XAcTum
Laser Systems

MECLAB.X

Tischmessgerat

Das Tischmessgerat MECLAB.X ist ein sehr prazises Geréat fiir
hochstgenaue Durchmessermessungen, das sich besonders
fiir die manuelle Steuerung auBerhalb der Fertigungsstrasse
von zahlreichen geschliffenen oder gedrehten Teilen in
verschiedenen Abmessungen eignet, wie z.B.

* Wellen fir elektrische Motoren

* Gedrehte oder geschliffene Teile
* Bolzen

* Hydraulische Teile

* Prifstifte, Lehrdorne

Basierend auf einem XACTUM hochgeschwindigkeits- und
hochprazisions Laser-Mikrometer, ist das Meclab.X System
mit einem CE 100 Bedienteil ausgestattet mit integriertem
berlihrungssensitivem Tastenfeld und groBer LCD Anzeige. Dies ist
eine besonders Nutzerfreundliche Bedienoberflache flir den Nutzer.
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Bauteile des Systems

Das Hauptsystem besteht aus:

* Intelligentem Lasersensor der Serie Xactum, XLS40 oder XLS80
* Grundplatte fir das Messgerat

+ PC “all-in-one” mit LCD Touch-Screen 15" Bildschirm

+ Im PC vorinstallierte Software Super-Meclab.X

* Speise und Verbindungskabel

Die HP Ausfiihrung enthalt auch:

* Ebene Hartgestein — Grundplatte mit prazisions Linearschlitten zur Aufnahme

der Teilehalterungen und zur Positionierung der Teile, 400 mm Verfahrweg.

Stiitzen und optionales Zubehor

Universalprisma
aus gehartetem
Stahl oder speziell
isoliertem Material
(Basisausfiihrung)

Ein paar in der Hohe
einstellbare Prismen,
(verschiedene Hohen
verfligbar) zur Montage
auf dem Linearschlitten
(Ausfiihrung HP)

Die Xactum Technologie

Die Xactum XLS40 und XLS80 Lasermikrometer sind sehr prazise
und wiederholgenaue Messinstrumente.

Weites Messfeld: 40 oder 80 mm
Das Stlick kann ohne genaue Héhenpositionierung innerhalb des
Messfelds kontrolliert werden.

Messbare Durchmesser von 0,06 bis 78 mm

Jeder Durchmesser zwischen 0,06 und 78 mm kann unmittelbar
gemessen werden, ohne das Gerat neu rekalibrieren oder voreinstellen zu
mussen.

Ausgezeichnete Linearitat: bis £ 0.5 um ()

Jeder Durchmesser kann mit hochster Genauigkeit gemessen werden,
ohne das Gerat auf einem Master zu rekalibrieren oder auf Null stellen zu
missen. Der angegebene Linearitdtswert schlieBt die Messunsicherheit
der Aeroel Master (+ 0.3 pm) ein und jedes Messgeréat wird mit Kalibrieru
ngszertifizierung geliefert.

Ausgezeichnete Reproduzierbarkeit: £ 0.07 um (£2c, 1 s Messzeit) (7)
Dieser Wert gilt fiir Durchmesser bis zu 38 mm, und wird fir Durchmesser
bis zu 10 mm auf =+ 0.04 um herabgesetzt.

Hohe Abtastungsfrequenz: 1200 Hz

Die Einzelmessung - Reproduzierbarkeit (1200 Messungen pro Sekunde)
ist von £ 1.5 um: auf durchschnittlich 16 Abtastungen erhalt man eine
Reproduzierbarkeit von £ 0.4 pym (& 26), mit einem Messtakt von 75
Messungen pro Sekunde. (')

Kontinuierliche Selbstmessung

Der eingebaute Master hat den selben Warmeausdehnungskoeffizient der
Teile, die gemessen werden sollen, die auch aus Stahl sind; so dehnen
sich der Master und das Teil gleichm&Big, wenn sich die Raumtemperatur
andert. Somit wird der Durchmesser des Stlicks so gemessen als wiirde
es sich in einem Messraum bei 20°C befinden.

Rollenpaar (verschiedene
Hahen verfligbar)

zur Montage auf

dem Linearschlitten
(Ausfthrung HP)

Einstellbare Pinolen
oder Gegenkegel
fur die Montage
entlag des Schlittens
(Ausfuhrung HP)

—

Schrittmotorgesteuerter
Reibradantrieb fur

die Drehung der Teile

~ (Ausfihrung HP)

DigitalmaBstab an Linearschlitten, Auflésung
0,005 mm (Ausfihrung HP)

+ Ebene Hartgestein Grundplatte mit
Linearschlitten, von Hand verschieb- und
positionierbar und Halterungen fir Werkzeuge

+ FuBschalter

Keine Messabweichungen bei Verdnderungen der

&gfgs’ﬂ/f | Umgebungstemperatur

Der eingebaute Master hat den selben
Warmeausdehnungskoeffizient der Teile, die gemessen werden sollen,
die auch aus Stahl sind; so dehnen sich der Master und das Sttick
gleichmaBig, wenn sich die Raumtemperatur &ndert. Somit wird der
Durchmesser des Teils so gemessen als wirde es sich in einem
Messraum bei 20°C befinden.

