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Was das Duo tut

Das Surtronic Duo misst Ra auf
Knopfdruck und zeigt das Ergebnis
bereits nach ca. 5 Sekunden in einem
großen LCD- Fenster an. Das 
ermittelte Ergebnis wird bis zur
nächsten Messung gespeichert.

Zusätzliche Parameter Rz, Rp, Rv
und Rt können angezeigt, und die
Maßeinheiten zwischen Zoll und
Metrisch umgeschaltet werden, ohne
das Werkstück neu zu messen.

Es ist keinerlei Voreinstellung oder
Programmierung des Geräts
notwendig; es ist sofort einsatzbereit.
Auch eine Bedienerschulung ist nicht
nötig. Die Batterielebensdauer
beträgt mindestens 5000 Messungen.

Arbeitsweise

Ein Diamanttaster wird über das
Werkstück geführt. Über einen
nockengetriebenen Mechanismus
wird gewährleistet, dass die 
korrekte Messlänge verfahren wird.

Die vertikale Bewegung des Tasters
über die Spitzen und Täler der
Oberfläche wird durch ein
piezoelektrisches Tastsystem in ein
elektrisches Signal umwandelt.

Dieses Signal wird digitalisiert und
an einen Mikroprozessor gesendet,
der dann die entsprechenden
Parameter sofort mit genormten
Algorithmen berechnet.

Surtronic Duo
Ein handliches Gerät zur Prüfung der Oberflächenrauheit.

Das Surtronic Duo nutzt eine Infrarotschnittstelle 
( IrDA) zwischen der oberen und unteren Einheit, 
um eine Fernbedienung auf eine Distanz von einem
Meter zu ermöglichen.

80 mm38 mm

125
mm

Einfache Handhabung

Das Surtronic Duo hält den Prozess
einfach: Es ist das ideale Prüfmittel 
für jeden Anwender zur Messung von
Rauheit 

• Prüfung der Serienfertigung

• Prozesssteuerung in der Fertigung

• Das Einsteiger-Messgerät für die
Qualitätskontrolle

• Prüfung großer Werkstücke
oder Strukturen

In zwei Teilen

Die untere Hälfte enthält den
Vorschubmechanismus und das
Tastsystem. Diese wird auf die zu
messende Oberfläche gesetzt.

Die obere Hälfte umfasst das große
LCD- Display, Startknopf, Modus-und
Parametertasten. Sie liegt komfortabel
in der Hand und dient zur einfachen
Bedienung und deutlichen Anzeige
der Ergebnisse.



Parameter der
Oberflächenbeschaffenheit
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Bezug
Die Informationen auf den Seiten 6 und 7 wurden dem Ratgeber zu
Oberflächenstrukturparametern von Taylor Hobson in englischer
Sprache “A Guide to Surface Texture Parameters” entnommen.

Um ein kostenloses Exemplar dieser 16-seitigen
Informationsbroschüre anzufordern, besuchen Sie bitte unsere
Internetseite unter www.taylor-hobson.com

Ra, Rq, Wa, Wq, Pa, Pq

l1 - l5 sind aufeinander folgende und gleichlange
Einzelmessstrecken (die Einzelmessstrecke l entspricht der
Grenzwellenlänge λc).

Die Messstrecke ln ist definiert als die Länge des Profils,
welche für die Messung von Rauheitskenngrößen
herangezogen wird (üblicherweise eine Anzahl von
Einzelmessstrecken; als Standard werden fünf aufeinander
folgende Einzelmessstrecken zugrunde gelegt).

Ra ist der arithmetische Mittenrauwert und die bekannteste
und am häufigsten verwendete internationale Kenngröße der
Rauheit. Es ist das arithmetische Mittel der Beträge der
Abweichungen des Rauheitsprofils von der Mittellinie.

Hinweis: Ra wird manchmal als AA oder CLA bezeichnet.

Rq ist der quadratische Mittenrauhwert.

