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MarSurf LD 130/LD 260. Der Schritt in eine neue Dimension
DAS UNIVERSELLE KONTUREN- UND
OBERFLACHENMESSSYSTEM ALS KOMPAKTMESSPLATZ

P | Kombinierte Konturen- und Rauheitsmessungen ,in einem Zug” lassen sich durch bewéhrte Spitzentechnologie der Mahr-

Messtechnik exzellent 16sen. Die Messplatze MarSurf LD 130 und LD 260 zeichnen sich durch konsequente Weiterentwicklung
und Einbindung der Erfahrungen aus der ersten Generation aus.

Hervorragende messtechnische Eigenschaften, hohe Mess- und Positioniergeschwindigkeiten und innovative Tastsystemtechnologie
sind nur einige der herausragenden Vorteile dieses Messsytems. | <
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Hohe Mess- und Positioniergeschwindigkeit

Lange Messstrecken, groBBer Messhub

Innovatives Tastsystem mit bionischem Design der Tastarme

Tastarme mit magnetischer Halterung und Tastarmerkennung

Servicefreundlich durch Modulbauweise

Messaufgaben in den verschiedenen Applikationen fordern

immer mehr die Kombination von Kontur und Rautiefen-
bestimmungen. Um diesen Anforderungen gerecht zu werden, mus-
sen die Messgerate enorme messtechnische Leistungen aufzeigen.
Aufldsungen im Sub-Nanometerbereich sowie Restrauschen von
< 20 nm Rz sind nur einige der erforderlichen Randbedingungen.

Mit den Messgeraten MarSurf LD 130 und LD 260 setzt sich
die erfolgreiche Produktlinie der kombinierten Rautiefen und
Konturenmesstechnik des MarSurf LD 120 von Mahr fort.

Die bewahrten und Erfolg bringenden Vorteile des MarSurf LD 120
wie z. B. magnetische Tastarmhalterung, automatische Tastarm-
wechseleinrichtung, dynamische Messkraftregelung zwischen
0,5 mN bis 30 mN sowie die produktiibergreifende marktfiihrende
Software Plattform MarWin wurden beibehalten.

Zuséatzlich zeichnet sich das MarSurf LD 130/LD 260 durch bedeu-
tende Erweiterungen aus, die enorme Verbesserungspotenziale
im Messraum, in der Fertigung, und im automatischen CNC-Mess-
ablauf aufzeigen.

Mahr) Marsurf LD 260

Rauheit und Kontur in einem Zug
Wesentliche Eigenschaften des MarSurf LD 130/LD 260

Hohe Mess-und Positioniergeschwindigkeit minimiert die
Messzeiten um ein Vielfaches.

Positionsgeschwindigkeit bis 200 mm/s

Messgeschwindigkeit bis 10 mm/s

Innovative Tastsystemlésung
Bionisches Design der Tastarme und neue Materialien sorgen fur
hohere Steifigkeit, geringeres Schwingverhalten, hthere Dynamik

Schneller und sicherer Tausch der Tastarme bei gleichzeitiger
Tastarmerkennung

durch magnetische Halterung und sichere Erkennung durch Chip
im Tastarm

Lange Messstrecken bis 260 mm (MarSurf LD 260) bei einem
Messhub von 13 mm (bei 100mm Tastarmlénge) bzw.
26 mm (bei 200 mm Tastarmlange)

Servicefreundlich durch Modulbauweise
Wartung ohne Komplettdemontage vom Messstander
méglich
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Tastsystem - Funktionsprinzip

Das Tasterprinzip besteht aus einer Wippenanordnung, bei der
sich die Tastspitze auf der einen und ein Beugungsgitter auf der
Gegenseite der Drehachse befinden. Das Licht einer Diode wird auf
das Beugungsgitter fokussiert, wodurch ein Interferenzmuster ent-
steht. Das Auf- und Abbewegen des Gitters flhrt zu Veranderungen
des Interferenzmusters auf der Empfangsseite, das durch Fotodioden
registriert wird. Eine nachgeschaltete Elektronik kann daraus die
Position des Gitters und damit die der Tastspitze bestimmen.