Verwendung eines kleinen Laserstahls

Es konnen sehr kleine Details gemessen werden, die normalerweise von
einem Taster oder einem pneumatischen Messgerét nicht erfasst werden.
Optional ist auch ein Modell mit einem gréBeren Laserstrahl verfugbar, um
kleine Unebenheiten der Oberflache des Stiicks zu filtern, wie zB. Kratzer
oder Staub.

Vorteile

Objektive und reproduzierbare Ergebnisse, unabhangig von der
Bedienerfahigkeit.

Sehr einfach und schnell zu bedienen: reduziert die Messzeiten und
steigert die Messkapazitat.

Grosse Flexibilitét: es konnen verschiedene Teile und Abmessungen
gemessen werden ohne das Gerat neu zu rekalibrieren und
voreinzustellen.

Extrem-genau: es kann eine bis heute nur in Messraumen mit teuren
Geraten und spezialisiertem Personal erreichbare Genauigkeit erzielt
werden.

Messung ohne Kontakt: keine Spuren oder Kratzer auf der Oberflache
von gelappten Teilen.

Verwendung eines feinen Laserstrahls: ermdglicht die Messung von
kleinsten Details, die andere Gerate nicht erfassen.

3 Jahre Garantie: Der Einsatz erstklassiger Bauteile und Festkorper-
Laserquellen garantiert lange Standzeiten.

(') Die Werte beziehen sich auf den Lasersensor XLS40/1200.
(?) Excel ist ein eingetragenes Warenzeichen der Microsoft Corporation



Die Software Meclab

Eine intelligente Software fiir eine einfache Programmierung
Es stehen viele MenUs und Unter-Menus zur Verfigung um das
Setup der Einheit und ihre Programmierung zu erleichtern. Diese
Aufgabe wird normalerweise einem Verantwortlichen erteilt, der
einen Zugangscode in das System hat, und nur die Funktionen der
Messungsarbeiten den weniger erfahrenen Nutzern tiberlasst.

Mehrsprachiges Meni

Die Sprache, die fir das Menti
und flr die Hinweise auf dem
Bildschirm, kann unter Italienisch,
Englisch, Deutsch und Franzdsisch
vom Benutzer gewahlt werden

MEHUE

Italiano
English
Francais

»v Deutsch

Flexibilitdt der Messung

Meclab misst gleichzeitig den Durchmesser des Stlickes D und die
Position der Mitte C oder die Positionen der Stiickrander, Top (oben)
und Bot (unten), alle im Verhaltnis zur Feldmitte.

Es sind drei verschiedene
Messungsarten verfligbar:

Free running, auf Befehl mit
Einzelmessung und auf Befehl
Dauermessung (der Bediener
kann die Dauer der Messzeit
steuern). Es ist auch ein Modus
“Auto Start” vorgesehen, das die
Messung automatisch steuert
(Einzelmessung) sobald der Laser
ein Teil im Messfeld erfasst (und
nach einer programmierbaren
Verzogerung). Die Messzeit und die Auflésung kénnen vom Nutzer
gewahlt werden. Alle Messungen auf Befehl kénnen sehr einfach durch
die Tastatur, den Pedalschalter oder durch die serielle Schnittstelle
gesteuert werden. Im Modus Free Running visualisiert der Bildschirm
laufend die Werte des Durchmessers und der Position der Teilemitte.
Durch den Modus Befehl-Einzelmessung kann ein Satz von erfassten
Messwerten gespeichert und visualisiert werden, in Ubereinstimmung mit
einem Signal fir den Beginn der Messung. Wahrend des Dauermess-
Modus werden fiir jede gemessene Variable die Durchschnitts-, Hochst-
, Mindest- und Rangewerte (Max - Min) gerechnet; der Bediener kann
jedoch auch nur die gewiinschten Ergebnisse anzeigen lassen. Auf
diese Weise, kénnen durch eine zweckmaBige Programmierung der Art
und des Modus der Messung und durch entsprechende Bewegung des
Teils innerhalb des Laserstrahls, auch die Rundheit, Konzentrizitat, der
Minimaldurchmesser oder Maximaldurchmesser, usw. gemessen werden.

