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apply innovation

Przenosne urzadzenie laserowe do

pomiarow i kalibraciji

Obrabiarki i maszyny

wspotrzednosciowe

Jedyne w swoim rodzaju narzedzie do wzorcowania
obrabiarek i maszyn wspdtrzednosciowych zgodnie
z miedzynarodowymi normami

Ukiady dynamiczne

Unikalne mozliwosci pomiarow dynamicznych do
zastosowan w badaniach wymagajgacych wysokich
szybkosci i rozdzielczosSci

Naukowe prace badawcze i

technika pomiarowa
Pomiary zgodne ze standardami dla laboratoriow
kalibracyjnych i badawczych



Od wiodacego w sSwiecie producenta laserowych
systemow pomiarowych: laserowy system XL-80

Firma Renishaw projektuje, produkuje i dostarcza
laserowe systemy interferometryczne od ponad 20

lat. Jej laserowy system ML10 stat sie powszechnie
uznawanym standardem doktadnosci i niezawodnosci w
uzytkowaniu.

Nowy system laserowy XL-80 oferuje znacznie zwiekszong
funkcjonalnosé¢, doktadnos$¢ oraz poprawione parametry
pomiaréw dynamicznych. Jest szybszy i tatwiejszy

w uzyciu z rownoczesnym zachowaniem doktadnosci

systemu wykorzystujacego czysta interferometrie. Jest to
wyprébowana technologia, dzieki ktérej laserowe systemy
firmy Renishaw sa systemami najchetniej wybieranymi
przez firmy na calym $wiecie.

XL-80 zachowuje kluczowe zalety doktadnosci,

niezawodnosci i trwatosci systemu firmy Renishaw w
codziennym uzytkowaniu, tam gdzie ma to rzeczywiscie
znaczenie.

Lepsze parametry
laserowego systemu
pomiarowego XL
poszerzajg Twoje opcje
pomiarowe. Bedac
znacznie mniejszym od
innych systemow, fatwiej
go przenosic¢ i uzytkowac,
co pomaga Twojemu
przedsiebiorstwu zyskac
przewage konkurencyjna.

Laser XL-80 (z opcjonalng przestong uniwersalng) i kompensatorem XC-80
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Czesci sktadowe systemu XL

Optyczne uktady
pomiarowe

XL-80

Czuijniki
temperatury

Y

XC-80

Laser XL-80

Laser XL-80 wytwarza nadzwyczaj stabilng wigzke
promieniowania o dtugosci fali zgodnej z normami
panstwowymi i migdzynarodowymi.

Stabilno$¢ czestotliwosci wigzki laserowej okresla sie jako
+0,05 ppm w ciggu 1 roku oraz +0,02 ppm w ciggu

1 godziny. Tak doskonaty parametr stabilnosci uzyskuje sie
dzieki dynamicznej kontroli cieplnej dtugosci rury lasera z
doktadnoscig do kilku nanometrow.

Doktadno$é pomiaru liniowego jest gwarantowana na poziomie
+0,5 ppm w catym zakresie parametréw srodowiskowych

tj. w przedziale 0 °C - 40 °C oraz 650 mbar - 1150 mbar.
Odczyt nastepuje z czgstotliwoscig 50 kHz, przy maksymalnej
szybkosci pomiaréw liniowych 4 m/s i rozdzielczosci liniowej

1 nm, nawet przy maksymalnej szybkosci.

Poniewaz system XL wykorzystuje interferometrig jako
podstawe dla wszystkich rodzajéw pomiaréw (nie tylko
pomiaréw liniowych), mozna w petni ufa¢ ich wynikom.

uUSsSB

Urzadzenie jest wyposazone w zintegrowany port USB,

nie jest wiec potrzebny oddzielny interfejs pomiedzy
laserem i komputerem PC. Laser generuje standardowo
pomocniczy analogowy sygnat wyjéciowy, z opcjg fabryczng,
wyjécia kwadraturowego. Do tego samego gniazda mozna
doprowadzi¢ wejsciowy sygnat wyzwalania stuzacy do
synchronizacji zbierania danych.

Diody LED statusu, wskazujace status lasera oraz moc
sygnatu, dziatajg rownolegle do programowych wskaznikdw
“ekranowych”. Funkcje przetaczania do trybu dalekiego
zasiegu (40 m - 80 m) oraz nagrzewania do temperatury
roboczej w czasie krotszym niz 6 minut zapewniajg szybkos¢ i
tatwosc¢ uzytkowania XL-80.

Zewnetrzny zasilacz impulsowy oferuje elastyczno$¢ wartosci
napiecia wejsciowego w przedziale 90 V - 264 V.



Przenos$ne urzadzenie laserowe do
pomiarow i kalibracji

Czesci sktadowe systemu XL

Czujniki i kompensator XC-80

Kompensator XC-80 stanowi kluczowy czynnik wptywajacy
na doktadnos¢ pomiaréw systemu XL. Dzigki “inteligentnym
czujnikom”, ktore przetwarzajg odczyty przy ich zrodle,
kompensator mierzy bardzo doktadnie temperature powietrza,
ci$nienie powietrza oraz wilgotno$¢ wzgledna.

Nastepnie modyfikuje znamionowg warto$¢ dtugosci

fali promieniowania laserowego, wprowadzajgc wartosé
rzeczywista, ktéra jest uzywana w obliczeniach, co zapewnia
praktyczne wyeliminowanie wszelkich btedéw pomiaru,
wynikajacych z tych wahan. Odbywa sie to automatycznie
w odstgpach 7 sekund, co wskazujg diody LED statusu na
zespole XC-80.