Fir die Tasterpositionierung in Z-Richtung und das geregelte
Aufschalten der Antastkraft wird ein Tauchspulenmotor eingesetzt.

Fur die haufigsten Anwendungen gehoren die beiden Tastarme
LP D 14-10-2/60 und LP D 14-10-500 zum Standardumfang der
MarSurf LD 130 und LD 260 Systeme. Die byonische Bauform der MarSurf LD 130
Tastarme burgt fur hohe Steifigkeit und ist somit die ideale Basis fiir

hohe Genauigkeit und Zuverlassigkeit.

Es stehen fur verschiedene Messaufgaben unterschiedliche Tastarm-
und Tastspitzengeometrien zur Verfligung.

Je nach Aufgabenstellung kénnen Diamantspitzen mit 2-um-
Radius fur Rauheitsmessungen, Hartmetallspitzen mit 25 pm fir
Konturenmessungen oder Rubinkugeln fir Konturmessungen zum
Einsatz kommen.

Durch eine geeignete Wahl kbnnen so mit einer Messung kurz- und
langwellige Profilanteile erfasst und ausgewertet werden.
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Messen mit MarSurf LD 130/LD 260

MarSurf. Oberflachenmesstechnik

Bearbeitungsmaschine

Der einfache, schnelle und sichere Weg - vom Werksttick tiber die Messung zum Ergebnis:
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Neue MaBstabe fir Messvolumen, Dynamik, Geschwindigkeit und Flexibilitat

GroBer Messbereich mit MarSurf LD 130/LD 260

Besonders herausragend bei dieser Gerategeneration
sind die Dimensionen.

Mit dem MarSurf LD 260 koénnen Messstrecken bis 260mm
in X-Richtung (horizontal) und 26 mm (200 mm-Tastarm) in
Z-Richtung (vertikal) verfahren werden.

Applikationen wie: Zahnstangen, Gewindespindeln und Kugel- et
umlaufspindeln lassen sich erstmals in dieser Dimension
voll erfassen.

Geradheitsmessungen an grof3en Bauteilen, sowie auch Prifung
von Flhrungen sind maglich.

Messbereiche

MarSurf LD 130

g 130mm
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MarSurf LD 260
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13mm
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£ l< 260mm >
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. 100 mm-Tastarm . 200mm-Tastarm

Erweiterung des Messbereiches mit Messstander ST 750 D

In Kombination mit dem Messstander ST 750 D lasst sich der
vertikale Mess-und Arbeitsbereich bis zu 620 mm erweitern.

Durch die Verrechnung des Verfahrweges des Messstander-
fahrkorbes kénnen z. B. Durchmesser oder vertikale Abstande
ermittelt werden.

Eine typische Anwendung ist z. B. die Durchmessermessung
groB3er Lager.

Werksttickkante dargestellt

620mm

110mm
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Neue MaBstabe fur Messvolumen, Dynamik, Geschwindigkeit und
Flexibilitat

Hohe Mess- und Positioniergeschwindigkeiten erméglichen
enorme Zeiteinsparungen

Positioniergeschwindigkeit bis 200 mm/s
Messgeschwindigkeit bis 10 mm/s *

* FUr Rautiefenmessungen sind je nach Messaufgabe maximale
Geschwindigkeiten bis zu 2mm/s mdglich

Beispiel einer Rautiefenmessung an einer Welle an den
Messstellen A und B

Wellenldnge ca. 260 mm
Taststrecken jeweils 5,6 mm an Messstelle A+B

Gesamte Zeit fur die Messaufgabe:
bisher  ca. 60 sek.
jetzt ca. 30 sek.

