_RU_STHT77341.indd 123

a Mwuratve BKN., Gnokvposka masThuka BbIKIT., nasepHbiit
npuBOp HaxoauTes B camo

D

o)
-]
N )
Hemvratoutit KPACHBIA =Y
+ Muranue BKI., Gnokuposka mastHika BbIKTI.,
na3epHblit NPUBOP HAXOANTCA 3a Npeaenami AuanasoHa
CaMoBbIPaBHMBAHHS.
+ ubo
+ Muranue BKIT., Gnokvposka masTHika BKI1./
CamoBbipasHuBanye BbIKII.

Kpamkoe onucarue kpoHwmetiHa
QuickLink™

Puc. F - Kporwreitn QuickLink™

10. T-06pa3nas ravika ANs KPENNeHws K nasam Ha nasepHoM
npubope.

11. Pydka Ang 3aTArMBaHs 3axuma.

12. Pydka Ans 3aTAMMBaHNA KPOHLLTEMHA,

13. OTBepCTUA NS NOABELLVBAHWS NP MOHTAXE C NOMOLLbI0
BYHTOB (Ha PacCTOSHMM 34 MM).

14. Pesbbosoe kpennetue 1/4-20".

15. Perynupyembit 3axum.

O6nacmu NPUMeHeHua KQOmeelea

Kporwreiit QuickLink MoXHO yc B PA3HbIX MC
3a(huKCHpOBAB 3aXUM Ha CchepUuECcKWX N POBHbIX 0BbekTax,
HanpuMep, Ha Hore TPEHOY, ABEPSX UM CKaMbe W 3aTSHYB pyuky. (CM.
puc.® Nettu Net2)

Kporwreith QuickLink MOXHO yCTaHOBHTb Ha BEpTUKAmbHYH0 NOBEPXHOCTb
C NOMOLL{bH0 NPOZENaHHbIX OTBEPCTHIA AN NoaBelLMBaHKS. (CM. puc.
®Ne13)

Kporwreitn QuickLink MoXHO NPUCOBAMHNTL K HLKHeih YacTi nasepHoro

npubopa, ucrnonbays pesbbosoe kpenneve 1/4-20" (cm. puc. @ Net4
upuc. @ Net) ww kpennenve T-06pasHoil raiku K nasy.

STHT77341 123
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[pumeHeHus

OtBec / nepeHoc Touek
+ Vcnonb3ys BepTUKanbHbIi Na3epHblit yd, NOCTPOiiTe
p 0 KOHTPOIBHYH
+ [ins of¢ 0TBECHOCT TPeby 0bbekTa (061 )
COBMECTUTE OBBEKT (06BEKMbI) C BEPTUKATLHOI KOHTPONBHOIM
MINOCKOCTBHO.
YpoBeHb / nepeHoc Touek

+ Vcnonb3ys ropusoHTanbHbIi Ta3epHblit NyY, NOCTPOiTE
TOPU3OHTAITbHYHO KOHTPOMbHYH MIIOCKOCTb.

+ [Insi BbpaBHYBaHMs TpeGyemoro oGbexTa (06bekmos)
COBMECTUTE OBBEKT (06BEKIMbI) C FOPU3OHTAmLHOI KOHTPONBHOM

MINOCKOCTBHO.
YronbHuk
. G i i 1 TOpUAC i nym

poewu P
Tak 06pa3om, 4To6bl OHY NepeceKanvich B HYXHO/ TOuKe.

+ [Ins obecneyeist nepneHankynsipHocTy Tpebyemoro obbekTa
(0bbexmos) coMeCTUTE 0BBEKT (0GbeKMbI) ¢ 0BoUMM
Na3epHbIMI yamu.

Pyutoit pexum (cm. pucyHku ©)
+ [lo3BonsieT 1cnoMb30BaTh NadepHblil UHCTPYMEHT AN
MIPOeLVPOBAHYS (YKCUPOBAHHOIO N1a3EPHOTO Ny4a B NioBom
HarpaBrieHy. B aToM pexume camoBbipaBHitBaHie He paboraer.

124 STHT77341
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BamaQeu U numaHue

YcraHoska | yaanenue 6atapeit (cm. pucyHok B)

JlasepHblii IHCTPYMEHT
+  TlepesepHuTe NasepHblit MHCTPyMeEHT. OTKPOIATE KPBILLKY
GaTapeyiHoro oTcexa, Haxas Ha Hee 1 BbiIBUHYB.
+ YeraHosuTe / BbiHbTe Gatapen. Mpy ycTaroBKe Gatapeid B oTceK
cobnioaiite NaBuIIbHYk MONSPHOCTb.
+ SaKpoiiTe KpbiLLKy GaTapeiiHoro oTceKa, BIBMHYB ee 06paTHo 0
HaflexHOI (KkcaLmm.

A BHUMAHME:

Ymobi! npasunbHO yemarosums bamapeu,
Ppykogodcmeylimecs MapKupoekol (+) u (-) Ha
depxamene 6amapel. bamapeu 00mkHb! Gbimb 00H020
muna u umems 00UHaK08YI0 eMKoCMb. He ucronb3yime

6amapeu ¢ p i i
EMKOCMbHO.
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Modzomoeka k pabome

TNasepHblit MHCTPYMeEHT
+ YcTaHoBUTE Na3ePHbIit UHCTPYMEHT Ha NNOCKOIA U YCTORYMBOI

TI0BEPXHOCTH.
+ Ecnu nenonb3yeTcs hyHKLYS aBTOMATUECKOTO HUBEMPOBAHHS,
p e P OTBECA / TPAHCTOPTUPOBKM B

paGﬁﬂOKMpOBaHHOe nonoxesve. Mocne atoro nasethu?l
VHCTPYMEHT H€06X0/ZlV|M0 YCTaHOBWUTb B BEPTUKANbHOE
NONOXeHe Ha NoBEPXHOCTH, HaXOLlﬂLI.leFICﬂ B npeaenax
3a[laHHOro inanasoHa KoMneHcauum.

Paboma

TMPUMEYAHME:

+ 06 uHOuKauuu o 8pems pabomel cM. 8 OMucaHuu c8emoduodHbIX
UuHAUKamopos.

+ [Teped pabomoli ¢ nasef i 8cezda nposey
MOYHOCIb 11836PHO20 UHCMPYMEHMa.

* B pysHom pexune camosbipagHusaHue He pabomaem.

+ Jla3epHblit MIHCTPYMEHT MOXHO Pa3MeCTHTb B NtoBoii of
1 OH ByzjeT AeViCTBOBATb TONIBKO B Cy4ae, €CIM (hUKCaTop OTBECA
| TPaHCNOPTUPOBKY HAXORMTCS B 3aBMOKUPOBAHHOM MOMOXEHMM.

Kpennenue Ha npucnocoBnenusx
+ Pacnionoxue npucrocoBrienvie B MecTe, e oHo He Byaer
TI0ABEPIaTCS: KAKOMY-MIMBO BO3EVICTBHHO, U PSTIOM C LIEHTPOM
30HbI MPOBEEHIS M3MEPEHUA.

OTperynvpyiiTe NoNOXeHYe Tak, 4ToBbl 0CHOBaHUE
npuenocoBinexist Bbino MoTM rOPU3OHTANbHbIM (8 Mpedenax

+ YcTaHoBHTE Na3epHblii MHCTPYMEHT Ha npucrnocobneHn
€ MOMOLLbH0 COOTBETCTBYIOLLET0 Crocoba Kperneus,
KOTOPbI/t IOMKeH ICTIONb30BATLCS AN IaHHOM KOMBMHALWM
| Na3epHOro MHCTPyMeHTa.

npuenc

A OCTOPOXHO:

He ocmaensilime na3epHbIl UHCMpyMeHM Ha
npucrocobneHuu 6e3 npUCMOMpa, He 3amsHys

) T U 8uHm. He
YKasaHH020 mpebosaHus MoXem rpusecmu k nadeHuro
u 0 T

MPUMEYAHHE:

« Jly4ule 8ce20 mpu ycmaHoeke 1asepHo20 UHCMpyMeHMa Ha
npucrocobrieuUe unu Mpu 620 CHAMUU NpUAEpXUBaNb UHCMpYMEHM
00HoU pyKoll.

+ Mpu

(i UM,
3amem

Had uenbo 3amsAHUme Ky

3aMAHUME 8UHM MOMHOCMbH0.
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) Tyya He 2al I
+ Brnasey i p i 6bix00a 3a
npedensi Cwm. duody
r! o p p
UHCMpyMeHM.
+  Beeeda numaHue nasey i u
I ¢ ] 8 3anepmoe nonoxeHue, kozda
f U He ucnof
Muranne
. Yro6bl BKIMKOUUTb nasepHsiii npubop, nepemectute B
¢ TpeBoBaHMAMM.
3a0N0KIPOBAHHOE MM Pa3BoKVPOBaHHOE NOMOXeEHME.
. Yro6b! ero BbIKMKOUMTb, nepemecture B LieHTpansHoe
MIONOKEHHe.
.
Pexum

Camomﬁmanuaaaue | pyuHoii pexxum (cm. pucyku © u @)

[ins ¢ PaBHIBAHNS NA3EPHOTO UHCTPYMEHTa UKcaTop
MasTHUKa HeOﬁXOIZlVIMO NepeBecTy B HesanepToe nonoxeHue.

. Tla3epHblii MHCTPYMEHT MOXHO UCMIONb30BaTb C (hMKCATOPOM
MasTHYIKa B 3aNepTOM MONOKEHMM, KOrAa 310 HeoBXORUMO Ans
NpoeLMpoBaHNA MPpAMbIX TWHWY Mnm TO4eK 104 pasnu4HbIMIA
yrnami 63 camoBbIpaBHUBaHHS.
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ﬂgoeegka moyHocmu u Ka.ﬂU6QOSKa

TMPUMEYAHHE:

+ JlasepHble UHCMPyMeHMbI 2epMEMU3LPYIOMCS U Mpoxodsm
KarnuposKy 00 yKka3aHHOU MOYHOCTU Ha 3a80de-Uszomogumerte.

+ [Iposepky Kanubposku pexomeHAyemcs binonHAMe neped nepesiM
ucrnonb: a maroke nepuoduYeckU
8 x00e e20 nocnedyrouwel Kenmyamayuu.

+ [posepstime moyHoCMb

0c06eHHO pu €20 ucnonb3osaHuu 0nst moyHoU pa3memxku.

¥ 8 f 4mo6bl

7N1a3epHbIl UHCMPYMeHM Mo2 MPOUMU CaMoBbIpasHUBaHue.

+ Meped ny

126  STHT77341
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TouHocTs ypoBHst (cM. pucyHok (i)

+ (%) YcTaHoBUTE Na3ePHbI UHCTPYMEHT C BKITIOHEHHbIM Na3epoM, kak
110Ka3aHo Ha pyicyHke. OTMETLTe Touky P, Ha nepeceueHum nyyei.

+ (%) MosepHuTe nasepHblii MHCTPYMEHT Ha 180° v OTMETLTE TOUKY P,
Ha rlepeceyeHiM yyeit.

+ (%) MpwasyHsTe NasePHbITi UHCTPYMEHT K CTEHE U OTMETSTE TO4KY P,
Ha rlepeceyeHim nyyeit.

+ (%) MosepHuTe nasepHblii MHCTPYMEHT Ha 180° 1 OTMETbTE TOuKY P,
Ha rlepeceyeHiM yyeit.

+ (%) VamepsTe paccTosiHvie N0 BEPTUKANM MeXEy To4Kami PP,
(paccmostue D3 ) u paccTosiHute 1o BepTUKANM MEXAy Toukamm P,
P, (paccmostue D, ).

+ PaccuuTaiiTe MakC/MAnbHO ONYCTUMOE OTKTIOHEHYE 1 CPABHUTE ero
€ pasHocTb10 paccTostiuiA D, v D, B COOTBETCTBUM C MPUBEAEHHOM
thopmynoit.

+ Ecnuy mam m pi

3 Y
ly

8epHymb 8aweMy ot

mopy Stanley dns

MakcumanbHo donycmumoe OmkiIoHeHue:

=05 % 0,m- (2 x D,u)

Maxcumym .
drolim
=005 @ym x (D,oym - (2 x D, coym))
CpagHums: (cM. pucyHok (%)
D, - D, < £ Makcumym

Mpumep:

+ D,=10mD,=05m

© D, =05mm

¢« D, ,=-10mm

,

© 05 M x (10m- (2x 05m) = 45mm
(MakcumansHo domycmuMoe OmKIIoHeHue)

o (0.5mm) - (-1,0mm) = 45mm

o 1.5mm < 1,8um

HE TPEBYET kanu6posku)
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TouHOCTb FOpU3OHTanNLHOrO Nyya (cM. pucyHok (1)

+ (1) YcTaHoBMTE NasepHbI MHCTPYMEHT C BKTIONEHHbIM N1a3epoM,
Kak 110Ka3aHo Ha pucyHke. HanpaebTe BepTViKarbHblii Ny4 Ha nepabiit
YTON VWA 387jaHHYI0 KOHTPOMbHYIO TOUKY. MaMepbTe NONoBHHY
pacctosua D, v oTmeTbTe Touky P, .

+ () ToBEPHUTE Na3epHbIl IHCTPYMEHT U COBMECTUTE NepesHHit
BEPTUKAIbHBI N1a3epHbITt Ny C TOUKO/ P, . OTMeTbTe Touky P, Ha
TIepeCeseHiV FOPUIOHTAITBHOTO 1 BEPTUKAMBHOTO N1a3epHbiX Nydeit.

+ (%) MosepHuTe nasepHiit

|2 W Hanp: P
Ny4 Ha BTOPOVA Yron WNv 3ajaHHYH0 KORTPOMbHYHO TouKY. OTMETbTE
704Ky P, Ha OHOV! BEPTUKANBHOM kMY C To4kamy P, M P, .

(1) Viamepbre pacctosne D, 110 BepTukanyt Mexzy Bbicweit 1
HU3LWeN TO4KaMu.

+ PaccyuraiiTe MakcitManbHo 0NYCTUMOE OTKIOHEHMUE 1 CpaBHUTE
€ro ¢ paccrosHuem D2 .

+ Ecnu D, npegsiwaenm p

N
ly Py

Heo6xodumo eepHymb eauemy ducmpubbiomopy Stanley dns
Kanu6poeku.

MZI(CUMZIH:HQ donygmumog OMmK/IOHeHUe:

- MM
=05 X D.m
Marcumym S0t
= 0,05 ym x D, oym
CpagHumb: (cM. pucyHok (1)

D, < Maxcumym

Mpumep:
+ D,=5mD,=10mm
o 05 My bw = 25m

o« 1,0mm < 25mm
HE TPEBYET )

P
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To4HOCTb BEPTUKANLHOTO Nyya (M. pucyHok (@)

+ (%) V3mepsTe BLICOTY ABEPHOTO NPOEMA UITM KOHTPOMLHOM
TOuKM (paccmosHue D1). YcTaHoBTE NasepHbIii MHCTPYMEHT ¢
BKTI0YEHHBIM Na3epoM, Kak 110Ka3aHo Ha pucyHke. Hanpasbre
BEPTUKanbHbIV 1YY Ha IBEPHO/ MPOEM WM KOHTPOTbHYHO TONKY.
Otmersre Toukw P, , P, u P, , Kak nokasaHo Ha pucyHKke.

* (%) MepemecTuTe nasepHblit UHCTPYMEHT Ha NPOTUBOMONOKHYK
CTOPOHY OT \BEPHOTO MPOEMA VN KOHTPOMBHOI TOHK 1 COBMECTATE
TOT Xe BEpTUKANbHbIA Ny4 ¢ To4Kamu P, u P, .

+ (%) V3vepsTe paccTosiHvie N0 FOpU30HTANM MEXZY TOUKOM P
BEPTHKanbHbIM TTy4OM, MPOELMPYEMBIM 13 2-T0 MOMOXEHHS.

+ PaccuuTaiite Makc/ManbHO ONYCTUMOR OTKITOHEHYE 1 CPaBHUTE
ero ¢ pacctosHuem D, .

« Ecnuy , Mpes m pi

oA

Heo6xodumo eepHymb eaueMy ducmpubbiomopy Stanley dnst
Kanu6poexu.

MaxcumanbHo dQﬂ[CﬂmMQB OMK/IOHeHUe:

- MM
=05 s D1M
Maxcumym S0
olim
=005 ym X D, coym
CpaeHumb: (cm. pucyHok (%)

D, s Maxcumym

Mpumep:
* D,=2m D, =05mm
© 05 M x om=10m

o 05mm < 1,0mm
HE TPEBYET )

( F P

STHT77341 127
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TouHocTb 6oKoBOro BepTUkankHoro nyya (cu. puc ()

® [insi npoBeieHust 3Toii MPOBEPKY HEOBXORMMO NO KpaiiHeil Mepe
1,5 M nnoLagm. BoaMoxHo, NoHaZotUTCA NOMOLLb APYroro nuua.

® TMocrassre Na3epHbIii NPUBOP Ha POBHBI MM 1 BKITKOYMTE
BCE NIy4.
® Otmepbe To4HO 0,91 M OT LieHTpa NasepHoro npubopa BRomb
BEPTUKAMBHOIO Ty4a Na3epHoro kpecra. [inst Toro yToBb Nerko
OTbICKaTb LIGHTP 11a3epHOr0 npubopa, HauHwTe AenaTh nepeoe
13MepEHHe C ero nepeaHedt yacti, otMepere 0,91 M, a 3atem
othumuTe 30 Mm. OBo3HavbTe 3Ty Touky P1.

OtmepsTe TO4HO 1,22 M OT LieHTPa Na3epHoro npu6opa oMb
3TarOHHOTO BEpTHKanbHoro Ny4a nog yrnom 90 rparycos, 3atem
othumuTe 30 Mm. OBoaHaybTe 3Ty TouKy P2

Wamepere pacctoskve ot P1 7o P2. OHo AomkHo paHsTbeS 1,522
M+0,75 MM,

Ecnv D1 He MeHee NOACYMTAHHOTO MaKCUMANLHOTO OTKMOHEHNS
PaccTOSHUA UMM PaBHO MY, MHCTPYMEHT HeoBXOANMO BepHYTL
Bawemy auCTpUOLIOTOPY ANS KanMBPOBKY.

B cnyyae Heo6XomMMOCTY NOBTOPHTE YKasaHHble AEICTBHR, 4TobI
ellie pa3 npoBepHTb U3MEPEHUS.

128 STHT77341
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TexHuyeckue XapaKmepucmuku

Jla3epHblit UHCTPYMEHT

Cross90 (STHT77341)
TO4HOCTb HUBENMPOBAHNS: <5mm/10m
TOHHOCTH B TOPHIOHTANSHOM | BEPTHKANBHOM MNIOCKOCTH: <5mm/10m
[lnanasoH komneHcaumu: +4°
[lanbHocTb aelicTaus (JluHus): 10m
Knacc nasepa: Knacc 1 (EN60825-1)
[innHa BonHb! nasepa: 630 nm ~ 670 nm
Bpewms pa6otbi: 215 4 (om wenoyHbIx 6amapei)
VICTOYHMK nuTaHms: 2 x “AA” (LR6)
CTeneHb 3alunThl: IP50
[lnanasoH pabouvx TemMneparyp: -10° C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)
[lnanasoH Temnepartyp xpaHeHus: -25° C ~ +70° C (13°F ~ 158°F)

STHT77341 129
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Orizze meg a dokumentacié minden darabjat, hogy sziikség
esetén késobb is rendelkezésre élljon!

Felhaszndld biztonsdga

A FIGYELMEZTETES:
+  Atermék hasznélata elétt olvassa el figyell a
Biztonsdgi El6irasokat és a Hasznalati Utasitdst!
Amiiszer hasznélataért felelds személynek meg kell
gy6zédnie arrdl, hogy minden felhasznalé megértette
és betartja ezeket az utasitasokat.

A FIGYELMEZTETES:

+ Azitt lathatd cimkékkel megegyezo feliratokat az
6n kényelme és biztonsaga érdekében helyeztik el
alézereszkdzon, hogy az eszkdz lézerosztalybeli
besorolasa megallapithatd legyen. Valamely konkrét
termék specifikéciojat a Hasznalati Utasitdshol
tudhatja meg.

LEZERSUGARZAS - SOHANE
NEZEN BELE A SUGARBA, ES
KOZVETLENUL OPTIKAI ESZKOZOKKEL!
1. OSZTALYU LEZERES TERMEK

3

EN 60825-1

Megfelel a 21 CFR 1040.10 és 1040.11 kovetelményeinek, kivéve a
2007. juniusban kelt 50. sz. 1ézerre vonatkozd megjegyzést

A VIGYAZAT:
+ Mikézben a lézereszkdz bekapcsolt &llapotban van,
{igyeljen ra, hogy soha ne érje a szemét a kibocsatott
Iézersugar (vords fényforras). A lézersugémak
huzamosabb ideig kitett szem karosodhat.

"

Koz0k tartozékként szemiiveg
. Ezeka ivegek NEM
tantsitott biztonsagi szemvédd eszkozok. A
szemiiveg KIZAROLAG azt a célt szolgalja, hogy
erds fényviszonyok kozt, illetve a lézerfényforrastol
nagyobb tévolsaghdl is lathatéva tegye a lézersugarat.

130 STHT77341
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Tartalomjeqyzék

+  Felhasznal6 biztonséga

+  Tartalomjegyzék

+ Atermék éttekintése

+  Nyomdgombok, iizemmédok és LED

+  Hasznalat

+  Elemek, tapellatés

+  Bedllitas

+ Mikodtetés

+  Szintezési pontossag ellendrzése, kalibrélés
+ Miszaki adatok

A termék attekintése
A dbra - Lézer miiszer
1. 1/4-20 menetes rogzités
2. Lézer ablak
3. Aram /Inga zarokapcsold
4. Nyilasok a gyorscsatlakozo konzol kapcsolat
5. LED/nincs szintben jelzd
B abra - Lézeres miiszer elem helye
6.2 xAAelem
7. Elemfedél
C abra - Aram /Inga zért helyzet
D abra - Lézer modok

E abra - Gyorscsatlakozd konzol szerelvény
9. Gyorscsatlakozé konzol

F abra - Quick Link ™ konzol adatai
H abra -Szintez8sugar pontossaga
| dbra - Vizszintes sugér pontossaga

J dbra - Fiigg6leges sugar pontossaga
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Nyomdgombok, iizemmddok és LED

@ Billenty( / kapcsolo

Aram ki /inga zar be
a Inga zér ki / Onszintezés be

n Inga zér ki | Kézi méd | Onszintezés ki

. @ Alézer bekapcsolésahoz vigye a zart vagy nyitott helyzetbe.

. Alézer kikapcsolasahoz vigye a kdzéps6 helyzetbe.

. e Oldalsé fiiggdleges sugar be / ki

. Nyomja meg az oldals¢ fiiggéleges sugar be- vagy
kikapcsolasahoz.

Modok
Rendelkezésre all6 lézersugar modok
+ Fonalkereszt BE (D1 ): Vizszintes sugér vonal és fiiggdleges
sugar vonal BE
+ Minden sugér BE (D2 ): Vizszintes sugar vonal, fiiggdleges
sugdr vonal és oldals6 sugrvonal BE
+ Minden sugér K

Onszintezés (Ldsd az dbrékat: © (@)
+Az dnszintezéshez a lézeren az inga zérat nyitott helyzetbe kell
kapcsolni.

Kézi méd (Ldsd az dbrakat: © @)

+Alézer eszkdz zart inga zarral hasznélhatd, ha az eszkozt kilonféle
szdgekben kel elhelyezni nem vizszintes egyenes vonalak vetitésekor.
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LED/nincs szintben jelzo (Lasd az abrakat #5)
® LEDKI
Aram ki /Inga zar be

a Aram be, inga zar ki és a lézer egység onszintez6
tartomanyon beldl van.

Folyamatos piros
+Aram be, inga zar ki és a lézer egység nincs szintben.

*vagy
+ Aram be, inga zar be / Gnszintezés ki.

A QuickLink ™ konzol attekintése

F abra -QuickLink ™ konzol
10. Alézeregység homyaiba illeszkedd T anya.
11. Pofazaré gomb.
12. Konzol zar6 gomb
13. Fiiggesztd nyilésok csavaros rogzitéshez. (34 mm
tavolsagban)
14. 1/4-20" menetes rogzités.
15. Allithaté pofa

A konzol alkalmazésa

A QuickLink konzol kiilonféle helyzetekben szerelhetd fel, a pofakat
kerek vagy lapos targyra, példaul haromlabu allvanyra, ajtéra vagy padra
felfogva és a gombokkal felszoritva. (Ldsd az dbrékat (B): #11 & #12)

AQuickLink konzol a hozzétartozo fiiggesztonyilasok segitségével
fiiggGleges feliletre is felszerelnetd. (Lasd (F) #13. dbra)

AQuickLink konzol a lézeregység aljéra az 1/4-20" menetes csavarral
szerelnets fel (14. dbra (F) és 1. dbra @) vagy pedig a T-anya és a
horony csatlakozas segitségével.

STHT77341 131
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Hasznélat

Fiiggéleges / Pont athelyezése
+  Afiiggoleges lézersugar segitségével jelljon be egy
fiiggdleges referenciasikot.
+ lgazitsa a felszerelni kivant targyat vagy targyakat tgy, hogy
egy sikban legyenek a referenciasikkal, igy biztositva, hogy
azok fliggdlegesen alljanak.

Vizszintes / Pont athelyezése
+  Avizszintes lézersugar segitségével jeldljon be egy vizszintes
referenciasikot.
+ lgazitsa a felszerelni kivant targyat vagy targyakat tgy, hogy
egy sikban legyenek a referenciasikkal, igy biztositva, hogy
azok vizszintesen alljanak.