Wa, Wq, Pa und Pq sind die entsprechenden Kenngrößen des
Welligkeits- und des Primärprofils.

Hinweis: Rq wird manchmal als RMS bezeichnet.
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Rv, Rp, Rt, Wv, Wp, Wt, Pv, Pp, Pt

*Rv ist die maximale Tiefe des Profils bezogen auf die mittlere
Linie innerhalb einer Einzelmessstrecke.

*Rp ist die maximale Höhe des Profils bezogen auf die mittlere
Linie innerhalb einer Einzelmessstrecke.

Rt ist die maximale Höhe zwischen Spitze und Tal des Profils
der Messstrecke.

Rp1max ist der Wert der höchsten Spitze bezogen auf die
mittlere Line aus allen Einzelmessstrecken.

Rv1max ist der Wert des tiefsten Tals bezogen auf die mittlere
Line aus allen Einzelmessstrecken.

Wv, Wp, Wt, Pv, Pp und Pt sind die entsprechenden
Kenngrößen des Welligkeits- und Primärprofils.

*Vgl. Hinweis 1 auf Seite 3.
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Was ist eine Gleitkufe? ( Abbildung 1)
Das Surtronic Duo ist ein Gerät mit Gleitkufe.
Die Gleitkufe führt das Tastsystem über
das Werkstück, wobei das Werkstück
selber den Bezug für die Messung bildet.

Dieses Verfahren erleichtert die Ausrichtung
des Tasters zum Werkstück, da der Prüfling
nicht exakt nivelliert werden muss. Es
verringert ebenfalls die Einflüsse
eventueller Schwingungen da ein kleiner
Messkreis vorliegt.

Die Gleitkufe ist ein fester Bestandteil
des Tastsystems, und sie besitzt einen
Radius, der gross genug ist, um nicht den
Tälern und Bergen des Rauheitsprofiles
folgen zu können. Sie gleitet somit auf den
Kuppen der Oberflächenrauheit entlang.

Der Diamanttaster bewegt sich zusammen
mit der Gleitkufe in der Messrichtung. Im
Gegensatz zur Gleitkufe ist sein
Spitzenradius klein genug, um den Tälern
und Bergen folgen zu können. Das
Oberflächenprofil des Werkstücks wird so
als die Differenz zwischen Taster und
Gleitkufenbewegung in Z- Richtung registriert.

Welchen Effekt hat die Gleitkufe?
Die Gleitkufe wirkt als ein mechanischer
Filter, der einen großen Teil der
Form des Werkstücks herausnimmt.
Zusätzlich werden Wellenlängen, die
größer als der Durchmesser der Gleitkufe
sind, nicht registriert.

Welchen Einfluss hat die 
Tastspitzengröße auf die Messung?
Das Surtronic Duo verwendet einen 5 µm
Tastspitzenradius. 
Diese Radiusgröße entspricht in drei
Punkten dem Konzept, ein tragbares,
robustes Messgerät für die
Fertigung zu konzipieren:

Auch eine große Tastspitze wirkt als ein
mechanischer Filter, so dass sehr feine
Rauheiten, die zuverlässiger in
einem Feinmessraum gemessen 
werden können, von vornherein 
ausgeschlossen werden.

Während des Einsatzes in der Fertigung
können sich Schmutz und Öl an der
Tastspitze ansammeln. 
Ein großer Tastspitzenradius 
ist einfach unempfindlicher gegen gele-
gentliches Reinigen.

Eine größere Tastspitze ist zusätzlich
weniger anfällig gegen unsachgemäßem
Gebrauch und bricht nicht sofort heraus.

Andere Taylor Hobson Messgeräte
verwenden eine Tastspitze mit einem
Spitzenradius von 2 µm. Dieser kleinere
Radius in Verbindung mit einem hochauf-
lösenden, induktiven Tastsystem erlaubt
auch die Messung kleinster
Oberflächenrauheiten, denen das DUO gar
nicht mehr folgen kann. Somit ist der
Tastspitzenradius ein Faktor, der die
Vergleichbarkeit der Messergebnisse
verschiedener Messgeräte beeinflusst,
auch wenn die gleiche Oberfläche
gemessen wird.