Geschwindig_;keit: 200mm/s

Flexibilitat durch:
+ Schragstellen des Vorschubgerdtes +/- 45 © am Messtander
Messung ,,oben und unten”

« Einsatz von Doppeltastspitzen mit Messkraftumschaltung zur
Messung ,oben und unten” von Konturen und Rautiefenprofilen

Mahr

i
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X-Antrieb mit héchster Dynamik

+ Minimale Geschwindigkeit: 0,02 mm/s
+ Maximale Geschwindigkeit: 200 mm/s

¢ Max/Min = 10.000!

Beispiel PKW
* V max =250 km/h
* Vmin =5km/h

¢ Max/Min = 50!

Sicherheit durch innovatives Design und servicefreundliches Konzept

Servicekonzept
« Servicekomponenten fur den Feldservice:
- Tastsystem
- Antriebsstrang
- Elektronik
- Gehduse
+ Beim Tausch dieser Komponenten entféllt die Neu-Ausrichtung
bei CNC-Messplatzen!

Integrierter Kollisionsschutz
* Unteres Gehduseteil der X-Achse in Z-Richtung schaltend
» Gehause des Tastsystems in X-/Y- und Z-Richtung schaltend
Z = Fahrtrichtung des Messstanders
X = Fahrtrichtung des Vorschubgerates,
TX-Achse andere Positionierachse
Y = Fahrtrichtung TY-Achse,
andere Positionierachse, Bediener

lhre Vorteile

« Kurze Servicezeiten

 Geringe Kosten

+ Keine zusatzlichen Kabelfiihrungen
» Kein Verlust von Messvolumen

MarSurf. Oberflachenmesstechnik

<€ 9

(0,02 bis 200) mm/s
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Mahr
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« Tastarm LP D in bionischem Design

« Verbesserte Dynamik des Tastsystems = 41% hohere
Messgeschwindigkeit bei gleicher Reproduzierbarkeit
« Steifigkeit und geringe Neigung zu Eigenschwingungen durch
Konstruktionsprinzip entsprechend nattrlichen Strukturen
* Innovative Materialauswahl reduziert die bewegte Masse
um 50 %
+ Hohere Messgeschwindigkeit durch
- geringeres Tragheitsmoment
- hohe Materialdémpfung
} « Gleichzeitig robust durch steifere Lagerung

« Tastarm mit integriertem Chip fur
- Erkennung und Identifikation des Tastarmes
- Kontrolle, ob Tastarm richtig eingelegt ist

- Tastarm stellt seine Information
zur Verflgung (Tastarmdatenblatt)

- Vorteile gegentiber RFID-Prinzip,
da eine Schaltung nur dann erfolgt,
wenn der Tastarm direkten Kontakt besitzt

« Schneller, problemloser Tastarmwechsel durch
magnetische Halterung

+ Einsetzbar mit der Tastarmwechseleinrichtung TWE

Tastarme

Eine vielfaltige Auswahl von Tastarmen sorgt fur Flexibilitat und die
Garantie, dass lhre Messaufgaben geldst werden.

14

/ 100

Standardtastarm in bionischem Design
Tastspitzenabwinklung 14 mm
Tastarmldnge 100 mm
Tastspitzenradius 2 ym

Tastarm LP D 14-10-2/60 Tastspitzenwinkel 60°

Best Nr. 6852601

26

100

14

\

tandardtastarm in bionischem Design
Tastspitzenabwinklung 14 mm -
Tastarmlénge 100 mm
Tastkugelradius 500 pm

Tastarm LP D 14-10-500
Best Nr. 6852600
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Tastarm LP C 45-20-5
Best Nr. 6852602

H

Tastarm LP C 10-10-2/90°
Best Nr. 6852607

—

Tastarm LP C 1,3-10-2/60°-s45°
Best Nr. 6852606

M

Tastarm LP T 16-20-5/47°
Best Nr. 6852605

———

Tastarm LP T 16-20-250
Best Nr. 6852604
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MarSurf. Oberflachenmesstechnik | € 11