Kazdy czujnik “wytgcza sie” pomiedzy odczytami, aby
zminimalizowa¢ rozpraszanie ciepta. Jest to typowy szczegot
konstrukcyjny XC-80, obejmujacy odwzorowanie temperatury
i ciSnienia czujnikéw cisnienia powietrza oraz korekcje
wspotczynnikow czujnikow temperatury.

Podobnie jak laser XL-80, kompensator jest przytaczany
bezposrednio do komputera PC poprzez port USB, ktéry w
przypadku zespotu XC zapewnia réwniez jego zasilanie (nie
jest wymagany oddzielny zasilacz).

Zespot XC-80 wazy tylko 490 g, a razem z laserem XL-80
nieco powyzej 3 kg (tacznie z przewodami potaczeniowymi,
zasilaczem zespotu XL oraz czujnikami).

Czujniki temperatury powietrza i materiatu sg ,inteligentne”.
Wbudowane mikroprocesory analizujg i przetwarzajg sygnaty
wyjéciowe czujnikdw przed przestaniem cyfrowych wartosci
temperatury do kompensatora XC-80. Zapewnia to wyzszg
pewnos$é pomiaréw i jest zasadniczym powodem, dla ktérego
zespot XC-80 posiada tak niewielkie rozmiary.

Do kompensatora XC-80 mozna przytaczy¢ maksymalnie trzy
czujniki temperatury materiatu, co pozwala na normalizowanie
pomiaréw liniowych do standardowej temperatury materiatu
réwnej 20 °C.

Kable czujnikéw sg dtugosci 5 m i dla zapewnienia tatwosci
wymiany mozna je odtgcza¢. W przypadku dtuzszych maszyn
mozna skrecac ze sobg wiele kabli dla uzyskania wigkszej
dtugosci.

RENISHAWL
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Konstrukcja XC-80 i czujnikéw zapewnia nadzwyczaj wysokg
doktadnos¢ odczytéow w petnym zakresie warunkéw roboczych
dzieki wbudowanym zespotom, wytrzymujacym codzienne
uzytkowanie, charakterystyczne dla wiekszosci systemow.
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Czesci sktadowe systemu XL

Trojnog i stolik

Jezeli nie uzywa sig specjalnego osprzetu pomiarowego,
wtedy zwykle potrzebny jest tréjndg i stolik, aby mozna
byto ustawia¢ potozenie lasera wzgledem zadanych osi
pomiarowych. Nowy tréjnég uniwersalny zostat poddany

wielostronnym testom w celu dostarczenia stabilnej,
regulowanej podstawy w postaci matego, lekkiego zespotu.

Stolik tréjnogu XL umozliwia precyzyjny obrét i przesuwanie
XL-80 i zostat tak zaprojektowany, ze moze pozostawaé
przymocowany do zespotu lasera, zapewniajac tatwosc
przechowywania i szybkos$¢ zestawiania.

Dzigki starannemu zaprojektowaniu, laser XL-80 i ukfady
optyczne mozna umieszczaé wprost na granitowym stole
(bez stolika z tréjnogiem) do wykonania kalibracji maszyny
wspbéirzednosciowej (CMM).

taczna masa tréjnogu i pokrowca na tréjnég wynosi 6,2 kg,
co sprawia, ze caly system tatwo jest przenosic.

Mechanizm “szybkiego zamocowania/zwolnienia” umozliwia
szybkie i pewne mocowanie na tréjnogu. W przypadku
takich zastosowan, gdzie zamocowanie na tréjnogu nie
jest wygodne, np. w przypadku mocowania wprost na

stole obrabiarki, laser ze stolikiem mozna zamocowa¢ na
wiekszosci standardowych podstaw magnetycznych, stosujac
opcjonalny tacznik przejsciowy z gwintem M8.



Przenos$ne urzadzenie laserowe do
pomiarow i kalibracji

Oprogramowanie LaserXL™ zapewnia maksymalizacje
efektywnosci systemu XL oraz jego funkcjonalnos¢

Oprogramowanie LaserXL™

&

Pakiet oprogramowania LaserXL™ zawiera moduty do
pomiaréw potozenia liniowego, katowego, osi obrotowych,
odchytek ptaskosci, prostoliniowosci i prostopadiosci, a takze
oferuje mozliwosci wykonywania pomiaréw dynamicznych

(patrz ponizej). W przypadku oprogramowania LaserXL™,
QuickViewXL™ oraz podrecznika obstugi systemu uzytkownik
moze wybrac jezyk angielski lub jeden z kilku jezykéw gtéownych*.
Opcje raportu standardowego sg dostosowane do wielu
miedzynarodowych norm dotyczacych kontroli stanu
technicznego obrabiarek, takich jak ISO, ASME, VDI, JIS i GB
oraz obejmujg kompleksowag analize Renishaw.

Posréd opcji standardowego oprogramowania uwage zwraca
mozliwo$¢ generowania wartosci wspotczynnikéw kompensaciji
dla uktadu sterowania obrabiarki CNC, ktérych wykorzystanie
zZnacznie poprawia precyzje pozycjonowania obrabiarki.
Opcjonalne, “samodzielne” pakiety oprogramowania do
kompensacji bledéw pomiaru potozenia liniowego zawierajg
dodatkowa funkcje odczytu i zapisu w uktadzie sterowania
obrabiarki, co pozwala na odczytanie istniejacych i przestanie
nowych parametréw kompensacji btedéw.