Wo liegt der Unterschied zwischen
Rauheit, Welligkeit und Form?
Das Surtronic Duo dient zur Berechnung 
der Rauheit. Die anderen Elemente der
Oberflächenbeschaffenheit sind Welligkeit 
und Form.

Rauheit - im Wesentlichen verursacht durch
vom Fertigungsverfahren hinterlassene
Bearbeitungsspuren wie z.B. die Bewegung
des Schneidwerkzeugs.

Welligkeit - gewöhnlich durch Instabilitäten
im Bearbeitungsverfahren erzeugt, z.B. durch
die Unwucht einer Schleifscheibe. Welligkeit
hat eine längere Wellenlänge als Rauheit.

Form - die allgemeine Form der Oberfläche,
unter Nichtbeachtung von Schwankungen
aufgrund von Rauheit 
und Welligkeit. Abweichungen von der gewün-
schten Form können durch viele Faktoren, wie
zum Beispiel Ungenauigkeiten der Werkzeug-
maschinenführungen, verursacht werden.

Wie messen wir Welligkeit und Form?
Ein dafür typisches Messgerät besteht aus
einem Taster, dem Tastsystem, einer
Geradheitsführung und dem Auswerterechner.
Zur korrekten Datenaufnahme muss das
Tastsystem in einer geraden Linie über das
Werkstück geführt werden, wobei nur die
Spitze des Tasters die zu prüfende Oberfläche
berührt. Die vertikale Bewegung des Tasters
erfolgt dann relativ zur  Geradheitsführung,
die auf eine sehr geringe Geradheitstoleranz
geläppt oder feingeschliffen wurde und damit
als Bezug dient. 

Das Tastsystem erfasst die vertikale
Auslenkung des Tasters, wandelt sie in
ein elektrisches Signal und gibt sie zur
Berechnung der Parameter und zur Anzeige
des Profilschriebes an den Prozessor weiter.

•

•

•

Vergleichbarkeit mit anderen Messgeräten

Abbildung 1

Hinweis: Das Rauheitsprofil in der obigen Abbildung ist nicht
maßstabsgerecht gezeichnet.

1 Tastspitze
2 Gleitkufe
3 Tasterbewegung (Z)
4 Messrichtung (X)

2
3

4

1



Produkte zur
Oberflächenmessung 
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Andere Produkte von Talyor Hobson

Surtronic 3+
Nur für Rauheit
Werkstattmessgerät mit grosser
Leistungsfähigkeit mit wählbaren 
Cut-Off-Längen und RS232- Ausgabe

• Tastsystem mit Gleitkufe und
5 µm Tastspitze

• Wählbare Cut-Offs, 0,25 mm, 0,8 mm,
2,5 mm

• Batteriebetrieben zur Verwendung in 
der Fertigung

• Flexibel für viele Anwendungen durch
austauschbare Taster, Messständer und 
anderem Zubehör 

Talyscan 150 und Talyscan 250
Für Rauheit, Welligkeit und Form
3D- oder 2D- Oberflächenmesssysteme
zur Abbildung von Oberflächenbeschaffenheit,
Topografie und Form mit hoher Auflösung

• Hochgeschwindigkeits-Scannen mit bis 
zu 10mm/ Sek.