B3

45mm abgewinkelter Tastarm
Tastarmlénge 200 mm
Tastspitzenradius 5 ym

51,2

° o
o

Tastarm fur Bohrungen ab 10 mm
Tastarmlénge 100 mm

51,25

@2
@ 4,8

®)

Tastarm mit 45° schrager Tastspitze ftr Bohrungen
ab 1,3 mm Durchmesser Tastarmldnge 100 mm

e

o
Tastarm mit Doppeltastspitze

fur Bohrungen ab 16 mm

Tastspitzenradius 5 ym

Tastarmlénge 200 mm

151,25
wy
o

Tastarm mit Doppeltastspitze
fur Bohrungen ab 16 mm
Tastkugelradius 250 ym
Tastarmldnge 200 mm

+
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MarSurf LD 130 mit Messstander ST 500 CNC

MarSurf XCR 20: 6268385
bestehend aus:

Midrange LD

Software MarSurf XCR 20

Mahr LicenseKey
MarWin PC deutsch WIN 7 Ultimate 64 bit* 9054900
TFT Monitor 19" 5460043
MCP 21 advanced 7033935
Vorschubgerat LD 130 inkl. Tastsystem und Tastarmen 6720821

LP D 14-10-2/60

LP D 14-10-500
Kalibriernormal fr Kontur 1, Genauigkeitsklasse 1 6820121
Kreuztisch CT 200 6710530
Messstander MarSurf ST 500 CNC mit HG 700mm x 550 mm 6710254
Steuermodul HZ 6851376
Dampfungselementeset 6851399

* Position landerabhangig

MarSurf LD 260 mit Messstander ST 750 CNC

MarSurf XCR 20 bestehend aus: 6268385
Midrange LD
Software MarSurf XCR 20
Mahr LicenseKey
MarWin PC deutsch WIN 7 Ultimate 64 bit* 9054900
TFT Monitor 19" 5460043
MCP 21 advanced 7033935
Vorschubgerat LD 260 inkl. Tastsystem und Tastarmen 6720826
LP D 14-10-2/60
LP D 14-10-500
Kalibriernormal fuir Kontur 1, Genauigkeitsklasse 1 6820121
Kreuztisch CT 200 6710530
Messstander MarSurf ST 750 CNC mit HG 700 mmx 550 mm 6710252
Steuermodul HZ 6851376
Dampfungselementeset 6851399

* Position landerabhangig
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Die technischen Daten gelten fiir den Standard-Tastarm LP D 14-10-500 bzw. LP D 14-10-2/60°

Eigenschaften der Horizontalachse (x)

MarSurf LD 130 MarSurf LD 260

Taststreckenlange (Lt) 0,1 mm bis 130 mm 0,1 mm bis 260 mm
Sicherheitskontakte bei motorischem Verfahren zum Abschalten vorn, hinten
des jeweiligen Zustellmotors
Positioniergeschwindigkeit 0,02 mm/s bis 200 mm/s 0,02 mm/s bis 200 mm/s
Messgeschwindigkeit 0,02 mm/s bis 10 mm/s;

flr Rauheitsmessungen werden

0,1 mm/s bis 0,5 mm/s empfohlen
Profilpunktabstand in X 0,05 um bis 30 pm, einstellbar
Max. Anzahl Messpunkte pro Messung 2,6 Mio. Punkte 5,2 Mio. Punkte
Auflésung in x 0,8 nm
Unsicherheit der X-Achsenanzeige + (0,2+1/1000) pm; | 'in mm
Neigung am Messstander mit ST 500 CNC (HZ+HB) +45°; ohne aktive Nachfiihrung der Messkraft
oder ST 750 CNC (HZ +HB)
Eigenschaften des Tastsystems (w) Messrichtung Z+ / Z-
Tastermessbereich 13 mm (100-mm-Tastarm)
26 mm (200-mm-Tastarm)

