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Fiir lhre Industrie

Die Form Talysurf Serie 2 bietet
ein umfassendes Angebot an
hochleistungsfahiger Hard- und
Software, das in nahezu allen
Industriezweigen zur Anwendung
kommen kann.

Fir jedes Budget

Ob fir allgemeine Anwendungen
oder um ein spezielles Messproblem
zu l6sen, die Form Talysurf Serie 2
Hardware und Software kann so
zusammengestellt werden, das
sie auch in lhr Budget passt.

Fir lhre Zukunft

Anders als geschlossene Systeme,
die bei Anderung lhrer
Anforderungen nicht mehr ein-
satzfahig sind, kdnnen die Form
Talysurf Serie 2 Gerédte jederzeit
erweitert werden, um sich andernde
Anforderungen in der Zukunft
anzupassen.



Form Talysurf Series 2

Zur gleichzeitigen Messung von Maf3, Form und Oberflachenstruktur

Form Talysurf

Konstruiert, um alle Bestandteile der Oberflachengeometrie mit der gréfitmadglichen Genauigkeit

in kirzest maoglicher Zeit zu messen.

Radius, Neigung, Rauheit und Welligkeit beeinflussen die funktionellen Eigenschaften von
Oberflachen. Form Talysurf erfasst und bewertet alle diese Bestandteile in nur einer Messung.

0.8nm / PGI Plus

Taylor Hobson hat im Hinblick auf das
Verhaltnis von Messbereich zur
Auflosung die Schallmauer durchbrochen.

12,480,000:1

Das neue PGl Plus wurde speziell fir den
Einsatz in der hochsten Fertigungsprazision
konstruiert und bietet einen Messbereich von
10 mm bei einer Auflosung von 0, 8 nm

Jahrzehntelange Erfahrung

Das urspriingliche Form Talysurf
wurde 1984 speziell fur die
Prazisionslagerindustrie entwickelt.

Es war das erste Messgerat, welches
Maf}, Form und Oberflachenstruktur
auf gekrimmten Flachen messen
konnte.

Damit setzte dieses Messgerat
erneut die Fahigkeit unserer
Ingenieure um, in der Industrie
marktfihrende Standards zu
setzen, anstatt diesen nur
hinterherzulaufen. Spater wurde
das Form Talysurf auch fiir andere
Industriezweige verbessert und
erweitert und ist bis heute
Marktfuhrer auf seinem Gebiet.




Die Messung von Oberflachen

Die drei Bestandteile einer Oberflache - Maf3, Form und Oberflachenstruktur - sind fur die Funktion eines Werkstlcks
von Bedeutung. Misst man daher nur eines dieser Elemente, ohne die anderen zu berlcksichtigen, kann dies zu
einer irrefihrenden oder falschen Beurteilung der Ergebnisse fiihren.

Gleichzeitige Messung

Form Talysurf- Messgerate
messen Maf3, Form und
Oberflachen-struktur gleichzeitig.
Dies gewahrleistet, dass jedes
dieser Elemente so ausgewertet
werden kann, wie es sein sollte -
unter erlcksichtigung der
anderen beiden Oberflachen-
bestandteile und hrer Beziehung
und Funktion zueinander.

Was ist Maf3?

MaBe (Radius, Entfernung und
Winkel) dienen dazu, die funktionelle
Form einer Oberflache zu
definieren. Viele Objekte haben eine
eindeutige Form, wie Lagerkugeln
oder spharische Linsen, wahrend
andere Objekte ohne Formele-
mente konzipiert sind, wie flache
Dichtflachen. Die Formelemente
der Oberflache und Abstande
zwischen |lhnen konnen mit Hilfe
sehr leistungsfahiger Analyse-
methoden bewertet werden:

e |LS-Radius der kleinsten
Abweichungsquadrate
(Radiusmessung]

e | S-Linie der kleinsten
Abweichungsquadrate oder
MZ-Linie der minimalen
Zone (Winkelmessung)

e Echte X-und Z-Koordinaten-
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Was ist Form?

Form ist eine Abweichung von
der gewlnschten Nennform der
Oberflache, wobei Rauheit und
Welligkeit unbeachtet bleiben.
Alle Objekte haben messbare
Abweichungen von ihrer
gewlnschten Form, die durch
verschiedene Faktoren verur-
sacht werden kénnen:

e Einspannung wahrend der
Bearbeitung ist zu fest oder
nicht fest genug

¢ Ungenauigkeiten der Schlitten
oder Fihrungsbahnen der
Werkzeugmaschine

e Nicht ausreichende oder
falsche Spannungsentlastung
des Werksticks

¢ Durchbiegung des Werksticks
durch sein eigenes Gewicht

e Thermische Effekte, die
wahrend der Bearbeitung
entstanden sind.