Derékszogii igazitas
+  Afliggoleges és vizszintes Iézersugdr segitségével jeldlje be
azt a pontot, ahol a két sugar keresztezi egymast.
+ lgazitsa a felszerelni kivant targyat vagy targyakat tgy, hogy
egy sikban legyenek mind a fiiggdleges, mind pedig vizszintes
sugarral, igy biztositva, hogy azok derékszdgben dlljanak.

Manudlis iizemméd (Ldsd (©) dbra)
+  Kikapcsolja az onbedllasi funkcict, és lehetdveé teszi a lézeres
egység szamara, hogy rogzitett [ézersugarat vetitsen ki
barmelyik irdnyba.

132 STHT77341
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Elemek. tdpelldtds

Az elem behelyezése és kivétele (Lasd (B) dbra)

Lézereszkoz
+  Forditsa a lézereszkdzt a hatéra. Nyissa fel az elemtart fedelét
gy, hogy lenyomja és kifelé csusztatja azt.
+  Helyezze be vagy vegye ki az elemeket! Az elemek
behelyezésekor ligyeljen a helyes polaritasra!
+ Csukja le és zarja be az elemtart fedelét ugy, hogy addig
csUsztatja, amig a helyére nem kattan.

A FIGYELMEZTETES:
+ Az elemek helyes behelyezése érdekében iigyeljen
az elemtarto rekeszben talalhato (+) és (-) jelzésekre.
Csak azonos tipusti és kapacitast elemeket
hasznéljon! Ne hasznaljon kiilonbdzé toltottségi szintli
elemeket!
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Bedllitds

Lézereszkoz
+  Helyezze a lézereszkdzt lapos, szilard helyre.
+ Amennyiben az 6nbedllitd funkciét haszndlja, ne zérja le az
ingét. Alézert llitsa allo helyzetbe olyan feliileten, amely a
meghatérozott kompenzécids tartomanyon belil van.

+  Alézer barmilyen irdnyba dllitva hasznélhato, de csakis akkor,

ha azinga / szallit6 zar le van zérva.

Tartozékok felszerelése

+  Olyan helyre szerelje fel a tartozékot, ahol legkevésbé
akadalyozza a szabad mozgast, és a lemémi kivant teriilet
kozéps6 részéhez kozelre.

+ Amegfeleld modon allitsa be a tartozékot. Ugy allitsa be a
poziciot, hogy a tartozék talapzata lehetéleg vizszintes legyen
(a lézereszkdz kompenzacios tartoméanyon beliil).

+ Szerelie fel a lézereszkdzt a tartozékra egy arra megfeleld
rogzitési modszerrel, amely az adott tartozék/lézereszkoz
kombincio esetén hasznalhato.

A VIGYAZAT:

+ Soha ne hagyja Grizetlenil a Iézert a tartozékon tgy,
hogy a régzité csavar nincs teljesen meghtizva. Ha
iqy tenne, akkor fennall a veszélye annak, hogy a
lézereszkoz leesik, és kart okoz.

MEGJEGYZES:
+ Jol bevélt gyakorlat, hogy a lézereszkozt egyik keziinkkel
megfogjuk, mikézben a tartozékra szereljik fel vagy le

+  Hacélra éliitia az eszkozt, félig oldja ki a rogzité csavar, irnyozza

be az eszkdzt, majd hizza meg teljesen.
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Miikodtetés

MEGJEGYZES:
+ Amiikidés kzbeni jelzések leirasa a LED-ek leirdsanal
talélhato.

+ Minden h lat elétt ellendrizze, hogy a Ié. kéz pontosan
miikodik-e!
+ Kézil Gdban az 6 8s ki van K Ebben

az lzemmddban nem garantélt, hogy a lézersugér pontosan
vizszintes.
Alézereszkoz jelzi, ha kiviil keriilt a kompenzécids tartomanyon.
Tanulmanyozza a LED leirdsat. Helyezze el gy a lézereszkozt,
hogy annak poziciéja kizel vizszintes legyen!

+ Hasznalaton kiviil mindig tartsa kikapcsolva a lézereszkozt, és
éllitsa az ingazarat lezért helyzetbe.

Tapellatas
. Alézer bekapcsolésahoz vigye a zart vagy nyitott helyzetbe.

. Alézer kikapcsolasahoz vigye a kozépst helyzetbe.
Uzemmod

Onbeallas / Kézi izemméd (Ldsd (©) és @) dbra)

+ Az Gnbedllds egedélyezéséhez a lézereszkozon taldlhatd
ingazérat nyitott pozicioba kell allitani.

+ Alézereszkdz abban az esetben hasznalhatd zart pozicioban
1év6 ingazarral, amikor a lézereszkozt kiilonbozo szogekbe
kell &llitani nem szintben Iévé egyenes vonalak vagy pontok
vetitésére.
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Szintezési pontossdg ellendrzése, kalibrdlds

MEGJEGYZES:

A lézereszkoz lepecsételését és a meghatérozott pontossagi
értékekre valo kalibrélasét gyarilag elvégezték.

Ajanlott az els6 lat el6tt egy kalibrécids ellendrzést végezni,
majd a kés6bbi h Alat sorén az ellendrzést rend

id6kdzonként megrsmelelnr

A lézereszkoz pontt érdekében az eszkozt

rendszeresen ellendrizni kell, kiiléndsen nagy pontossagot igénylé
szintezési feladatok esetén.

Ahhoz, hogy a I kézar elétt az
Gnbedlldst elvégezze a szalllfasr zamak nyitott helyzetben
kell allnia.

134 STHT77341

5s90_HU_STHT77341.indd 134

Szintez8sugar pontossaga (Ldsd () dbra)

(%) Helyezze el a lézeres egységet az bran lathato modon,
és kapcsolja be a lézert. Jeldlje be a P, pontot, ahol a két stk
keresztezi egymast.

(%) Forgassa el a lézeres egységet 180°-kal, és jeldlje be a P,
pontot, ahol a két sik keresztezi egymast.

(%) Vigye a lézeres egységet a falhoz kozelebb, és jelélje be a P

pontot, ahol a két sik keresztezi egymast.

(%) Forgassa el a lézeres egységet 180°kal, és jeldlje be a P,
pontot, ahol a két sik keresztezi egymast.

(%) Mérie meg a P, és P, kozotti fiiggdleges tavolsagot a D,
értékhez, valamint a P, és P, kézotti fiiggéleges tavolsagot a D,
értékhez .

Szamitsa ki a dlisan engedélyezett tavolsageltérést, és
hasonlitsa dssze a D, és D, koz6tti killénbséggel, amint azt az
egyenlet mutatja.

Ha a kapott 6sszeg nem alacsonyabb vagy egyenl6 a
kiszdmitott maximalis tavolsageltéréssel, az eszkozt vissza
kell juttatni ahhoz a viszonteladéhoz, akitdl a terméket
vésdrolta.

Maximalis tévolsageltérés:

=05 Ty (O,m - (2 x D,m)
Maximum
=005 1 B x0,f-(2xD,f)

Hasonlitsa 6ssze: (Ldsd (v;) dbra)

Példa:

D, - D, < £ Maximum
D, =10mD,= 05m
D, = 0,5mm
D, 70mm
05 ,,, x(10m - (2x05m) =45mm

(maximdlisan engedélyezett tavolsdgeltérés)
(0,5mm) - (-1,0mm) = 1,5mm

1,5mm < 4,5mm

(IGAZ, az eszkoz kalibralasa megfelel6)
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Vizszintes sugér pontosséga (Lasd (1) dbra)

(i) Helyezze el a lézeres egységet az abran lathato modon,
és kapcsolja be a lézert. Iranyitsa a fiiggéleges sugarat az
els6 sarokba vagy egy bedllitott referenciapontra. Mérje meg a
D,tavolsag felét, és jeldlje ezt meg P, pontkent.

+ () Forgassa el a lézeres eszkozt, és 4llitsa a fiiggbleges
lézersugarat a P, pontra. Jeldlje be a P, pontot oft, ahol a
vizszintes és a fligg6leges sugdr keresztezi egymast.

+ () Forgassa el a lézeres eszkozt, és 4llitsa a fiiggbleges

|ézersugarat a masodik sarokra vagy a bedllitott referenciapontra.

Jeldlje meg a P, pontot gy, hogy fiiggélegesen egy vonalon
legyen a P, és P, pontokkal.

+ (%) Mérje meg a legmagasabb és legalacsonyabb pont kozti D,
fiiggdleges tavolsagot.

+  Szémitsa ki a maximalis tavolsageltérést, és hasonlitsa 6ssze a
D2 tavolsaggal.

+ HaaD,nem alacsonyabb vagy egyenlG a kiszamitott
maximalis tivolsdgeltéréssel, az egységet vissza kell juttatni
ahhoz a viszonteladohoz, akitdl a terméket vdsdrolta.

Maximalis tavolsdgeltérés:

=05 % xD,m
Maximum in
=005 F x D,ft

Hasonlitsa ssze: (Ldsd (i,) dbra)
D, < Maximum

Példa:
* D, =5m D, =10mm
- 05Ty 5m=25mm
(maximalisan engedélyezett tavolsdgeltérés)
« 1,0mm < 25mm
(IGAZ, az eszkoz kalibréldsa megfeleld)
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FiiggBleges sugar pontossaga (Lésd (1) dbra)

(%) Mérje meg egy falnyilas fiiggdleges oldalanak vagy egy
referenciapontnak a magassagat: ez lesz a D, tavolsdg. Helyezze
el a lézeres egységet az abran lathaté modon, és kapcsolja
be a lézert. Iranyitsa a fiiggdleges sugarat a falnyilésra vagy
referenciapontra. Jeldlie be a P, , P, és P, pontokat az abrén
lathaté modon.

(%) Vigye a lézeres egységet a fanyilas vagy referenciapont
mésik felére, és iranyitsa a fliggdleges sugarat a P, és P, pontra.

+ (%) Mérie mega P, pont és a fliggdleges sugar kozti vizszintes
tavolsagot a masodik helytdl.

+ Szamitsa ki a maximalis tavolsageltérést, és hasonlitsa 6ssze a
D, tavolsaggal

* HaaD,nem al yabb vagy egyenld a ki
maximalis tavolsdgeltéréssel, az egységet vissza kell juttatni
ahhoz a viszonteladohoz, akitél a terméket vdsarolta.

Maximalis tavolsdgeltérés:
=05 % xD,m
Maximum X
=005 G x ot

Hasonlitsa dssze: (Lasd () dbra)
D, < Maximum
Példa:
+ D,=2m D,=05mm
© 05 My 2m=10mm
(maximdlisan engedélyezett tavolsdgeltérés)

¢ 05mm < 1,0mm
(IGAZ, az eszkoz kalibréldsa megfelel6)
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Oldalsé fiiggSleges sugar pontossaga (Lasd az dbrét: ()

® Ehheza prébahoz legalabb 1,5 m-nyi hely és valdsziniileg
egy segitd is kell.

® Helyezze a |ézeregységet vizszintes padidra és kapcsolja be
az Osszes sugarat.

® Mérjen le pontosan 0,91 métert a lézeregység kozepétdl a
lézerkereszt fiiggéleges vonalan haladva. A mérést konnyebben tudja
a lézeregység kdzepétdl szémitani, ha az elsé mérést a [ézeregység
ellilsd szélétdl kezdve kimér 0,91 métert, majd uténa levon beldle 30
mm-t. Jeldlje meg ezt a pontot P1-gyel.

Meérjen le pontosan 1,22 métert a miiszer kbzepétdl a 90 fokos
fiiggdleges referenciasugar mentén, majd vonjon le beldle 30 mm-t.
Jeldlje meg ezt a pontot P2-vel.

Meérje meg a P1 P2 kozotti tavolsagot, 1,522m + 0,75mm-nek kel
adddnia. .

Ha a D nagyobb, mint a sz&mitott legnagyobb eltolas, a miszert
vissza kell juttatni a Stanley forgalmazohoz kalibralasi célbol.
Sziikség szerint ismételje meg a lépéseket a mérés ellendrzéséhez.
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Miiszaki adatok

Lézereszkoz

Cross90 (STHT77341)

Szintez6 pontosséaga:

<5 mm/10m

Vizszintes / fliggéleges pontossag: <5mm/10m
Kompenzaciés tartomany: +4°
Miikédési tavolsag (Sugar): 10m

Lézer osztalya:

1. osztaly (EN60825-1)

Lézer hulldmhossza:

630 nm ~ 670 nm

Mikdeési ido: 215 ora (Alkali)
Tépellatas: 2 x “AA” (LR6)
IP besorolés:: IP50

Mikodési hdmérséklet-tartomany

-10° C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)

Tarolasi hémérséklet-tartomany:

25°C ~ +70° C (13°F ~ 158°F)
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—®

Vsetky casti navodu si uschovajte na poutzitie v budtcnosti.

Bezpecnost pouZivatelov

A UPOZORNENIE:

*+  Pred pouzitim tohto produktu si dékladne
precitajte bezpecnostné pokyny a navod na
pouZivanie produktu. Osoba zodpovedné za
pristroj musi zarucit, aby vSetci pouzivatelia
chépali a dodrziavali tieto pokyny.

A UPOZORNENIE:

*  Nasledujtice ukazky oznaceni su umiestnené na
laserovom pristroji, aby informovali o triede lasera
pre vase pohodlie a vasu bezpecnost. Specifické
informéacie o konkrétnom modeli produktu néjdete
v ndvode k produktu.

LASERQVE ZIARENIE - NEPOZERAJTE
'SADO LUCA PRIAMO ANI
0
OPTICKYCH PRISTROJOV
LASEROVE ZARIADENIE TRIEDY 1

e

EN 60825-1

Spifia normy 21 CFR 1040.10 a 1040.11 s vynimkou odchylok podra
vyhlésky Laser Notice ¢. 50 vydanej v juni 2007

A POZOR:

+  Pocas prevadzky laserového pristroja davajte
pozor, aby ste nevystavili svoje o¢i vyZzarovanému
laserovému ldcu (zdroj Cerveného svetla).
Dihodobé vystavenie tcinkom laserového lica
mbzZe byt nebezpecné pre o€i.

A POZOR:

V niektorych stpravach laserovych pristrojov
moézu byt dodané okuliare. Tieto NIE st
certifikovanymi ochrannymi okuliarmi. Tieto
okuliare sa pouzivajti IBA na zlep$enie viditelnosti
luca v jasnejsich prostrediach alebo pri vacsich
vzdialenostiach od zdroja lasera.

138  STHT77341
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Popis produktu
Obr. A - Laserovy nastroj
1. Stativovy zavit 1/4-20"
2. Okienko lasera
3. Vypinac napéjania / zdmok kyvadla
4. Drazky na pripojenie konzoly Quick Link
5. LED / Indiktor nevyrovnanosti
Obr. B - Umiestnenie batérii laserového nastroja
6.2 x ,AA" alkalicka batéria
7. Kryt batérii
Obr. C - Polohy napéjania / zamku kyvadla
Obr. D - Laserové rezimy

Obr. E - Montaz konzoly Quick Link
9. Konzola QuickLink

Obr. H - presnost nivelacného luc¢a

Obr. | - presnost horizontalneho luca

Obr. J - presnost vertikalneho luca
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Kldvesnica, rezimy a diéda LED

@ Klavesnica / Vypina¢

Napéjanie VYPNUTE | Zamok kyvadla ZAPNUTY
ﬂ Zamok kyvadla VYPNUTY / Samonivelacia ZAPNUTA

n Zamok kyvadla ZAPNUTY / Manualny rezim/Samonivelacia
VYPNUTA

. @ Prepnutim do zamknutej alebo odomknutej polohy laserovy
néstroj ZAPNETE

. Pre VYPNUTIE laserového nastroja prepnite do strednej
polohy

. @ Boény vertikalny lié ZAP | VYP
. @ Stisnutim boénj vertikéiny lig ZAPNETE / VYPNETE

Rezimy
Dostupné rezimy laserového lica
« Krizova linka ZAPNUTA (D1 ): Linka horizontalngho li¢a a linka
vertikéineho li¢a ZAPNUTE
« Vigetky Iiée ZAPNUTE (D2 ): Linka horizontélneho lica, linka
vertikélneho 16¢a a linka boéného lica ZAPNUTE
+ Vigetky li¢e VYPNUTE

Samonivelacia (pozri obr. © a (@)
+ Z&mok kyvadla na laserovom ndstroji musi byt prepnuty do odomknutej
polohy, aby sa umoznila samoniveldcia.

Manualny rezim (pozri obr. © a @)

+ Laserovy néstroj mozno pouzivat so zdmkom kyvadla v zamknutej
polohe, ak je potrebné umiestnit laserovy néstroj pod roznymi uhlami, aby
sa uchrénili nevyrovnané priame linky

5s90_SK_STHT77341.indd 139

Prevadzka indikatora LED / nevyrovnanosti (pozri obr. (&) #5)

.
LED VYPNUTE

Napajanie je VYPNUTE / Zamok kyvadia je ZAPNUTY

a Napéjanie je ZAPNUTE, z4mok kyvadia je VYPNUTY a
laserovy nastroj je v samonivelacnom rozsahu

Vjraznd CERVENA >
+ Napajanie je ZAPNUTE, zamok kyvadia je VYPNUTY a laserova
jednotka je nevyrovnana.
+alebo
+ Napajanie je ZAPNUTE, zamok kyvadia je ZAPNUTY /
samonivelacia je VYPNUTA.

Prehl'ad konzoly QuickLink™

Obr. F Konzola QuickLink™
10. Drazka T licujlica so zérezmi na laserovej jednotke
11. Gombik na utahovanie cefuste
12. Gombik na utahovanie konzoly
13. Zavesné otvory pre montaz skrutiek (34 mm od seba)
14. Stativovy zavit 1/4-20"
15. Nastavitelné cefust

Poutzitie konzoly

Konzolu QuickLink mozno pripevnit v roznej polohe zovretim cefuste na
gulaty alebo plochy predmet, ako je noha stativa, dvere alebo pracovny
stol a dotiahnutim gombikov ( pozri obr. (B) : #11a #12.)

Konzolu QuickLink mozno pripevnit na vertikélny povrch pomocou
zvesnych otvorov (pozri obr. (F) #13).

Konzolu QuickLink mozno pripevnit na spodni Cast laserovej jednotky

pomocou zavitu 1/4-20" (obr. (F) #14 a obr. &) #1) alebo pomocou
spoja drézky T a zérezu.

STHT77341 139
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Aplikacie
Vertikalne vyrovnanie/prenos bodu
+ Pouzitim vertikéineho laserového lica stanovte vertikélnu
referenénd rovinu.
+ Nastavte pozadované objekty tak, aby boli zarovnané
s vertikalnou referenénou rovinou, ¢im sa zaruci ich
vertikdlne vyrovnanie.

Horizontélne vyrovnanie / prenos bodu
+  Pouzitim horizontalneho laserového luca
stanovte horizontélnu referencn rovinu.
+ Nastavte pozadované objekty tak, aby boli zarovnané
s horizontalnou referencnou rovinou, ¢im sa zaruci ich
horizontalne vyrovnanie.

Pravouhlost’
+ PouZitim vertikdineho aj horizontalneho laserového lica
stanovte bod, kde sa tieto 2 luce pretnu.
+ Nastavte pozadované objekty tak, aby boli zarovnané s
vertikalnym aj horizontalnym laserovym la¢om, ¢im sa
zaruci ich pravouhlost.

Manuélny rezim (pozrite si obrazky ©)
+  Vypne samonivelaénu funkciu a umozni laserovému
pristroju premietat neprerusovany laserovy ¢ v
fubovonom smere.

140 STHT77341
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Batérie a napdjanie

Vlozenia a vybratie batérie (pozrite si obrazok B)

Laserovy pristroj
+  Prevratte laserovy pristroj hore dnom. Otvorte kryt
priestoru pre batérie jeho stlacenim a vysunutim.
+ Vloztelvyberte batérie. Pri vkladani batérii do laserového
pristroja dbajte na ich spravnu orientéciu.
+  Zatvorte a zacvaknite kryt priestoru pre batérie jeho
zasunutim na pdvodné miesto.

A UPOZORNENIE:
+  Dbajte pozorne na oznacenia pélov (+) a (-) na
drziaku batérii, aby ste vioZili batérie spravne.
Batérie musia mat rovnaky typ a rovnaku
kapacitu. NepouZivajte kombinaciu batérii s
réznymi droviiami zostavajlicej kapacity.
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Nastavenie

Laserovy pristroj

+  Umiestnite laserové zariadenie na rovny a stabilny
povrch.

+  Pri pouziti funkcie automatického vyrovnavania prepnite
kyvadlo / prepravny zamok do odomknutej polohy.
Laserové zariadenie musi byt potom umiestnené vo
vertikalnej polohe na ploche, ktord je v stanovenom
dosahu vyrovnavania.

+ Laserové zariadenie moZe byt umiestnené v fubovolnej
polohe a bude funkéné iba vtedy, ak kyvadlo / prepravny
zémok budu v zamknutej polohe.

Montaz prisluSenstva

+  Umiestnite prisluSenstvo na miesto, kde nebude lahko
rudené a blizko centralneho umiestnenia plochy, ktort
chcete odmerat.

+ Nastavte prisluSenstvo tak, ako sa to pozaduje. Nastavte
umiestnenie a presvedcte sa, Ze zékladia prislusenstva
je blizko horizontalu (v dosahu vyrovnévania laserového
zariadenia).

+ Namontujte laserové zariadenie na prisludenstvo pouZitim
vhodnej upeviiujicej metddy, ktoré sa pouziva pre takéto
prisludenstvo / laserové zariadenie kombinécia

A POZOR:

+  Nenechavajte bez dozoru laserové zariadenie na
prislusenstve bez plne dotiahnutej upeviiovacej
skrutky. Ak tak neurobite, méze to viest k
tomu, Ze laserové zariadenie padne a méze sa
poskodit.

POZNAMKA:

+  Najlepsie je vzdy pridrZat laserové zariadenie jednou rukou
pri umiestneni, alebo vybrani laserového zariadenia z
prisluenstva.

+ Ak nastavujete polohu na ciel, Ciastocne dotiahnite
upevriovacej skrutky, zarovnajte laserovy pristroj a potom ju
Uplne dotiahnite.
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Prevddzka

POZNAMKA:
+  Informécie o indikacidch pocas prevadzky najdete v casti
Popis diéd LED.

+  Pred prevadzkou laserového pristroja vZdy skontrolujte
presnost laserového pristroja.

¢V 4lnom reZime je samoni
lica nie je zarucene vyrovnana.

+  Laserovy pristroj bude signalizovat, ked je mimo
kompenzacného rozsahu. Pozrite si ¢ast Popis diéd LED.
Upravte polohu laserového pristroja, aby bol viac vyrovnany
do horizontalnej polohy.

+  Ked'sa laserovy pristroj nepouziva, VYPNITE ho a nastavte
zémok kyvadla do uzamknutej polohy.

ia VYPNUTA. Presnost

Napajanie
. Prepnutim do zamknutej alebo odomknutej polohy laserovy
néstroj ZAPNETE
. Pre VYPNUTIE laserového nastroja prepnite do strednej
polohy
Rezim

Samonivelaény/manualny reim (pozrite si obrazky ©) a @)

. Ak cheete zapnut samonivelaciu, zdmok kyvadla na
laserovom pristroji musi byt prepnuty do odomknutej
polohy.

. Laserovy pristroj mozno pouZit so zamkom kyvadla

v uzamknutej polohe, ked' sa vyZaduje nastavenie polohy
laserového pristroja pod rozlinymi uhlami na premietanie
nevodorovnych priamych Ciar alebo bodov.

STHT77341 1M
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Kontrola presnosti a kalibrdcia

POZNAMKA:

« Laserové pristroje su utesnené a kalibrované od
vyrobcu na stanovené presnosti.

« Odporuca sa vykonat kontrolu kalibracie pred
prvym pouZzitim a potom pravidelne pocas
budtceho pouZzivania.

« Laserovy pristroj treba pravidelne kontrolovat,
aby sa zarucila jeho stanovena presnost, najméa
pri preciznych meraniach.

e Prepravnd poistka musi byt v odomknutej
polohe, aby laserovy pristroj mohol vykonat’
samoniveldciu pred kontrolou presnosti.

142 STHT77341
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Presnost’ nivelaéného luéa (pozrite si obrazok ()

+ (%) Umiestnite laserovy pristroj podla obrazka so
ZAPNUTYM laserom. Oznadte bod P, v mieste pretinania
lucov.

+ (%) Otocte laserovy pristroj 0 180° a oznate bod P, v mieste
pretinania lucov.

+ (%) Premiestnite laserovy pristroj blizko ku stene a oznadte
bod P, v mieste pretinania lucov.

+ (%) Otodte laserovy pristroj 0 180° a oznadte bod P, v mieste
pretinania lucov.

+ (%) Zmerajte vertikalnu vzdialenost medzi bodmi P.a P3, Gim
ziskate vzdialenost D,, a vertikalnu vzdialenost medzi bodmi
PZ aP,, ¢im ziskate vzdialenost D,.

+  Vypocitajte maximalnu vzdialenost posunu a porovnajte ju s
rozdielom vzdialenosti D, a D, podla uvedenej rovnice.

* Ak nie je sticet mensi nez alebo rovny vypocitanej
maximélnej vzdialenosti posunu, pristroj musite

vrétit' distril vip polocnosti Stanley na

kalibréaciu.

Maximalna vzdialenost’ posunu:
=05 T x(D,m-(2xD,m)
Maximélna hodnota )
=005 x(D, ft-(2x D, f)

Porovnanie: (pozrite si obrazok (%))

D, - D, < + maximaina hodnota

Priklad:

+ D,=10mD,=05m
. Dz =0,5mm

* D,=-1,0mm

« 05 T x(tom-(2x05m)=4,5mm

+ (0,5mm)-(-1,0mm)=1,5mm
¢ 1,5mm<4,5mm
(SPRAVNE, pristroj je v ramci kalibraénych hodnét)
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Presnost’ horizontélneho lu&a (pozrite si obrazok ()

(i) Umiestnite laserovy pristroj podla obrazka so
ZAPNUTYM laserom. Nasmeruite vertikalny 1G¢ do prvého
rohu alebo nastaveného referencného bodu. Zmerajte
polovicu vzdialenosti D, a oznatte bod P,.