Auflésung 0,8 nm
Messkraft 0,5 mN bis 30 mN, per Software einstellbar

Restwert Rz, Rqg
Mess- und Auswertebedingungen gemal DIN EN ISO 3274, Lc = 0,25 mm, Lc/Ls = 100
MarSurf LD 130 MarSurf LD 260
Restwert bei vt = 0,1 mm/s Rz0 = 20 nm
Rg0 < 1 nm, typisch

Kontur

Alle Angaben gemaB VDI/VDE 2629 Blatt 1 — MPE Maximum Permissible Error
Messbedingungen gem. Datenblatt des Tastarmes.
Werte fur Abstand L und Radius R in mm

MarSurf LD 130 MarSurf LD 260
Anzeigeabweichung fiir Abstandsmessung EA (MPEEp) % (1,0+1/150) pm; | in mm
Anzeigeabweichung fir Radiusmessung Ry (MPER) (R =10 mm) + 1 um
(10 mm <R < 300 mm) + 0,17 + (R/12) um
(R>300 mm) + (-18 + R/7) um
Allgemeine Daten
MarSurf LD 130 MarSurf LD 260
Betriebstemperatur +15 °C bis +35 °C
Arbeitstemperatur fur Erreichen der technischen Daten 20°Ct2K

Empfohlene Messraumguteklasse nach VDI/VDE 2627 2 oder besser
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Kalibrieren: Die Basis dafiir, dass die Ergebnisse stimmen!

Ein intelligentes Kalibriersystem ermdglicht Messungen mit
pm-Genauigkeit.

Geometriekalibrierung, Durchbiegungs- und Messkraft-
kalibrierung sind wesentliche Bestandteile.

Ein leicht bedienbares Messprogramm fihrt den Bediener ein-
fach und schnell durch die Kalibrierschritte. Sobald ein Tastarm
kalibriert ist, werden die Daten gespeichert, so dass beim
Tastarmwechsel die Kalibrierung je Tastarm nur 1x erfolgen muss.

Dieses Normal ist auch fur die Kalibrierung des Zweispitzen-
Tastarms geeignet.

Kalibriernormal Kontur 1 fir MarSurf LD 130 / LD 260
Best.-Nr. 6820121

i onsen & x
Kalibrierintervall festlegen und Tastarmeinheit einmessen

Kalibrierintervall (Tage) |30 |
Nach Ablauf des Intervalls erfolgt ein Warnhinweis
Optionaler Hinweistext | Kalibrierung prafen] il
Status Kalibrierschritt
oK - (1) Messkraft
OK r (2) Tasterdurchbiegung
OK © (3) Tastergeometrie
Kalibrierprotokoll |
Stat | Abbrechen |
Konturnormal KN 100
Best.-Nr. 6820125
Ein wesentlicher Vorteil der Tastarme fur MarSurf LD 130/ Das Konturnormal KN 100 dient der praktischen Kontrolle des
LD 260 ist, dass diese aufgrund der magnetischen Halterung Messplatzes.
ohne Werkzeug gewechselt werden kénnen. Somit werden fuir
unterschiedliche Messaufgaben die passenden Taster schnell Das Normal enthalt die wichtigsten geometrischen Elemente.
und einfach getauscht. Auf Wunsch wird das KN 100 mit DKD/DAKKS- oder Mahr-

Zertifikat geliefert.
Das Kalibrierment ermdglicht das Kalibrieren jedes Tastarms
und das Speichern der Kalibrierdaten. Das Kalibrieren ist je DKD/DAkkS-Kalibrierung fiir KN 100 Best.-Nr. 6980110
Tastarm nur einmal notig. Beim Wechseln des Tastarms ist kein Mahr-Kalibrierung fiir KN 100 Best.-Nr. 9964316
erneutes Kalibrieren erforderlich.
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Die Software-Plattform MarWin eroffnet dem Anwender die
Moglichkeit, eine Leistung zu nutzen, die sich durch einfache
Bedienbarkeit bei vielfaltigen Mess- und Auswertekriterien aus-
zeichnet. Einheitliche Symbole, klar strukturierte Bedienablaufe
auch bei unterschiedlicher Applikation, eindeutige Regelung von
Benutzerrechten sind nur einige von vielen Eigenschaften, die es
dem Anwender einfacher machen.