Pomiar dynamiczny

Funkcja pomiaru dynamicznego oprogramowania
LaserXL™ umozliwia zbieranie danych z czestotliwoscia

10 Hz do 50 kHz (z mozliwoscig wyboru sposréd

12 wstepnie zaprogramowanych wartosci) i dostarcza dane
o przemieszczeniach, szybkosciach i przyspieszeniach.
Uzytkownik znajdzie tam nawet zintegrowany pakiet FFT do
analizy czestotliwosciowej.

Informacje na temat prezentacji wynikow w czasie

rzeczywistym, “w formacie obrazu oscyloskopowego”

odnosnie potozenia, szybkosci i przyspieszenia mozna

uzyskac dzieki zastosowania oprogramowania QuickView™.

Pomiary dynamiczne umozliwiajg wyréznienie i ilosciowe

okreslenie charakterystyk pewnych btedéw maszyny. Na przyktad:

* Wstepne obcigzenie i histereza mechanizmu $ruby z
nakretka kulkowg

¢ Stabilnos$¢ potozenia i sprawnos$¢ dziatania enkodera

* Rezonansowa charakterystyka silnikéw napedéw, wrzecion i
innych uktadow

* Foktadnos¢ predkosci posuwu, stabilno$¢ i doktadnosc
interpolacji

* Optymalizacja petli sterowania

Pomiar w dwéch osiach

W niektorych instalacjach jedna o$ jest sterowana przez systemy
z dwoma napedami i dwoma uktadami sprzezenia zwrotnego (np.
frezarki ,Spar”, tokarki oraz duze maszyny wspétrzednosciowe

z dwoma systemami pomiaru przemieszczen na os). Drugi

laser i uktad optyczny, potaczone z oprogramowaniem dwéch

osi, zapewniajg w tym przypadku mozliwo$¢ automatycznego
zbierania danych réwnoczesnie z obu osi réwnolegtych.

Moduty programowe pomiaru w dwéch osiach sg standardowo
zawarte w pakiecie oprogramowania XL™.

A. Laser

B. Interferometr
C. Retroreflektor
D. Czujniki temperatury
materiatu i parametrow
$rodowiskowych

Typowa konfiguracja z dwiema osiami

* Oprogramowanie jest dostarczane na dysku CD w nastgpujacych jezykach: Angielski, Niemiecki, Francuski, Wtoski, Hiszpanski, Japonski, Chinski, Tajwanski,

Rosyjski i Koreanski.
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Pakiet oprogramowania QuickViewXL™ do analizy
dynamicznej na biezaco

QuickViewXL™ jest prostym w uzyciu, intuicyjnym pakietem

oprogramowania, przeznaczonym do zbierania, przegladania
i zapisu danych dynamicznych zbieranych poprzez laserowy
system pomiarowy XL-80.

Znajomos$¢ zaleznych od potozenia charakterystyk
dynamicznych obrabiarki — przyspieszenia, szybkosci, drgan,
czasu pozycjonowania, rezonansu i ttumienia — stanowi czynnik
o krytycznym znaczeniu w przypadku wielu zastosowan.
Charakterystyki te majg wptyw na takie parametry robocze,
jak doktadnosé pozycjonowania, powtarzalnos¢, jakosé
wykonczenia powierzchni, wydajno$é oraz zuzycie.
Oprogramowanie QuickViewXL™ jest idealnym narzedziem
do zadan badawczo-rozwojowych, poniewaz umozliwia
szybkie i tatwe prowadzenie badan, przegladanie i
generowanie charakterystyk ruchu uktadéw mechanicznych.
Oferuje ono uzytkownikom nastepujgce funkcje:

» Prezentacja danych na biezgco w formacie obrazu
oscyloskopowego,
» Czestotliwos¢ zbierania danych 50 kHz,

Stoét pozycjonujacy X-Y (zdjecie dzieki uprzejmosci Danaher
Precision Systems)
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Obstuga pomiaréw obejmujacych uktady optyczne do
pomiaru potozenia liniowego, katowego lub odchytek
prostoliniowosci,

» Trzy tryby zbierania danych: przebieg swobodny,
wyzwalanie jednoprzebiegowe i wieloprzebiegowe,

« Tryby wyswietlania odlegtosci, predkosci i przyspieszenia,

» Wybdr filtréw o czasie reakcji 1, 2, 5, 10, 20, 50 i 100 ms,

» Wskazniki ekranowe do pomiaru amplitudy, czasu i
czestotliwosci,

* Funkcje skalowania, panoramowania i powigkszania
umozliwiajgce bardziej szczegétowg analize wybranych
danych,

» Opcja automatycznego skalowania

Zebrane dane mozna z fatwoscig zatadowa¢ do takich
aplikacji wspomagajacych, jak MathCAD, Mathematica oraz
Excel w celu przeprowadzenia dalszej analizy, wykorzystujac
format pliku CSV. Mozna je takze zatadowaé do pakietu
oprogramowania LaserXL™ firmy Renishaw, ktory umozliwia
przeprowadzanie analiz FFT.

Wymagania dla komputera PC
(pakiety Laser XL™ i QuickViewXL™)

Wiasciwe parametry komputera PC sg niezbgdne dla zapewnienia

sprawnosci dziatania systemu.

Prosimy sprawdzi¢ naj$wiezsze dane w firmie Renishaw.

* Procesor - 1 GHz Pentium, 512 MB RAM.