WerkzeugmaBe (MECLAB.T)

Es ist moglich, ein spezifisches Messment fiir die Kontrolle der
Werkzeuge mit geraden oder ungeraden Zahnen auszuwéhlen, indem
man die Messmodus Kontinuierliche Bedienung und eine Sondersttitze
mit V-Form mit Haltevorrichtung. Das Stlick muss gedreht werden
(manuell oder automatisch), um die Hchstwerte und die Kleinstwerte
der Randpositionen zu entnehmen und den DMAX-Héchstdurchmesser
(nur Werkzeuge mit geraden Z&hnen), den tatsichlichen Durchmesser
des Schnittes DCUT und der RUNOUT (Werkzeuge mit geraden oder
ungeraden Z&hnen) zu bestimmen. Der RUNOUT wird berechnet als
maximaler Ausschlag der hochsten Spitzenposition von allen Schneiden
wahrend einer kompletten Drehung

THE FIELD

DMAX = tool diameter

DCUT = MAX-T - MIN-B

Abtastung der Schlittenposition

Wenn der Schlitten mit einem linearen Magnetverstarker fiir den
Vorschub (optional) ausgeristet ist, besteht die Moglichkeit, die
Schlittenposition auf dem Bildschirm des CE-100 abzulesen

AERODEL

Abtastung auf Einzelflache

Es ist moglich, eine einzelne Spiegelflache zu benutzen, um die
Schwingung der Abtastungsflache aufzuheben, in diesem Fall
verringert sich die Abtastungsfrequenz auf 50 Hz oder auf 75 Hz.

Automatisches finden

des “Nullpunkts”

Eine spezielle Bedienerfiihrung
um ein Reset der Startposition
durchzufiihren ist vorhanden.

FoS
I 12065

Messung in Millimetern oder Zoll
Die MaBeinheit kann vom Bediener zwischen Zoll oder Millimetern gewahlit
werden; die Anderung erfolgt unmittelbar, mit automatischer Konvertierung
und Speicherung der programmierten Parameter. Die Messauflésung
kann bis zu 0.01 pm oder 0.000001 Zoll gewahlt werden.

Misst auch durchsichtige Produkte

Durch die Betatigung des Glass Logic-Modusses besteht die
Moglichkeit auch durchsichtige Produkte zu messen, wie Optikfasern
oder Glasrohre. Die Einstellung ist unmittelbar und bedarf keiner
Rekalibrierung oder Voreinstellung.

Deutliche und unmittelbare Visualisierung
Die gemessenen Werte werden mit
DDIA 0.0075 « groBen Zeichen auf einem LCD-
DIA 23 . 007 5 « | Bildschirm mit Riickbeleuchtung
mit hoher Bildqualitat visualisiert. Es
konnen bis zu 3 Variablen gleichzeitig

CEN 0.5097 «

AUTO . P . .
SToson oo | ELRERs oresamee] | Visualisiert werden, die vom Bediener
[ | stert | |

unter den Variablen, die dem

eingestellten Messungsmodus entsprechen, gewahlt werden kénnen.

Toleranzkontrolle

Der Bediener kann auch die Nennwerte und die Toleranzen fir

jedes zu messendes Produkt programmieren: nach jeder Kontrolle
werden Meldungen wie 10, NIO oder Alarmgrenze sowohl fir

die Durchmesserwerte als auch fiir die Ovalitat angezeigt. Die
Ausgangssignale, die in Ubereinstimmung mit dem Toleranzzustand
des Teils aktiviert werden, kénnen fiir die Steuerung der Signallampen
oder anderer AuBenvorrichtungen verwendet werden.

Teilebibliothek fiir die schnelle Programmierung

Es besteht die Mdglichkeit in einer “Teilebibliothek” bis zu 1000
verschiedene Kontrollsatze zu programmieren und zu speichern
(Toleranzen, Art und Messmodus), jeder davon fir ein bestimmtes
Teil: um die Software Meclab neu zu programmieren, wenn das Teil
gewechselt wird, braucht man nur die neun Priifparameter durch
Eingabe des Teilcodes, aufzurufen.

Anschluss an einen PC

Durch die Ethernetschnittstelle oder RS232, kann Meclab an einen
Personal Computer fiir die Ubertragung von Messungen und fiir die
Programmierung des Systems PR ) —

angeschlossen werden. Durch il 4 / .
die Installierung in den PC des : :
Programms GageXcom, kénnen = = £ L
in Echtzeit die gemessenen Werte
auf ein Excel-Arbeitsblatt (2)
Ubertragen werden, um dann die
Messungen zu verarbeiten und
Protokolle erstellen zu kénnen,
die mit den Standardbefehlen

von Excel (9) personalisierbar sind. Es besteht auch die Méglichkeit

das System vom PC aus, unter Verwendung eines anderen Excel (%)
Tabellenblattes, zu programmieren in dem die Programmierungsparameter
eingegeben werden, die dem Messgerét libertragen werden sollen.

