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Lasermikrometer fur hochsprazise
Durchmessermessungv
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Ultraprazises Lasermessgerét fiir beriihrungslose
Hochgeschwindigkeits-Durchmessermessungen,

mit integrierter Elektronik sowie Ethernet-Schnittstelle
Rs232/Rs485
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Messbereich bis 150 mm

Unterschiedliche Messarten und Messtypologien
Wiederholbarkeit bis 0,07 pm

Abtastfrequenz 1500 Hz

Ausgezeichnete Wiederholbarkeit bei einzelner Abtastung
AuBerordentliche Linearitat
Dauer-Selbstsollwerteinstellung

Vollstandig neu programmierbar
Direktanschluss an PC, SPS und NC

Motor mit Fluid Dynamic Lagerung Technologie
NO-VAR: active Temperatur —Kompensation
Direkte Verbindung durch Internet Browser
Moglichkeit der Speicherung verschiedener

Anwendungsprogramme

Eingange fur lesende und synchronisierende

Quadraturencoder Ideal als intelligenter

MARPOSS

Durchmessersensor fiir die Online-
Uberwachung von Produkten, wie z.B:

Gedrehte oder geschliffene Teile
Metallstdbe und -rohre
Extrudierte Kunststoffrohre
Elektrische Kabel und Leiter
Gewalzte oder extrudierte Profile
Warmwalzprodukte

Glasrohre und -stabe



SOFTWARE SENSOR

In den XLS-Sensoren ist ein Softwareprogramm installiert, das unterschiedliche Messtypologien fiir die verschiede Arten von
Messungen vorsieht und so einen sehr breiten Einsatzbereich deckt. Die Funktion dieses Instrumentes knnte man als intelligenten
Sensor bezeichnen, da es (iber seine seriellen Anschliisse die erhobenen Messdaten an externe Geréate weiterleitet. Sie eignen sich
jedoch nicht fiir Toleranzkontrollen oder andere komplexe Funktionen. Diese missen vom Nutzersystem oder Uiber im Handel

erhaltliche Aeroel - Systeme ausgefiihrt werden.

MESSMODALITATEN

Modalitat 1-DIA

Messung des Durchmessers
(D) und der Zentralposition
(C) eines durchsichtigen oder
undurchsichtigen Werkstiicks

Modalitat 2-DIA

Messung des Durchmessers (D)
und der Zentralposition (C) zweier
undurchsichtiger Werkstlicke

Modalitat 2-EDG

Messung der Position des oberen
(T) und unteren (B) Rands zweier
undurchsichtiger Werkstlicke

Modalitat GAP

Messung des GAP (Spielraum)
zwischen zwei undurchsichtigen
Werkstiicken

Modalitat 1-EDG

Messung der Position des
oberen (T) und des unteren (B)
Rands eines durchsichtigen oder
undurchsichtigen Werkstiicks

Modalitdt 2-GAP

Messung des Durchmessers (D)
und der Distanz (GAP) zweier
undurchsichtiger Werkstiicke

Modalitdt PENGAP

Messung der Eindringdistanz an
einem undurchsichtigen Werkstlick

Modalitdt PERGAP

Messung der Eindringdistanz in
Bezug auf ein undurchsichtiges
Werkstlick und Dorn

Anm.: Mit speziellen Programmen kénnen auch andere Messungen vorgenommen werden. Nicht alle vom Standardprogramm vorgesehenen Messmodalitdten sind mit anderen,
fiir spezifischere Einsatzzwecke entwickelten Programmen kompatibel. Bitte die detaillierten und fiir jede Anwendung spezifisch beschriebenen Spezifikationen einsehen.

XLS40

Messung von durchsichtigen Objekten

Falls bei den Messarten 1-DIA und 1-EDG “Glass-Logic” aktiviert wird, konnen
auch Messungen an durchsichtigen Objekten durchgefiihrt werden. Alle
anderen Messarten eignen sich nur fir undurchsichtige Objekte.

Scanning auf einer Flache

Ebenfalls moglich sind Messungen auf nur einer Spiegelflache; dies, um
die seitliche Schwingung beim Scanning zu vermeiden. Dabei reduziert
sich die Frequenz auf 125 Hz.

Verarbeitung der Messwerte

Augenblickwerte: einfache Mittelung von “n” Abtastungen,
fUr programmierbares n > 1
Extremwerte: Med-, Max-, Min-Werte auf k Augenblickwerte,

fur k=1 programmierbar

XLS80 XLS150

Messarten

Free-Running: standige Verarbeitung von Gruppen k
Augenblickwerte, von denen Extremwerte berechnet werden.

On-Command, Single-Shot: auf externem Befehl, Verarbeitung
einer einzelnen Gruppe k Augenblickwerte, von der Extremwerte
geliefert werden. Der externe Befehl ist eine steigende Flanke an
einem Digitaleingang und/oder ein Startbefehl Uiber das Ethernet.