» Napedy - naped CD-ROM do instalacji oprogramowania.

* Minimalna rozdzielczo$¢ ekranu 1024 x 768, SVGA.

» Dysk twardy - naped o wolnej pamigci 100 MB potrzebnej do
instalacji oprogramowania.

» Urzadzenia peryferyjne - klawiatura i myszka Microsoft lub zgodne
urzadzenie wskazujace.

+ System operacyjny - Windows® XP SP2/SP3 lub Vista™
(wytacznie 32-bitowy)

* Interfejs — zaleca sig 3 dostepne porty USB, 2 porty dla lasera XL,
kompensatora XC oraz myszki USB. Wigksza liczba portéw USB
moze by¢ konieczna, gdy wymagane sg funkcje RX10, kompensacji
btedéw lub pomiaréw w dwéch osiach. Uwaga: W celu zwigkszenia
liczby dostepnych portéw USB mozna uzy¢ koncentratora USB.




Przenos$ne urzadzenie laserowe do
pomiarow i kalibracji

Korzysci stosowania systemu

Parametry

0,5 ppm certyfikowana doktadnos¢ pomiaru
liniowego w petnym zakresie
roboczych warunkoéw srodowiskowych

1 nm rozdzielczos¢ liniowa (nawet przy
maksymalnej szybkosci)

4 ml/s maksymalna szybkos¢ przesuwu

7 sekund pomiedzy automatycznie
aktualizowanymi kompensacjami
warunkoéw srodowiskowych

50 kHz czestotliwos$¢ zbierania danych
dynamicznych

80m standardowy zakres liniowy
Zostat podjety ogromny wysitek, aby zapewni¢ doktadnosé Specyfikacje parametrow zostaty zweryfikowane
systemu kompensacji i czujnikéw XC-980 firmy Renishaw zgodnie miedzynarodowymi procedurami wzgledem
w catym zakresie roboczym systemu. Dokfadno$¢ pomiaru udokumentowanego budzetu btedoéw systemu przy
liniowego +0,5 ppm jest utrzymywana w przedziale 0 °C - doktadnosci systemu zdefiniowanej z poziomem ufnosci 95%
40 °C i w petnym zakresie ci$nienia powietrza (patrz ponizej (k=2).
na graficzne poréwnania z konkurencyjnym systemem). (Patrz strona 11, Parametry systemu).
£
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Doktadnos$¢ pomiaru liniowego systemu
wzgledem temperatury otoczenia Doktadnos$¢ normalizacji materiatu przy 10 ppm/°C
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Korzysci stosowania systemu

Inne czynniki wptywajace na
doktadnos¢

® Stabilizacja czestotliwosci promieniowania lasera —
+ 0,05 ppm w ciggu 1 roku, £ 0,02 ppm w ciagu 1 godziny
uzyskuje sie dzieki kontroli cieplnej dtugosci rury lasera z
doktadnoscig do kilku nanometréw.

* Oddzielnie montowana optyka odniesienia — Aby
unikng¢ dryfu termicznego, Renishaw stosuje oddzielone
elementy optyki odniesienia zamiast montowanych do
gtowicy lasera lub wewnatrz niej.

* Doktadnosé wszystkich pomiaréw — Doktadno$¢
laserowego pomiaru liniowego stanowi jedynie cze$¢ catego
rozwigzania metrologicznego. Korzystajac z systemu XL-80,
mozna zbiera¢ i analizowa¢ pomiary liniowe, katowe,
odchytek prostoliniowos$ci, prostopadtosci, ptaskosci i ruchu
osi obrotowych, przy czym podstawe stanowi zgodny ze
standardami pomiar potozenia liniowego.

Doktadnos¢ dzieki inteligentnej
konstrukcji

Uwazamy, ze kazdy uzytkownik powinien zapoznac sie

z uzasadnieniem naszych zapewnien o parametrach
systemu, aby uzyska¢ pewnos¢, ze system XL-80 zapewnia
rzeczywistg doktadnos¢, gdzie ma to znaczenie w
codziennym uzytkowaniu.

Specyfikacja doktadnosci podawana przez Renishaw jest
sformutowana zgodnie z uznanymi procedurami obliczania
niepewnosci pomiaréw (EA - 4/02) uwzgledniajac stabilnos¢
lasera, sygnaty wyjsciowe czujnikéw oraz wszystkie gtéwne
parametry i obliczenia majace wptyw na ostateczny wynik
pomiaru. Dostepne jest podsumowanie budzetu btedéw,
stanowigcego podstawe publikowanych specyfikacji.
Catkowita doktadno$¢ systemu jest okreslona zgodnie z
uznawanym na catym $wiecie poziomem ufnosci 95% (k=2) i
obejmuje poprawke na dryft w uzytkowaniu.

Parametry sprawdzone w eksploatacji

Po zainstalowaniu tysiecy urzadzen na catym swiecie, a
niektére pracujg juz ponad 18 lat, lista naszych osiggnie¢
wskazuje, ze systemy laserowe Renishaw odpowiadajg
wymaganiom technicznym codziennego uzytkowania, w
réznych warunkach roboczych. Zaawansowane parametry
systemu byly wielokrotnie weryfikowane w testach
wykonywanych przez inne firmy (w tym takze przez
panstwowe laboratoria).