+ (%) Otocte laserovy pristroj a zarovnajte predny vertikalny
laserovy 1G¢ s bodom P,. Oznacte bod P, v mieste pretinania
horizontalneho a vertikaineho laserového luca.

+ () Otocte laserovy pristroj a nasmeruite vertikalny 10¢
smerom do druhého rohu alebo nastaveného referenéného
bodu. Oznacte bod P3 tak, aby bol vertikalne v linii s bodmi
P,aP,

+ () Zmerajte vertikalnu vzdialenost D, medzi najvyssim a

+  Vypocitajte maximalnu vzdialenost posunu a porovnajte ju
s hodnotou D2.

* Ak hodnota D, nie je mensia neZ alebo rovnd vypocitanej
maximélnej vzdialenosti posunu, pristroj musite
vrétit' distribi i produktov i Stanley na
kalibraciu.

Maximalna vzdialenost’ posunu:

- mm
=05 " xDym
Maximélna hodnota

=005 B xo,t
Porovnanie: (pozrite si obrazok (o))
D, < maximalna hodnota
Priklad:

* D,=5mD,=10mm
« 05 MM y5m=25mm

+ 1,0mm < 25mm
(SPRAVNE, pristroj je v rimci kalibraénych hodnét)
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Presnost vertikalneho luca (pozrite si obrdzok (J)

+ (%) Zmerajte vy3ku stipika dveri alebo referenéného bodu,
¢im ziskate vzdialenost D,. Umiestnite laserovy pristroj
podfa obrazka so ZAPNUTYM laserom. Nasmeruite
vertikalny 1¢ smerom k stipiku dveri alebo referenénému
bodu. Oznacte body P,, P, a P, podra obrazka.

+ (%) Premiestnite laserovy pristroj na opaénu stranu stipika
dveri alebo referencného bodu a zarovnaijte rovnaky
vertikélny 1u¢ s bodom P, a P,.

+ (%) Zmerajte horizontalne vzdialenosti medzi bodom P,a
vertikalnym IG¢om z druhého umiestnenia.

+  Vypocitajte maximalnu vzdialenost posunu a porovnajte ju
s hodnotou D,

* Ak hodnota D, nie je mensia nez alebo rovnd vypocitanej
maximélnej vzdialenosti posunu, pristroj musite
vrétit' distribitorovi produk polocnosti Stanley na
kalibréciu.

Maximalna vzdialenost posunu:

=05 T xD,m
Maximalna hodnota .
=005 xD,ft

Porovnanie: (pozrite si obrézok (%))
D, < maximalna hodnota
Priklad:
+ D,=2mD,=05mm

« 05 M yxom=1,0mm

¢« 0,5mm<1,0mm
(SPRAVNE, pristroj je v ramci kalibraénych hodnot)
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Presnost’ boéného vertikaneho luga (pozri obr. ()

® Pre tito kontrolu potrebujete najmenej 1,5 m miesta na podiahe

amozno i pomocnika.

®  Poloe laserovi jednotku na podlahu a zapnite vSetky luce.
® Namerajte presne 0,91 m od stredu laserovej jednotky pozdiz

vertikélneho lica laserového kriza. Pre jednoduchsiu referenciu

stredu laserovej jednotky zacnite prvé meranie na zadnej hrane

laserovej jednotky, odmerajte 0,91 m, a potom odZitajte 30 mm. Tento

bod oznacte pismenom P1.

Odmerajte presne 1,22 m od stredu néstroja pozdz 90° vertikéineho

referencného lica, a potom odCitajte 30 mm. Tento bod oznacte

pismenom P2.

Zmerajte vzdialenost medzi bodmi P1 a P2; musia sa rovnat 1,522

m+0,75mm.

Ak nie je vzdialenost' D1 mensia alebo sa rovnd vypocitanej

maximalnej nepriamej vzdialenosti, je nutné nastroj vratit

distribdtorovi firmy Stanley na kalibréciu.

Zopakuite tieto kroky, ak je potrebné tieto merania prekontrolovat.
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Specifikdcie

Laserovy pristroj

Cross90 (STHT77341)

Presnost nivelacie:

<5 mm/10m

Horizontalna/vertikalna presnost:

<5 mm/10m

Presnost horného lica:

+4°

Delovna razdalja (Linjja):

10m

Calisma Mesafesi (Nokta):

Trieda 1 (EN60825-1)

Lazer Sinifi:

630 nm ~ 670 nm

Lazer Dalga Boyu:

=15 hodin (alkalické batérie)

Calisma Siiresi: 2 x “AA” (LR6)
Gii¢ Kaynag: IP50
IP Derecesi: -10° C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)

Galisma Sicakligi Araligi:

-25°C ~ +70° C (13°F ~ 158°F)
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Shranite celotna navodila za prihodnjo uporabo.

Varnost uporabnika

A OPOZORILO:

Pred uporabo izdelka pozorno preberite
varnostna navodila in prirocnik za uporabo.
Oseba, ki je odgovorna za instrument, mora
zagotoviti, da vsi uporabniki razumejo in
spostujejo ta navodila.

A OPOZORILO:

+  Vase lasersko orodje je vam v pomo¢ in
zaradi va$e varnosti opremljeno z naslednjimi
nalepkami, ki oznacujejo laserski razred. Prosimo,
glejte prirocnik za uporabo za podrobne
podatke o doloéenem modelu.

LASERSKO SEVANJE - NE
STRMITE V ZAREK IN VANJ NE GLEJTE

OPTICNIMI INSTRUMENTI

E* LASERSKI IZDELEK RAZREDA 1
Waks. zhodna moé < 1 mi @ 630-670 nm

EN 60825-1

V skladu z 21 CFR 1040.10 in 1040.11 z izjemo odstopanj v skladu z
Obvestilom o laserju t. 50, junij 2007

A POZOR:

+  Pazite, da medtem ko uporabljate lasersko
orodje, ne izpostavite svojih oci laserskemu Zarku
(vir rdece svetlobe). Dolgotrajna izpostavitev
laserskemu Zarku je lahko nevarna za va$e o€i.

A POZOR:

+  Nekaterim paketom laserskega orodja so lahko
priloZena o¢ala. To NISO potrjena varnostna
ocala. Ta ocala se uporabljajo SAMO za
izboljsanje vidljivosti Zarka v svetlejih razmerah
ali pri vecjih razdaljah od vira laserja.
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Vsebina

+  Varnost uporabnika

+  Vsebina

+  Pregled izdelka

+  Tipkovnica, nacini in LED-diode

+  Uporaba

+ Baterije in napajanje

+  Namestitev

+ Delovanje

+  Preverjanje natancnosti in kalibracija
+  Specifikacije

Pregled izdelka

Slika A - Laser

1. Nastavek navojem 1/4-20«

2. Lasersko okno

3. Stikalo za vKl./izk. in zaklepanje nihala

4. Utori za pritrditev konzole Quick Link

5. Svetlobni indikator LED/ni nivelirano
Slika B - Mesto baterijskega viozka za laser

6. 2 x baterijski viozek AA

7. Pokrov predelka za baterijske viozke
Slika C - PoloZaj vkl./izk. in zaklepanja nihala
Slika D - Nagini laserja

Slika E - Sestav konzole Quick Link
9. Konzola QuickLink

- Podatek o konzoli Quick Link™
Slika H - Natancnost vodoravnega zarka
Slika I - Natan¢nost vodoravnega Zarka

Slika J - Natancnost navpi¢nega Zarka
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Tipkovnica, nacini in LED-diode

@ Tipkovnicalstikalo

1ZK. | VKL. zaklepanje nihala

R I2k. zaklepanje nihalalvil.

n VkI. zaklepanje nihala/mehanski nacin/izk. samoniveliranje

L)

. @ Laser VKLJUCITE tako, da premaknete na ‘omogoé” ali
“onemogoci”.

J @ Laser IZKLJUCITE tako, da premaknete na sredino.

. Q VKL./IZK. stranskega navpicnega curka

. Stranski navpicni curek vkljucitefizkfjucite tako, da pritisnite

Nagini
Nacini laserskih curkov
+ Krizna linija VKL. (D1 ): vodoravni curek in navpicni curek
sta VKL.
+Vsi curki so VKL. (D2 ): vodoravni curek, navpicni curek, in
stranski curek so VKL.
+Vsi curki so 1ZK.

Samoniveliranje (Glej sliki © in ©)
+ Samoniveliranje vkljucite tako, da zaklepanje nihala na laserju preklopite
na “‘onemogoti”.

Mehanski nacin (Glej sliki © in ©)
+ Laser lahko bljate, tudi ko je zaklepanje nihala ieno na

‘onemogoci’, ce delo zahteva, da laser postavite pod razlicnimi koti
projiciranja ravnih linij, ki niso nivelirane.
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LED / indikator ne-niveliranega stanja (Glej sliko @ #5)

N e
Naprava je 1ZK. / zaklepanje nihala je VKL.

a Naprava je VKL., zaklepanje nihala je 1ZK., laser je v
obmocju samoniveliranja.

Motna RDECA —
+ Naprava je VKL., zaklepanje nihala je 1ZK., laser ni niveliran.
«ali
+ Naprava je VKL., zaklepanje nihala je VKL / samoniveliranje
e lzK.

Konzola QuickLink ™

Slika F - Konzola QuickLink ™

0. T-matica, ki sede v utore na laserski enoti

1. Gumb za privijanje prijemalne celjusti

2. Gumb za privijanje konzole

3. Odprtine za obe3anje za namestite s privijanjem (34 mm
narazen)

14. Nastavek z navojem 1/4-20"

15. Nastavljiva prijlemaina celjust

1
1
1
1

Mozni nacini uporabe konzole

Konzolo QuickLink namestite v razlicne polozaje tako, da jo spnete s
prijemalnimi ¢eljustmi na okrogle ali ploske predmete, kot so drog tripoda,
vrata ali pult, in privijete gumbe. (Glej sliko (B): #11 & #12)

Konzolo QuickLink namestite na pokoncno povrsino, in sicer v izdelane
odprtine za obesanje. (Glej sliko (B) #13)

Konzolo QuickLink lahko pritrdite na dno laserske enote, in sicer z
navojnim nastavkom 1/4-20" (Slika (F) #14 in slika &) #1) ali s
pritrditvijo T-matice v utor.

STHT77341 147
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Uporaba

Prenos svincnice/tock
+  Zuporabo navpiénega laserskega Zarka dolocite navpiéno
referenéno raven.
+ NameScajte Zeleni(e) predmet(e), dokler ni(so)
poravnan(i) z navpicno referenéno ravnjo, da zagotovite,
da je(so) predmet(i) navpicen(ni).

Vodoravni prenos / prenos tock
+  Zuporabo vodoravnega laserskega Zarka dolocite
vodoravno referencno raven.
+ NameScajte Zeleni(e) predmet(e), dokler ni(so)
poravnan(i) z vodoravno referenéno ravnjo, da zagotovite,
da je(so) predmet(i) vodoraven(ni).

Pravokotno
+  Zuporabo navpiénega in vodoravnega laserskega Zarka
dologite tocko, kjer se Zarka krizata.
+ NameScajte Zeleni(e) predmet(e), dokler ni(so)
poravnan(i) z navpiénim in vodoravnim laserskim Zarkom,
da zagotovite, da je(so) predmet(i) pravokoten(ni).

Nagin pulziranja (glejte sliko (B)
+ Nastavitev laserskega orodja v na¢in pulziranja omogo¢a
uporabo izbirnih laserskih detektorjev.

Roéni naéin (glejte sliki ©)
+  Onemogogi funkcijo samoizravnave in omogo¢i laserski
enoti, da projicira nepremicen laserski Zarek v katerikoli
smeri.

148  STHT77341

5s90_SI_STHT77341.indd 148

Baterije in napajanje

Vstavljanje/odstranitev baterij (glejte sliko @)

Lasersko orodje
+  Prevratte laserovy pristroj hore dnom. Otvorte kryt
priestoru pre batérie jeho stlacenim a vysunutim.
+  Vloztelvyberte batérie. Pri vkladani batérii do laserového
pristroja dbajte na ich spravnu orientaciu.
+  Zatvorte a zacvaknite kryt priestoru pre batérie jeho
zasunutim na pévodné miesto.

A OPOZORILO:

*  Bodite pozomni na oznake (+) in (-) v predelu
za baterije za pravilno namestitev baterij.
Baterije morajo biti enake vrste in kapacitete. Ne
uporabljajte kombinacije baterij, ki imajo razlicno
preostalo kapaciteto.
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Namestitev

Lasersko orodje

+ Lasersko orodje postavite na ravno, stabilno povrino.

+ Ce uporabljate funkcijo samodejne izravnave, premaknite
zaklep za nihalo/prevoz v zaklenjen poloZaj. Lasersko
orodje nato postavite navpiéno na povrsino, ki je znotraj
opredeljenega razpona kompenzacije.

+ Lasersko orodje se lahko postavi v katero koli smer in
deluje samo, ko je zaklep za nihalo/prevoz v zaklenjenem
poloZaju.

Namescanje dodatkov

+ Postavite dodatek na varno mesto v blizino sredis¢ne
lokacije obmocia, ki ga Zelite izmeriti.

+ Namestite dodatek. Prilagodite polozaj dodatka tako,
da bo njegova spodnja stran skoraj vodoravna (znotraj
razpona kompenzacije laserskega orodja).

+ Pritrdite lasersko orodje na dodatek tako, kot je primerno
za uporabo s tak$no kombinacijo dodatka/laserskega
orodja.

A POZOR:

+  Ne puscajte laserskega orodja brez nadzora na
dodatku, ¢e pred tem ne zategnete pritrdilnega
vijaka. V nasprotnem primeru lahko lasersko
orodje pade in se mo¢no poskoduje.

OPOMBA:

+ Najbolje je, da lasersko orodje vedno podpirate z eno roko,
ko ga postavijate ali odstranjujete z dodatka.

+ Ce namescate preko tarce, delno privijte pritrdilnega vijaka,
poravnajte lasersko orodje in nato do konca privijte vijak.
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Delovanje

OPOMBA:

+  Glejte Opis LED-diod za oznake med delovanjem.

+ Preden uporabite lasersko orodje, vedno preverite njegovo
natancnost.

+  Vrocnem nacinu je samoizravnava IZKLOPLJENA.

Ni zagotovijeno, da je natancnost Zarka vodoravna.

+  Lasersko orodje bo nakazalo, ko je zunaj razpona
kompenzacije. Glejte Opis LED-diod. Ponovno namestite
lasersko orodje, da bo bolj vodoravno.

+ Ko laserskega orodja ne uporabljate, ga vedno IZKLOPITE
in zaklep za nihalo premaknite v
zaklenjen poloZaj.

Mo¢

. @ Laser VKLJUCITE tako, da premaknete na ‘omogoéi ali
“onemogoti”.

. @ Laser IZKLJUCITE tako, da premaknete na sredino.

Nacin
+  Pritiskajte @ za premikanje po nacinih, ki so na voljo.
Natin za samoizravnavo / roéni nacin (glejte sliki ©) in @)

. Za varno samoizravnavo mora biti zaklep za nihalo na
laserskem orodju v odklenjenem poloZaju.

. Lasersko orodje se lahko uporablja z zaklepom
za nihalo v zaklenjenem poloZaju, ko je to zahtevano
za namestitev laserskega orodja na razlicne kote za
projiciranje nevodoravnih ravnih ¢rt ali tock.

STHT77341 149
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Preverjanje natanénosti in kalibracija

OPOMBA:

+ Laserska orodja so zapecatena in kalibrirana v
tovarni na navedeno natancnost.

+ Pred prvo uporabo je priporocijivo izvesti preskus kalibracije
in nato periodicno med prihodnjo uporabo.

+  Lasersko orodje je treba redno pregledovati, da se zagotovi
njegova natancnost, zlasti pri natancnih razporeditvah.

*  Pred pregledom natan¢nosti mora biti zaklep za
port v j poloZaju, da lahko I k
orodje izvede samoizravnavo.

150 STHT77341
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Natanénost vodoravnega Zarka (glejte sliko ()

(%) Namestite lasersko orodje, kot je prikazano, z
VKLOPLJENIM laserjem. Oznacite tocko P, v preseciscu.
(®) Zavttite lasersko enoto za 180° in oznaCite tocko P, v
preseciscu.

(%) Prestavite lasersko orodje bliZje steni in oznacite tocko
P, v presegiscu.

() Zavttite lasersko enoto za 180° in oznaCite tocko P, v
preseciscu.

(%) Izmerite navpicno razdaljo med P, in P,, da dobite D, in
navpicno razdaljo med P, in P,, da dobite D, .

Izradunajte najvecjo razdaljo odstopanja in primerjajte z
razliko D, in D,, kot je prikazano v enacbi.

Ce vsota ni manjsa kot izraGunana najveéja razdalja
odstopanja ali enaka le-tej, je treba orodje vrniti
distributerju za Stanley, da znova izvedejo umerjanje.

Najvecja razdalja odstopanja:
=05 T x (0,m - (2 x D,m)
Najvec
=005 x (D, ft - (2 x D, )

Primerjajte: (glejte sliko (%)

D, - D, <t najvec

Primer:

D,=10mD,=05m
D, = 0,5mm
D, =-1,0mm

05 B0 x (10m - (2 x 05m) = 45mm
(najvecja razdalja odstopanja)

(0,5mm) - (-1,0mm) = 1,5mm

1,5mm < 4,5mm

(RESNICNO, orodje je umerjeno)
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Natanénost vodoravnega Zarka (glejte sliko (D)

+ (i) Namestite lasersko orodje, kot je prikazano, z
VKLOPLJENIM laserjem. Namerite navpicni Zarek proti

prvemu kotu ali nastavite referencno tocko. lzmerite polovico

razdalje D, in oznacite tocko P, .
+ (i) Zavrtite lasersko orodje in poravnaijte sprednji navpicni

laserski Zarek s tocko P, . Oznacite tocko sz kjer se krizata

vodoravni in navpicni laserski Zarek.

+ () Zavrtite lasersko orodje in namerite navpicni Zarek proti
drugemu kotu ali nastavite referencno tocko. Oznacite tocko

P, tako, da bo navpi¢no poravnana s tockama P, in P, .
+ (1 lzmerite navpicno razdaljo D, med najvijo in najnizjo
tocko.

+  lzraCunajte najvecjo razdaljo odstopanja in primerjajte z D2 .

o Ce D, ni manjsi kot izraunana najvecja razdalja
odstopanja ali enak le-tej, je treba orodje vrniti
distributerju za Stanley, da znova izvedejo umerjanje.

Najvecja razdalja odstopanja:

- mm

=05 m X D1m
Najve¢ .

=005 § x D,

Primerjajte: (glejte sliko (i)
D, <najvec

Primer:

* D,=5m D,=10mm

« 05T x5m=25mm
(najvecja razdalja odstopanja)

o 1,0mm < 25mm
(RESNICNO, orodje je umerjeno)
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Natanénost navpicnega zarka (glejte sliko (7))

(@ Izmerite visino vratnega podboja ali referencne tocke,
da dobite razdaljo D, . Namestite lasersko orodje, kot je
prikazano, z VKLOPLJENIM laserjem. Namerite navpicni
Zerek proti vratnemu podboju ali referencni tocki. Oznacite
tocke P,, P, in P, kot je prikazano.

(@) Prestavite lasersko orodje na nasprotno stran vratnega
podboja ali referencne tocke in poravnajte navpicni Zarek
sP,inP,.

@) Izmerite vodoravno razdaljo med P, in navpicnim Zarkom
z 2. lokacije.

IzraCunajte najvecjo razdaljo odstopanja in primerjajte z D, .
Ce D, ni manjSi kot izracunana najvecja razdalja
odstopanja ali enak le-tej, je treba orodje vrniti
distributerju za Stanley, da znova izvedejo umerjanje.

Najvecja razdalja odstopanja:
=05 @y pm
Najvec )
=005 B xo,tt

Primerjajte: (glejte sliko (5)

D, <najve¢

Primer:

D,=2m, D,=0,5mm

05 Ty 2m = 1,0mm
(najvecja razdalja odstopanja)
0,5mm < 1,0mm

(RESNICNO, orodje je umerjeno)
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Totnost stranskega navpicnega curka (Glej sliko ()

C® Potrebujete talno povrsino, velikosti najmanj 1,5 m (16 ft ), in po
moznosti pomocnikal-co, ki vam bo pomagall-a ustrezno nastaviti.

« ® Postavite lasersko enoto na ravna fla in vkljucite vse curke.

+ ® pzmerite natanéno 0,91 m (3 ft) od sredine laserja vzdolz
navpicnega curka laserskega kriza. Za enostavno nastavitev
referencne sredine laserja, zacnite prvo meritev ob prednjem robu
laserja, izmerite 0,91 m (3 ft), nato odstejte 30 mm (1,18 in). Oznacite
to tocko P1.

+ lzmerite natancno 1,22 m (4 ft) od sredine instrumenta vzdolz
navpicnega referencnega curka 90, nato odstejte 30 mm (1,18 in).
Oznatite to tocko P2.

+ |zmerite od P1 do P2; vrednost mora biti enaka 1,522 m £ 0,75 mm
(5ft £1/32in)

+ Ce D1 ni manj ali enako izraéunani maks. razdalji izravnave,
orodje odnesite k prodajalcu Stanly, kjer ga bodo ponovno
umerili,

+ Po potrebi ponovite te korake ter ponovno preizkusite in potrdite
meritve.
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Specifikacije

Lasersko orodje

Cross90 (STHT77341)

Tonost izravnavanja::

<5 mm/10m

Vodoravna/navpicna natancnost: <5mm/10m
Razpon kompenzacije: +4°
Delovna razdalja (Linija): 10m

Laserski razred:

Razred 1 (EN60825-1)

Valovna dolzina laserja:

630 nm ~ 670 nm

Cas delovanja: 215 ur (alkalne baterije)
Vir napajanja: 2 x “AA” (LR6)
Zadcita IP: P50

Razpon obratovalne temperature:

-10° C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)

Razpon temperature skladiscenja:

25°C ~ +70° C (13°F ~ 158°F)
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3anaseTe usnoTo p BO 32

BesonacHocT

A MPEAYNPEXAEHNE:

+  [pedu paboma npoyememe 8HUMaMeNHO
Wrempykuuume 3a 6e3onacHocm u
Prkogodcmeomo 3a ynompeba. fluyemo,
0M20BOPHO 3a UHCMPyMeHma, mpsibea da ce
y6edu, ye scuyku nompebumenu pasbupam u
craseam me3u UHCPYKYUU.

A ﬂFE,qynFE)K,[IEHME
CredHume cmukepu ebpXy 1a3epHus yped
CcbOBPKaM UHGPOPMALUS 3a NTa3ePHUST Kac
u npedynpexdeHus 3a 6esonacHocm. Bx.
Prkosodcmeomo 3a ynompeba 0mHOCHO
crieyucpukama Ha KOHKpemHusi Moder.

MASEPHA PAIVALIAA - HE
FEAVTE 8 ITBUA /1 HE [MESAMTE
PEKTHO G
ONTUHI MHCTPYMEHTH
DASEPEH NIPOYKT KIAC 1
W <t

EN 60825-1

B cworeetcTaue ¢ 21 CFR 1040.10 1 1040.11, ¢ u3knioueHne
Ha OTKINOHeHus cbrnacHo Vasectue 3a Ilasepu No. 50, ot
toHn 2007

A BHMMAHME

o 8peme Ha paﬁoma naseme o4yume cu

0m u3nby4ysaHus 1a3epeH vy (llepSeHama

c ). Mpodx. MO u3nazaHe Ha
1836PHU YU MOXe 0a yapedu odume.

A BHMMAHME

Hsikou okomnnekmosKu ekitioyeam oyuna. Tesu
oyuna HE ca cepmucbuyupanu 3awumHu oyuna.
Tesu o4una CAMO nodobpsisam eudumocmma
Ha ITbya 8 M0-CUITHO 0c8emeHa cpeda unu npu

[10-20/1eMu pa3cmosHUsA 0m s1a3epHuUs USMOYHUK.
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ChabpkaHue

+  bBesonactoct

+  Cobabpxahue

+  [pernen Ha npozykTa

+  Knasuatypa, pexvmu v CBETOAMOav

+  [punoxenns

+  barepum 1 3axpaHBate

+  YcraHoska

«  Ekcnnoatauus

+  [lpoBepka Ha TOYHOCTTa 1 KannBpoBKa
+ TexHu4eckv AaHHN

Mpernen Ha npoaykTa
®urypa A - JlazepHo ycTpoiicTeo

1. 1/4-20 pe3GoBaHo rHe3no

2. Mpo3opye Ha nasepa

3. Knioy 3a 3axpaHBaHe/3aksioysaHe Ha Maxano

4. OtBopy 3a cBbp3BaHe Ha Quick Link ckoba

5. Cetoavon/MHamkaTop 3a pa3vecTsaHe Ha HUBOTO
®urypa B - Pasnonoxerue Ha batepunte Ha nasepHoTo
YCTPOICTBO

6.2 x AA Batepum

7. Kanaue Ha barepuute

®urypa C - MonoxeHws Ha 3axpaHBaHe / 3aknoyBaHe Ha
Maxarnoro

®urypa D - Pexvmn Ha nasepa

®urypa E - CrnobsizaHe Ha Quick Link ckoba.
9. Quick Link cxoba

®urypa F - [leraiinu Ha ckobara Quick Link ™
®urypa H - To4HOCT Ha HYBENUpaLLNs by
@urypa | - TO4HOCT Ha XOPU3OHTaNHNS MY

®urypa J - TO4HOCT Ha BEpTUKaNHWS by
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KnaBMaTyga, pexumu u ceetoanonu

e 3axpaHBaHETO € BKNIOYEHO, KITH04 Ha MaxanoTo M3KNIoYeH 1

@ Na3epHUST ENIEMEHT € B 41anasoHa Ha CAMOHVIBENIMpaHE.
Knasuarypa / Knioy
3 [ 1 Knioy Ha BKMKOYEH
a Knioy Ha u3knkoden / C I TlocTost0 Jepeeo
* 3aXPaHBAHETO € BKMIOYEHO, KIMKOYBT Ha Maxarnoto € M3KIOYeH, 1
Knioy Ha MaxanoTo BKnoYeH / PbYeH pexum | HWBOTO Ha Na3epHIA eNEeMeHT € Pa3MecTeHo.
CaMOHUBENMpaHe M3KNIo4eHo unu

+ 33XPaHBAHETO € BKMIOYEHO, KITKYBT Ha MaXarnoTo e BIIOYeH |

@ CaMOHUBENMPAHETO € U3KINIYEHO.
. IpemecTeTe B 3aKNIOYEHO WM OTKIKYEHO NONOXEHVE, 33

1@ BKITIOUTE N1838PHOTO YCTPOWCTBO m 3 6 ickLink ™
. @ 3a 8 U3KITIOYHTE N13EPHOTO YCTPOVICTBO, NpemecTeTe B C2Nneo Ha cko0d WUICKEIN

CPERHO NONOXEHHe. ®urypa F- Ckoba QuickLink ™

10. T-raikaTa 7ja BfIe3e B OTBOPUTE Ha Na3epHIs ENemeHT.
11. Konye 3a 3aTsrake Ha 3axgaTkara.
12. Konue 3a 3aTsrane Ha ckobara.