• Berührungsloses Lasertastsystem
und/ oder Induktivtaster für hohe 
Flexibilität

• Talymap- Software bietet umfassende
Berechnungsmöglichkeiten und 
überragende Visualisierungen

• Vollständig programmierbar für
automatische Mess-und
Berechnungsabläufe

Form Talysurf Intra
Für Rauheit, Welligkeit und Form
Kostengünstiges, tragbares System
zur hochwertigen Oberflächenmessung
in der Werkstatt

• Tastsystem ohne Gleitkufe mit 2 µm 
Tastspitze

• 50 mm Vorschublänge mit
Geradheitsführung

• VGA- Touchscreen-Steuerung für 
einfache Bedienung und Anzeige

• Eine automatische Kalibrierroutine 
über eine mitgelieferte Kugel stellt 
sicher, dass auch bei Radius und 
Formmessungen die Ergebnisse 
korrekt sind

Form Talysurf Serie 2
Für Rauheit, Welligkeit und Form
Die modulare Geräteserie für hochwertige
Oberflächenmessung. Passend für 
eine Vielzahl von Anwendungen und 
unterschiedliche Budgets

• 50 mm oder 120 mm Vorschublänge 
mit Geradheitsführung

• Induktivtastsystem mit 1 mm
Messbereich und austauschbaren
Tastern z. Bsp. für kleine Bohrungen,
Nuten und andere, schwer erreichbare
Oberflächen

• Ultra- Software übernimmt alle
Hardware- / Software- / Berechnungs-
funktionen für automatischen Betrieb

• Programmierbar für automatische
Steuerung und Berechnungsabläufe

Form Talysurf PGI 
Maßstab für die Industrie
Seit der Einführung des ersten Talysurf im Jahre 1941 war ein Messgerät von
Taylor Hobson stets der Maßstab und ein Referenzgerät in der Industrie.

Mit einem Messbereich von 10 mm und einer Auflösung von 1 nm wird das Form
Talysurf PGI über eine Kugel auf eine rückführbare Form-Genauigkeit von 1 / 4  
einer Lichtwellenlänge kalibriert. Mit diesen Kenngrössen ist es das genaueste je
von Taylor Hobson hergestellte Messgerät.

Surtronic 3+ mit optionalem Mesständer

Form Talysurf Intra

Form Talysurf PGI

Talyscan 150  
(Detailansicht eines X-Y-Tisches)



EMPFOHLENE GRENZWELLENLÄNGE NACH ISO 4288:1996

PERIODISCHE NICHTPERIODISCHE GRENZ - EINZEL-
PROFILE PROFILE WELLENLÄNGE /MESSSTRECKE

Rillenabstand Rz Ra lc lc/L
Sm (mm) (µm) (µm) (mm) (mm)

>0,013 bis 0,04 (0,025) bis 0,1 (0,006) bis 0,02 0,08 0,08/0,4

>0,04 bis 0,13 >0,1 bis 0,5 >0,02 bis 0,1 0,25 0,25/1,25

>0,04 bis 0,13 >0,5 bis 10 >0,1 bis 2 0,8 0,8/4

>0,4 bis 1,3 >10 bis 50 >2 bis 10 2,5 2,5/12,5

>1,3 bis 4 >50 bis 200 >10 bis 80 8 8/40

Alle Kenngrößen, die sich auf das Rauheits-,
Welligkeits- oder Primärprofil beziehen, werden
gemäß folgender Festlegung gekennzeichnet:

T = Profiltyp, R (Rauheit), W (Welligkeit) oder P
(Primärprofil)

n = Parametersuffix, z.B. q, t, p, v, etc.

N = Anzahl der Einzelmessstrecken (cut-offs)

Wenn eine Kenngröße allgemein als Tn (z.B.
Rz) angegeben wird, dann heißt das, dass der
Wert über 5 Einzelmessstrecken ermittelt
wurde. Wenn eine andere Zahl von
Einzelmessstrecken verwendet wurde, hat die
Angabe gemäß dem Schema TnN zu erfolgen,
z.B. Rz2.

Die Höchstwert-Regel - Wenn eine
Kenngröße zusätzlich die Kennzeichnung max
(z.b: Rz2max) aufweist, dann darf der Messwert
nicht größer als der angegebene Toleranzwert
sein. Wenn die Kennzeichnung max nicht
angegeben ist (z.B. Rz2), dann dürfen 16% der
Messwerte die festgelegte Toleranzgrenze
überschreiten. Weiter gehende Informationen
zu diesen Regeln finden sich in DIN EN ISO
4288:1998.