Normalizacja pomiardw

Aby kompensowac rozszerzalnos¢ cieplng obrabiarki,
zespodt XC-80 moze réwniez zbiera¢ dane z maksimum
trzech czujnikéw temperatury materiatu. Czujniki te,
rozmieszczone w odpowiednich miejscach na testowanej
obrabiarce umozliwiajg normalizowanie wszystkich
odczytéw do temperatury odniesienia 20 °C. Kompensacja
termiczna jest szczegolnie istotna w przypadku pomiaréw
potozenia liniowego, zwtaszcza na duzych maszynach

lub na maszynach wykonanych z materiatéw o duzej
rozszerzalnosci.
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Przenos$ne urzadzenie laserowe do
pomiarow i kalibracji

Korzysci stosowania systemu

tatwoscC uzytkowania

Dzieki tatwosci uzytkowania i szybkosci zestawiania,
system XL-80 zapewnia skrocenie czasu oczekiwania oraz
wydtuzenie czasu dostepnosci pomiaréw.

» Kroétki czas wstepnego nagrzewania (mniej niz sze$¢ minut)

+ Laser i stolik mozna przechowywa¢ jako potgczony zestaw

+ Stolik jest zaopatrzony w zamocowanie umozliwiajace
szybkie zwolnienie tréjnogu

Przenosnosc i fatwosc obstugi

Mate rozmiary lasera XL-80 i kompensatora XC-80 oznaczaja,
ze caly system (bez tréjnogu) mozna obecnie zapakowa¢ w
naprawde przenosnej ,walizce na kétkach”. Kompletny system
do pomiaréw liniowych w walizce wazy okoto 12 kg. Nawet
wraz z opcjonalnym uktadem optycznym i akcesoriami do
pomiaréw katowych wazy nieco ponad 15 kg. Jest to system
naprawde przenosny, czemu nie doréwnujg inne systemy.

“Walizka na kétkach”

przenosne

systemu oraz pokrowiec
tréjnogu s rzeczywiscie

« Zredukowana liczba czesci sktadowych i potaczen.
Zardéwno laser, jak i kompensator przylacza sie do
komputera PC poprzez port USB. Nie jest potrzebny
oddzielny interfejs i nie jest wymagane skomplikowane
konfigurowanie.

« Kompensator XC-80 jest zasilany poprzez facze USB, tak
wiec nie jest potrzebny zewnetrzny zasilacz.

Funkcjonalnos¢ i tatwos¢ eksploatacji

* Mozna “przetgczac” tryb zasiegu ze standardowego (40 m)
na dtugi (80 m).

« Port wyjsé/wejs¢ analogowych umozliwia stosowanie
analogowych i kwadraturowych sygnatéw wyjsciowych
(opcja definiowana fabrycznie) oraz wej$ciowego sygnatu
wyzwalania.

« Dobrze widoczne wskazania diod LED dla statusu i mocy
sygnatu

* Mozliwosé wykorzystywania standardowej lub
bezprzewodowej myszki do wyzwalania zbierania danych w
zdalnym trybie recznym.

Walizki systemu
podstawowego (z

lewej strony) i systemu
peinego (z prawej strony)

Walizka systemu
podstawowego miesci
petny system do
pomiarow liniowych
oraz do pomiaréw
katowych




Pelne zaufanie

Projekt

Konstrukcja lasera Renishaw oraz operacje wytwarzania
posiadajg akredytacje 1SO 9001:2008 i podlegajg regularnym
audytom innej firmy. Produkty sga opracowywane zgodnie

z rygorystycznymi, wewnatrzzaktadowymi procedurami i
wytycznymi, podlegajacymi licznym kontrolom i przegladom na
kazdym etapie.

Firma Renishaw jest na tyle duza, ze produkuje prawie
wszystkie czesci skladowe i podzespoty we wtasnych
fabrykach.

Posiada rozlegte i nowoczesne wydziaty obrobki
mechanicznej, wykanczania powierzchni oraz
oprogramowania. Jest nawet kompletny obiekt projektowania,
wytwarzania i testowania ptytek obwodéw drukowanych.

To wytwarzanie we wiasnym zakresie w potaczeniu z
projektowaniem, zapewnia firmie Renishaw mozliwo$¢
petnego zrozumienia i kontrolowania procesu projektowania
i wytwarzania, inaczej niz w przypadku innych dostawcéw,
ktorzy zlecajg na zewnatrz wykonywanie tych operaciji.

RENISHAW/&

apply innovation

Projektowanie systemow opiera sie na szerokim
wykorzystywaniu opinii uzytkownikdéw urzadzen laser i

innych w celu poznawania biezacych ograniczen systemu
oraz przewidywania wymagan oczekiwanych w przysztosci.
System XL-80 zostat tak zaprojektowany, ze umozliwia
modernizowanie i wprowadzanie udoskonalen w miare zmian
wymagan uzytkownikéw w przysztosci.

Parametry laserowych systemoéw firmy Renishaw sg
weryfikowana niezaleznie przez laboratoria National Physical
Laboratory (NPL) w Wielkiej Brytania oraz Physikalisch-
Technische Bundesanstalt (PTB) w Niemczech.

1
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Przenos$ne urzadzenie laserowe do
pomiarow i kalibracji

Pelne zaufanie

Wyjatkowa jakosc

Dziat produktéw laserowych i kalibracji Renishaw plc posiada
certyfikat i podlega regularnym audytom zgodnie z ISO
9001:2008, najnowszg normg ISO dotyczaca zapewnienia
jakosci. Obejmuje to wszelkie aspekty projektowania,
wytwarzania, sprzedazy i obstugi posprzedaznej, facznie z
naszymi zaktadami wykonujacymi ponowng kalibracje.