. HatucHere, 3a fa BkrkouuTe / 3kniodmte CTPaHNHUA 13. [lynku 3a 3aKa4axe Npu MOHTaX Ype3 3aBHHTBaHe.
(
14.
1

. @ CTpaHu4eH BEpTUKANEH by BKMKYEH | U3KMKYeH

BEPTVIKANEH MTbY. pascrosiHue 34mm)
1/4-20 “pe3bosaro rHespo.
Pexumn 5. Perynupyema 3axsatka.
Hanuynm pexumm Ha nasepHus ney
+ MpeceyHa NvHus BkiodeHa (D 1): XOpU3OHTanHa Nbyea MuHS

11 BEDTKATHA Tb4EBa TMHIS BKTIEHI MpunoxeHus Ha ckobama

+ Beudkin it (D 2): XOpU3OHTanHa MbYeBa NUHKS, BEPTUKanHa

1L4€E8 THHIS 1 CTaHHHHa ToHesa UHIR BRTIONeHH CroBara QuickLink MOXe 72 ce MOHTUA B PASTIMHM MIOTIOKEHIS, Ype3
« BOHKH oM aKTIOuEHH MPHKDEBaHE Ha 3aXBATKHTE KbM KDL WM MTIOCKM MDEAMETH KaTo
[IPbXKa Ha CTATB, BPaTa WM Neiika, W 4pe3 3aTAraHe Ha konyerara.
CamonuBenmpane (Bux duzypu © u @) (Bux cpueypa (B):# 1 u#12)

+ KnioybT Ha Maxanoro Ha nasepHoTo YCTPOICTBO TpsiBea Aa Gbae
IOCTABEH B OTKITIOHEHO MIOTIOKEHUE, 33 A MOKE fia Ce caMoHuBenupa,  CkoBara QuickLink moxe na Gbe MOHTUpaHa BDXY BepTAKanHa
MOBB{XHOCT ¢ TIOMOLLT Ha NDEAIBWIEHATE ANk 3a 3akauaHe. (Buxme

Phuen pexum (Bux dwrypn © u @) duzypa B #13)

+ [la3epHOTO YCTPOTICTBO MOXE 12 C& U3NON3sa MpH 3aKTKHEHo

IONOKEHYE Ha KNK4A HA MAXANOTO, KOTATO € HEOBXOBMMO N133EpHOTO Crobara QuickLink Moxe Aa Gbae npukpenena koM AoNHara YacT Ha
JCTPOIICTBO f13 C& NO3MLMOHADA TIDU PA3TMYHN bITIA, 33 [1a NpOKeKTApa  T1A3BPHIS €MIEMEHT C nomolLTa Ha 1/4-20 * pe3GoBanoTo rHe3no (@ueypa
HepaBHOMEPHH Npasit MHN (B# 14 u# cpueypa (B) 1) wnwt T-raifka n 0TBOpHTE 3a CBLP3BaHE.

Pabora Ha cBeTOAMOAA/MHAMKATOPa 33 pa3MecTBaHe Ha HUBOTO (Buk
®urypa @) #5)

CBeTOAMOn U3KMIOYEH
3axpaHBaHe W3KITOHEHO | KIKoY Ha MaXarnoTo e BKITKYeH

STHT77341 155
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[IpunoxeHus

Orteec / [pemecTBaHe Ha Touka
+ CnomoLLTa Ha BepTUKAMNHWs Na3epeH NTby, yCTaHoBETe
BepTKarHa pedepeHTHa paBHUHa.
+  TMo3uumoHvpaiiTe xenatusi/Te 06exT/n, fokato ce
MOAPABHST C BEpTUKaIHaTa pethepeHTHa paBHUHa, 3a fia
rapaHTipaTe, 4e ca OTBECHM.

Husenup / MpemecTBaHe Ha To4Ka
+ CnomoLLTa Ha XOPU3OHTaNHMS NTa3epeH Nby, yCTaHoBeTe
XOPU3OHTaIHa pechepeHTHa paBHiHa.
+  TMo3uumoHwpaiiTe xenatusi/Te 06exT/n, fokato ce
MOAPABHST C XOPU3OHTANHaTa pedbepeHTHa paBHuHa, 3a
[1a rapaHTIpare, e ca BOJ0PaBHN.

MpaB bron
+ CnomoLLTa Ha BEPTUKANHWSAT 11 XOPU3OHTATIEH Na3epHM
ITbYK, YCTaHOBETE TOUKa, KbETO 2 JTb4a Ce npeciyar.
+  TMo3uumoHwpaiiTe xenatusi/Te 06exT/n, fokato ce
TOAPABHST C BEPTUKATHMS 1 C XOPU3OHTAITHIS nasepe
ITbY, 33 fla rapaHTuparte, Ye ca nog npas brbi.

PbueH pexum (Bx. dueypu (©)
+ [leaktuBupa (yHKUWSTa 3 CAMOXOPU3OHTUPAHE 1
M03BONSABA Ha Na3epHys Yper Aa NpoeKTMpa conuae
n1a3epeH by BbB BCSIKAKBa OPUEHTaLIS.

156  STHT77341
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BaTEQI/IVI M 3axpaHBaHe

MNoctassHe/3BaxgaaHe Ha 6atepuute (Bx. dueypa (B)

TNazepeH ypea

+  3aBbpTeTe NasepHUst IHCTPYMEHT Kb OMHMLATa.
OTBOpeTe KanayeTo Ha OTAerNeHNeTo 3a Gatepuu, kato ro
HaTVCHETe U MiTb3HETE HaBbH.

+ [locrasete/nssanete Gatepumte. CnaseTe nonspHocTTa
Ha GaTepuuTe Npu MOCTABSIHETO UM B Na3epHUst ypen.

+ 3aTBOpETE ¥ 3aKMioYeTe Kana4eTo Ha OTAENEHUETO 3a
GaTepwu, Karo ro MTb3HeTe, 0KaTO LpakHe Ha MACTOTO
on.

A NPERYNPEXIEHUE:
+  ObbpHeme gHUMaHUe Ha 03Ha4eHuAma (+) u
(-), 3a 0a mocmasume npasunHo bamepuume.
bamepuume mpsibea da cernadam no mun u
3apsid. He uanonssalime 6amepuu ¢ pasnuyHo
HUBO Ha 3apsida.

01/07/2013 10:C



YcTaHoBKa

asepeH ypen

+  TlocTaBeTe nasepHist UHCTPYMEHT Ha paBHa, cTabunHa
TMOBBLPXHOCT.

+ Ao n3nonaeare (hyHKLMSITA 3a ABTOHMBENMPaHE,
npeMecTeTe Maxarnorto / Krio4a 3a TpaHcropTupaxe
B OTKIKO4EHO rorioxeHie. Crief ToBa NasepHUAT
VMHCTPYMeHT TpsibBa fia Gb/je NocTaBeH B 13npaBeHo
TIONOXEHME BbPXy MOBBLPXHOCT, KOSITO Ce Ham1pa B
onpezierneHist KOMMEHCATOPEH ManasoH.

+  J1a3epHUAT MHCTPYMEHT MOXe [a Gbfie NocTaBeH BbB
BCsKaKbB OPUEHTUP 11 (YHKLIMOHMPA €AMHCTBEHO, KOraTo
Maxaroro / KIioybT 3a TPaHCMOpTUpaHe € B 3aKMioYeHo
TIONOXEHME.

MoHTMpaHe Ha npUCTaBKKM

+ [ocTaseTe NpucTaBKaTa Ha MACTO, KbAETO HaMa Aa Gbae
TIECHO NOBPEAEHa 1 B GNU30CT 10 LEHTbPA Ha nroLyTa,
KosiTo Le Gbae namepeaHa.

+  [MoaroTeeTe NpucTaBKaTa, Cropez U3nCKksaHusTa
Mo3uLmoHupaiiTe Taka, Ye OCHOBATA Ha MpUCTaBKaTa f4a &
6130 [0 XOpU3OHTanNaTa (8 KOMIEHCamMopHUS duanasoH
Ha 11a36pHUSI UHCPYMEH).

+ MoHTvpaiiTe NasepHus MHCTPYMEHT BbPXY NpUcTaBKata
Kato 13nonaeare NOAXOASILVS 3a Takasa KOMBUHALWS
‘TIpUCTaBKa / NasepeH MHCTPYMEHT METOA Ha 3aKpenBaHe.

A BHUMAHME:

He o (i P Py 8bpXy
npucmaska be3 Hadop u 6e3 0a cme 3ameeHanu
30paso 3akpeneauus 8UHM. AKO He criasume
moea ycrosue, 1asepHUsM UHCMPYMEHM Moxe
necHo Oa nadHe u da 6b0e noepedeH.

S3ABEJIEXKA:
+ [pakmuxama Hanaza euHaau, Kozamo nocmassime unu
N1a3EPHUST UHCY om iy Oa

npudbpXame UHCMpyMEHMa C e0Ha PbKa.
+ AKo 20 MO3UYUOHUPaMe 8bPXY Uer, YaCmu4HO 3amezHeme
(peneaLyust 8uHM, H Ipalime nasepHUs! UH

u crned mosa 3amezHeme dokpall.
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I'Iposepka Ha TOYHOCTTA U KanM6QOBKa

3ABETIEXKA:

+ JlazepHume ypedu ce nnombupam u kanubpupam e 3aéoda
3a 10CO4EHaMa MyK MoYHoCM.

+ [penopbyea ce da U3gbpLUMe rPosepKa Ha
kanubpauusma npedu nbpeama ynompeba u nepuodu4Ho
cned mosa.

+ ToyHocmma Ha nasepHus yped mpsibea da ce nposepsisa
PedogHo, 0COBEHO MPU MPEUU3HU U3MEPSaHUS.

. npu my f psibea da e 8

MOMIOKEHUE OMKIYEHO, 32 02 MOXKe N1a3epHUAM

Py da ce ipa, npedu da ce
nposepsiea moyHocmMmMa.

STHT77341 157
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Ekcnnoaraums

3ABEJEXKA:

+  Bx. OnucaHue Ha ceemoduodume OMHOCHO
uHAuKayuume o epeme Ha paboma.

+ [pedu paboma euHazu npaseme nposepka Ha MoyHocMMa

Ha N1a3epHust ypeo.
* B pbYHUS peXUM CaMOHUBENUPAHEMO € U3KITio4eHo. He ce
I MOYHO XOPU3OHMUPAHE Ha STbYa.

+  Kozamo naseprusim yped e usebH obxeama Ha
Komnel pa, moti nodasa cxo! UHOUKayUs.
Bx. O Ha duod XopusoHi (i
MaKCUMaJTHO 11a3epHusi yped.

+ Kozamo He ce u3nonssa, Mons,. ysepeme ce, 4e n1asepHusim
UHCMPYMEHM € UKITKYeH U Maxaomo € 110CMaseHo 8
3aKITIYEHO MOMOXEHUE.

BkniouBaHe

. TpemecTeTe B 3aKTTIONEHO UK OTKITIONEHO NONIOXEHNE, 38
1@ BKITIOUWTE N1838PHOTO YCTPOWCTBO.

. 3a 18 U3KITIOYMTE N13EPHOTO YCTPOVICTBO, NpemecTeTe B
CPEAHO MONOKEHHE.

Pexum

Camonusenupaly / PuueH pexum (Bx. duzypu ©) u @)

. MaxanoTo 3a 3akrio4gaHe Ha NasepHist MHCTPYMEHT
TpsiGBa Aa Gbae B N03ULMS OTKNIOYEHO, 3a fia e
Bb3MOXHO CamOHVBenupaHxe.

. TNa3epHUST MHCTPYMEHT MOXe Aa Ce U3non3ea ¢
MaxanoTo 3a 3aK/i4BaHe B NO3ULVs 3aKIK4YEHO, Korato
na3epbT TpsiBBa Aa Ce NONLMOHPA MOA Pa3NMAYHY I
3 3alVTa Ha HEHMBENMPAHI NPaBY NIHUM UMM TOYKA.

158  STHT77341
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TouHOCT Ha TbYa 3a Xopu3oHTUpaHe (Bx. duzypa ()

+ () NocraseTe NasepHUs UHCTPYMEHT, KaKTO Ha
uniocTpaLusiTa, ¢ BknioyeH nasep. Otbenexete npeceyHata
To4ka c P,.

+ (%) 3asbpreTe nasepHus ypea Ha 180° v otbenexete
npeceyHara Touka ¢ P,.

(%) MpemecTeTe nasepHus ypea 61u3o 4o CTeHaTa U
otbenexete npeceyHara Touka c P,.

« (%) 3asbprete nasepHus ypen Ha 180° u otbenexere
npeceyHara Touka ¢ P,.

(%) VaMepeTe BepTUKAnHOTO pascTosiHue MexXzy PuP, 3
Aa nonyqwte D, v BepTvKkanHoTo pasctostve mexgay P, u P,
3a pa nonywute D, .

+ M3umMcneTe MaKCManHoTO OTKNOHEHHe B pascTosHUATA
1 cpasHeTe ¢ pasnukata Ha D, u D,, kakTo e nokasano B

YPaBHEHUETO.

*  Ako c60pBm He € M0-MaTbK UNU paseH Ha
u. om
pa. Py m mpsi6ea Oa ce ebpHe
npu ducmpubymopa Ha Stanley 3a puf

Makcumanko omknoxexue om pascmosHuemo.

=05 " x (D,m- (2 xD,m)

Makcumym ia
= 0,05 dyra x (D, pyma - (2 x D, cpyma))
Cpagteme: (Bx. gpuzypa (%))
D, - D, < tMakcumyma
Npumep:
+ D,=10mD,=05m
* D,=05mm
* D, =10mm
¢ 05 % X (10m - (2 x 0,5m) = 45um (MakcumanHo

om pa
« (05mm) - (-1,0mm) = 1,5um
o 1,5mm < 4,5mm

(BSIPHO, Py me )
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TouHOCT Ha XOpU3OHTanHMs by (Bik. duzypa (D)

+ () Mocrasete nasepHs UHCTPYMEHT, KAKTO Ha
uncTpaumnaTa, ¢ BKINo4eH nasep. Hacouete BepTUKanHna
b4 KbM MbPBUA brbf UNK 3adafeHa pe(bepeHTHa TOuKa.

Vi3amepete nonosuHaTa o pascToOSHUETO D1 1 ro otbenexere

cToukaP, .
+ (1) 3aBbpreTe NA3epHs MHCTPYMEHT 1 OAPaBHETe

npeaHus BepTUKaneH nasepeH nbYy ¢ Touka F’1 . Otbenexere

T04Ka P,, Kb1€TO XOPU3OHTANHIAT 1 BEPTVIKaneH NasepHu
JTBYM CE Mpecuyar.

+ () 3aBbpTeTe Na3ePHUS MHCTPYMEHT U HacoueTe
BEPTUKaIHIS JTbY KbM BTOPUS bIbN MM 3ajafieHa
pedhepenTHa Touka. Mapkupaiite Touka P, Taka e Aa e
BEPTUKANHO ycrnopeaHa Ha Toukn P, n P,

+ (i) Viamepete BepTUKanHoTo pascToskiue D, Mexy Hait-
BICOKATa 1 Hal-HuCKaTa Touka.

+ M3umcnieTe MaKCManHOTO OTKMOHEHHE OT Pa3CTOSHUETO 1
cpasHerte ¢ D2.

+  Axo D, He e M0-MaIKo UnU PagHO Ha U34UCIIeHOMO

om pa
uHCcMpymMeHmbm mpsi6ea da ce 8bpHe Mpu
il pa Ha Stanley 3a

MaxcumanHo omk/ioHeHue om pascmosHuemo:
- MM
=05 Gy xD,m

Makcumym ua
=005 dyra x D, oym

Cpaeteme: (Bx. gpuzypa (ip)
D, < Makcumyma
Npumep:
* D, =5mD,=10mm

© 05 Wy 5m=25m
om pa.

¢ 1,0mm £ 2,5um
(BAIPHO, Py me pup
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TouHOCT Ha BepTukantusi by (Bx. Guzypa (J)

(%) VIamepere B1couMHaTa Ha Kacara Ha BpaTa Ui
pechepeHTHa Touka, 3a Aa nony4ute pasctosHue D, .
MocTaBeTe nasepHusi UHCTPYMEHT, KakTo Ha UniocTpaLusiTa,
C BKMloYeH nasep. HacoueTe BepTUKANHMS STbY KbM Kacata
Ha BpaTara Ui pecpepeHTHata Touka. Otbenexere TouKkn
P1 N P2 N Pﬁ, KaKTO € NoKa3aHo Ha unicTpaunsTa.
(@ Mpemectete nasepa ot obpaTHara CTpaHa Ha kacara
Ha Bparara Ui pedpepeHTHaTa Touka 1 oppaBHeTe
BepTMKanHua ne4 c P, u P, .
(%) Viamepere XOpU3OHTaNHUTE pascTosHus Mexay P, u
BEPTIKATHYS JTbY OT BTOPOTO MECTOMOMOXEHHE.
34mcneTe MaKkcManHoTo OTKMOHeHHe OT Pa3CTOSHUETO U
cpasHete ¢ D, .
Axo D, He € Mo-MasIKo Unu pagHo Ha Uu34uceHomo

om pa
UHcmpymeHmbm mps6ea da ce ebpHe NpU
ducmpubymopa Ha Stanley 3a kanu6pupaHe.

MakcumanHo omknoHeHue om pascmosiHuemo:
Maxkcumym i
= 0,05 dyra X D, ¢pym
Cpasteme: (Bx. gpuzypa (3))

D, <Makcumyma

Mpumep:

D,=2m, D2 = 0,5mm
0,5 % X 2m = 1,0mm

0,5mm < 1,0 MM
(BSIPHO, Py me

STHT77341 159
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TouHOCT Ha CTPaHWUYHMs! BepTUKaNeH Y (B urypata (K)

« ® 3aram npoBepKa Lue By Gbe Heobxoauma Havi-Manko 1,5m
(16ft) nnoL 1 eBeHTYaNHO NOMOLLHUK.

+ ® Mocrasere Na3epHits eNEMEHT Ha PaBeH Mof 1 BiodeTe
BOVYKM JTBYM

C® Vamepere TouHo 0.91 m (3ft) oT LeHTbPa Ha NasepHys enemeHT
110 BEPTUKAMHIS ITbY Ha N1a3epHIs KpBCT. 3a Mo-NIECHO pechepupaxe
Ha LISHTbPA Ha N1a3ePHYIA eNIEMEHT 3aM04HETe MbPBOTO 3aMepBaHe
cpetuly npeaHys pb6 Ha nasepHis enemen, uamepere 0.91 m (3ft),
1 cneg Tosa u3sapete 30mm (1.18in). MapkwpaiiTe Tasn Todka
kato P 1.

+ amepere To4Ho 1.22 m (4ft) oT LeHTBPa Ha UHCTPYMeHTa no 90
BepTVkaneH pedhepeTeH nby, 1 cneq Tosa u3sagete 30mm (1.18in).
Mapkwpatite Ta3n To4ka kato P 2.

+ Wamepere ot P 1 so P 2; ToBa criesa Aa e pasHo Ha 1.522 m +
0,75mm (5t £1/32 in). .

+ Ao D1, He e NO-MarnKko N PaBHO Ha U34YMCIIEHOTO MAKCUMaNHO
Pa3cTosHHe Ha OTKMOHeHHe, YCTPOMCTBOTO TPAOBA Aa BbPHATO
Ha Bawws Stanley auctpubyTop 3a kanuGpupane.

+ [loBTopeTe Te3u CTHIKH, ako e HeoBXopuMo, 3a A4 nposepuTe
OTHOBO M3MEpBAHHATA.

160 STHT77341
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Texnuyecku aaHHu

lasepeH ypen

Cross90 (STHT77341)

To4HoCT Ha HUBENMpaxe:

<5 mm/10m

Xopu3oHtanHa / BepTukanHa ToyHocT: <5mm/10m
O6xBat Ha komneHcatopa: +4°
PaBotHo paacTosHue (/TuHus): 10m

Knac nasep:

Knac 1 (EN60825-1)

ﬂ'bJ'I)KVIHa Ha BbJiHaTa Ha nasepa:

630 nm ~ 670 nm

Paboen pexum (mpu 8KmI0YeHU 8CUYKU TbYU):

>15u4aca (AnkaneH)

3axpaHBaHe:

2 x “AA” (LR6)

OueHka cTeneHTa Ha 3aluuTa (IP):

IP50

TemneparypeH Avianasok 3a pabora:

-10° C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)

TeMneparype AuanasoH 3a ChxpaHeHue:

25°C ~ +70° C (13°F ~ 158°F)

5s90_BG_STHT77341.indd 161
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Pastrati toate sectiunile manualului pentru a le putea consulta
ulterior.

Protectia utilizatorului
A AVERTISMENT:

+ Inainte de utilizarea acestui produs, se vor studia
cu atentie Normele de protectie si Manualul
de utilizare. Persoana care raspunde de aparat
trebuie s ia toate masurile necesare pentru ca
utilizatorii acestuia sé infeleaga si sd respecte aceste
instructiuni.

A AVERTISMENT:
+  Unitatea de laser este prevazuta cu urmétoarele

tipuri de etichete pentru a va ajuta sa identificafi
categoria laserului $i pentru siguranta dvs. Va rugam
s& consultati Manualul produsului pentru detaliile
specifice ale unui anumit model de produs.

RADIATI LASER -NU PRIVITIDRECT IN
FASCOLUL LASER INU PRIVIIFASCICOLUL
DIRECT CUAIUTORUL
INSTRUMENTELOR OPTICE

E* PRODUS LASER CLASA 1

EN 60825-1

In conformitate cu 21 CFR 1040.10 si 1040.11, cu exceptia abaterilor
din Notificarea Laser Nr. 50, din iunie 2007

A ATENTIE:

+ Aveti grija s& nu va expuneti ochii la fascicolul laser
emis (sursa de lumind rogie), in timp ce unitatea de
laser functioneazd. Expunerea la fascicolul laser
pentru un timp indelungat poate fi ddundtoare ochilor.

A ATENTIE:

Este posibil sa se furizeze o pereche de ochelari in
unele cutii cu unelte ale laserului. Acegtia NU au un
cerificat de garantie pentru siguranfa. Acegti ochelari
sunt utilizati DOAR pentru a creste vizibilitatea
fascicolului in medii mai luminoase sau la distante
mai mari de sursa laser.

162  STHT77341
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Cuprins

+  Protectia utilizatorului

+  Cuprins

+  Descrierea produsului

+  Tastaturd, modele si LED

+  Aplicati

+  Baterii si alimentare
+ Setare

+ Utiizare

+ Verificarea preciziei i calibrarii
+  Date tehnice

Descrierea produsului

Figura A - Dispozitivul Laser
1. Suport filetat 1/4-20
2. Fereastra laserului
3. Comutatorul de blocare Pendul/Curent
4. Fante pentru conectarea Bratului de legatura rapida
5. Indicator de LED/in afara nivelului
Figura B - Locatia bateriei pentru dispozitivul Laser
6. Baterii AAx 2
7. Capacul bateriei
Figura C - Pozitille de Blocare Pendul / Curent
Figura D - Moduri Laser

Figura E — Asamblare Brat de legéturé rapida.
9. Brat de legéturd rapida

Figura H - Precizia fascicolului de aliniere
Figura | - Precizia fascicolului orizontal

Figura J - Precizia fascicolului orizontal
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Tastaturd, modele si LED

@ Comutator/ Tastatura

Curent OFF (Oprit)/ Blocare pendul ON (Pornit)

e Comutator de blocare Pendul - Off (Oprit) /Autoreglare - On
(Pornit)

Comutator de blocare pendul - On /Mod manual/Autoreglare
- Off

. @ Trecetila pozitia blocat sau deblocat pentru a porni
dispozitivul laser ON.

. Pentru a opri laserul (OFF), deplasati la pozitia din centru.

. @ Fascicolul lateral Vertical ON (Pornit) / OFF (Oprit)

. Apasati pentru a pori sau opri fascicolul vertical lateral
ON/OFF.

Moduri
Modurile disponibile ale fasciculelor
+ Incrucisat ON (D1 ): Nivel fascicol orizontal si nivel fascicol
vertical - ON
+ Toate fascicolele ON (D2): Nivel fascicol orizontal, nivel fascicol
vertical si nivel fascicol lateral - ON
+ Toate fascicolele - OFF

Auto-reglare (Vezi figurile © si @)

+ Comutatorul de blocare pendul de pe dispozitivul laser trebuie sa fie
pus la pozitia de deblocare pentru a permite inceperea modului de
autoreglare.

