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Respuestas, NO solo datos: 

 
El modo en tiempo real "Live" le  
proporciona información dinámica 
inmediata sobre el estado del 
alineamiento mientras se ajusta la 
base. No se necesitan pasos 
adicionales para repetir las 
lecturas y evaluar los resultados. 

 
 Las tablas de tolerancias 
(entrada de velocidad de la 
máquina) ayudan a completar los 
ajustes rápidamente e informan 
con precisión del momento en 
que el alineamiento de la 
máquina se encuentra dentro de 
los límites de tolerancia. 
 
 Confianza en los resultados: ejecute 
comprobaciones de alineamiento 
finales e imprima informes con los 
resultadosde las medidas que 
incluyan los valores encontrados y  
los valores dejados para 
documentar el procedimiento. 
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