Jederzeit ist die Erweiterung weiterer MarWin-basierter Software-
Applikationen wie z.B. MarSurf XT 20 moglich. Einfache Messplatz-
darstellungen mit den zum Messaufbau gehoérenden Achsen
ermoglichen ein schnelles und sicheres Arbeiten.

Die Verfahrgeschwindigkeit der Achsen kann im Tipptastenbetrieb
direkt in 3 Stufen gewahlt werden.

Zum Erleichtern der Zenitsuche I8sst sich der Anzeigebereich in die
optimale VergroBerung schalten.

Die Bedienung wird deutlich einfacher durch leicht erkenn-
bare Symbole. Da viele Bediener nach ihren eigenen Prioritdten
Messablaufe gestalten, kénnen die Symbole als Favoriten gewahlt
werden. Jederzeit ist die Hilfe fir das gewahlte Symbol aktivierbar.

Die Einstellung der Messbedingungen, das Positionieren des
Tasters in die "Belade-" wie auch in die Messposition sowie die
Positionierung nach der Messung mit allen Randbedingungen wer-
den im "Messassistent” konfiguriert.

Mehrfachmessungen, Texthinweise wahrend eines Messvorgangs
u.v.m. sind in leicht Uberschaubaren Bedienablaufen vorgesehen.

Spitzentechnologie auch in der Software

Jahrelange  Weiterentwicklung der Kontur-Rautiefen- und
Topographie-Software mit der Moglichkeit der Auswahl zusatzlicher
interessanter Optionen ermdglichen dem Benutzer den Zugang in
eine der weltweit leistungsstarksten Plattformen.

Neben einer einfach verstandlichen Bedienoberflache lassen sich die
zum Mess- und Auswerteverfahren erforderlichen Schritte schnell
und bedienerorientiert durchftihren.

Erweiterungsoptionen

 Datenexport QS STAT

+ Gewindeauswertung

« Profilbearbeitung

+ Dominante Welligkeit

+ Doppeltastspitzenmessung

* Benutzerdefinierte KenngroBen
+ Kennwerte gemaB 1SO 13565-3
« Topographie
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Standardauswertung

Schnelle und einfache Auswertung von geometrischen
Grundelementen wie z. B. Radien, Winkel und Abstande zu
Koordinatenachsen werden mit Hilfe von Werkzeugen aus der
Aktionsbox "spielend leicht" ermdglicht.
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Soll/Ist-Vergleich

Der Vergleich eines Ist-Profils mit einem Soll-Profil gehort zu
den anspruchsvollen Aufgaben der Konturauswertung. Im oben
dargestellten Beispiel erfolgt die Einpassung gezielt in dem dar-
gestellten Profilabschnitt. Nun kénnen die Differenzmale ermittelt
werden, die in diesem Fall den Verschleil eines Werkzeuges
wiedergeben.
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Linienformauswertung

Abweichungen der Ist-Geometrie zur Soll-Geometrie werden
grafisch dargestellt.

Das vorgewahlte Toleranzband zeigt auf einen Blick, ob sich das
Werksttick in oder auBerhalb der Toleranz befindet.
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Bilden von Hilfsbeziigen

Viele technische Zeichnungen von Werkstiicken beinhalten
BemaBungen, deren Bezug nicht in einer sichtbaren Kante
besteht, sondern in einem Hilfselement.