1/0 Ausgange fiir einen einfachen Aufbau der Schnittstellen
8 Ausgéange um die Meldungen IO, NIO und Alarmgrenze fiir die

verschiedenen gemessenen Werte anzuzeigen . Eingang von START/
STOP der Messung durch den Anschluss des Pedalschalters.

ACTUM



Technische Daten
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Laser-Messgerat Typ XLS40/480/B XLS40/1200/B XLS80/480/B ‘ XLS80/1200/B
Messfeld (mm) 40 80
Messbare Durchmesser (mm) 0.06 - 38 0.76 - 78
Auflésung (einstellbar) (um) 10/1/0.1 /7001
Linearitat (Objekt zentriert) (pm) +050 +1@
Linearitdt (Messbereich) © (um) + 05 +2
Wiederholbarkeit (T=1s, £2c) (um) 0.2 + 0.07 +05 +02
Wiederholbarkeit bei einzelner Abtastung (+25)  (um) +25 +15 +5 +435
Laserstrahlabmessungen (s,) (mm) 0.06 x 0.1 0.4 x0.2
Schwingung der Abtastebene (mm) +04 + 0.02 +0.8 + 0.05
Abtastfrequenz (Hz) 480 1200 480 1200
Abtastgeschwindigkeit (m/s) 288 180 564 363 )
Geratewdrmebeiwert © (um/m°C) -115 5
Laserquelle VLD (Visible Laser Diode); A = 650 nm
Abmessungen des Basis Systems © (mm) 500 x 162 x 200 790 x 198 x 200
Abmessungen der HP Version © (mm) 500 x 234 x 640 790 X 271 x 640
Gewicht des Basis Systems © (kg) 6 9
Gewicht der HP Version © (kg) 30 33

Anmerkungen

Fir jedes Modell ist auch die Ausfiihrung /A mit einer groBeren Spotbreite erhaltlich:

2 mm fiir XLS40/*/A und 3.5 mm fiir XLS80/*/A.

(") Fur @ <25 mm. Fiir @ > 25 mm die Linearitat ist £ 0.75 pm. Dieser Wert ist inklusiv
der Unsicherheiten der Musterobjekte von Aeroel (+ 0.3 pm)
() Fur @ <40 mm. Fur @ > 40 mm die Linearitat ist £ 1.5 ym. Dieser Wert ist inklusiv der

Unsicherheiten der Musterobjekte von Aeroel (£ 0.3 pm)

(%) Erfassbarer max. Fehler durch Bewegung eines Abtastmusters in der Messebene,
Prifung mit @ = 8 mm (XLS40) oder @ = 20 mm (XLS80). Die Messebene befindet

sich in der Mitte zwischen Empfanger und Sender.

(°) Das ist ein Messfehler, welcher Aufgrund von Verédnderungen der

(%) Elliptischer Spot: ‘I entspricht der Breite und “s”|entspricht der Stérke.

Umgebungstemperatur auftritt, bei Messung eines'Teils ohne thermische Ausdehnung
(INVAR). Dies st spezifiziert fiir Lasermikrometer die ein Software—Preset mit der NO-
VAR Option haben und wenn die Anderungsrate der Umgebungstemperatur weniger
als 3°C/h betragt. Wenn die NO-VAR Option eingeschaltetuist, ist der thermische
Ausdehnungskoeffizient durch den Nutzer einzugeben. '
(°) Basierend auf den Laser Sensor, die Grundplatte und den Linear Schiitten {Ausfihrung HP)

Die Spezifikationen kdnnen ohne Voranmeldung geéndert werden. Fir Infos und detaillierte Spezifikationen, siehe technisches Datenblatt des Geréts.
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Schnittstellenbedienertafel der Art CE-100

Rickwartsbeleuchtetes LCD-Display 240x128
Kapazitive “touch sensitive” Tastatur mit 34 Tasten und 7 LED
RS485-Schnittstelle zum XLS-Gerat

8 isolierte und geschitzte Ausgénge, 4 isolierte Eingénge und
zum Lasermessgerat

2 Eingéange

Ethernet Buchsen /RS232 und Ausgang fiir Paralleldrucker

Mit drehbarer und neigbarer Halterung geliefert
Abmessungen: 132 x 300 x 72 mm (Schalttafel)
Gewicht: 34 kg

Speisung: 24 VDC 100 mA typisch (1 A max)

LASER RADIATION
DO NOT STARE INTO BEAM

CLASS 2

ASER PRODUCT

550700 nm

<1 mi
| e 60825-1:20070)

21 CFR 104010

This product conforms to the following standards:
(USA) + CEI EN-60825-1:2007 (EU)

AEROEL S.R.L.

Via Pier Paolo Pasolini 356/3
Pradamano (UD)

33040 - ITALY

Phone +39 0432 671301
Fax +39 0432 671543
e-mail: aeroel@aeroel.it
http: //www.aeroel.it
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