Certyfikat ten zostat wydany przez BSI A b
BSI Management Systems, uznawang
w skali migdzynarodowej jednostke UKAS
certyfikujaca, akredytowana przez
UKAS.
@3 Certificate
of Registration
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Certyfikat jakosci 1ISO9001:2008

Testowanie i certyfikacja

Kalibracje wszystkich systemoéw laserowych przeprowadza
Renishaw, zgodnie z zaleceniami NPL (National Physical
Laboratory) w Wielkiej Brytanii, przy uzyciu wtasnego,
certyfikowanego systemu kalibracyjnego z laserem jodowym.
Z wszystkimi systemami XL-80, XC-80 i RX10 wydawane sg

RENISHAW/&

apply innovation™

obszerne certyfikaty kalibracji, przedstawiajace dane testu w
formie tabelarycznej i graficznej, a takze petng informacje na
temat zastosowanych wzorcéw kalibracyjnych oraz zgodnosci
z migdzynarodowymi normami.

Oddzielne certyfikowanie lasera i czujnika umozliwia
dokonywanie wymiany elementéw z zachowaniem doktadnosci
zgodnej ze standardami.

Prent L RENISHAW:
[Resph— W3t iy =
Dty of culiationn | At 3004

Calibration certificate

D b e L LT
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]..

Ponowna kalibracja produktu jest mozliwa poprzez lokalne
przedstawicielstwo Renishaw w zaktadach w Wielkiej Brytanii
i w USA (zgodnos$¢ z wymaganiami NPL) oraz w Niemczech
(zgodnos$¢ z wymaganiami PTB).

Kalibracja laserowa



Glowica lasera
XL-80

Wymiary (masa)

Zasilanie
Funkcje pomiarowe systemu

Wyjsciowe promieniowanie
laserowe

Interfejs

TPin (sygnat wyzwalania)
Kwadraturowy sygnat
wyjsciowy

Analogowy napigciowy
sygnat wyjsciowy

Diody LED wskazania mocy
sygnatu

Charakterystyka
systemu

Zakres pomiaru liniowego

Doktadnos$¢ pomiaréw
liniowych

Doktadnosé czestotliwosci
lasera

Rozdzielczos¢

Maksymalna szybkos¢
przesuwu

Czestotliwos¢ dynamicznego
zbierania danych

Czas wstepnego nagrzewania

Zakres temperaturowy
zdefiniowanej doktadnosci

Czujniki parametréw
Srodowiskowych

Temperatura materiatu

Temperatura powietrza

Cisnienie powietrza

Wilgotnos¢ wzgledna (%)

214 mm x 120 mm x 70 mm (1,85 kg)

Zewnetrzny zasilacz, prad prze-
mienny o napigeciu 90 V - 264 V,
automatyczna detekcja

Pomiar liniowy, katowy

(i obrotowy), ptaskosci,
prostoliniowosci i prostopadtosci

LASER RADIATION
100 NGT STARE INTOD BEAN
CLASS 2 LASER PRODUCT
BXLEnm  MAX \mW CW

EECTEN BRIE- 120007002 )

Integralne tacze USB, brak
oddzielnego interfejsu

Tak
Tak (opcja fabryczna)

Tak

Tak

80 m
+0,5 ppm

10,05 ppm

1nm

4 m/s*

10 Hz - 50 kHz**

<6 minut

0°C-40°C

Zakres Doktadnosc¢
0°C-55°C +0,1°C
0°C-40°C +0,2 °C

650 mbar - +1 mbar

1150 mbar

0% - 95% 6% wilgotnosci

bez kondensacji = wzglednej

* 1,6 m/s (kwadratura 80 nm); 0,2 m/s (kwadratura 10 nm)

** 20 MHz w trybie kwadratury

apply innovation

Kompensator XC-80 w
wptywu parametrow -

Srodowiska
Wymiary (masa) 135 mm x 58 mm x 52 mm (490 g)

Urzadzenie jest zasilane z kom-
putera PC przez port USB

Zasilanie

Czujniki wewnetrzne Czujnik ci$nienia powietrza

Czujnik wilgotnosci wzglednej

Czujniki zdalne 1 czujnik temperatury powietrza

1 - 3 czujnikéw temperatury

materiatu
Interfejs Wbudowane tacze komunikacji
USB, brak oddzielnego interfejsu
Walizki do
transportu
systemu oraz _
tréjndg
Walizka 1 Walizka 2
(system (system petny)
podstawowy)
Wymiary walizki 560 mm x 351 560 mm x 455 mm
(dtug. x wys. x szer.) mm x 229 mm X 265 mm
Masa systemu* 12 kg -17 kg 16 kg - 25 kg

Uniwersalna podstawa z trojnogiem

@160 mm x 640 mm
(3,9 kg)

Wymiary po ztoZzeniu
wraz z zamocowaniem
(masa)

Minimum: 540 mm
Maksimum: 1560 mm
(z podniesiona kolumng)

Zakres wysokosci
roboczej (do wigzki
wyjsciowej lasera)
Pokrowiec tréjnogu
Wymiary pokrowca

Wzmocniony worek z nylonu**
670 mm x 170 mm x 170 mm

* Masa systemu w walizce zalezy od okreslonych opcji
Nizsze masy dotycza:
Walizka 1: System XL i XC do pomiardéw liniowych
Walizka 2: System XL i XC do pomiardw liniowych, katowych
i prostoliniowosci
** Sztywna walizka na trojnég jest dostepna jako opcja

Inne

Gwarancja 3 lata (z opcjg przedtuzenia do
5 lat)

Swiadectwa XL, XC, czujniki temperatury

powietrza i materiatu.
Certyfikaty odpowiadajg wyma-
ganiom 1SO 17025.