In diesem Beispiel wird das Bilden einer Parallelen zu einer
Werkstlckkante dargestellt.
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MarSurf. Oberflachenmesstechnik

| € 17

Auswertung von Kontur und Rautiefe an einem Lager
mit Software MarSurf XC 20

Kombinierte Konturen- und Rautiefenmessung und Auswertung.
Ergebnisauswertung von Abstanden und Radien, Auswertung der

Linienformabweichung sowie Rautiefenauswertung eines ausge-
wahlten Segmentes.

Software Datenexport QE QSSTAT

Die Qualitat des Datenexportes wird durch dieses Zertifikat bestatigt.

lhr Vorteil:

Ihre Anpassungsarbeiten werden deutlich reduziert.

auf lhre individuellen Beddirfnisse.
QE QSSTAT
Mit dieser Option kdnnen nach den Regeln des Q-DAS-

Handbuches alle Merkmale exportiert werden.
Fir viele Anwendungen liefert diese Option die einfache und

- Araiche.
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Auswertung der Rauheit mit Toleranziiberwachung
mit Software MarSurf XCR 20

Auswertung von diversen Rauheitsparametern wie Ra, Rz, Rmax,
Rt, Materialanteil sowie Welligkeitskenngrésse Wa.

Mit Toleranztiberwachung durch grafische Darstellung

Statistik Gber Mehrfachmessung

Export gemaB AQDEF — Mahr hat die AQDEF-Zertifizierung Version 3.01 Kategorie B

Mit der Option QE QS-STAT Plus setzen Sie eine Applikation ein, die den neusten Stand der AQDEF-Zertifizierung besitzt.

Fur Anwender der Statistiksoftware von Q-DAS bietet Mahr mit den basierenden Produkten aus dem Oberflachen- und Formmess-
gerate-Programm mit den Optionen QE QSSTAT und QE QSSTAT Plus den einfachen sowie komfortablen Datenexport, abgestimmt

a-0 A g a-0 Ay

schnelle Art des Datenexportes.

Das QE QSSTAT kann mit den Informationen aus gemessenen
Merkmalen und Protokollkopfdaten bereits ohne weitere
Anpassungen gultige Exportdaten erstellen. Es gibt hierzu

eine Reihe von K-Feldern ("Schltisseln"), die automatisch mit
den entsprechenden Angaben aus den Merkmalen bzw. den
'Umgebungsdaten’ (z.B. Informationen aus Protokollkopf, Anzahl
der Merkmale, ...) gefillt werden kénnen.

AQDEF-Zertifikat
Kategorie B

D Expormctiite.
Ui rnian 4.3 i e Ulechoien
O CRSTAT. DSSTAT EXPORT use
O ACCITIONAL EXPORY CATA
et g s Lt
Bt
ADDE) i s Varseon 124
v e Dt
T WL it_E-2008 PP 3447830

et don 201193.31 T
wa
B -inp Eeger Bavisn

AQDEF-Certificate

Category B

Variable Characteristics
including Positional Tolerances

-
ol Mafos Hoting Comtst-
Cactdtate S |
37071 Gimgan ()
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18 P | MarSurf. Oberflachenmesstechnik

Applikationen aus dem Maschinenbau

+ Kugelumlaufspindeln

+ Gewinde, Gewindestangen
+ Wellen

* Fihrungsbahnen

+ Gelenkelemente

+ Pumpenkomponenten

+ Kompressorkomponenten
+ Kugelkopfe

+ Werkzeugstempel

+ Formenbauelemente

* Hydraulikteile

+ Pneumatikteile

* Ventile

+ Zahnstangen

Messaufgabe: Messung des Innenrings eines Kugellagers

« Auswertung der geometrischen Daten

+ Radienbestimmung

« Mittelpunktsbestimmung des gotischen Profils
« Ermittlung der Linienformabweichung

« Auswertung der Rautiefenparameter

B0 L0148 it L agerring gup - Markurt X5 28
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MarSurf. Oberflachenmesstechnik | € 19

Applikation CNC-Messtechnik

« Kontur- und Rautiefenmessung im teilautomatischen- bis hin
zum vollautomatischen Prozess