Modul Manual (Vezi figurile © si @)

+ Dispozitivul laser poate fi utilizat cu comutatorul de blocare pendul pus in
pozitia de blocare (inchis) c&nd se cere sa se pozitioneze laserul pentru
diferite unghiuri pentru proiectarea liniilor drepte fara-nivel

5s90_RO_STHT77341.indd 163

Operarea Indicatorului - in afara nivelului / LED (vezi figura (@) #5)

| =~
LED OFF (Oprit)

Comutatorul de pomire este oprit (OFF)/ Comutatorul de blocare
pendul este pomnit (ON)

a Comutatorul de pornire este ponit (ON), comutatorul de
blocare pendul este oprit (OFF) iar dispozitivul laser este in
domeniul de auto-reglare.

A
Q)
A Y/
Rosu puternic \\/
+ Comutatorul de pornire este pornit (ON), comutatorul de blocare
pendul este oprit (OFF) iar dispozitivul laser nu este la nivel.
*sau
+ Aparatul este ON, comutatorul de blocare pendul este ON/
Auto-reglarea este OFF.

Prezentare generald - Bratul de Legdtura
rapida ™

Figura F -Bratul de legatura rapida ™
10.Piulita T care s intre in fantele laserului.
11.Buton de strangere a camei.
12.Buton de strangere a bratului .
13.Géuri pentru montarea surubului (34 mm distanta)
14.Suport filetat 1/4-20"
15. Cama reglabila

Aplicatii ale bratului

Bratul de legétura rapida poate fi montat in diferite poziti prin prinderea
camelor de obiecte plate sau rotunde cum ar fi pe un trepied, o usé sau o
bancé si prin stringerea butoanelor. (vezi figura (B : #11 & #12)

Bratul de legétura rapida poate fi montat pe o suprafata verticala folosind
qaurile oferite. (Vezi figura () #13)

Bratul de legétura rapida poate fi atasat de fundul dispozitivului laser

folosind un suportul filetat 1/4-20" (Figura (B) #14 si figura @ #1) sau
piulita T si conexiunea fantei.

STHT77341
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Aplicaii
Verticala / Transferarea punctului
+  Folosind fascicolul laser vertical, fixati un plan de referinta
vertical.
+  Pozitionati obiectul (obiectele) dorit(e) pana cand este(sunt)
aliniate cu planul de referinta vertical, asigurandu-va astfel ca
obiectul(obiectele) este(sunt) pozitionat(e) vertical.

La nivel / Transferarea punctului
+  Folosind fascicolul laser orizontal, fixati un plan de referintd
orizontal.
+  Pozitionati obiectul(obiectele) dorit(dorite) pand cand
este(sunt) aliniat(e) cu planul de referintd orizontal pentru a va
asigura cd obiectul(obiectele) sunt la nivel.

incadrare
+  Folosind fascicolele laser verticale si orizontale stabilti un
punct unde cele 2 fascicole se intersecteaza.
+  Pozitionati obiectul (obiectele) dorit(e) pana cand este(sunt)
aliniate atat cu fascicolele de laser verticale cat si cu cele
orizontale astfel incat obiectul (obiectele) sa fie incadrat(e).

Modul de functionare manuala (Vezi figura ©)

+  Dezactiveaza functia de autonivelare i permite unitéfii laser
sa proiecteze un fascicol inflexibil in orice directie.

164 STHT77341
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Baterii si alimentare

Instalarea / indepartarea bateriilor (Vezi figura ®)

Scula cu laser

«Intoarcetj scula cu laser cu fundul in sus. Se deschide
compartimentul pentru baterii apasand si culisand spre
exterior capacul.

+ Seinstaleaza / indeparteaza bateriile. Pozitionatj corect
bateriile atunci cand le introducetj in unitatea laser.

+  Sefnchide i se blocheaza capacul de la compartimentul
de baterii prin culisare spre interior pana cand este inchis
complet.

A AVERTISMENT:

*+ Pentru a introduce corect bateriile, verificati cu grija
polaritatea +/ - aratata in carcasa acestora. Bateriile
trebuie sd fie de acelasi tip si capacitate. Nu folositi o
combinatie de baterii cu un grad diferit de incércare.
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Setare

Scula cu laser

+  Plasati unealta laser pe o suprafata plana, stabila.

+ Daca folositi functia de auto nivelare miscati pendulul /
incuietoarea pentru transport la pozitia neblocat. Unealta
laser trebuie apoi sa fi e pozitionata in pozitia sa verticala pe o
suprafata care este in sfera de compensare specificata.

+ Unealta laser poate fi plasata in orice orientare si poate fi
functionala doar cand pendulul / incuietoarea pentru transport
este in pozitia blocat.

Prinderea accesoriilor

+  Pozitionati accesoriul intr-un loc unde nu va fi usor deranjat si
langa locatia centrala a zonei de masurat.

+ Instalati accesoriul cum se cere. Ajustati pozitionarea pentru a
va asigura ca baza accesoriului este langa orizontala (in sfera
de compensare a uneltelor laser).

+  Prindeti unealta laser de accesoriu folosind metoda de
fixare potrivita pentru folosirea acestei combinatii accesoriu/
unealta laser.

A ATENTIE:

+ Nulasati unealta laser nesupravegheata pe un
accesoriu fara sa strangeti complet surubul de fixare.
In cazul in care nu faceti acest lucru, aceasta poate
duce la caderea uneltei laser si sustinerea unei
posibile deteriorari.

RETINETI:

+  Este buna practica sa sprijiniti intotdeauna unealta laser cu o
mana cand plasati sau indepartati unealta laser de un accesoriu.

+ Dacd pozifionati peste o tintd, strangeti partial surubul de fixare,
aliniati scula cu laser si apoi strangei complet.
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Utilizare

RETINETI:

+  Vezi Descrierile LED pentru indicatii pe parcursul functionarii.

«Inainte de a utiliza unitatea laser, verificafi intotdeauna cd
functioneaza cu precizie.

+ In modul de functionare manual3, functia de autoreglare este
OPRITA. Nu se garanteaza c4 precizia fascicolului este la nivel.

+ Unitatea laser va indica dacé se afla in afara ariei de
comp . Consultati Descrierile LED. Se repoziti ]
unitatea laser astfel incat sd fie mai aproape de nivel.

+ Cand nu este in functiune, asigurati-va ca scula cu laser este
ORPITA si c& mecanismul de blocare a pendulului este in
pozifua blocat.

Alimentare

. Treceti la pozitia blocat sau deblocat pentru a porni
dispozitivul laser ON.

. Pentru a oprilaserul (OFF), deplasati la pozitia din centru.
Mod

Autonivelare / Mod de functionare manuala (Vezi figurile ©) si @)

+ Mecanismul de blocare a pendulului de la scula cu laser
trebuie sa fie mutat in pozitia blocat pentru a permite
autonivelarea.

+ Scula cu laser poate fi folosita cu mecanismul de blocare
a pendulului in pozitia blocat atunci cand este necesara
pozitionarea sculei cu laser in unghiuri variate fatd de linii sau
puncte nenivelate de proiectie.

STHT77341 165
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Verificarea preciziei si calibrarii

RETINETI:

+  Unitaile laser sunt sigilate si calibrate din fabrica la valorile
precise specificate.

+  Se recomanda efectuarea verificarii de calibrare inainte de prima
utilizare si apoi periodic in timpul utilizarii viitoare.

+  Unitatea laser trebuie verificata cu regularitate pentru a se
asigura acuratefea acesteia, mai ales pentru pozitionari precise.

+ Mecanismul de blocare in timpul transportarii trebuie sa fie
in pozitia blocat pentru a permite autonivelarea sculei cu
laser inainte de verificarea preciziei.

166  STHT77341
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Precizia fascicolului de aliniere (Vezi figura ()

+ () Asezafi scula cu laser dupa cum se araté in imagine, cu
laserul PORNIT. Se marcheaza punctul P, la intersectie.

+ () Se roteste unitatea laser la 180° si se marcheaza punctul
P, la intersectie.

+ (%) Se mutd unitatea laser aproape de zid §i se marcheaza
punctul P, la intersectie.

+ (%) Se roteste unitatea laser la 180° si se marcheaza punctul
P, laintersecie.

+ (%) Se mésoara distanta verticala dintre punctele P, si P, pentru
aobtine D, si distanta verticald dintre punctele P, si P, pentru
aobfine D, .

+  Se calculeazd distanta maxima permisa de deviatie remanenta
$i se compard cu diferenta dintre D, si D, dupé cum se aratd
in ecuatje.

*  Dacd suma nu este mai mica decét sau egala cu distanfa
de deviatie remanenta maxim calculata, scula trebuie
returnatd furnizorului d-voastra de produse marca Stanley
pentru calibrare.

Distanta maxima de deviatie remanenta:
o5 MM
=05 T x (O,m - (2 x D,m))
Maxim

=005 B x 0,1t~ 2xD,1)

A se compara: (Vezi figura (%)

D, - D, < +Maxim
Exemplu:
* D, =10mD,=05m
+ D, =05mm
¢« D,=-1.0mm

4
© 05 D0y (10m - (2 x 0.5m) = 45mm
(distanta de deviatie remanenta maxima)
¢ (0.5mm) - (-1.0mm) = 1.5mm
« 1,5mm < 45mm
(CORECT, scula se incadreaza in p ii de calibrare)
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Precizia fascicolului orizontal (Vezi figura ()

(i) Asezat scula cu laser dupa cum se arata in imagine, cu
laserul PORNIT. indreptati fascicolul vertical spre primul colt
sau spre un punct de referintd stabilit. Se masoara jumatate din
distanta D, si se marcheaza punctul P, .

+ () Se roteste unitatea laser si se aliniaza fascicolul laser vertical
frontal cu punctul P, . Punctul de intersectie a fascicolului laser
orizontal cu cel vertical se marcheazé ca fiind punctul P, .

+ (%) Roiti scula laser si indreptatj fascicolul vertical spre al doilea
colt sau spre un punct de referintd stabilit. Se marcheaza punctul
P, astfel incét acesta sa fie aliniat pe verticald cu punctele P,
andP, .

+ (%) Se masoari distanta verticala D, dintre punctul cel mai fnalt
si cel mai de jos.

+  Se calculeaza distanta maxima permisé de deviatie remanenta si
se compard cu D2 .

+ Dacé D, nu este mai mic decét sau egal cu distanfa de

Precizia fascicolului vertical (Vezi figura ()

+ (%) Se méasoara inaltimea tocului de usé vertical sau a punctului
de referinta pentru a obfine distanta D, . Asezalj scula cu laser
dupé cum se arata in imagine, cu laserul PORNIT. indreptati
fascicolul vertical cétre tocul vertical al usii sau catre punctul de
referinta. Se marcheaza punctele P, , P, , si P, dupé cum se
aratd in imagine.

+ (%) Se muta scula laser opus fata de tocul de usa vertical sau
fatd de punctul de referinta si se aliniaza fascicolul vertical cu
P,siP,.

+ (%) Semasoaré distantele orizontale dintre P, si fascicolul
vertical din a doua locatie.

+  Se calculeaza distanta maxima permisa de deviatie remanenta si
se compard cu D, .

+  Dacé D, nu este mai mic decét sau egal cu distanfa de
deviatie d maxima calculatd, scula trebuie
furnizorului d-voastra de produse marca Stanley pentru

Iih

deviatie a maxima calculatd, scula trebuie
furnizorului d-voastra de produse marca Stanley pentru
calibrare.

Distanta maxima de deviatie remanenta:

=05 My D,m
Maxim .
=005 § xD,ft

A se compara: (Vezi figura (i)
D, < Maxim

Exemplu:
+ D,=5m D, =10mm
05 oy Sm = 25mm
(dlstanta de deviatie remanenta maxima)
« 1.0mm £ 2.5mm
(CORECT, unitatea se afld in parametrii de calibrare)

.
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Distanta maxima de deviatie remanentd:
=05 MMy D m
Maxim .
_ in
=005 7 x D, ft

A se compara: (Vezi figura (%))

D, < Maxim
Exemplu:
* D,=2m D, =05mm
. 05 mmx2m = 1,0mm

(dlstan;a de deviatie remanenta maxima)
¢ 0.5mm < 1.0mm
(CORECT, unitatea se afla in parametrii de calibrare)
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Precizia Fascicolului Vertical Lateral (Vezi figura (%))

+ ® Pentru aceasts verficare veli avea nevoie de cel putin 1,5 m de
spatiu la sol si probabil un asistent.

. ® Plasati laserul la nivelul pamantului si pornifi toate fascicolele.

. ® Masurati exact 0.91 m de la centrul dispozitivului de laser de-a
lungul fascicolului vertical de la fncrucisarea laserului. Pentru a face
referintd la centrul dispozitivului laser poniti primele méasurétori din
marginea din faté a dispozitivului laser, masurati 0.91 m apoi scadeti
30 mm. Marcati acest punct cu P1.

+ Masurati exact 1.22 m in afaré de la centrul aparatului de-a lungul
fascicolului de referintd vertical 90, apoi scadeti 30 mm. Marcati
acest punct cu P2.

+ Masurati de la P1 la P2; aceasta ar trebui sa fie egald cu 1.522 m
+0.75mm .

+  Dacé D1 nu este mai mica sau egala cu maxima distanta ofset
calculata, dispozitivul trebuie sa fie returnat la distribuitorul dvs.
Stanley pentru calibrare.

+ Repetati aceste etape ori de céte ori este nevoie, pentru reverificarea
mésuratorilor.
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Date tehnice

Scula cu laser

Cross90 (STHT77341)

Precizia de nivelare:

<5 mm/10m

Precizia orizontald / verticald: <5 mm/10m
Raza de compensare: +4°
Distanta de operare (Linie): 10m

Clasa laserului:

Clasa 1 (EN60825-1)

Lungimea de unda a laserului:

630 nm ~ 670 nm

Timpul de functionare: 215 ore (alkalin)
Alimentare: 2 x “AA” (LR6)
Categoria rezistentei impotriva infiltratjilor (IP): IP50

Temperatura de functionare:

-10° C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)

Temperatura de depozitare:

25°C ~ +70° C (13°F ~ 158°F)
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—®

Hoidke kasutusjuhend alles.

Kasutaja ohutus

/\ Hoirus:

® Lugege enne toote kasutamist tahelepanelikult
ohutusjuhiseid ja kasutusjuhendit.
Instrumendi eest vastutav isik peab tagama,
et koik kasutajad moistaksid ja jargiksid neid
Jjuhiseid.

/\ Hoitus:

e lasertodriistale on paigutatud jargmised sildid,
et teavitada teid mugavuse ja turvalisuse
huvides laseri klassist. Palun lugege toote
k dit konkreetse t deli
spetsiifiliste omaduste kohta.

LASERKIIRGUS - ARGE
'VAADAKE KIIRDE EGA VAADAKE

o
OPTILISTE INSTRUMENTIDEGA
KLASS 1 LASERTOODE

EN 60825-1

Vastab aktile 21, fod kirjade koodeksi paragrahv 1040.10 ja
1040.11, véljaarvatud korvalekalded, tulenevalt laseri teatisest nr. 50,
kuup&evaga 2007. a. juuni.

A ETTEVAATUST:

e Viltige lasertddriista toGtamise ajal laserikiire
(punase valgusallika) silma paistmist. Laserikiire
silma paistmine pikema aja véltel voib teie silmi
kahjustada.

A ETTEVAATUST:
® Modne lasertdriistaga voivad kaasas olla
kaitseprillid. Need El OLE sertifitseeritud
kaitseprillid. Neid prille kasutatakse AINULT
kiire ndhtavuse parandamiseks heledamas
keskkonnas voi valgusallikast kaugemal.
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Sisukord

Kasutaja ohutus

Sisukord

Toote kirjeldus

Klaviatuur, reziimid ja LED
Rakendusalad

Patareid ja toide

Seadistamine

Kasutamine

Tapsuse kontrollimine ja kalibreerimine
Tehnilised andmed

Toote kirjeldus

Joonis A - Laser-tooriist
1. 1/4-20 keermega kinnitusalus
2. Laseri aken
3. Sisselilituse/pendli lukustusliliti
4. Stivendid Quick Link kronsteinide tarvis
5. LED/r6htloodi indikaator
Joonis B - Laser todriista patareide asukoht
6.2 x AA patareid
7. Patareikate
Joonis C - Sisselillitus /Pendli luku positsioonid
Joonis D - Laseri reziimid

Joonis E - Quick Link kronsteinide kokkupanemine
9. QuickLink kronstein

Joonis F - Quick Link ™ kronstein
Joonis H - Loodimiskiire tapsus
Joonis | - Horisontaalse kiire tdpsus

Joonis J - Vertikaalse kiire tapsus
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Klaviatuur, reZiimid ja LED

@ Klaviatuur/liliti

Sisseliilitus OFF/ Pendli lukk ON

n Pendli lukk off /automaatne rohtloodistus On

Pendli lukk on /manuaalne reziim/ rohtloodistus 0ff

. @ Lasertdoriista sisseliilitamiseks - ON - keerake kas
lukustatud vai lukustamata asendisse.

. Lasertdoriista valjalilitamiseks - OFF - viige
keskasendisse

. Q Kiilgmine vertikaalkiir ON/OFF

. Viajutage kiilgmise vertikaalse kiire ON/OFF liilitamiseks

Reziimid
Saadaolevad laserkiire reziimid
o Ristjoon ON (D1 ): Horisontaalne kiir ja vertikaalne kiir ON
 Kaik kiired ON (D2 ): Horisontaalse kiire joon, vertikaalse kiire
joon ja kiilgmise kiire joon ON
o Koik kiired OFF

: shtoodistus (v jooiseid © ja @)
o Lasertdoriistal olev pendlilukk tuleb viia lukustamata asendisse
automaatse rohtloodistuse voimaldami

Manuaalne reziim (vt. jooniseid ©) ja @)

o Lasertdoriista on voimalik kasutada, kui pendel on lukustatud asendis,
kui on lasertodriista vaja asetada erinevate nurkade alla mitte-
tasapinnaliste otseste joonte projekteerimiseks,
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LED /tasakaalust véljas indikaatori operatsioon (vt. joonis #
5)

“,, £ ‘\\‘
i :g LED OFF

Sisseliilitus OFF/ Pendli lukk ON

a Sisseliilitus on ON, pendlilukk on OFF ning laserseade on
automaatse rohtloodistuse reziimis.

Pidev PUNANE
o Sisseliilitus on ON, pendlilukk on OFF, ja laserseade on
tasakaalust véljas.
° i
o Sisseliilitus on ON, pendlilukk on ON/ automaatne
rohtloodistus on OFF.

QuickLink ™ kronsteini iilevaade

Joonis F -QuickLink ™ kronstein
10. T-mutter, haakub laserseadmel olevate stivenditega
1. Haaratsi pingutamise nupp
12. Kronsteini pingutamise nupp.
13. Riputamisaugud kruvialuse tarvis. (34mm vahemaa)
14.1/8-20" keermega kinnitusalus
15. Reguleeritav haarats

Kronsteini rakendused

QueikLink k on vdimalik paigaldada erinevates asendite:
kinnitades haaratsid immargustele voi lamedatele esemetele, nditeks
nagu statiivi tugi, uks voi pink ning pingutades nupud. ( vt. joonis :
® #11& #12)

on vdimalik pai ver
X levaid riputamisauk

Isele pinnale

QuickLink k
k | (vt. joonis (F) #13)

QuickLink kronsteine on vdimalik laserseadme alla kinnitada
kasutades 1/4-20" keermega alust (Joonis (F) #14 ja joonis (&)
#1)voi T-mutrit ja stivendiihendust.

STHT77341 11
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Rakendusalad

F imine / punkti ni
* \Vertikaalse laserkiire abil saate médérata vertikaalse
tasapinna.
* Paigutage soovitud objektid nii, et need on tihtiksid
vertikaalse referentstasapinnaga, tagamaks objektide
pistloodsust.

Hor imine / punkti ni
* Horisontaalse laserkiire abil saate méérata horisontaalse
referentstasapinna.
* Paigutage soovitud objekt(id) nii, et see thtiks (need
iihtiksid) horisontaalse referentstasapinnaga, tagamaks
objekti(de/loodsust.

Taisnurk
* Kasutades nii vertikaalset kui ka horisontaalset laserkiirt
madrake punkt, kus 2 kiirt ristuvad.
e Paigutage soovitud objekt(id) nii, et see thtiks (need
(ihtiksid) nii vertikaalsete kui ka horisontaalsete
laserkiirtega, tagamaks objekti(de) taisnurksust.

Manuaalreziim (vt joonis ©)
® Keelab iseloodimisfunktsiooni ja vdimaldab
laserseadmel projitseerida piisiva laserkiire mis tahes
suunas.
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Patareid ja toide
F ide paigaldamine /

(Vt joonis ®)

Lasertdoriist
o Keerake lasertooriist imber. Avage patareisahtli kate,
seda vajutades ja vélja likates.
¢ Patareide paigaldamine / eemaldamine Paigaldage
patareid diges suunas.
o Sulgege ja lukustage patareisahtli kate, likates seda,
kuni see on kindlalt suletud.

A HOIATUS!

® Jalgige téhelepanelikult patareide pesas olevaid
maérgistusi (+) ja (-), et paigutada patareid
digesti. Patareid peavad olema samatiiiibilised ja
sama pingega. Arge kasutage patareisid, millel
on alles jaanud erinevad laengud.
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Seadistamine

Lasertdoriist

* Asetage laserseade tasasele, stabiilsele pinnale.

* Kui te kasutate automaatset loodimisfunktsiooni,
seadke pendli / transpordilukk vabastatud asendisse.
Laserseade tuleb paigutada piistasendisse pinnale, mis
vastab kompenseerimispiirkonna tingimustele.
Laserseadme vdib asetada mis tahes suunaliselt, kuid
see tGotab vaid siis, kui pendli / transpordi lukk on
lukustatud asendis.

Aluste paitaldamine

* Asetage alus mdddetava ala keskele, kohta, kus see on
kaitstud hairimise eest.

o Seadke alus vajalikku asendisse. Reguleerige
alus ligikaudu horisontaalseks (laserseadme
kompenseerimispiirkonna piiresse).

* Asetage laserseade antud aluse / laserseadme
kombinatsioonile vastavat kinnitusviisi kasutades
alusele.

A ETTEVAATUST!

e /firge jatke alusele asetatud laserseadet
Jjérelevalveta, kui laserseade pole korralikult
alusele kinnitatud. Vastel korral voib laserseade
kukkuda ja tosiselt kahju saada.

MARKUS.

® laserseadet alusele [ voi sellelt flade.
tuleks laserseadet alati (ihe kdega toetada.

o Sihtmérgile paigutamisel keerake kinnituskruvi osaliselt
kinni, joondage lasertddriist ja seejérel keerake kruvi
téielikult kinni.
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Kasutamine

MARKUS.

e Vtjaotist LED kirjeldt
kuvatavaid néitusid.

e Enne lasertddriista kasutamist kontrollige alati selle
tdpsust.

e ManuaalreZiimis on iseloodimine VALJA liilitatud.
Horisontaalse kiire tipsus pole tagatud.

e lasertddriist néitab, kui see on valjaspool
komper joonil t. Vt jaotist LED kirjeldused.
Paigutage lasertddriist iimber, et see oleks horisontaalsem.

e Kui lasertdriist pole kasutusel, sis lilitage see VALJA ja
seadke pendlilukk lukustatud asendisse.

1, et ndha kasutamisel

Toide

. @ Lasertdoriista sisselilitamiseks - ON - keerake kas
lukustatud vGi lukustamata asendisse.

. Lasertddriista valjalilitamiseks - OFF - viige
keskasendisse.
Reziim
Iseloodimis-/manuaalreZiim (Vt joonis ©) ja @)

. Iseloodimise lubamiseks tuleb lasertddriista
pendlilukk lilitada lukustamata asendisse.

. LasertGoriista saab kasutada, pendel lukustatud
asendis, kui sellega on vaja togtada erinevate
nurkade all mitterGhtsate sirgjoonte voi punktide
projitseerimiseks.

STHT77341 173
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Tapsuse kontrollimine ja kalibreerimine

MARKUS.

Lasertddriistad on tehases pitseeritud ja kalibreeritud
spetsifikatsioonis naidatud tapsusega.

Soovitatav on kalibreeringut enne esmakordset kasutamist
Ja perioodiliselt kontrollida.

Lasertddriista tapsust tuleb regulaarselt kontrollida, eriti
tépsete plaanide korral.

Transpordilukk peab olema lukustamata asendis,
et voimaldada lasertddriistal enne tipsuse
kontrollimist ennast loodida.

174 STHT77341
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Loodimiskiire tapsus (Vt joonis @)

(%) Paigutage lasert6oriist ndidatud viisil, kui laser on
SISSE lilitatud. Mérkige punkt P, ristumiskohta.

(%) Keerake lasert6triista 180° ja mérkige punkt P,
ristumiskohta.

() Viige laser seina lahedale ja mérkige punkt P,
ristumiskohta.

(%) Keerake lasert6oriista 180° ja mérkige punkt P,
ristumiskohta.

(%) Maitke horisontaalset vahekaugust punktide P, jaP,
vahel, et saada kaugus D,, ja vertikaalset vahekaugust
punktide P, ja P, vahel, et saada kaugus D, .

Arvutage maksimaalne nihkekaugus ja varrelge seda D, ja
D, vahekaugusega, nagu on ndidatud valemis.