On-Command, Continuous: Wahrend einer Messzeit, die von

einem externen Befehl festgelegt wird, werden samtliche erfassten
Augenblickwerte verarbeitet und daraus Extremwerte abgeleitet. Die
Messzeit wird von einem Hochpegel an einem Digitaleingang und/
oder von Start- / Stoppbefehlen tber das Ethernet bestimmt.

Auto-Sync: Wie On- Command, Single- Shot, mit dem Unterschied,
dass der Messstart automatisch von einer giiltigen Messbedingung
(1 Objekt im Messfeld) bestimmt wird, nach einer programmierbaren
Verzogerung.



Exclusive AEROEL Eigenschaften
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« Der Scanning Motor ohne Kugellagerung arbeitet perfekt und ohne Abnutzung.

« Die NO-VAR Option erlaubt Ihnen die Ausdehnung der zu messenden Teile automatisch
zu kompensieren, sofern sich die Raumtemperatur verandert. Der Nutzer muss lediglich
zuvor den thermischen Ausdehnungskoeffizient des Materials eingeben.

« Der Webserver erlaubt lhnen den Sensor Uber ein Ethernetkabel zu verbinden und tiber

jeden Internetbrowser wie eine Internetseite darzustellen und die Messwerte
zu sehen, ein Applikationsprogramm einzuschalten, ein Programm zu erstellen und

sogar das Videosignal (Lichtpuls) darzustellen.

« Im Speicher des Sensors konnen Sie bis zu drei verschiedene Anwenderprogramme
hinterlegen. Anderungen des Programms sind durch die Anbindung eines PCs an den Ethernet
Port mdglich und der Nutzung eines speziellen Aeroel Software Dienstprogramms oder der Web

Server Funktion.

« Die beiden Sensor Inputs kénnen so programmiert werden, dass sie die Signale eines Quadraturencoders lesen,
d.h. sie synchronisieren die Lasermessung mit der gemessenen Position an der Achse des Messteils.

Einstellung und Programmierung

Einstellungen und Programmierungen des Sensors sind mit den
Protokollen Aeroel und spezifischen Kommandos Uber die Linien R$232,
Rs485 und Ethernet maglich. Zusatzlich gibt es mehrere Mdglichkeiten
den Sensor einzusetzen, ohne spezifische Kommunikationsprogramme
verwenden zu missen:

o Der Web Server erlaubt Ihnen den Sensor Uber die Ethernet

Linie mit jedem Internet Browser zu verbinden und wie eine
Internetseite darzustellen. SO

« Der VT100 Terminal Modus
(Uber die RS232 Schnittstelle)
bietet die Moglichkeit, den
Sensor Uber das Windows (*)
Hyperterminal Programm zu
verbinden.
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« Sie konnen optional ein Hand
VT100 Terminal nutzen. =

« Mit dem optionalen DM-200 Display Modul mit Infrarot
Fernsteuerung konnen Sie die Messdaten darstellen und den
Sensor programmieren.

« PC - Software GageXcom fir die Programmierung des Sensors
und Aufnahme der Messwerte tber Excel (*) - Tabellen.
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DM-200, Modul 6-stelliges
Mehrfarbig LED - Display, fiir
die Messwertanzeige und die
Programmierung des Sensors
mittels der IR - Fernbedienung.

PC - Software GageXcom
fur die Programmierung des
Sensors und Aufnahme der
Messwerte Uber Excel (*) -
Tabellen.

Anzeigefenster mit Druckluft
fur den Einsatz in staubigen
Raumen.

Input/Output und Interface

« 2 digitale opto-isolierte Eingange 10 - 30 VDC (5 - 15 mA).
Die beiden Eingange kdnnen fiir verschiedene Funktionen
programmiert werden:

« Start/Stop der Messung und senden der Daten tber RS 232.

« Pulszahler und Reset Befehl fiir Meter Zahlfunktion.

« Die Signale von Quadraturencodern zu lessen,
synchronsisieren der Messungen mit der Teileposition.

« Pulszahler und Reset Befehl fiir die Synchronisierung von
verschiedenen Sensoren.

« Rs232, max115.2 kBaud, Master oder Slave, fiir die Programmierung,
die Datentibertragung und die Messsteuerung (Protokoll Aeroel).

« Rs485, max115.2 kBaud, als Master fiir den Anschluss an
elektronische Gerate Aeroel (z..B. Display) oder als Slave fir die
Vernetzung des Sensors (Protokoll Aeroel).

« Ethernet 10 Base-T, Protokoll TCP/IP fiir die Programmierung, die
Dateniibertragung, die Messsteuerung und die Vernetzung.

« IR - Fernbedienung, firr die Programmierung des Sensors und
Steuerung des Display - Moduls.

« Hilfs- und Transportvorrichtungen fiir das zu messende Werkzeug.
« Reinigungsvorrichtungen fiir das zu messende Objekt.

« XLS-NCB, Anschlussbox mit Universalnetzgerat, Steckdosen fir die
Ethernet-Vernetzung und RS485 fiir die Verbindung RS232.