Abweichungen von der gewln-
schten Form beeintrachtigen
die Leistung und Lebensdauer
eines Werkstlcks.
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Was ist Welligkeit?

Welligkeit ist normalerweise
ein unerwinschter Werk-
zeugmaschineneffekt, der bei
gefertigten Oberflachen fast
immer vorhanden ist.

Welligkeit ist Ublicherweise
regelmafig und weist im
Gegensatz zur Rauheit eine
groflere, horizontale
Wellenlange auf.

Der Einfluss der Welligkeit
kann auf ein Mindestmaf3
beschrankt werden, indem
man bei der Fertigung
folgendende Einflussgrofien
beachtet:

¢ Schwingung durch Mangel an
Steifigkeit oder ein Problem
der Unwucht

¢ Ablenkung des Werkzeugweges
durch asymmetrische Krafte

Welligkeit ist vor allem bei
Oberflachen von kritischer
Bedeutung, die in Kontakt
mit anderen Oberflachen
funktionieren sollen.

¥

Die Bestandteile einer Oberflache sind in der Funktion eines Werkstiicks untrennbar (nicht mafstabsgerecht).



Was ist Rauheit?

Rauheit wird durch die Bewegung
des Schneidwerkzeugs oder

durch das Bearbeitungsver-

fahren erzeugt.

Die Funktion eines Werkstiicks
- gleiten, abdichten, rotieren, usw.
- bestimmt, welche Rauheit zur
optimalen Leistung notwendig
ist. Optisches Erscheinungsbild
oder Nachbearbeitungen wie
Lackieren und Galvanisieren
konnen ebenfalls bei der Auswahl
einer Rauheitsspezifikation
wichtig sein.

Die Schneidwerkzeuggeometrie
zusammen mit Werkzeug-
maschineneinstellungen wie
Vorschub, Schnitttiefe und
Geschwindigkeit beeinflussen
die Rauheit wie folgt:

e Amplitude -vertikale
Entfernung zwischen
Spitzen und Talern

e Abstand -horizontale
Entfernung zwischen
Spitzen und Talern

e Neigung -Scharfe der
Spitzen und Taler

Rauheit ist ein absichtlicher,
kontrollierbarer Bestandteil
der Werksttickkonstruktion und
wird dem Welligkeitsbestandteil
immer Uberlagert.

Bedeutung der
Geradheitsfiihrung

Fir die Messung der Form ist vor
allem die Qualitat des Bezugs,
mit dem die gemessene Flache
verglichen wird, von Bedeutung.
Es kann eine Vorschublénge
von 50 mm oder 120 mm
verwendet werden. Form
Talysurf Vorschubeinheiten
verfligen Uber hochgenaue
Geradheitsfiihrungen wobei
die Daten horizontal Uber
einen linearen Glasmafistab
aufgenommen werden.

Die Fihrung wird aus
Werkzeugstahl gefertigt der
zuvor einer patentierten
Warmebehandlung unterzogen
wurde, um optimale Stabilitat
zu gewahrleisten.

Fir Flhrung und Schlitten
werden Lager niedriger
Reibung verwendet. Die
Flhrungen werden hinsichtlich
der Geradheit und Rechtwinkligkeit
aus Genauigkeitsgrinden im
Hause Taylor Hobson bearbeitet.

Auflergewdhnlich niedriges

Grundrauschen ermdoglicht

eine maximale Ausnutzung der
Tastsystemauflosung.

Ein nicht einwirkender
Riementrieb wird verwendet, um
zyklische Fehler zu minimieren.

Ein Messpunktabstand von 0, 25
pm stellt eine hohe Auflosung
und Reproduzierbarkeit sicher.

Die Form Talysurf Vorschubeinheit
dient als eine absolut genaue

Referenz zur Reproduktion der

gemessenen Oberflache

Form Talysurf
Series 2

Werkstuckleistung wird durch Form, Welligkeit
und Rauheit beeintrachtigt.