Kui summa ei ole védiksem véi vordne arvutatud

siis tuleb tdariist
iiiijale d:

kalibreerimiseks Stanley

Maksimaalne nihkekaugus:

=05 %X (D,m - (2 x D,m))

Maksimum ol
olli . .
= 0,05 jalga x (D, jalga - (2 x D, jalga))
Vordlus: (Vt joonis (%))
D, - D, < +maksimum
Niide:
e D, =10mD,=05m
o Da =05mm
e D, =-10mm
e 05 % X (10m - (2 x 0,5m) = 45mm

lubatud
(0.5mm) - (- 1,0mm) = 1,5mm

1.5mm < 45mm

(TOENE, téériist on kalibreerimisvahemikus)
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Horisontaalkiire tapsus (Vt joonis @)

o (i) Paigutage lasertdoriist naidatud viisil, kui laser on
SISSE liilitatud. Suunake vertikaalne kiir esimesse nurka
voi madratud referentspunkti. Madtke pool kaugusest D, ja
markige punkt P, .

o (%) Keerake lasertdoriista 90° ja joondage eesmine
vertikaalne laserkiir punktiga P,. Markige punkt P,
horisontaalse ja vertikaalse laserkiire ristumiskohta.

o (1) Podrake lasertddriista ja suunake vertikaalne kiir teise
nurka voi méératud referentspunkti. Markige punkt P, nii, et
see on vertikaalselt thel joonel punktidega P, ja P,.

o (i) Modtke vertikaalset kaugust D, kdrgeima ja madalaima
punkti vahel.

* Arvutage maksimaalne nihkekaugus ja vorrelge seda D2-ga.

* Kui D, ei ole viiksem vdi vardne arvutatud

ksimaal. siis tuleb tdariist
imiiiijale

kalibreerimiseks Stanley ed.

Maksimaalne nihkekaugus:

=05 %7 xD,m
Maksimum

tolli .
=005 jalga X D, jalga

Vérdlus: (Vt joonis ()

D, < maksimum
Niide:
e D =5mD,=10mm
o 05 m—[g7x5m =25mm
(maksimaalne lubatud nihkekaugus)
e 1.0mm < 25mm
(TOENE, tiériist on kalibreerimisvahemikus)
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Vertikaalse kiire tapsus (Vt[mmis@}

o (%) Mdbtke uksepiida véi referentspunkti kdrgus, et saada
kaugus D, . Paigutage lasertddriist néidatud viisil, kui laser
on SISSE liilitatud. Suunake vertikaalne kiir uksepiida voi
referentspunkti suunas. Markige punktid P,, P, ja P,, nagu
joonisel ndidatud.

o (%) Viige lasertdoriist uksepiida voi referentspunkti
vastaskiljele ja tihitage vertikaalne kiir punktidega P, ja P,.

(%) Mabtke horisontaalkaugused P, ja vertikaalse kiire
vahel 2. asukohast.

¢ Arvutage maksimaalne nihkekaugus ja vorrelge seda D -ga.

® Kui D, ei ole viiksem véi vérdne arvutatud

ksimaalse nihkek siis tuleb tdoriist

imiiiijale d.

kalibreerimiseks Stanley ed.:

Maksimaalne nihkekaugus:

=05 ’”—r{]" x D;m
Maksimum )
=005 ,%X D, jalga

Vordlus: (Vt joonis (5)
D, < maksimum

Niide:
e D =2m, DZ =05mm
e 05T x2m = 1.0mm
ksimaalne lubatud nihkek )
e 05mm < 1,0mm
(TOENE, tiériist on kalibreerimisvahemikus)

STHT77341 175
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Kiilgmise vertikaalse kiire tapsus (vt. joonis @)

o ® Selleks kontrolliks on Teil on vaja vahemalt 1,5 m (16 ft)
pdrandapinda ja vdimalusel abilist.

. ® Asetage laserseade tasasele porandapinnale ning lillitage
sisse kdik kiired.

o ® Mote tapselt 0,91 m (3 ft) laserseadme keskmest laserristi
vertikaalset kiirt mooda. Et laserseadme keset hdlpsamalt leida,
alustage esimest madtmist laserseadme eeskiilje vastast, modtke
0,91 m (3ft) ning seejérel lahutage 30 mm (1,18"). Mérgistage
see kui P1.

o Madtke tapselt 1,22 m (4ft) seadme keskmest mégda 90
vertikaalset kiirt ning seejarel lahutage 30 mm (1,18 ")
Margistage see kui P2

o Madtke P1 kuni P2; see peaks vorduma 1.522m + 0.75mm (5ft
£1/32)...

*  Kui D1 ei ole vaiksem vdi vordne arvestatud maksimum
tasaarvestusvahemaaga, tuleb seade tagastada Teie
Stanley edasimiiiijale kalibreerimiseks.

o M@adtmistulemuste kontrollimiseks korrake neid samme, kui vaja.
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Tehnilised andmed

Lasertdoriist
Cross90 (STHT77341)
Loodimistapsus: <5mm/10m
Horisontaalne/vertikaalne tépsus: <5mm/10m
Kompenseerimisulatus: +4°
Toskaugus (Joon): 10m)

Laseri klass:

klass 1 (EN60825-1)

Laseri lainepikkus:

630 nm ~ 670 nm

Kasutamisaeg:

> 15 tundi (leelispatareid)

Toiteallikas:

2x"AA" (LR6)

IP klass:

1P50

Tootemperatuuri vahemik:

-10°C ~ +40° C (14°F ~104°F)

Hoiustamistemperatuuri vahemik:

-25°C ~ +70° C (13°F ~158°F)
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—®

Visas $io vadovo dalis pasilikite, jei jj norétuméte perziaréti
ateityje.

Naudotojo sauga
A SPEJIMAS:

*+  Prie$ naudodami §j gaminj atidZiai perskaitykite
saugos instrukcijas ir gaminio vadova. UZ §
prietaisg atsakingas asmuo privalo uZtikrinti, kad
visi naudotojai suprasty ir laikytysi $iy nurodymy.

A SPEJIMAS:

+  Tokios etiketés yra kljjuojamos ant lazerinio
jrankio, kad nurodyty lazerio klasg jasy patogumui
ir saugai uztikrinti. Duomeny apie konkrety
gaminio modelj ieSkokite gaminio vadove.

LAZERA STAROJUMS - NESKATIETIES
LAZERA STARA TIES| VAI

AR
OPTISKIEM INSTRUMENTIEM

* 1. KLASES LAZERA IERICE
Maks. jauda < 1 mW pie 630 - 670 nm

EN 60825-1

Atbilst 21 CFR 1040.10 un 1040.11, iznemot novirzém, kas
ir saskana ar Lazera pazinojumu Nr. 50, kur$ datéts ar 2007.
gada janiju

A ATSARGIAI:

Kai naudojamas lazerinis jrankis, saugokités, kad
skleidziamo lazerio spindulio (raudonos $viesos
Saltinio) nenukreiptuméte | akis. llgalaikis lazerio
spindulio poveikis gali bati Zalingas jasy akims.

A ATSARGIAI:

*  Kai kuriuose lazeriniy jrankiy rinkiniuose gali
bati pridedami akiniai. Tai NERA sertifikuoti
apsauginiai akiniai. Sie akiniai naudojami TIK
spindulio matomumui pagerinti $viesesnéje
aplinkoje arba esant toliau nuo lazerio $altinio.
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Satura raditajs

+  Naudotojo sauga

+  Satura raditajs

+ lerices parskats

« Tastatra, rezimi un indikatori

+ IzmantoSanas veidi

+  Baterijas un bateriju uzlades limenis
+  lestafiSana

+ IzmantoSana

+ Precizitates parbaude un kalibréana
+  Specifikacijas

lerices parskats

Attéls A - lazera instruments
1. 1/4-20 vitnots balsts
2. Lazera logs
3. Barosana /svarsta fikséSanas slédzis
4. Spraugas Quick Link skavas pievieno$anai
5. LED/arpus limena indikators
Attéls B - lazera instrumenta bateriju novietojums
6. 2 x AA baterijas
7. Bateriju vaks
Attéls C - Barosana /svarsta fiksé$anas pozicijas
Attéls D - lazera rezimi

Attéls E - Quick Link skavas montaza.
9. Quick Link skava

Attéls F - detalizéta informacija par Quick Link ™ skavu
Attéls H — Limenraza stara precizitate
Attéls | — Horizontala stara precizitate

Attéls J — Vertikala stara precizitate
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Tastatiira, reZimi un indikatori

@ Tastatiiral slédzis

Jauda [ZSLEGTAI svarsta fiksésana [ESLEGTA

e Svarsta fiksésana izslégta [paslimenosana ieslégta

n Svarsta fikséSana ieslégta /manualais rezims/paslimeno$ana
izslégta

. @ Lai IESLEGTU lazera instrumentu, virziet uz fiksgjosu vai
nefiksgjosu poziciju.

. Lai [ZSLEGTU lazera instrumentu, virziet uz vidus poziciju.

. @ Sanu vertikalais stars [ESLEGTS / [ZSLEGTS
. Nospiediet, lai sanu vertikalo staru IESLEGTU.IZSLEGTU

Rezimi
Lazera stara pieejamie rezimi
+ Krustojosa finija IESLEGTA (D1 ): horizontala stara finija un
vertikala stara infja IESLEGTA
+ Visi stari IESLEGTI (D2 ): horizontéla stara linija, vertikala stara
finija un sanu stara finija IESLEGTA
+ Visi stari IZSLEGTI

Paslimeno$ana (skatit attélus © un @)
+ Lai iesp&jotu paslimenosanu, svarsta fiksésanu uz lazera instrumenta ir
japarsledz nefiksgjosa pozicija.

Manualais rezims (skatit attélus © un (@)

+ Lazera instrumentu var izmantot, svarsta fiksésanai atrodoties fiksgjosa
pozicija, kad nepiecieSams pozicionét lazera instrumentu dazados
lenkos, lai projicétu viena limeni neeso3as taisnas lnijas.
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LED /arpuslimena indikatora darbiba (skatit attélu @) Nr.5)

N=2" |EDIZSLEGTS

Barosana ir IZSLEGTA/ svrsta fikséana ir IESLEGTA

a Baro$ana ir IESLEGTA, svarsta fiksésana ir [ZSLEGTA un
lazera ierice atrodas pasiimenoSanas diapazona.

Nepartraukti SARKANS - -
+ Barosana ir IESLEGTA, svarsta fiksésana ir IZSLEGTA un lazera
ierice neatrodas limeni.
*vai
+ Barosana ir IESLEGTA, svarsta fiksésana ir IESLEGTA/
paslimenosana ir IZSLEGTA.

QuickLink ™ skavas parskats

Attéls F -QuickLink ™ skava

0. T-veida uzgrieznis, lai salagotu ar spraugam uz lazera ierices.
1. letverspailes pievilk$anas rokturis.

2. Skavas pievilk$anas poga .

3. Caurumi uzkarsanai skrivju montazai. (34 mm atstatums)
4.1/4-20" vitnots balsts.

5. Regulgjamas ietverspailes

Skavas lietojumi

QuickLink skavu var uzstadit dazadas pozicijas saspiezot ietverspailes ap
apaliem vai [zeniem priekSmetiem, pieméram, trijkaja balstu, durvim vai
solu, un pievelkot rokturus. ( Skatit attélu : ) Nr. 11 un Nr. 12)

QuickLink skavu var uzstadit uz vertikalas virsmas, izmantojot esoSos
caurumus uzkarsanai. (skafit attélu (B) Nr. 13)

QuickLink skavu var piestiprinat lazera ierices apakSdala, izmantojot

1/4-20" vitnotu balstu (attéls B) Nr. 14 un attéls (@ Nr. 1) vai t-veida
uzgriezni un spraugu savienojumu.
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Izmanto$anas veidi

Svertenis / Punkta parnesana
+  Arvertikalo lazera staru izveidojiet vertikalu atsauces
projekciju.
+  lzvietojiet vajadzigo(-s) objektu(-s), Iidz panakat
izlidzinajumu ar vertikalo atsauces projekciju, lai
nodrodinatu, ka objekts(-i) ir novietots(-i) vertikali.

Limenis / Punkta parnesana
+  Arhorizontalo lazera staru izveidojiet horizontalu atsauces
projekciju.
+  Novietojiet vajadzigo(-s) objektu(-s), Iz tie ir saskanoti
ar horizontalo atsauces projekciju, lai nodrosinatu, ka
objekts(-i) ir Tmenoti.

Taisnstiris
+ Izmantojot vertikalo un horizontalo lazera staru, izveidojiet
punktu, kur krustojas 2 stari.
+  Novietojiet vajadzigo(-s) objektu(-s), I1dz tie ir izlidzinati ar
vertikalo un horizontalo lazera staru, lai nodrosinatu, ka
objekts(-i) ir taisna lenki.

Manualais rezims (Skat. attélus (©)

+  Atspéjo paslimenosanas funkciju un |auj lazera ierfcei
projicét nekustigu lazera staru jebkura virziena.

180 STHT77341
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Baterijas un bateriju uzlades limenis

Bateriju ievietoanalizgemsana (Skat. attélu )

Lazera ierice
+  Pagrieziet lazes ierici uz apaksu. Atveriet bateriju
nodalfjuma vacinu, to nospiezot un izvelkot.
+  levietojiet/iznemiet baterijas. levietojot baterijas lazera
iericé, pagrieziet tas pareiza virziena.
+ Aizveriet un fi ksgjiet bateriju nodalijuma vacinu, iebidot to
atpakal vieta, Idz tas ir ciesi aizverts.

A SPEJIMAS:

«  Lai pareizi ievietotu baterijas, pievérsiet uzmanibu
atzimém (+) un (-) uz bateriju turétaja. Baterijam
ja'batar ienadiem rak [ i Vienlaik
neizmantojiet baterijas ar atSkirigu uzlades limeni.
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lestatiSana

Lazera ierice

+  Novietojiet lazerinstrumentu uz platas, stabilas virsmas.

+ Jaizmantojat automatisko limenoSanu, parvietojiet
svarstibu / kustibu aizturi atslégta pozicija.
Lazerinstruments janovieto stateniski uz virsmas, kas ir
konkrétas balansésanas diapazona.

+  Lazerinstrumentu var novietot jebkura virziena, bet
funkcioné tikai tad, kad svarstibu / kustibu aizturis ir
noslégta pozicija.

Montaza uz paligierices

+ Novietojiet paligierici vieta, kur to nekas netraucés
un netalu no centralas vietas attieciba pret vietu, ko
nepieciesams mérit.

+  Uzstadiet paligierici ka tas tiek prasits. Pielagojiet
poziciju lai parliecinatos, ka paligierices pamats ir tuvu
horizontalam [imenim (lazerinstrumentu sabalansésanas
diapazons).

+  Montéjiet lazerinstrumentu pie paligierices, izmantojot
$ai paligiericei / lazerinstrumenta kombinacijai piemérotu
stiprina$anas metodi.

A ATSARGIAI:

Ladzu, neatstajiet lazerinstrumentu bez
uzraudzibas uz paligierices, pilniba nepieskrivéjot
stiprinajuma skravi. So noradjumu nepildisanas
rezultata lazerinstruments var nokrist un tam var
rasties ievérojams bojajums.

PIEZIME.

+ Novietojot vai nonemot lazerinstrumentu no paligierices ir
ieteicams pieturét to ar vienu roku.

+  Pozicionéjot virs mérka, daléji pievelciet stiprinajuma skravi,
centréjiet lazera ierici un péc tam pilniba pievelciet.
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IzmantoSana

PIEZIVE.

+  Darbibas laika redzamas norades skatiet sadala Indikatoru
apraksti.

+  Pirms lazera ierices izmanto$anas vienmér parliecinieties,
vai lazera ierice ir preciza.

*  Manualaja rezima automatiska imeno$ana ir izslégta. Nav
garantéta stara precizitate, un tas var neatrasties viena
liment.

+  Lazera ierice norads, kad ta atradisies arpus kompensacijas
diapazona. Skatiet sadalu Indikatoru apraksti. Parvietojiet
lazera ierici, lai ta atrastos tuvak limenim.

+  Kad lazera ierice netiek izmantota, neaizmirsiet to izslégt un
fiksét stabilizatoru.

Barosanas avots

. Lai [ESLEGTU lazera instrumentu, virziet uz fiksgjosu vai
nefikséjosu poziciju.

. Lai IZSLEGTU lazera instrumentu, virziet uz vidus poziciju.

Rezims

Paélimﬁﬁana I Manulais rezims (Skat. attélus ©) un @)

.

Lai veiktu paslimeno$anu, lazera ierices stabilizatora
fiksators nedrikst atrasties fikséta pozicija.

. Lazera ierici var izmantot ar stabilizatora fiksatoru
fikséta pozicija situacijas, kad nepieciesams lazera ierici
novietot dazados lenkos, lai projicétu taisnas linijas vai
punktus, kas neatrodas [imeni.
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Precizitates parbaude un alibréSana

PIEZIME.

+  Lazera ierices ir hermétiski noslégtas un fidz noradftajam
vertibam kalibrétas rapnica.

+  Pirms pirmas izmantoSanas reizes un péc tam regulari
izmantosanas laika ieteicams veikt kalibréSanas parbaudi.

+  Lai garantétu lazera ierices precizitati, it ipasi preciziem
planojumiem, regulari to japarbauda.

*  Pirms precizitates parbaudisanas jaatver

transportéSanas laika izmantojamo fiksatoru,
lai ierice varétu paslimenoties.
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Limenraza stara precizitate (Skat. attélu @)

(%) Novietojiet azera ierici ar ieslégtu lazeru, ka redzams
attéla. Krustojuma atziméjiet punktu P..

« (%) Pagrieziet lazera ierici par 180° un krustojuma atziméjiet
punktu P,.

« (%) Parvietojiet lazera ierici pie sienas un krustojuma
atzimgjiet punktu P

« (%) Pagrieziet lazera ierici par 180° un krustojuma atziméjiet
punktu P,.

+ (%) Izmériet vertikalo attalumu starp P, un P,, lai iegitu D,,
un vertikalo attalumu starp P, un P,, lai iegatu D, .

+ Aprékiniet maksimalo nobides attalumu un salidziniet ar D,
un D, starpibu, ka redzams vienadojuma.

* Ja summa nav mazaka par aprékinato maksimalo
nobides attalumu vai ir vienada ar to, ierice janogada
atpakal Stanley izplatitajam kalibrésanai.

Maksimaélais nobides attalums:

=05 MMy (0,m - (2 x D,m))

Maksimums
collas _ _
= 0,05 pédas x (D, péda - (2 x D, pédas))
Salidzinajums: (Skat. attélu (%))
D, - D, < tMaksimums

Piemérs:
+ D,=10mD,=05m
* D, =05mm
« D, =-1,0mm

4
« 05 Ty (10m - (2x 05m) = 45mm
(maksimalais nobides attalums)
« (05mm) - (-1,0mm) = 1,5mm
o 1,5mm < 45mm
(PAREIZI, ierice ir kalibracijas robezas)
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Horizontala stara precizitate (Skat. attélu (D)

+ (@ Novietojiet lazera ierici ar ieslégtu lazeru, ka redzams
attéla. Vertikalo staru vérsiet uz pirmo stiri vai izvéléto
atsauces punktu. Izmériet pusi no attaluma D, un atziméjiet
punktu P, .

+ () Pagrieziet lazera ierici un izlidziniet priek$gjo vertikalo
1&zera staru ar punktu P, . AtzZiméjiet punktu P, kur krustojas
horizontalais un vertikalais lazera stars.

+ (o) Pagrieziet lazera ierici un vérsiet vertikalo staru uz otro
stdri vai izvéléto atsauces punktu. Atziméjiet punktu P, ta, lai
tas ir vertikali un atrodas viena linija ar punktiem P, un P, .

() lzmériet vertikalo attalumu D, starp augstako un zemako
punktu.

+  Aprékiniet maksimalo nobides attalumu un salidziniet ar D2.

* JaD,nav mazaks par aprékinato maksimalo nobides
attalumu vai ir vienads ar to, ierice janogada atpakal
Stanley izplatitajam kalibrésanai.

Maksimalais nobides attalums:

- mm
=05 m X D1m
Maksimums

=005 29088 x D, pada

Salidzingjums: (Skat. attélu ()
D, < Maksimums

Piemérs:

* D,=5m D, =10mm

© 05 MMy 5m=25mm
(maksimalais nobides attalums)

o 1,0mm < 25mm
(PAREIZI, ierice ir kalibracijas robezas)
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Vertikala stara precizitate (Skat. attélu (J))

(@) Izmériet durvju aplodas vai atsauces punkta augstumu,
lai iegutu attalumu D,. Novietojiet lazera ierici ar ieslégtu
lazeru. Vertikalo staru vérsiet uz durvju aplodu vai atsauces
punktu. Atzimgjiet punktus P, , P, un P, ka paradits attéla.
@) Parvietojiet lazera ierici uz pretéjo durvju aplodas vai
atsauces punkta pusi un izlidziniet vertikalo staru ar P,
unP,.

(%) lzmériet horizontalo attalumu starp P, un vertikalo staru
no 2. izvietojuma.

Aprékiniet maksimalo nobides attalumu un salidziniet ar D,
Ja D, nav mazaks par aprékinato maksimalo nobides
attalumu vai ir vienads ar to, ierice janogada atpakal
Stanley izplatitajam kalibrésanai.

Maksimaélais nobides attalums:
=05y pm

Maksimums

= 005 9088 « D, peda

Salidzinajums: (Skat. attélu (%))

D, < Maksimums

Piemérs:

D,=2m, D2 = 0,5mm

05 My 2m = 1,0mm
(maksimalais nobides attalums)
0,5mm < 1,0mm

(PAREIZI, ierice ir kalibracijas robezas)

STHT77341 183

01/07/2013 10:4



Sanu vertikala stara precizitate (skatit attélu () )

® Sai parbaudei nepieciesams vismaz 1,5m (16ft ) liels gridas
laukums un, iesp&jams, asistents.
® Novietojiet azera ierici uz lidzenas gridas un ieslédziet visus
starus.

® Nomériet precizi 0,91 m (3ft ) no lazera ierices vidus gar lazera
krustoSanas vertikalo staru. Lai viegli noteiktu lazera ierices vidu,
pirmo mérfjumu séciet attieciba pret lazera ierices priek$&jo malu,
nomeériet 0,91 m (3ft) un péc tam atnemiet 30 mm (1.18in). Atziméjiet
30 punktu ar P1.
Nomeériet precizi 1,22 m (4ft) no instrumenta vidus gar 90 vertikalo
atskaites staru un tad atnemiet 30 mm (1.18in). Atziméjiet So
punktu ar P2.
Nomériet no P1 [idz P2; tam jabit vienadam ar 1,522m + 0,75mm
(ft £1/32n). .
Ja D1 nav mazaks vai vienads ar aprekinato maksimalo
novirzes attalumu, instruments ir janogada Stanley izplatitajam
kalibrésanas veiksanai.
Lai atkartoti parbauditu mérijumus, atkartojiet $is darbibas péc
vajadzibas.
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Specifikacijas

Lazera ierice

Cross90 (STHT77341)
Limeno$anas precizitate: <5mm/10m
Horizontala/vertikala precizitate: <5mm/10m
Kompensacijas diapazons: +4°
Darba attalums (Linjja): 10m
Lazera klase: 1. klase (EN60825-1)
Lazera vilna garums: 630 nm ~ 670 nm
Darbibas laiks: >15 stundas (sarma)
Barosanas avots: 2 x “AA” (LR6)
Aizsardzibas klase: IP50
Darba temperatiras diapazons: -10° C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)
Uzglaba$anas temperattiras diapazons: -25° C ~ +70° C (13°F ~ 158°F)
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Visas $io vadovo dalis pasilikite, jei jj norétuméte perziaréti
ateityje.

Naudotojo sauga
A DEMESIO:

*+  Prie$ naudodami §j gaminj atidZiai perskaitykite
saugos instrukcijas ir gaminio vadova. UZ §
prietaisg atsakingas asmuo privalo uZtikrinti, kad
visi naudotojai suprasty ir laikytysi $iy nurodymy.

A DEMESIO:

+  Tokios etiketés yra klijuojamos ant lazerinio
jrankio, kad nurodyty lazerio klasg jasy patogumui
ir saugai uztikrinti. Duomeny apie konkrety
gaminio modelj ieSkokite gaminio vadove.

_ LAZERIO RADIACIIA - NIEKADA
NEZIOREKITE | SPINDUL| ARBANEZIUREKITE
TIESIOGIAI SU
OPTINIAIS PRIETAISAIS

£sL

Turinys

+  Naudotojo sauga

+  Turinys

+  Gaminio apzvalga

+  Klaviatira, rezimai ir $viesios diodai (LED)
+ Panaudojimo badai

+  Elementai ir maitinimas

+ Sgranka

+ Naudojimas

+  Tikslumo tikrinimas ir kalibravimas

+  Specifikacijos

Gaminio apzvalga

Paveikslélis A - Lazerinis prietaisas
1. 1/4-20 sriegis stovui
2. Lazerio langas
3. Elektros maitinimo /Svytuoklés uzrakto jungiklis
4. Angos greitam laikiklio sujungimui
5. LED/Nesusiguls¢iavimo indikatorius

Maks. galia <1 mW @ 630-670 nm

EN 60825-1

Atitinka 21 CFR 1040.10 ir 1040.11, isskyrus nukrypimus pagal
Lazerio praneimg Nr. 50, 2007 m. birZelio mén.

A ATSARGIAI:

Kai naudojamas lazerinis jrankis, saugokités, kad
skleidziamo lazerio spindulio (raudonos $viesos
Saltinio) nenukreiptuméte | akis. llgalaikis lazerio
spindulio poveikis gali bt Zalingas jasy akims.

A ATSARGIAI:

*  Kai kuriuose lazeriniy jrankiy rinkiniuose gali
bati pridedami akiniai. Tai NERA sertifikuoti
apsauginiai akiniai. Sie akiniai naudojami TIK
spindulio matomumui pagerinti $viesesnéje
aplinkoje arba esant toliau nuo lazerio $altinio.