Taylor Hobson Instrumente messen gemäß
den Normen DIN EN ISO 3274:1998, DIN EN
ISO 4287:1998,       DIN EN ISO 4288:1998, DIN
EN ISO 11 562:1998 und anderen interna-
tionalen Normen.
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Die Oberfläche eines jeden Werkstücks
besitzt eine Struktur, die vom
Fertigungsprozess abhängig ist. Diese
Oberflächen können in drei wesentliche
Kategorien unterteilt werden:
Oberflächenrauheit, Welligkeit und Form.
Um das Funktionsverhalten eines
Werkstücks vorhersagen zu können oder
um den Fertigungsprozess zu steuern, ist
es notwendig, Oberflächenkenngrößen zu
ermitteln.

Oberflächenkenngrößen können in drei
Haupttypen unterteilt werden:
Senkrecht-, Waagerecht- und
Hybridkenngrößen.

Senkrechtkenngrößen beschreiben die
Oberflächenrauheit in vertikaler Richtung.

Waagerechtkenngrößen beschreiben die
Oberflächenrauheit in horizontaler
Richtung.

Hybridkenngrößen berücksichtigen
sowohl vertikale als auch horizontale
Strukturkomponenten der Oberflächenrauheit.

Die Mittellinie - Linie, die durch Einpassen
der kleinsten Abweichungsquadrate der
Nennform in das Primärprofil festgelegt
wird. Für die Mittellinien der Rauheits- und
Welligkeitsprofile werden Profilfilter gemäß
DIN EN ISO 11 562:1998 verwendet.

Die Grenzwellenlänge λ (cut-off) - 
Ein Filterkennwert, welcher durch 

elektronische oder mathematische
Hilfsmittel nicht gewünschte Daten  beseit-
igt oder reduziert, um den Bereich der den
Anwender interessierenden Wellenlängen
analysieren zu können.

Die Bandbreite - Bei Betrachtung der
Rauheit das Verhältnis der langwelligen
Grenzwellenlänge (λc) zur kurzwelligen
Grenzwellenlänge (λs).

Die Einzelmessstrecke l - Das Profil wird
in eine Reihe von Einzelmessstrecken
unterteilt, welche lang genug sind, um
eine statistisch verlässliche Menge an
Daten zu gewährleisten. Für Rauheit und
Welligkeit ist die Einzelmessstrecke gleich
der gewählten  cut-off-Wellenlänge (λc). Die
Einzelmessstrecke ist auch als cut-off-
Länge bekannt.

Die Messstrecke ln - Die Länge in
Richtung der X-Achse, die für die
Auswertung des Profils verwendet wird.
Die Messstrecke kann eine oder mehrere
Einzelmessstrecken beinhalten. Bei
Primärprofilen ist die Messstrecke gleich
der Einzelmessstrecke.

Hinweis 1 - Wenn nicht anders festgelegt,
umfasst die Messstrecke ln fünf
Einzelmesstrecken l. Aus den an den
Einzelmessstrecken definierten
Kenngrößen ist danach der Mittelwert zu
bilden. Dies führt zu einer  verlässlicheren
statistischen Abschätzung der gemesse-
nen Kenngröße.

Grundlagen der Oberflächenbeschaffenheit 

Die Vorgehensweisen sind in DIN EN ISO 4287:1998 und DIN EN ISO 11 562:1998 sowie anderen nationalen und internationalen Normen festgelegt und werden von
Taylor Hobson Instrumenten umgesetzt.
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Absolut sichere Kalibrierung

Selbst die Kalibrierung des Surtronic
Duo ist einfach und mühelos. Zuerst
wählt der Bediener mit Knopfdruck
den Kalibriermodus an.

Dann führt der Bediener einfach 
auf dem im Lieferumfang
enthaltenen Raunormal eine
Messung durch. Das Messergebnis
wird gespeichert und sofort eine
Korrektur der Kalibrierkonstanten
automatisch durchgeführt.