Unerwiinschte Formabweichungen konnen
zu Ubermafigem Gerdusch oder vorzeitigem
Versagen des Werkstlicks fihren



Kalibrierung des Systems

Genau wie die drei Bestandteile einer Oberflache in ihrem Zusammenspiel ein Ganzes ergeben, so ist auch jede Komponente eines
Messgerats ausgelegt, die anderen zu erganzen. Die technischen Daten einer Komponente -ganz gleich, wie hervorragend sie sind -

sind ohne den Systemzusammenhang bedeutungslos. Form Talysurf optimiert die Genauigkeit des Systems durch die Kalibrierung
Uber ein Kugelnormal. Durch diese Methode werden die einzelnen Komponenten in ihrem Zusammenspiel gleichzeitig kalibriert

Das Kalibrierverfahren

Wie bei den meisten
Messgeraten dieser Art bewegt
sich der Form Talysurf-Taster
kreisbogenformig um seinen
Lagerungspunkt. Ein Verfahren,
um Daten, die auf diese Weise
gemessen wurden, zu lin-
earisieren, wurde zuerst von
Taylor Hobson eingefihrt.

Bei diesem Verfahren wird
mathematisch ein Polynom auf
die erhaltenen Messwerte des
Tastsystems angewendet. Die
Koeffizienten dieses Polynoms
werden mittels Kalibrierung
Uber eine Kugel bestimmt. Die
Genauigkeit dieser Kalibrierung
beeinflusst die Genauigkeit der
Radius-, Form-und Oberflachen-
strukturmessung. Um diese
Koeffizienten zu erhalten, werden
Form Talysurf-Messgerate nor-
malerweise durch die Messung
eines Kugelnormals hoher
Prazision ermittelt -ein
Kalibrierverfahren, das von
Taylor Hobson patentiert wurde.

Priifung der Tastspitze

Bei vielen Oberflachen-
messsystemen wird die Grofe,
die Form und der Zustand
der Tastspitze im Hinblick
auf die Datenverarbeitung als
konstant angenommen.

In der Praxis kann die
Tastspitze jedoch aufgrund
von Fertigungs -toleranzen,
routinemafiger Abnutzung
oder mechanischer
Beschadigung variieren.

Beim Form Talysurf verfahrt der
Taster uUber die Kalibrierkugel,
und bei dieser Messung wird
jeder Beriihrpunkt der Tastspitze
an der Kalibrierkugel in
Messrichtung abgebildet.
Durch die Messung einer
Kalibrierkugel kann der
Benutzer also Effekte aufgrund
von Tasterbeschadigungen
und Abweichungen in Gréf3e
und Form der Tastspitze erkennen.
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Linearitat und ein grofler Messbereich stellen die genaue Messung von Maf3, Form und

Oberflachenstruktur sicher.

Uberpriifung des Messbereichs

Samtliche Tastsysteme von Taylor
Hobson haben ein auflergewdhnliches
Verhaltnis zwischen maximalem
vertikalem Hub (Messbereich]
und dem minimalen vertikalen
Datenpunktabstand (Auflésung).

65.536:1 ist das Verhaltnis von
Messbereich zu Auflosung fur
den induktiven Taster, der einen
Messbereich von 1 mm hat und
Uber einen Radius von 12,5 mm
kalibriert wird.

780.000:1 ist das Verhaltnis fir das
Laserinterferometer-Tastsystem
(PGI), das einen Messbereich von
10 mm hat und lber einen Radius
von 80 mm kalibriert wird.

12.480, 000:1 ist das Verhaltnis fir
das Laserinterferometer-Tastsystem
(PGlplus), das einen Messbereich
von 10 mm bei einer Auflésung von
0,8 nm hat und Uber einen Radius
von 80 mm kalibriert wird.

Die Kombination aus Messbereich,
hoher Auflésung und Kalibrierung
Uber ein Kugelnormal stellt
Flexibilitat und Genauigkeit

fUr viele allgemeine wie auch
spezielle Messaufgaben sicher:

Neigung und Geradheit kann Gber
grof3e Messlangen ausgewertet
werden.

Mehrere Stufen an einem Werkstick
konnen gleichzeitig gemessen werden.

Nivellierung von Werkstticken vor
der Messung ist meist nicht nétig.

Gekrimmte oder Freiform-Flachen
lassen sich einfach messen.



Uberpriifung der
Tastsystemlinearitat

Bei einem ideal linearen
Tastsystem zeigen Messungen
im unteren (negativen)
Messbereich des Tastsystems
die gleiche Genauigkeit und
Wiederholbarkeit, wie im oberen
(positiven) Bereich, oder sym-
metrisch um den Nullpunkt
des Tastsystem herum.

Vergrof3erungsnormale
(Rillennormale) werden weithin
zur Kalibrierung von Systemen
eingesetzt, die nicht fir die
Messung von Formen bestimmt
sind. Mit diesem einfachen
Verfahren wird deshalb nur ein
schmaler Bereich in der Mitte
des Messbereichs Uberpriift und
kalibriert.