186 STHT77341
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Paveikslélis B - Lazerinio prietaiso baterijos vieta
6. 2 x AA baterijos
7. Baterijos dangtelis

Paveikslélis C - Elektros maitinimas /Svytuoklés uzrakto
padétys

Paveikslélis D - Lazerio rezimai

Paveikslélis E - Greitas laikiklio surinkimas.
9. Greitai sujungiamas laikiklis

Paveikslélis F - Greito sujungimo ™ laikiklio detalé
Paveikslélis H - gulstinio spindulio tikslumas
Paveikslélis | - horizontalaus spindulio tikslumas

Paveikslélis J - vertikalaus spindulio tikslumas

01/07/2013 10:4



Klaviatiira, reZimai ir Sviesios diodai (LED

@ Mygtukail Jungiklis

Elektros maitinimas ISJUNGTAS / Svytuoklés uzraktas JJUNGTAS

e Svytuoklés uzraktas i$jungtas / Automatinis susigulsciavimas
jjungtas

Svytuoklés uzraktas jjungtas / Rankinis rezimas/Automatinis
susiguls¢iavimas iSjungtas

. @ |JUNGT! lazerin prietaisa, pereikite | uzrakintq ar atrakinta
pozicija.
J ISJUNGI lazerinj prietaisa, pereikite j centring pozicija.

. @ Soninis vertikalus spindulys |JUNGTAS / ISJUNGTAS

. ljungti Soninj vertikaly spindulj, spauskite |[JUNGTA/
ISJUNGTA

Rezimai
Galimi lazeriniy spinduliy rezimai
+ Kryzminé linija |[JUNGTA (D1 ): Horizontali spindulio linija ir
Vertikali spindulio linija JJUNGTOS
+ Visi spinduliai JJUNGTI (D2 ): Horizontali spindulio linija, Vertikali
spindulio linia ir Sonin spindulio linija |JUNGTOS
+ Vi spinduliai ISJUNGTI

(2. paveiksiélivs © ir @)
+ Lazerinio prietaiso Svytuoklés uzraktas turi biti perjungtas j atrakintg
pozicija jgalinti savaiminj susiguls¢iavima.

Rankinis rezimas (Zr. paveikslélius © ir @)

+ Lazerinis prietaisas gali biti naudojamas su $vytuokle uzrakintoje
pozicijoje, kai reikia pastatyti lazerinj prietaisg jvairiais kampais
nesugulsciuotoms tiesioms linfjoms paleisti.
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LED INesusigulsciavimo indikatoriaus operacija (Zr. paveikslélj #5)

® LED ISJUNGTAS

Elektros maitinimas yra ISJUNGTAS/ Svytuoklés uzraktas yra
|JUNGTAS

a Elektros maitinimas yra [JUNGTAS, $vytuoklés uzraktas yra
ISJUNGTAS, o lazerio blokas yra savaiminio susigulsciavimo
rezime.

Dega RAUDONAI 8
* Elektros maitinimas yra |JUNGTAS, $vytuoklés uzraktas yra
ISJUNGTAS, o lazering dalis yra nesusigulsciavimo rezime.
+arba
* Elektros maitinimas yra |JUNGTAS, Svytuoklés uzraktas yra
|JUNGTAS/ Savaiminis susigulsciavimas yra ISJUNGTAS.

Greito sujungimo ™ laikiklio apzvalga

Paveikslélis F - Greito sujungimo ™ laikiklis
10. T-verzIé jungiama su angomis Lazeringje dalyje.
11. Griebtuvo tvirtinimo rankenélé.
12. Laikiklio tvirtinimo rankenélé.
13. Skylés varzty montavimui. (34mm viena nuo kitos)
14.1/4-20" sriegis stovui.
15. Reguliuojamas griebtuvas

Laikiklio uzdéjimas

Greito sujungimo laikiklis gali biti montuojamas jvairiose padétyse,
priverziant griebtuvus prie apvalaus ar plokééig objekto tokio, kaip trikojo,
dury ar suolo ir pritvirtinant ji rankenélémis. ( Zr. paveikslélj (B : #11
ir #12)

Greito sujungimo laikiklis gali buti montuojamas ant vertikalaus pavirsiaus
naudojant pakabinimui paruostas skyles. (Zr. paveikslélj F) #13)

Greito sujungimo laikiklis gali biti pritvirtintas prie lazerinés dalies

apatios, naudojant 1/4-20" sriegj stovui (Paveikslélis (F) #14 ir
paveikslélis (&) #1) arba t-verZlg ir angos jungt.
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Panaudojimo badai

Statmenumas (tasko perkélimas)
+  Vertikaliu lazerio spinduliu nustatykite vertikalig atskaitos
plokstuma.
+  Nustatykite norimo (-y) objekto (-y) padétj, kad jis (jie)
susilyginty su vertikalia atskaitos plokStuma ir baty
statmenas (-i).

Gulstumas (tasko perkélimas)
+ Horizontaliu lazerio spinduliu nustatykite horizontalig
atskaitos plokstuma.
+  Nustatykite norimo (-y) objekto (-y) padétj, kad jis (jie)
susilyginty su horizontalia atskaitos plokStuma ir baty
horizontalus (-ds).

Kampo statumas
+ Vertikaliu ir horizontaliu lazerio spinduliais nustatykite
taska, kuriame susikerta vertikalus ir horizontalus lazerio
spinduliai.
+  Nustatykite norimo (-y) objekto (-y) padétj, kad jis (jie)
susilyginty su vertikaliu ir horizontaliu lazerio spinduliais ir
sudaryty staty kampa.

Rankinis rezimas (zr. (€) pavyzdZius)

+  I$jungia susiniveliavimo funkcija ir leidZia lazeriniu
prietaisu nukreipti tiksly lazerio spindulj bet kuria kryptimi.

188  STHT77341
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Elementai ir maitinimas

Elementy jstatymas (isémimas) (Zr. pav. ®)

Lazerinis jrankis
+  Apsukite lazerinj jrankj apacia j virdy. Atidarykite elementy
skyrelio dangtel], jj nuspausdami ir i§stumdami.
+  |dékite (iSimkite) elementus. Teisingai pagal poliskuma
istatykite elementus j lazerinj jrankj.
+ Uzdarykite ir uzfi ksuokite elementy skyrelio dangtelj, ji
istumdami ir tirtai uzdarydami.

A DEMESIO:

«  Atkreipkite ypatingg démesj j elementy laikiklio (+)
ir (-) Zymas, kad tinkamai jdétuméte elementus.
Elementai turi biti to paties tipo ir galingumo.
Nenaudokite skirtingo galingumo elementy.
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Saranka

Lazerinis jrankis

+ Pastatykite lazerin prietaisg ant lygaus, stabilaus
pavirdiaus.

+ Jei naudojate automatinio susiniveliavimo funkcija,
perjunkite Svytuoklés / perveZimo uZraktg j neuzrakintg
padét]. Lazerin] prietaisq reikia pastatyti stacig ant
pavirdiaus, esancio nurodyto kompensacijos diapazono
ribose.

+  Lazerinis prietaisas gali veikti jvairiais kampais tik tuomet,
kai Svytuoklés / pervezimo uzraktas yra uzrakintoje
padétyje.

Montavimas ant priedéliy

+  Priedélj padékite ten, kur jis nebaty lengvai pajudinamas,
ir alia matuojamos srities centro.

+  Tinkamai paruo$kite priedélj. Sureguliuokite priedélio
padétj, pasirdpindami, kad priedélio pagrindas baty beveik
horizontalioje padétyje (lazerinio prietaiso kompensacijos
diapazono ribose).

+  Lazerinj prietaisg uzdékite ant priedélio, tam
panaudodami tinkama Sio priedélio / lazerinio jrankio
deriniui pritvirtinimo bada.

A ATSARGIAI:

+  Lazerinio prietaiso nepalikite be prieZidrosnt
priedélio, jei pries tai visiSkai neuzverzéte
tvirtinimo varztai. Jei to nepadarysite, lazerinis
jrankis gali nukristi ir sugesti.

PASTABA:

+  Visada geriausia lazerinj prietaisg prilaikyti viena ranka, kai jj
uZdedate arba nuimate nuo bet kokio priedélio.

+  Jei statote vir$ objekto, dalinai priverZkite tvirtinimo varZtai,
i8lyginkite lazerinj jrankj, o tuomet visi§kai uzverzkite.
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Naudojimas

PASTABA:

+ Parodymus veikimo metu zr. LCD / LED aprasymuose.

*+  Prie$ naudodamiesi lazeriniu jrankiu visada patikrinkite, ar
lazerinis jrankis veikia tiksliai.

+ Veikiant rankiniu reZimu automatinis susiniveliavimas yra
ISJUNGTAS. Spindulio tikslumo horizontalumas néra
uztikrinamas.

«  Lazerinis jrankis parodys, kada jis bus uz kompensacijos
diapazono riby. Perzidrékite LED / LCD apraSymus.
Lazerinj jrankj perstatykite taip, kad jis baty horizontalesnis.

+ Kai lazerinio jrankio nenaudojate, nepamirskite jo ISJUNGTI,
o0 Svytuoklés uZrakiq perjunkite j uZrakintg padétj.

Maitinimas

. @ |JUNGT! lazerinj prietaisa, pereikite | uzrakintg ar atrakinta
pozicija.

. @ ISJUNGI lazerinj prietaisa, pereikite j centring pozicija.

Rezimas

+  Pakartotinai spauskite @ kad pereituméte per visus
galimus reZimus.

Susiniveliuojantis / rankinis rezimas (Zr. pav. © ir @)

. Lazerinio jrankio Svytuoklés uZraktg reikia perjungti j
neuzrakintg padeétj, kad jjungtuméte susiniveliavima.

. Lazerinj jrankj galima naudoti su uZrakintu Svytuoklés
uZraktu, kai lazerinj jrank reikia pakreipti jvairiais
kampais, projektuojant nehorizontalias tiesias linijas
arba taskus.
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Tikslumo tikrinimas ir kalibravimas

PASTABA:

+  Lazeriniai jrankiai yra uzsandarinti ir kalibruojami gamykloje
pagal nurodytus tikslumo matus.

+  Pries jrankj naudojant pirma karta, rekomenduojama atlikti
kalibracijos patikrinima, o tuomet tai daryti periodiskai jj
naudojant.

« Norint uztikrinti lazerinio jrankio tiksluma, ypac tiksliam
iSdéstymui, lazerinj jrankj reikia reguliariai tikrinti.

*  Pervezimo uZraktas turi buti uzrakintoje padétyje, kad
lazerinis jrankis galéty susiniveliuoti pries tikslumo
patikrinimg.

190 STHT77341
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Gulstaus spindulio tikslumas (Zr. pav. @)

« (%) Padékite lazerinj jrankj, kaip parodyta, JJUNGE lazerj.
Pazymeékite P, taSka ties susikirtimu.

+ (%) Sukite lazerinj jrankj 180° kampu ir pazymekite P, taska
ties susikirtimu.

« (%) Perkelkite lazerinj jrank] arciau sienos ir pazymékite P,
taska ties susikirtimu.

+ (%) Sukite lazerinj jrankj 180° kampu ir pazymekite P, taska
ties susikirtimu.

« (%) I8matuokite vertikaly atstuma tarp P, ir P, tasky, kad
gautuméte D, ir vertikaly atstuma tarp P, ir P, taSky, kad
gautuméte D,

+  Apskaiciuokite maksimaly leidZiama kompensacinj atstumg
ir palyginkite su skirtumu tarp D, ir D,, kaip parodyta lygtyje.

* Jei suma néra mazesné arba lygi apskaiciuotam

imaliam komy i i, jrankj reikia
grazinti jasy vietiniam ,,Stanley“ platintojui, kad
sukalibruoty.

Maksimalus kompensacinis atstumas:
=05 T x (0,m - (2 x D,m))
Maksimumas

I . )
= 0,05 5% x (D, péd. - (2 x D,péd.)

Palyginimas: (Zr. pav. (%)

D, - D, < +maksimumas
Pavyzdys:
¢ D ,=10mD,=05m
* D, =05mm
« D, =-1,0mm

4
© 05 T x (10m - (2 x 05m) = 45mm

« (05mm) - (-1,0mm) = 1,5mm
o 1,5mm < 4,5mm
(TRUE (TIKSLU), jrankis sukalibruotas)
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(2r. pav. (D)

+ (%) Padekite lazerinj jrankj, kaip parodyta, |JUNGE lazerj.
Nukreipkite vertikaly spindulj  pirmg kampa arba nustatyta
atskaitos taska. ISmatuokite puse D, atstumo ir pazymékite
P, taska.

+ (@) Sukite lazerinj jrankj ir ilyginkite priekinj vertikaly lazerio
spindulj pagal P, taSka.. Pazymekite P, taSka, kur susikerta
horizontalus ir vertikalus lazerio spinduliai.

+ (%) Sukite lazerinj jrankj ir nukreipkite vertikaly spindul} j
antrg kampg arba nustatyta atskaitos taska. PaZymékite
P, taska, kad jis baty vertikaliai vienoje linijoje su P, ir P,
taskais.

+ (&) I8matuokite vertikaly atstuma D, tarp auksciausio ir
Zemiausio tasko.

+  Apskaiciuokite maksimaly kompensacinj atstumg ir
palyginkite su D2.

* Jei D, néra maZesnis arba Iygus apskaiciuotam

komp i i, jrankj reikia
grazinti jisy vietiniam ,,Stanley* platintojui, kad
sukalibruoty.

Maksimalus kompensacinis atstumas:

=05 Iy D,m
Maksimumas

=005 % x D, ped

=0 ﬁéﬂ X D, ped.

Palyginimas: (Zr. pav. (i)
D, < Maksimumas
Pavyzdys:

. D—5mD =1,0mm
. 05 x5m-25mm

+ 1,0mm < 25mm
(TRUE (TIKSLU), jrankis sukalibruotas)
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Vertikalaus spindulio tikslumas (Zr. pav. @)

(%) I8matuokite dury staktos arba kito atskaitos tagko aukstj,
kad gautuméte D, atstuma. Padékite lazerinj jrankj, kaip
parodyta, JJUNGE, lazerj. Nukreipkite vertikaly spindulj j dury
stakig arba atskaitos taska. Pazymékite P, , P, ir P, taskus,
kaip parodyta.

(%) Perkelkite lazerinj jrank] | kitg dury staktos arba atskaitos
tasko pusg ir islyginkite tq patj vertikaly spindulj pagal P,
ir P, takus.

(%) I8matuokite horizontalius atstumus tarp P, ir vertikalaus
spindulio i§ 2-0s vietos.

+  Apskaiciuokite maksimaly kompensacinj atstuma ir
palyginkite su D,

* Jei D, néra mazesnis arba lygus apskaiciuotam
maksimaliam kompensaciniam atstumui, jrankj reikia
grazinti jisy vietiniam ,,Stanley“ platintojui, kad
sukalibruoty.

Maksimalus kompensacinis atstumas:
=05 @y pm
Maksimumas
=005 % x D,ped.

Palyginimas: (Zr. pav. @)

D, < Maksimumas

Pavyzdys:
+ D,=2m, D, =05mm
- 05 "’”’xzm = 1,0mm

(maksimalus kompensacinis atstumas)
e« 05mm < 1,0mm
(TRUE (TIKSLU), jrankis sukalibruotas)
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Soninio verti pindulio tiksl (Zr. paveikslélj (®))

« ® Jums reikés ne maziau kaip 1,5m (16 pédy) ploto ir, galbit,
asistento Siam patikrinimui.

« ® padekite lazering dalj ant lygiy grindy ir jjunkite visus spindulius.

+ & pamatuokite tikslai 0,91 m (3 pédas) nuo lazerinés dalies centro
iSilgai vertikalaus lazerio kryziaus spindulio. Surasti lazerinés dalies
atskaitos centra yra lengva: pirmajj matavima pradékite nuo priekinio
lazerinés dalies krasto, atmatuokite 0,91 m (3 pédas) ir tada atimkite
30mm (1.18 coliy). Pazymekite §j taska P1.

+ Atmatuokite lygiai 1.22 m (4 pédas) nuo jrankio centro palei 90
atskaitos spindulio ir tada atimkite 30mm (1,18 coliy). Pazymékite
§jtaSka P2.

+ Pamatuokite nuo P1 ki P2; tai turéty prilygti 1,522m + 0,75 mm (5
pédos +1/32 coliai). .

+  Jei D1 yra ne mazesnis nei arba lygus apskaiciuotam
didziausiam atsvaros atstumui, jrankis turi biti grazinamas jisy
Stanley platintojui kalibravimui.

+ Kartokite Siuos Zingsnius, jei reikia, iSmatavimams patikrinti.

192 STHT77341
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Specifikacijos

Lazerinis jrankis

Cross90 (STHT77341)
Niveliavimo tikslumas: <5 mm/10m
Horizontalus (vertikalus) tikslumas: <5mm/10m
Kompensavimo diapazonas: +4°
Darbinis atstumas (Linja): 10m
Lazerio klasé: 1 klasé (EN60825-1)
Lazerio bangos ilgis: 630 nm ~ 670 nm
Veikimo laikas: 215 val. (Sarminiai elementai)
Maitinimo $altinis: 2 x “AA” (LR6)
IP kategorija: IP50
Darbinés temperatiros diapazonas: -10° C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)
Laikymo temperatiros diapazonas: -25° C ~ +70° C (13°F ~ 158°F)
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Cuvajte sve odjeljke ovog priruénika za buduéu uporabu.

Sigurnost korisnika

A UPOZORENJE:

+  Prije koristenja ovog proizvoda pazjjivo procitajte
Sigurnosne upute i Prirucnik za proizvod. Osoba
koja je odgovorna za instrument mora osigurati
da svi korisnici razumiju i postuju ove upute.

A UPOZORENJE:

+  Sliedeci uzorci oznaka postavijeni su na vas
laserski alat zbog informacija o klasi lasera iz
prakticnih i sigurnosnih razloga. Za specificnosti
odredenog modela proizvoda pogledaijte Priruénik

za proizvod.
LASERSKO ZRACENJE - N
GLEDATE UMM AR
NE GLEDAITE POOCU
OPTICKIH INSTRUMENATA
LASERSKIPROIZVOD KLASE 1
K e

U skladu s 21 CFR 1040.10 i 1040.11 sa izuzetkom odstupanja
prema Obavijesti o laseru br. 50 od lipnja, 2007 god.

A UPOZORENJE

Dok laserski alat radi pazite da svoje o¢i ne
izlaZete laserskim zrakama koje alat emitira
(crveni izvor svjetlosti). Izlaganje laserskim
zrakama tijekom produljenog vremenskog
razdoblja moze biti opasno za vade oi.

A UPOZORENJE

U nekim kompletima laserskog alata mogu biti
isporu¢ene naocale. To NISU certificirane zastitne
naocale. Te su naocale SAMO za uporabu

zbog pobolj$anja vidljivosti zrake u svjetlijim
okruZenjima ili na vec¢im udaljenostima od
laserskog izvora.
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Sadrzaj

+  Sigurnost korisnika

+  SadrZaj

+  Pregled proizvoda

+ Tipkovnica, nacini rada i LED Zaruljica
*  Primjene

+ Baterije i napajanje

+ Postavljanje

* Rad

+  Provjera tocnosti i kalibracija

+  Specifikacije

Pregled proizvoda

Slika A - Lazerska sprava
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Tipkovnica, nacini rada i LED Zaruljica

@ TipkovnicalPrekida¢

Struja ISKLJUCENA/Blokada klatna UKLJUCENA

e Blokada klatna iskljucenal

n Blokada klatna ukljucena/Rucni radni rezim/automatska
ravnoteza iskljucena

. @ Za ukljucenje lazerske sprave treba prebaciti u ukljuceni ili
iskljuceni poloZaj

J Zaiskljucenje lazerske sprave treba prebaciti u centralni
polozaj.

. @ UKLJUCEN/ISKLJUCEN boéni vertikalni snop

. Pritisnuti za UKLJUCENJE/ISKLJUCENJE bognog
vertikalnog snopa

Radni rezimi
Postojeci radni rezimi lazerskog snopa
+ Unakrsni vod UKLJUCEN (D1 ): Viod horizontalnog snopa i vod
vertikalnog snopa UKLJUCENI.
+ Svi snopovi UKLJUCENI. (D2 ): Viod horizontalnog snopa, vod
vertikalnog snopa i vod bocnog snopa UKLJUCENI.
+ Svi snopovi ISKLJUCENI

Automatska ravnoteza (Vidi slike © i @)
+ Za automatsko uspostavijanje ravnoteze blokada klatna na lazerskoj
spravi mora biti u otkljucenom polozaju.

Ruéni radni rezim (Vidi slike © i @)

+ Lazerska sprava moze se upotrijebiti i sa blokadom klatna u
zaklju¢anom poloZaju kada lazersku spravu treba postaviti pod raznim
uglovima da bi se projektirale ravne linije koje nisu na nivou.
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LED/Indikator rada izvan nivoa (Vidi sliku br. (@) 5)

®
NS LD ISKLJUCEN

Struja je ISKLJUCENA/Blokada latna je ukljuéena

a Struja je UKLJUCENA, blokada klatna je ISKLJUCENA
lazer je unutar opsega automatske ravnoteze

Puno CRVENO svjetlo 5 .
+ Struja je UKLJUCENA, blokada klatna je ISKLJUCENA, i lazer
nije na nivou
ol
+ Struja je UKLJUGENA, blokada Klatna je UKLJUGENA/
automatska ravnoteZa je ISKLIUCENA.

QuickLink ™ Pregled konzole

Slika F - QuickLink™ Konzola
10. Uskladiti maticu T s Zlijebovima na lazeru
11. Dugme za pritezanje Celjusti
12. Dugme za pritezanje konzole
13. UbuSenja za pricvrd¢avanje vijkovima (na udaljenosti od
34 mm)
14. Navojnica za montazu 1/4 - 20.
15. Podesiva celjust.

Uloga konzole

Konzola za QuickLink moZe se montirati u raznim polozajima tako da se
Celjust pricvrsti na okrugli ili ravan predmet,

kao §to je tronozac i vrata i pritegne dugmad ( Vidi slike br. (E) 11 12)

Konzola za QuickLink moZe se montirati na vertikalnu povrSinu upotrebom
ubugivanja za viesanje. (Vidi sliku br. (B) 13)

Konzola za QuickLink moZe se pricvrstiti na dno lazera upotrebom
navojnica za montazu 1/4 - 20 (slika br (F) 14 and slika br. @ 1) l
kombincijom T-matice i Zlijeba.
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Primjene

Okomitost / prijenos tocke
+  Koridtenje vertikalne laserske zrake, odredivanje
vertikalne referentne ravnine.
+ Pozicionirajte Zeljene objekte dok se ne poravnaju s
vertikalnom referentnom ravninom kako bi se osigurao
uspravan poloZaj objekata.

Niveliranje / prijenos tocke
+ Koridtenjem horizontalne laserske zrake odredite
horizontalnu referentnu ravninu.
+ Pozicionirajte Zeljene objekte dok se ne poravnaju s
horizontalnom referentnom ravninom kako bi se osigurao
nivelirani polozZaj objekata.

Kvadrat
+  Pomocu vertikalne i horizontalne laserske zrake odredite
tocku u kojoj se te dvije zrake sijeku.
+ Pozicionirajte Zeljene objekte dok se ne poravnaju s
vertikalnim i horizontalnim laserskim zrakama kako bi se
osigurao poloZaj objekata pod pravim kutom.

Ruéni naéin rada (Pogledajte slike ©))
+ Onemogucuije funkciju samoniveliranja te omoguéuje
laserskoj jedinici projiciranje krute laserske zrake u bilo
kojoj orijentaciji.

196 STHT77341
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Baterije i napajanje

Umetanje / uklanjanje baterije (Pogledajte sliku )

Laserski alat
+ Postavite laserski alat naopako. Otvorite poklopac
pretinca za baterije pritiskom i guranjem prema van.
+ Umetnite / uklonite baterije. Pri umetanju u laserski alat
baterije ispravno usmijerite.
+  Zatvorite i blokirajte poklopac pretinca za baterije
guranjem poklopca do sigurnog zatvaranja.

A UPOZORENJE:

+  Budite vrlo paZljivi s oznakama (+) i (-) drzaca
baterije zbog ispravnog umetanja baterije. Baterije
moraju biti iste vrste i kapaciteta. Ne koristite
kombinaciju baterija s razliitim preostalim
kapacitetima.
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Postavljanje

Laserski alat

+ Laserski alat postavite na ravnu, stabilnu povrsinu.

+  Ako koristite znacajku automatskog niveliranja, pomaknite
klatnu / transportnu bravu na otkljucani poloZaj. Laserski
alat mora se zatim pozicionirati u uspravni polozaj na
povrsinu koja je unutar odredenog raspona kompenzacije.

+ Laserski alat moze se postaviti u bilo kojem smjeru, a bit
¢e funkcionalan samo kada je klatna / transportna brava u
zaklju€anom polozaju.

Montiranje na pribor

+  Pribor postavite na mjesto gdje ne¢e smetati i blizu
srediSnjeg mjesta podrucja koje ¢e se mjeriti.

+ Postavite pribor kako je potrebno. Podesite pozicioniranje
kako bi bili sigurni da je baza pribora blizu horizontale (u
okviru raspona kompenzacije laserskih alata).

+ Montirajte laserski alat na pribor pomocu prikladne
metode zatezanja koja se koristi kod takve kombinacije
pribora / laserskog alata.

A UPOZORENJE:

+  Laserski alat ne ostavijajte bez nadzora na
priboru, a da ga do kraja ne zategnete pomocu
vijka za zatezanje. Ako to ne ucinite, moZe doci
do padanja laserskog alata i njegovog moguceg
oStecivanja.

NAPOMENA:

+ Najbolje je uvijek jednom rukom poduprijeti laserski alat,
kada laserski alat stavijate ili skidate s pribora.

+  Ako pozicionirate preko cilja, djelomicno pritegnite vijka
za pricvricivanje, poravnajte laserski alat, a zatim vijak u
potpunosti pritegnite.
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Rad

NAPOMENA:

+  Za pokazivanja tijekom rada pogledajte Opisi LED Zaruljice.

+  Prije rada s laserskim alatom uviiek provjeravajte tocnost
laserskog alata.