Energiesparende Konstruktion

Automatische Abschaltung nach 5
Minuten Inaktivität und ein LCD-
Display  mit niedrigem
Stromverbrauch helfen, die Batterie
zu schonen.

Eine schnelle Verfahrgeschwindigkeit
während der Messung und eine
Berechnungszeit von maximal  5
Sekunden sparen genügend Energie
für mindestens 5000 Messungen mit
einem einzigen Batteriesatz.
Es werden handelsübliche
Taschenrechnerbatterien eingesetzt,
die sich leicht mit Hilfe eines
Schraubendrehers oder einer
großen Münze auswechseln lassen.

Moderne SMD-Technik

Im Surtronic DUO sind modernste
Schaltkreise und Bauelemente 
integriert, um seine Rechner-Leistung
zu optimieren und die Lebensdauer
zu verlängern. Überragende
Zuverlässigkeit und maximal 5%
Genauigkeitsabweichung des
Ablesewertes sind nur zwei der
Merkmale, die sich bei Messgeräten
dieser Preisklasse selten finden
lassen.

Eingestellt nach Industrienormen

Das Surtronic Duo ist gemäß
den in der Industrie gängigsten
Messbedingungen und -Aufgaben 
konfiguriert:

• 5 mm Vorschublänge
• 0,8 mm Cut- off
• 2CR- Filter
• 5 µm Radius Diamanttaster

Die feste Voreinstellung dieser 
für das Messergebnis kritischen
Werte vermeidet Fehler und
gewährleistet die Übereinstimmung
zwischen mehreren Bedienern.

Lieferbar in zwei Ausführungen:

Surtronic Duo - 2 Parameter
Bestellnummer 112/ 2916- 03

Zur Rauheitsprüfung der 
Standard-Parameter Ra- und Rz

Surtronic Duo - 5 Parameter
Bestellnummer 112/ 3115- 01

Umfasst die Standard-Parameter
Ra und Rz, sowie die Parameter 
Rp, Rv und Rt

Beide Ausführungen umfassen:

•  Surtronic Duo
•  Kalibriernormal
•  Batterien
•  Tragetasche
•  Gebrauchsanweisung

Vertikaler Hub 200 µm
Genauigkeit 5% der Ablesung + 0,1 µm
Tastsystem Piezoelektrisch
Tastkraft 200 mg
Taster Diamant, Radius 5 µm

Cut-off-Wert 0,8 mm ± 15%
Filter 2CR
Vorschublänge 5 mm
Vorschubgeschwindigkeit 2 mm/Sek.
Anzeigeeinheiten µm / µin
Batterielebensdauer mindestens 5000 Messungen

Parameterergebnisse
Bestellnummer 112/2916-03 Ra, Rz
Bestellnummer 112/3115-01 Ra, Rz, Rv, Rp, Rt
Parameter Bereich Auflösung
Ra: 40 µm 0,01 µm*
Rz, Rv, Rp, Rt: 199 µm 0,1 µm*

Abmessungen
Gesamtabmessungen 125x80x38 mm
Gewicht 200 g
Werkstückabmessungen und Zustand
Min. Bohrung 65 mm
Min. Durchmesser 25 mm
Max. Temperatur 35°C
Nennbetriebsbedingungen
Temperatur 20°C
Feuchte 0 % bis 80 % 

Nicht Kondensierend
Lagerbedingungen
Temperatur 0 bis 50°C
Feuchte 0 % bis 80 % 

Nicht Kondensierend

* Nach ISO 4288 (1996) wird der cut-off 0,8mm nur für Oberflächen
empfohlen,deren Ra-Wert 2µm und der Rz-Wert 10µm nicht übersteigt

Taylor Hobson verfolgt den Grundsatz der ständigen technischen
Verbesserung unserer Systeme. Wir behalten uns daher das Recht zu
Abweichungen von Katalogangaben vor.

Technische Daten