Mit dem Form Talysurf wird der
gesamte Messbereich kalibriert,
wahrend der Taster Uber das
Kugelnormal verfahrt. Dies stellt
die Linearitat des gesamten
Messbereichs unabhangig von
der Neigung des zu messenden
Werkstiicks sicher.

Prozessorfunktionen

Das Form Talysurf verwendet
eine leistungsfahige Software
zur Verkniipfung der Messdaten,
die einerseits durch vertikale
Bewegung des Tasters erzeugt
werden, und andererseits am
Glasmafstab und Lesekopf in
der Vorschubeinheit erfasst
werden. Das Ergebnis ist eine
Gittermatrix mit bis zu 120.000
Datenpunkten, in der jeder
Datenpunkt mit seinen eigenen
X- und Z-Koordinaten vorliegt.

Radiusfehler der Tasterbewegung

Patentierte Algorithmen
werden angewendet, um die
Bewegungsfehler des sich
kreisbogenformig bewegenden
Tasters zu kompensieren. Dieser
Fehler tritt auf, da die Daten nur
in X-Z-Koordinaten erfasst werden
konnen, obwohl sich der Tastarm
in einem Bogen bewegt.

Automatisch und leistungsfahig

Die Kalibrierung ist programmierbar
und im Wesentlichen automatisch.
Es wird ein Positioniertisch
verwendet, um den Scheitel-punkt
der Kugel manuell in der Y-Achse
zu positionieren. Scheitelpunkt-
suche in der X-Achse, Bewegung
des Vorschubs zu seiner
Ausgangsposition und die eigentliche
Messung sind vollautomatisch.

Das Ergebnis ist eine echte
Systemkalibrierung - alle
Bestandteile sind Uberprift worden:

¢ Radiusfehler der Tasterbewegung
¢ Tastsystem-Nichtlinearitat

e Tastspitzengeometrie

e Instrumentenstabilitat

¢ Geradheitsfihrung und
Datenaufnahme

¢ Mechanische Steifigkeit von
Tastsystem/Taster

* Prozessorfunktionen

Form Talysurf

Kalibrierung Uber einer Kugel priift Messbereich,
Linearitat, Tasterzustand und Prozessorfunktionen

Messung von Maf3, Form und Oberflachenstruktur
gleichzeitig mit einem einzigen Verfahrweg tber
gekrimmte Oberflachen

Messbare Konturen kénnen spharisch, asphérisch,

konkav, konvex, innen oder auf3en sein.



Die Wahl des richtigen Produkts

Form Talysurf-Messgerate konnen mit zwei verschiedenen Standardtastsystemen geliefert werden.
Eine gro3e Auswahl von austauschbaren Tastern ist fiir beide erhaltlich

Induktives Tastsystem Taster fir induktive Tastsysteme
Dieses bewahrte Tastsystem ist mit einem Messbereich von Standard-Diamanttaster Best.-Nr.112/2009
T mm und einem Uberragenden Verhaltnis von Messbereich 8.3mm
zu Auflosung von 65.536:1 marktfiihrend. Es hat einen i
schwenkbaren und austarierten Taster, um Messungen in b -
jeder Position (auch Uberkopf] zu erméglichen. -

A ‘ 57.5mm

Messbereich und Auflosung

7,0mm /16 nm Diamanttaster fiir Eindrehungen Best.-Nr. 112/2011
0,2mm /3,0 nm 14.7mm

0, 04 mm /0, 6 nm +

Rechtwinkel-Umlenkvorrichtung H

Best.-Nr.112/2022 [Anwendungen ohne Gleitkufe) 'y 57.5mm

Best.-Nr.112/2040 (Anwendungen mit Gleitkufe)
Die Rechtwinkel-Umlenkvorrichtung ermdglicht die Montage

des Tastsystems in rechten Winkeln zur Vorschubeinheit.
Diamanttaster fiir kleine Bohrungen Best.-Nr. 112/2012

Tasterhubbegrenzung - Best.-Nr.112/2098 1.2mm

Zum Einsatz beim Messen unterbrochener Flachen. + ——
57.5mm

Verhindert, dass der Taster in die Unterbrechung fallt,
und die Tastspitze beschadigt wird oder hangenbleibt.