Bidirektionales Konvertermodul RS232/Profibus oder
RS232/Profinet.

Verbindungskabel und Verldngerung.

o PC - Software fiir die Steuerung vernetzter Sensoren (Ethernet — Netz).

Kalibrierbericht .

(*) Windows und Excel sind eingetragene Warenzeichen von Microsoft Corporation.
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TECHNISCHE DATEN

XLS40

XLS80

200 (300)

XLS150

430 (630)

Alle GréBenangaben sind in mm angegeben.

~1100 (~1300)

Laser-Messgerdt Typ XLS40/1500 | XLS80/1500 | XLS80D/1500 XLS150D/1500
Vertikales Messfeld (mm) 40.5 80 150
Seitliches Messfeld (mm) £10 +40 +100
Messbare Durchr (mm) mgf; T 07578 0.8+ 149
Auflésung (einstellbar) (Hm) 10/1/0.1/0.01
Linearitat (Objekt zentriert) (um) +05® +1® +3@
Linearitat (Messbereich) © (um) +0.5 +1 +2 +4
Seitliche Linearitat (um/mm) +0.5 +0.7 +0.05 +0.08
Wiederholbarkeit (T=1s, +2¢) ? (um) +0.07 +0.2 +0.4
Laserstrahlabmessungen (s,l) Mod./A 0.08x2 0.4x35 05x4
® mm \od/B 0.06 x 0.1 0.4x0.2 05x0.3
Schwingung der Abtastebene (mm) +0.02 +0.05 +0.08
Abtastfrequenz (Hz) 1500
Abtastgeschwindigkeit (m/s) 300 | 588 | 940
Geridtewidrmebeiwert © (Um/m°C) -11.5
Speisung 24 VDC; 0.3 A (1 A Spitzenwert)
Laserquelle VLD (Visible Laser Diode); A=650 nm
Gesamtabmessungen ‘' (mm) 500 x 134 x 68.5 790 (890) x 170 x 60 ~1100 (1300) x 282.5 x 140
Gesamtgewicht 9 (kg) 4.2 7(7.2) 15 (15.7)
Betriebstemperatur (°C) 0+50
Lagertemperatur (°C) -20++70
Atmosphérische Feuchtigkeit Max 85% (nicht kondensierend)
Hohe (m) 0 +3000 s.L.m.
Schutzgrad IP65
Anmerkung

Fir die Sensoren XLS80 und XLS150 sind zwei Standardversionen pro Modell verfiigbar:
mit Laserkopfdivergenz 200 mm und 300 mm (XLS80) und mit Laserkopfdivergenz 430 mm und 630 mm (XLS150).

(") Maximal erlaubte seitliche Abweichung von der Teileachse.

(?) Fir @ < 25 mm. Fir @ > 25 mm die Linearitat ist + 0.75 um. Dieser Wert ist inklusiv der Unsicherheiten der
Musterobjekte von Aeroel (+ 0.3 pm).

(®) Fir @ < 40 mm. Fur @ > 40 mm die Linearitat ist + 1.5 um. Dieser Wert ist inklusiv der Unsicherheiten der
Musterobjekte von Aeroel (+ 0.3 pm).

LASER RADIATION
'DONOT STARE INTO BEAM

CLASS 2

LASER PRODUCT

400700 o

EIEN 60825-1:2014

This product conforms to the following standards:
21 CFR1040.10 (USA)  CEI EN-60825-1:2014 (EU)

(“) Fir @ < 70 mm. Fir @ > 70 mm die Linearitat ist + 5 pm. Dieser Wert ist inklusiv der Unsicherheiten der Musterobjekte

von Aeroel (+ 0.3 ym).

(°) Erfassbarer max. Fehler durch Bewegung eines Abtastmusters in der Messebene, Priifung mit @ = 8 mm (XLS40),
@ =20 mm (XLS80) oder @ = 38 mm (XLS150). Die Messebene befindet sich in der Mitte zwischen Empfénger und Sender.

(%) Der groBte Fehler ist mittels seitlicher Bewegung eines Priifdorns, auBerhalb der Messungsebene ablesbar.
(') Die Wiederholbarkeit bei einzelner Abtastung (+ 20) ist + 1.5 pm (XLS40), + 3.5 um (XLS80) und + 5 um (XLS 150)
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(®) Elliptischer Spot: “l” entspricht der Breite und “s” entspricht der Starke.

(°) Das ist ein Messfehler, welcher Aufgrund von Veranderungen der Umgebungstemperatur auftritt, bei Messung eines Teils ohne thermische Ausdehnung (INVAR).
Dies ist spezifiziert fir 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 eingeschaltet ist, ist der thermische Ausdehnungskoeffizient durch den Nutzer einzugeben.

('°) Das Verbindungskabel is nicht inclusive. Die Zahl zwischen den Klammern bezieht sich auf das Modell mit Kopfabstand von 300 mm (XLS80) oder 630 mm (XLS150).

Die Spezifikationen konnen ohne Voranmeldung geéndert werden.
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