+ Erweiterung des Standardmessplatzes mit:
- Zuséatzlichen Achsen

- Speziell auf das Werkstiick angepasste Aufnahmen
- Messkabinen

- Vollautomatischem Tastarmwechsel

+ Spezielle Software MarWin CNC plus

« Sicherheitskonzept

Messaufgabe: Pumpenkérper

+ 5-Achsen-Messplatz zur Messung von Rauheit und Kontur im
automatischen Betrieb

* Messung an mehr als hundert Messstellen

+ Automatischer Tastarmwechsel
mit Tastarmwechseleinrichtung TWE

+ Messkabine mit schwingungsgedampftem Tisch

+ Lampenanzeige zum Status der Messergebnisse

« Software MarWin CNC plus
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Messaufgabe: Messung einer Zahnstange (Lenkung)

MarSurf. Oberflachenmesstechnik

Applikationen aus dem Automobilbau

» Motorenteile
- Zylinderblock
- Zylinderkopf
- Kurbelwelle
- Pleuel
- Kolben
- Nockenwelle
- Kolbenringe
- Ventile

* Lenkung

* Getriebe

* Einspritzsystem

 Turbolader

+ Karosserie

« Auswertung der geometrischen Daten des ,Gotischen Profils”
Ermittlung der Linienformabweichung

Messung der Rautiefe des ,Gotischen Profils”

Messung des Zahnprofils

« Ermittlung der Rautiefe des Zahnprofils

+ Ermittlung der Steigung

+ Kugelmittenkreisdurchmesser mit 2-Spitzentaster

.

.

.

(@MarSurfLDZ S =(3 x|z [s|2|2[2|%]

|Elements| Results| O | Meas. record| Record preview| Export|
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MarSurf. Oberflichenmesstechnik | € 21

Applikationen aus der Optik

« Kontur- und Rautiefenmessung der asphérischen Linse

« Kontur- und Rautiefenmessung der Fassung

« Kontur- und Rautiefenmessung von Zylinderlinsen

« Kontur und Rautiefenmessung von Gehdusekomponenten

Messaufgabe: Asphdre — Auswertung des Passe-Fehlers

+ Messdatenaufnahme der aspharischen Kontur

+ Soll-/Ist-Vergleich der gemessenen Kontur
mit der idealen Kontur

* Ausgabe der Kennwerte PV, RMS und Slope Error

+ Bereitstellung des Differenzprofils zur Nutzung in der
Bearbeitungsmaschine (closed-loop)

5
3D Kenngrossen

[Pv 1,472 pm [Win NF46 jim |
[RMS 0,507 prm [ax 0626 pr |
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[EES 0B26 pm
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Applikationen aus der Medizin

+ Kontur- und Rautiefenmessung der Huftendoprothese:
- Schaft mit Kugelkopf
- Insert
- Kugelpfanne

+ Kontur- und Rautiefenmessung der Knieendoprothese:
- Femurendoprothese
- Inlay
- Tibiaendoprothese

+ Konturmessung an medizinischen Schrauben

+ Kontur- und Rautiefenmessung an Zahnimplantaten

Messaufgabe: Hiftgelenkendoprothese

« Messung des Kugelkopfes mit MarSurf LD 130

Marsu'_lg + Messung der Kontur und Rautiefe

+ Auswertung der Linienformabweichung
sowie der Rautiefenstruktur
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Mahr) MarSurf LD 260

Viel Erfolg mit diesem Spitzengerat von Mahr

Sie sparen Zeit: Durch hohe Mess- und Positioniergeschwindigkeit

Sie kénnen mehr: Durch groBes Messvolumen — lange Messstrecken — groBer Messhub
Sie messen sicher: Durch das innovative Tastsystem mit bionischem Tastarm-Design

Durch magnetische Tastarmhalterung und sichere Tastarmerkennung durch Chiptechnologie

Sie sind sicher: Durch das servicefreundliche Konzept der Modulbauweise
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