System jakosci 1ISO 9001, certyfikat BSI

13



W systemie XL-80 wykorzystywany jest ten sam zestaw Sterownik wigzki LS350

elementow optycznych, jakie sg stosowane w systemie Ten unikalny, opatentowany uktad optyczny

ML10 firmy Renishaw. Umozliwia on wykonywanie pomiaréw umozliwia tatwa regulacje katowego potozenia
potozenia liniowego, katowego (w tym takze osi obrotowych), wigzki lasera zaréwno w ptaszczyznie poziome;j,
prostoliniowosci, prostopadtosci i ptaskosci. Wszystkie te pomiary jak i pionowej, co powoduje, ze zestrojenie lasera
sg interferometryczne i dlatego wykorzystujg $wiatto laserowe o jest prosta, jednoetapowa operacja. Sterownik
diugosci fali zgodnej z migdzynarodowymi standardami. wigzki przyspiesza pomiary potozenia liniowego,

potozenia katowego i odchytek prostoliniowosci,
niezaleznie od tego, czy s wykonywane wzdtuz
osi, czy pod katem 90°. Ten uktad optyczny jest
takze zgodny z potgczonym zestawem do pomiaréw
liniowych/katowych oraz obrotowymi/nieruchomymi
zwierciadtami zwrotnymi. Sruby zaciskowe
umozliwiajg tatwe przymocowanie sterownika wigzki
do uktadu optycznego.

Zakres katowy +35 mm/m

Zakres osiowy Om-10m

Zwierciadto obrotowe
To zwierciadto mozna wykorzystywa¢ jako
narzedzie utatwiajgce zestrojenie wigzki przy

pomiarach ukos$nych zgodnie z ANSI B5.54.
W przypadku innych systemow, w ktérych wykorzystywane sg Jest réwniez przydatne podczas pomiaréw na
elektroniczne tarcze do pomiaru btedéw wysokosci, odchylenia tokarkach ze skognym fozem. Sruby zaciskowe

i prostoliniowosci, czesto wystepuje pogorszenie doktadnosci i

umozliwiajg tatwe przymocowanie zwierciadta
stabilnosci pomiaréw. do ukladu optycznego.

Do pomiaréw osi obrotowych

dostepny jest zestaw pomiarowy Zwierciadto katowe 90°
RX10. Ten precyzyjny, To zwierciadfo odbija wigzke promieniowania
obrotowy stolik indeksowany lasera pod katem 90°. Podobnie jak
jest uzywany wraz z systemem zwierciadto obrotowe, mozne je przymocowac
XL-80 i uktadem optycznym do pomiarowego uktadu optycznego w celu
: do pomiaréw katowych, utatwienia zestawiania uktadu optycznego i
| zapewniajac automatyczng jest gldwnie wykorzystywane w przypadkach,
kalibracje z doktadnoscig gdzie wystepuje ograniczony dostep do
+1 sekundy tukowe;. Zadanej osi pomiaru.

Zakres pomiaru liniowego 0Om-80m

Doktadno$¢ pomiaru 10,5 ppm (czesci na milion)
(z kompensatorem XC-80)

Rozdzielczos¢ 0,001 uym

W przypadku pomiaréw na odlegtosciach ponad 40 m zaleca sie zastosow-
anie zestawu akcesoridow dalekiego zasiegu do pomiaru liniowego.

Dane techniczne dla trybu pomiaru liniowego (jak powyzej) oraz innych
trybéw pomiarowych sg podawane z poziomem ufnosci 95% (k = 2) i sg
wazne dla catego zakresu srodowiskowych parametréw roboczych.




Zakres osiowy Om-15m

Zakres pomiaru katowego +175 mm/m
Doktadnos$¢ pomiaru katowego +0,2%* +0,5 +0,1M ym/m
Rozdzielczos¢ 0,1 ym/m

Gdzie M = odlegto$¢ pomiarowa w metrach; % = warto$¢ procentowa obliczonego kata
* Z uzyciem ukfadu optycznego do pomiaréw katowych o wysokiej doktadnosci (+ 0,6% w przypadku
standardowego uktadu optycznego)

Zakres potozen katowych Nieograniczony

Doktadnos¢ przestawiania (standardowa) +5 pm/m

Powtarzalnosé 1 ym/m

Mocowanie Gorna lub dolna powierzchnia czotowa dla umieszczenia
na wrzecionie lub na stole

Os$ obrotu W pionie lub w poziomie

Sterowanie automatyczne poprzez tacze RS232 do komputera PC

Szybko$¢ maksymalna aparatu 30 obr/min, gdy wielko$¢ kroku pomiarowego jest mniejsza niz 10°

podziatowego 2 obr/min, gdy wielko$¢ kroku pomiarowego jest wigksza niz 10°

Zakres osiowy Om-15m

Zakres pomiarowy odchyiki ptaskosci +1,5 mm

Doktadno$¢ +0,6% +0,02 M? ym

Rozdzielczo$¢ 0,01 ym

Rozstawienie stop 50 mm, 100 mm i 150 mm

Gdzie M = dtugosc¢ przekatnej w metrach;
% = warto$¢ procentowa obliczonej odchytki ptaskosci

Zakres osiowy (krotki zasieg) 0,1m-40m
(diugi zasieg) 1Tm-30m
Zakres pomiaru odchytki 2,5 mm
prostoliniowosci
Doktadnosc¢ (krotki zasieg) 10,5% 0,5 £0,15 M2 um
(diugi zasieg)f +2,5% +5 0,015 M2 um
Rozdzielczos¢ (krotki zasigg) 0,01 um
(dtugi zasieg) 0,1 um

Gdzie M = odlegto$¢ pomiarowa w metrach; % = procent wyswietlanej wartosci
I Podlega wptywowi warunkéw $rodowiskowych.