+ U ruénom nacinu rada samo-niveliranje je iskljuceno. Ne
moZze se jamciti tocnost niveliranja zrake.

+  Laserski Ce alat pokazati kada se nalazi izvan raspona
kompenzacije. Pogledajte Opisi LED Zaruljice Promijenite
poloZaj laserskog alata tako da bude blize nivelaciji.

+ Ako se laserski alat ne koristi, svakako ga iskljucite a bravu
klatna postavite u blokirani poloZaj.

Napajanje

. Za ukljucenie lazerske sprave treba prebaciti u ukljuceni ili
iskljuceni polozaj

. Za iskljucenje lazerske sprave treba prebaciti u centralni
polozaj.

Nacin rada

+  Uzastopce pritiséite @ kako biste prolazili kroz
dostupne nacine rada.

Samo-niveliranje / ruéni naéin rada (Pogledajte slike © i @)

. Da bi se omoguéilo samo-niveliranje, brava klatna na
laserskom alatu mora se prebaciti u neblokirani poloZaj.

. Laserski alat moze se koristiti s bravom klatna u
blokiranom poloZaju kada je potrebno pozicionirati
laserski alat pod raznim kutovima zbog projiciranja ravnih
linija ili to¢aka koje nisu nivelirajuce
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Provjera toénosti i kalibracija

NAPOMENA:

+  Laserski su alati zabrtvijeni i kalibrirani u tvornici prema
navedenim tocnostima.

+ Preporucuje se provodenje provjere kalibracije prije prve
uporabe alata, a zatim periodicki tijekom buducih uporaba.

+  Laserski se alat treba redovito provjeravati kako bi se

osigurala njegova tocnost, naroCito kod preciznih rasporeda.

* Blokada za transport mora biti u otklju¢anom polozZaju

kako bi se | kom alatu Cil )
prije provjere tocnosti.

198 STHT77341
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Toénost nivelirajuée zrake (Pogledajte sliku (&)

+ (%) S ukljugenim laserom postavite lasersku jedinicu prema
prikazu. Na krizu oznacite tocku P,.
« (%) Zarotirajte laserski alat za 180° te na krizu oznacite

tocku P,.

« (%) Pomaknite laserski alat blize zidu te na krizu oznacite
tocku P,.

« (%) Zarotirajte laserski alat za 180° te na krizu oznacite
tocku P,.

« (%) lzmijerite vertikalnu udaljenost izmedu P,iP, kako biste
dobili D, i vertikalnu udaljenosti izmedu P, and P, kako biste
dobili D, .

* lzratunaijte najveci odmak i usporedite ga s razlikom D, i D,
prema ovoj jednadzbi.

+ Ako zbroj nije maniji od ili jednak najve¢em odmaku, alat se
mora vratiti distributeru tvrtke Stanley zbog kalibracije.

Najveéi odmak:
=05 MMy 0,m - (2 x D,m))
Maksimum -
= 0,05 gy x (D, stopa - (2 x D, stopa))

Usporedite: (Pogledajte sliku (%))

D3 - D4 < + Maksimum

Primjer:

+ D, =10mD,=05m
* D, =05mm

« D, =-1,0mm

4
« 05 M x (10m - (2 x 05m) = 45mm
(najveci odmak)
« (05mm) - (-1,0mm) = 1,5mm
o 1,5mm < 4,5mm
(ISTINA, alat je unutar raspona kalibracije)
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To&nost horizontalne zrake (Pogledajte sliku (D)

+ () S ukljugenim laserom postavite lasersku jedinicu prema
prikazu. Vertikalnu lasersku zraku usmierite u prvi kut ili
postavite referentnu tocku. Izmjerite polovicu udaljenosti D,
i oznacite tocku P,

+ () Zarotirajte laserski alat za 90° i poravnajte prednju
vertikalnu lasersku zraku s tockom P, . Oznadite tocku P,
na mjestu gdje se horizontalna i vertikalna laserska zraka
sijeku.

+ (i) Zarotirajte laserski alat a vertikalnu lasersku zraku
usmierite u drugi kut i postavite referentnu tocku. Tocku P,
oznatite tako da je vertikalno u liniji s tockama P, i P, .

+ () lzmierite vertikalnu udaljenost D, izmedu najvise i
najnize tocke.

* lzraCunajte najvec¢i odmak i usporedite ga s D2.

* Ako D, nije manji od ili jednak izratunatom najvecem
odmaku, alat se mora vratiti distributeru tvrtke Stanley zbog
kalibracije.

Najveci odmak:

=05 T xD,m
Maksimum )
=005 S“‘(b%il x D, stopa

Usporedite: (Pogledajte sliku ()
D2 < Maksimuma

Primjer:
« D1 =5mD2=10mm
© 05 T x5m = 25mm
(najveci odmak)
+ 1,0mm < 25mm
(ISTINA, alat je unutar raspona kalibracije)
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Toénost vertikalne zrake (Pogledajte sliku ())

(@) Izmjerite visinu dovratka ili referentnu tocku kako

biste dobili udaljenost D, . S ukljucenim laserom postavite
lasersku jedinicu prema prikazu. Usmijerite vertikalnu
lasersku zraku prema dovratku ili referentnoj tocki. Prema
prikazu oznaite tocke P, , P, i P,.

(%) Pomaknite laserski alat na suprotnu stranu dovratka ili
referentne tocke i poravnajte istu vertikalnu zraku s tockama
P,andP,.

(%) Izmjerite horizontalne udaljenosti izmedu P, i vertikaine
zrake s 2. lokacije.

IzraCunajte najveci odmak i usporedite ga s D,

Ako D, nije manji od ili jednak izratunatom najvecem
odmaku, alat se mora vratiti distributeru tvrtke Stanley zbog
kalibracije.

Najveéi odmak:
=04 T D,m
Maksimum .
inca
= 0,0048 stopa x D, stopa
Usporedite: (Pogledajte sliku (%))

D2 < Maksimuma

Primjer:

D1 =2m,D2 = 0,5mm

05 T x 2m = 1,0mm

(najveci odmak)

0,5mm < 1,0mm

(ISTINA, alat je unutar raspona kalibracije)
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Preciznost vertikalnog boénog snopa (Vidi sliku (%))

® zaow provjeru potrebna vam j povrdina od najmanje 1,5m
(16 stopa) i mozda i pomagac.

® Postavite lazer na ravnu povrsinu i ukljucite sve snopove.

® Izmjerite toéno 0,91 m (3 stope) od centra lazera po vertikalnom
snopu lazerskog kriza. Kako bi vam se bilo lakSe pozvati na centar
lazera, pocnite mjeriti od prednje ivice lazera, izmjerite 0.91 m (3
stope) i zatim oduzmite 30 mm (1.18 inca). Oznacite tu tocku P1.
Izmierite tocno 1.22 m (4 stope) od centra instrumenta po
referentnom vertikalnom snopu od 90, a zatim oduzmite 30 mm
(1.18 inca). Oznacite tu tocku P2

Izmierite izmedu P1 i P2, to bi trebalo iznositi1,522 m + 0.75 mm (5
stopa1/32 inca).

Ako D1 nije manije ili jednako izracunatoj maksimalnoj duzini
pomaka, uredaj treba vratiti vaSem snabdjevacu Stanley na
kalibraciju.

Ako je potrebno, ponovite te korake kako biste provierili mjere.

200 STHT77341
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Specifikacije

Laserski alat

Cross90 (STHT77341)

Tocnost niveliranja:

<5 mm/10m

Horizontalna / vertikalna tocnost: <5 mm/10m
Raspon kompenzacije: +4°
Radna udaljenost (Linjja): 10m

Klasa lasera:

Klasa 1 (EN60825-1))

Valna duljina lasera:

630 nm ~ 670 nm

Vrijeme rada: 215 h (alkalne)
Maitinimo $altinis: 2 x “AA” (LR6)
Izvor napajanja: IP50

Raspon radne temperature:

-10° C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)

Raspon temperature pohrane:

25°C ~ +70° C (13°F ~ 158°F)
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Kil tiim bolii ini,
saklayin.

Kullanici Giivenlidi
A UYARI:

*  Budirinii kullanmadan 6nce Giivenlik
Talimatlari'ni ve Uriin Kilavuzu'nu dikkatle
okuyun Cihazdan sorumlu kisi, tiim kullanicilarin
bu 1ank ve bunlara uy
saglamalidir.

bagvurmak igin

A UYARI:

+  Asadidaki etiket rnekleri, rahatliginiz ve
glivenliginiz iin lazer sinifini bildirmek amaciyla
lazer aletinizin (zerine yerlestirilmistir. Litfen
belirli bir triin modelinin 6zelliklerini 6grenmek
icin, Uriin Kilavuzu'na bagvurun.

15N BOCRUDAR BAKWAYI VEVA
OPTIK ClAzLAR LE DOGRUDAN

E* sw 1 LaZER OROND
Maks Gikis < 1 mW @ 630 - 670 nm

EN 60825-1

Haziran 2007 tarihli Lazer Bildirimi No. 50'ye uygun sapmalar haricinde,
21 CFR 1040.10 ve 1040.11 ile uyumludur

A DIKKAT:

+  Lazer aleti calisir durumdayken, gozlerinizi
yayilan lazer iginina (kirmizi 151k kaynagi) maruz
birakmamaya dikkat edin. Lazer iginina uzun stire
maruz kalmak, gzleriniz icin tehlikeli olabilir.

A DIKKAT:

*+  Bazi lazer aleti kitlerinin igerisinde gozlik
bulunabilir. Bunlar, onaylanmig giivenlik gozlikleri
DEGILDIR. Bu gézliikler, SADECE daha parlak
ortamlarda veya lazer kaynagindan uzak yerlerde
1sinin gorindirligiind arttirmak icin kullanilir.

202 STHT77341
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[gindekiler

+  Kullanici Giivenligi

+  lgindekiler

+ Uriine Genel Bakis

+  Tus Kilidi, Modlar ve LED
+  Uygulamalar

+  Piller ve Giig
*  Kurulum
+  Caligma

+  Dogruluk Kontrolii ve Kalibrasyon
+ Teknik Ozellikler

Uriine Genel Bakis
$Sekil A - Lazer Araci

1. 1/4-20 disli ayagi

2. Lazer Penceresi

3. Giig/Sarkag Kilitleme Anahtart

4. QuickLink Braketi Baglantist Igin Yuvalar

5. LED/Diizey Digi Gostergesi
$Sekil B - Lazer Araci Pil Konumu

6.2 xAAPIl

7. Pil Kapagi
$Sekil C - Glig /Sarkag Kilit Pozisyonlari
$Sekil D - Lazer Modlar

$Sekil E - QuickLink Braket Diizenegi.
9. QuickLink Braketi

$Sekil F - QuickLink™ Braket Detay!
$Sekil H - Diiz Isik Hassasiyeti
Yatay | - Yatay Isik Hassasiyeti

$Sekil J - Dikey Isik Hassasiyeti
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Tus Kilidi, Modlar ve LED

@ Tug Takimi / Anahtar

Giig KAPALI/ Sarkag Kilidi AGIK

e Sarkag kilidi kapali /Kendiliginden tesviye Atk
Sarkag kilidi agik /Manuel modu/Kendiliginden tesviye Kapali

. @ Lazer aracini AGIK konuma getirmek icin kilitli ya da kilitsiz
pozisyona gegin.

. Lazer aracini KAPALI konuma getirmek icin, merkez
pozisyona gegin.

. @ Yan Dikey Igin AGIK / KAPALI
. Yan dikey 1sint AGIK/KAPALI konuma gegirmek icin basin

Modlar
Lazer Isini Kullanilabilir Modlari
+ Sinir Gizgisi AGIK (D1): Yatay Isin Cizgisi ve Dikey Isin Gizgisi
AGIK
«Tim 1ginlar AGIK (D2 ): Yatay Isin Gizgisi, Dikey Isin Gizgisi ve
Yan lsin Cizgisi ACIK
*Tm 1ginlar KAPALI

Kendiliginden Tesviye (Bkz sekil © ve (@)
+ Lazer aracindaki sarkag kilidi, kendiliginden tesviyeyi etkinlegtirmek icin
kilitlenmemis pozisyona gegirilmelidir.

Manuel Mod (Bkz sekil © ve @)

+ Lazer aracl, seviyede olmayan diz cizgileri yansitmak icin gesitli
agllarda konumlanmasi gerektiginde kiliti pozisyonda sarkag kilit ile
birlikte kullanilabili.
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LED /Seviye Digi Gostergesi iglemi (Bkz sekil @no. 5)
.)\
N2 (EpkapaLl

Glig KAPALI / Sarkag Kilidi AGIK

a Glig AGIK, sarkag kilidi KAPALI ve lazer birimi kendiliginden
tesviye aralijinda dahilindedir.

DizKRWZI =
+ GligAGIK, sarkag kilidi KAPALI ve lazer tinitesi seviye disl.
* Veya
+ GligAGIK, sarkag kilidi ACIK / Kendiliginden Tesviye KAPALI.

uickLink ™ Braketinin Genel Goriiniimii

Sekil F -QuickLink ™ Braketi
10. Lazer Unitesindeki yuvalar le eslesecek T somunu.
11. Mengene Sikistirici Diigme.
12. Braket Sikistirici Diigme .
13. Vida sikmak icin asma delikleri. (34 mm aralik)
14.1/4-20" disli ayak.
15. Ayarlanabilir Mengene

Braket Uyqulamalari

QuickLink braketi, bir tiglii direk, kap veya tezgah gibi yuvarlak veya
diz nesnelere mengeneleri kistirarak ve digmeleri sikistirarak cesitl
pozisyonlarda monte edilebilir. (Bkz sekil () no. 11 ve no. 12)

QuickLink braketi, verilen asma delikleri kullanilarak dikey bir yizeye
monte edilebili. (Bkz (E) sekil no. 13)

QuickLink braketi, 1/4-20" disli ayagi (Sekil B) no. 14 ve sekil @) no. 1)
ya da t somunu ve yuva baglantisi kullanilarak lazer initesinin tabanina
eklenebilir.
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Uyqulamalar

Diisey / Nokta Transferi
+  Dikey lazer iginini kullanarak, dikey bir referans diizlemi
olusturun.

+ Hedeflenen objeleri dikey referans diizlemiyle diisey
olarak hizalanacak sekilde konumlandirin.

Diiz / Nokta Transferi
+ Yatay lazer iginini kullanarak yatay bir referans diizlemi
olusturun.
+ Hedeflenen objeleri yatay referans diizlemiyle ayni
seviyede hizalanacak sekilde konumlandirin.

Kare
+ Dikey ve yatay lazer isiklarini kullanarak 2 1$1§in kesistigi
bir nokta olusturun.
+ Hedeflenen objeleri hem dikey hem de yatay lazer
isinlariyla kare biciminde hizalanacak sekilde
konumlandirin.

Maniiel Mod (Bkz. Sekil ©)
+ Kendinden hizalama fonksiyonunu devre digi birakir
ve lazer initesinin herhangi bir yénde kati lazer isini

yansitmasina izin verir.

204 STHT77341

5s90_TR_STHT77341.indd 204

Piller ve Gii¢
Pil Takma / Gikarma (Bkz. sekil B))

Lazer Aleti
+  Lazer aletinin altini gevirin. Pil bélmesinin kapagini
bastirip disari kaydirarak agin.
+  Pilleri Takin / Gikarin. Lazer aletine yerlestirirken, pilleri
dogru sekilde yénlendirin.
+  Pil bdlmesinin kapagini sikica kapanana kadar iceri
kaydirarak kapatin ve kilitleyin.

A UYARI:
*  Pilleri dogru bir sekilde takmak igin, pil
yuvasindaki (+) ve (-) isaretlerine dikkat edin.
Piller ayni tip ve kapasitede olmalidir. Kalan
kapasitesi farkli olan pillerden olusan bir
kombinasyon kullanmayin.
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Kurulum

Lazer Aleti

+  Lazer cihazini diiz ve stabil bir ylizeye yerlestirin.

+  Otomatik tesviye 6zelligini kullaniyorsaniz sarkag / tagima
kilidini, agik yani kilitsiz konuma getirin. Daha sonra
lazer cihazini, kabul edilebilir aralik degerleri icindeki bir
ylizeyde dik konuma getirin.

+ Lazer cihazi, herhangi bir yone dogrultulabilir; cihaz
sadece sarkag / tasima kilidi, kapali yani kilitii konumda
iken caligir.

Aksesuarlar lizerine Montaj

+  Aksesuari dlgiilecek alanin orta noktasina yakin bir yere,
islevinin kolay kolay kesintiye ugratiimayacagi bir noktaya
yerlestirin.

+  Aksesuari gerektigi sekilde ayarlayin. Aksesuari,
tabaninin miimkiin oldugunca yere paralel olmasini temin
edecek sekilde konumlandirin (lazer cihazlarinin aralik
degerleri dahilinde).

« Lazer cihazini aksesuara, bu aksesuar / lazer cihazi
kombinasyonu igin uygun olan sabitleme yontemini
kullanarak monte edin.

A DIKKAT: ,

Calisma

NOT:
+  Galisma sirasindaki gostergeler icin LED Agiklamalari
béliimiine bakin.

+  Lazer aletini galistirmadan 6nce, her zaman dogruluk
agisindan kontrol edin.

+  Maniiel Modda, Kendinden Ayarlama 6zelligi KAPALI
durumdadir. Isinin dogrulugunun ayarlanacagi garanti
edilmez.

+  Lazer aleti, dengeleme araliginin disinda oldugu zaman
isaret verir. LED Agiklamalari'na bakin. Lazer aletini, hemen
hemen dliz olacak sekilde tekrar konumlandirin.

+  Kullanimda degilken, lazer aletini KAPATIN ve sarkag kilidini
kilitli konumda tutun.

Giig

. @ Lazer aracini AGIK konuma getirmek icin kiliti ya da kilitsiz
pozisyona gegin.

. Lazer aracini KAPALI konuma getirmek icin, merkez
pozisyona gegin.
Mod

Kendind,

Ayarlama | Maniiel Mod (Bkz. Sekil © ve @)

+  Sabitleme vidasini tam olarak sikist lan, lazer
cihazinin bagindan ayriimayin. Aksi takdirde, lazer
cihazi diisebilir ve muhtemel bir hasar olugabilir.

NOT:

+  Lazer cihazini bir aksesuara yerlegtirirken veya ¢ikarirken,
bir eliniz ile lazer cihazini desteklemeniz tavsiye edilir.

«  Bir hedef tizerinde konumlandirirken, sabitleme vidasini
kismen sikin, lazer aletini hizalayin ve tamamen sikin.
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. Kendinden ayarlama iigin lazer aleti (izerindeki sarkag
kilidinin agik konuma getirilmesi gerekmektedir.

. Hizali olmayan diiz ¢izgilere veya noktalara yéneltmek
icin lazer aletini gesitli agilarda konumlandirmak
gerektiginde lazer aleti sarkag kilidi kilitli durumdayken
kullanilabilir.

STHT77341 205
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Dogruluk Kontrolii ve Kalibrasyon

NOT:

« Lazer aletleri, fabrikadayken kapatilarak
belirtilen dogruluga kalibre edilir.

« Ik kullanimdan énce ve gelecekteki
kullanimlarda diizenli olarak kalibrasyon kontrolii
yapilmasi tavsiye edilir.

« Lazer aleti, 6zellikle hassas diizenlerde
dogrulugunun saglanmasi igin diizenli olarak
kontrol edilmelidir.

pn
e |

iyeti kontrol et once lazer
letinin kendini hizalayabili i icin
kilidinin agik durumda olmasi gerekir.

206 STHT77341
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Diiz Igtk Hassasiyeti (Bkz. sekil @)

(%) Lazer Unitesini gosterilen sekilde ve lazer AGIK
durumdayken konumlandirin. Kesisme noktasini P, ile
isaretleyin.

(%) Lazer aletini 180° dondiiriin ve kesisme noktasini P,

ile isaretleyin.

(%) Lazer aletini duvara yaklastirin ve kesigme noktasini P,
ile isaretleyin.

(%) Lazer aletini 180° dondiiriin ve kesisme noktasini P,

ile isaretleyin.

® P, ile P, arasindaki dikey mesafeyi dlgerek D,'i elde edin
ve P, ile P, arasindaki mesafeyi élgerek D, 'l elde edin.
Maksimum yaklagtirma mesafesini hesaplayin ve D, ile D,
arasindaki farki denklemde gosterilen sekilde kiyaslayin.
Islem sonucu, hesapl: ksimum yaklag
mesafesine egit veya daha azsa alet kalibrasyon igin,
Stanley Dagitimcisina iade edilmelidir.

Maksimum Yaklastirma Mesafesi:
=05 T x (0,m - (2 x D,m))
Maksimum .
= 0,05 x (D, ft - (2 x D,f)

Kiyaslama: (Bkz. sekil (%))

D, - D, < t Maksimum

Ornek:

D, =10m,D,= 05m
D, = 0,5mm
D, =-1,0mm

4
05 70 x (10m - 2 x 05m) = 45mm

fnci]

( Yyaklag
0,5mm) - (-1,0mm) = 1,5mm
1,5mm < 4,5mm

(DOGRU, alet kalibrasyonda)
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Yatay Isik Hassasiyeti (Bkz. sekil (D)

(i) Lazer iinitesini gosterilen sekilde ve lazer AGIK
durumdayken konumlandirin. Dikey 151§ ilk késeye
dogru hedefleyin veya bir referans noktasi belirleyin. D,
mesafesinin yarisini hesaplayin ve P, noktasini isaretleyin.

(%) Lazer aletini 90° déndiiriin ve 6n dikey lazer i1sigini P,
noktasiyla hizalayin. Yatay ve dikey lazer igiklarinin kesistigi
noktayi P, ile isaretleyin.

+ (%) Lazer aletini dondiiriin ve dikey 1511 ikinci kdseye dogru
hedefleyin veya bir referans noktasi belirleyin. P, noktasini
P, ve P, noktalaryla dikey olarak hizalanacak sekilde
isaretleyin.

+ () Enyiksek ve en algak nokta arasindaki D, dikey
mesafesini dlgiin.

+  Maksimum yakinlagtirma mesafesini hesaplayin ve D2 ile
kargilagtirin.

* D, hesapl ksimum yaklastirma mesafe
esit veya daha azsa alet kalibrasyon icin, Stanley
Dagiitimcisina iade edilmelidir.

Maksimum Yaklastirma Mesafesi:
= 05 m D,m
Maksimum .
=005 ' x D, ft

Kiyaslama: (Bkz. sekil (%))

D, < Maksimum

Ornek:
+ D,=5mD,=10mm
- 05 ””"x5m-25mm

o 1,0mm < 25mm
(DOGRU, alet kalibrasyonda)
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Dikey Isik Hassasiyeti (Bkz. sekil @)

(3 Birkapi pervazinin veya referans noktasinin
yiiksekligini hesaplayarak D, mesafesini elde edin. Lazer
Gnitesini gosterilen sekilde ve lazer ACIK durumdayken
konumlandirin. Dikey 1131 kapi pervazina veya referans
noktasina yoneltin. P, , P, ve P, noktalarini gosterilen
sekilde isaretleyin.

+ (%) Lazer lnitesini kap! pervazinin veya referans noktasinin
kars! tarafina tasiyarak dikey 1s1g1 P, and P, ile hizalaymn.

O P, ile 2. konumdan gelen dikey 1ik arasindaki yatay
mesafeleri olgin.

+ Maksimum yaklastirma mesafesini dlgiin ve D, ile
kargilastirin.

¢ D, hesapl: imum yaklas fe
esit veya daha azsa alet kalibrasyon igin, Stanley
Dagitimcisina iade edilmelidir.

Maksimum Yaklastirma Mesafesi:

=05 Ty D,m
Maksimum )
=005 §xD,ft

Kiyaslama: (Bkz. sekil %)
D, < Maksimum

Ornek:
+ D, —2mD = 05mm
. 05 x2m-10mm

Y

+ 05mm < 1,0mm
(DOGRU, alet kalibrasyonda)
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Totnost stranskega navpicnega curka (Glej sliko ()

C® Potrebujete talno povrsino, velikosti najmanj 1,5 m (16 ft ), in po
moznosti pomocnikal-co, ki vam bo pomagall-a ustrezno nastaviti.

« ® Postavite lasersko enoto na ravna fla in vkljucite vse curke.

+ ® pzmerite natanéno 0,91 m (3 ft) od sredine laserja vzdolz
navpicnega curka laserskega kriza. Za enostavno nastavitev
referencne sredine laserja, zacnite prvo meritev ob prednjem robu
laserja, izmerite 0,91 m (3 ft), nato odstejte 30 mm (1,18 in). Oznacite
to tocko P1.

+ lzmerite natancno 1,22 m (4 ft) od sredine instrumenta vzdolz
navpicnega referencnega curka 90, nato odstejte 30 mm (1,18 in).
Oznatite to tocko P2.

+  |zmerite od P1 do P2; vrednost mora biti enaka 1,522 m £ 0,75 mm
(5ft £1/32in)

+ Ce D1 ni manj ali enako izraéunani maks. razdalji izravnave,
orodje odnesite k prodajalcu Stanly, kjer ga bodo ponovno
umerili,

+ Po potrebi ponovite te korake ter ponovno preizkusite in potrdite
meritve.

208 STHT77341
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Teknik Ozellikler

Lazer Aleti
Cross90 (STHT77341)
Hizalama Hassasiyeti: <5mm/10m
Yatay / Dikey Hassasiyet: <5mm/10m
Dengeleme Arali§i: +4°
Delovna razdalja (Linija): 10m
Calisma Mesafesi (Nokta): Sinif 1 (EN60825-1)
Valna duljina lasera: 630 nm ~ 670 nm
Lazer Dalga Boyu: 215 saat (Alkalin)
Calisma Siires 2 x “AA” (LR6)
Giig Kaynagi: IP50
IP Derecesi: -10° C ~ +40° C (14°F ~ 104°F)
Galisma Sicakligi Araligi: -25° C ~ +70° C (13°F ~ 158°F)
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