Zakres +3/M mm/m

Doktadnos¢  (krotki zasigg) $0,5% 2,5 +0,8 M um/m
(dtugi zasieg) +0,5% +2,5 +0,08 M pm/m

Rozdzielczo$é 0,01 pm/m

Gdzie M = odlegto$¢ pomiarowa w metrach najdtuzszej osi;

F = odlegto$¢ pomiarowa w stopach; % = procent wy$wietlanej wartosci
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Informacje o Renishaw

Renishaw jest $wiatowym
liderem w dziedzinie technik
pomiarowych. Posiada

bogatg historie innowacyjnych
dokonan w zakresie rozwoju

i wytwarzania produktéw. Od
czasu utworzenia w 1973 roku,
Renishaw zaopatruje mate i
duze firmy na catym $wiecie

w innowacyjne produkty, ktére
podnoszag wydajnos¢ procesow,
poprawiajg jako$¢ produktow
oraz dostarczajg efektywnych
rozwigzan automatyzacyjnych.

Swiatowa sie filii i dystrybutoréw
zapewnia wyjatkowy poziom ustug
i obstugi swych klientow.

Produkty te obejmuja:

+ Stomatologiczne systemy
CAD/CAM do skanowania i
frezowania

» Systemy przetwornikow
obrotowych oraz potozenia
liniowego i katowego

« Systemy laserowe i ballbar
do oceny stanu technicznego i
kalibracji obrabiarek

* Urzadzenia medyczne do
zastosowan w neurochirurgii

» Systemy pomiarowe
i oprogramowanie do
ustawiania przedmiotu,
ustawiania narzedzi i pomiarow
na obrabiarkach CNC

» Systemy spektroskopii
ramanowskiej do
nieniszczacej analizy
materiatéw

* Glowice, sondy i
oprogramowanie do
pomiaréw na maszynach
wspotrzednosciowych

» Trzpienie do zastosowan
pomiarowych na maszynach
wspotrzednosciowych i
obrabiarkach

Renishaw na swiecie

Australia

T +61 3 9521 0922
E australia@renishaw.com

Austria

T +43 2236 379790
E austria@renishaw.com

Brazylia

T +55 11 4195 2866
E brazil@renishaw.com

Chinska Republika Ludowa

T +86 21 6180 6416
E china@renishaw.com

Kanada

T +1905 828 0104
E canada@renishaw.com

Republika Czeska

T +420 548 216 553
E czech@renishaw.com

Francja

T +33 164618484
E france@renishaw.com

Niemcy

T +49 7127 9810
E germany@renishaw.com

Hong Kong

T +852 2753 0638
E hongkong@renishaw.com

Wegry
T +36 23 502 183
E hungary@renishaw.com

Indie

T +91 80 6623 6000

E india@renishaw.com
Izrael

T 4972 4 953 6595
E israel@renishaw.com

©2007-2010 Renishaw plc. Wszelkie prawa zastrzezone.
Firma Renishaw rezerwuje sobie prawo dokonywania zmian danych technicznych bez powiadomienia

RENISHAW® oraz symbol sondy wykorzystany w logo firmy Renishaw sg

w Wielkiej Brytanii i innych krajach..

onymi znakami to

Wiochy

T +39 011 966 10 52
E italy@renishaw.com

Japonia
T +81 3 5366 5316
E japan@renishaw.com

Malezja

T +60 3 5361 4420
E malaysia@renishaw.com

Holandia

T +3176 543 11 00
E benelux@renishaw.com

Polska

T +48 22577 11 80
E poland@renishaw.com

Rosja
T +7 49523116 77
E russia@renishaw.com

Singapur
T +65 6897 5466
E singapore@renishaw.com

Stowenia

T +386 1527 2100
E mail@rls.si

Korea Potudniowa

T +82 22108 2830
E southkorea@renishaw.com

Hiszpania
T +34 93 663 34 20
E spain@renishaw.com

Szwecja

T +46 8 584 90 880
E sweden@renishaw.com

Szwajcaria

T +41 55 415 50 60
E switzerland@renishaw.com

Tajwan
T +886 4 2473 3177
E taiwan@renishaw.com

Tajlandia

T +66 2 746 9811
E thailand@renishaw.com

Turcja

T +90 216 380 92 40
E turkiye@renishaw.com

Wielka Brytania (Biuro Gtéwne)

T +44 1453 524524
E uk@renishaw.com

Stany Zjednoczone Ameryki
Poétnocnej

T +1 847 286 9953
E usa@renishaw.com

Wszystkie pozostate kraje

T +44 1453 524524
E international@renishaw.com

ymi firmy Renishaw plc

apply innovation jest znakiem towarowym firmy Renishaw plc.
Windows® oraz Vista® sg odpowiednio zarejestrowanym znakiem towarowym i zarejestrowanym znakiem towarowym Microsoft Corporation

w Stanach Zjednoczonych i innych krajach.
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