WeltberelChStaStSyStem - Best-Nr.112/2628 Schneidentaster 2 pm x 750 pm Diamantschneidentaster

, ) . ) ) Best.-Nr.112/2013
Das Weitbereichstastsystem bietet einen Messbereich von 28

mm bei einer Auflosung von 426 nm. Geeignet fir Form- und 1’0mm
Konturmessungen. X
| o _V
Drei austauschbare Taster sind im Lieferumfang enthalten:
57.5mm
-

¢ Konische Spitze mit 30° eingeschlossenem Winkel
e Kugel mit 0, 5 mm Radius

e Schneidenspitze mit 15° eingeschlossenem Winkel _ _
Kugeltaster Messbereich 2 mm 500 pm Radius,

Saphirkugeltaster Best.-Nr.112/2010
Anmerkung: Alle Taster haben 90° Diamanttaster mit 2 pm
Tastnadelradius, wenn nicht anders angegeben.
Fir spezielle Oberflachen sind andere Taster lieferbar. +

|
Zusatzliche Taster U
Die auf diesen Seiten gezeigten Taster sind nur stellvertretend e
fir einige der Standardkonfigurationen. Taylor Hobson liefert * 117 5mnm
Sondertaster fir spezielle Anwendungen . | i

A
\i



Phase Grating Interferometer (PGI)

Seit der Einfihrung des ersten Talysurf im Jahre 1941
war ein Messgerat von Taylor Hobson stets der
Mafistab fir die Oberflachenstrukturmessung.
Das Form Talysurf PGl setzt diese Tradition fort.

Die Messung der Tasterbewegung mittels eines
Interferometers auf einem gekrimmten optischen
Gitter ist induktiven Tastsystemen oder anderen
linearen Intereferometern in jeder Hinsicht tberlegen.
Dies macht die hochgenaue Messung von
Oberflachenstruktur, Form, Radius, Neigung und
Kontur in einem einzigen Verfahrweg maoglich.

10 mm zusammenhangender Messbereich. Kein
.Stitching™ kleiner Teilbereiche durch die Software.

Ausgabe proportional zum Drehwinkel des Arms -
unabhangig von Laserfrequenz

Tastkraftanderung liegt unter 5%

Tastkraft ist in jeder Stellung einheitlich (auch
bei Uberkopf]

Messbereich von 20 mm ist mit Tastern doppelter
Lange realisierbar (Auflosung wird ebenfalls verdoppelt)

Messbereich und Auflésung

PGI (Standard)

Messbereich 10 mm

Aufldsung 12,8 nm.
Verhaltnis 780.000:1
PGl Plus

Messbereich 10 mm
Auflosung 0,8nm.
Verhaltnis 12.480.000:1

Tasterhubbegrenzung Best.-Nr.112/2701

Zum Einsatz bei Messungen an unterbrochenen
Flachen verhindert dieses Zubehor, dass der Taster in
die Unterbrechung fallt. Es werden so Beschadigung
an der Tastspitze verhindert.

Form Talysurf

PGI-Tastsystem-Taster

Standard-Diamanttaster Best.-Nr.112/2619
14.5mm

i 3

[ Eu

60.0mm

Diamanttaster fiir kleine Bohrungen Best.-Nr.112/2622

1.9mm

Y
¥ =il

Diamanttaster fiir Kleinst-Bohrungen Best.-Nr.112/2623

1.2mm

\

T‘ 60.0mm

Diamanttaster fiir Eindrehungen Best.-Nr.112/2624
28.7mm

A S

T‘ 60.0mm

Kugeltaster 120 mm, Messbereich 20 mm, 500 pm
Saphirkugel Best.-Nr.112/2620

27.8mm

T‘ 120mm
\

A
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Die Wahl des richtigen Produkts

Alle Form Talysurf Vorschubeinheiten sind im Programmmodus oder mit Joystick zu betreiben und
eignen sich zur Mafl-, Form- und Rauheitsmessung.

Ilhre ausgezeichnete Leistungsfahigkeit
verdanken sie: ‘ 374mm (14.7in)

e Der absoluten Positionskontrolle

e Dem die Messung nicht beeinflussenden
Riementrieb

e Der Geradheitsfihrung hoher Genauigkeit

e Dem minimalen Messpunktabstand bis 0,25 pm

Induktive Vorschubeinheit
Es kann zwischen einer Vorschubldange von 50 mm 50mm Inductive traverse unit
oder 120 mm gewahlt werden. Beide sind als freiste-

hende Einheiten lieferbar, wenn die manuelle oder

motorisierte Saule nicht bendtigt wird.

PGI-Vorschubeinheiten

Alle PGI-Einheiten haben eine Vorschublange von 396mm (15.6in)

120 mm. Das Standard-PGl-System ist fur die ‘ ‘
meisten Anwendungen mit grofflem Messbereich
und hoher Genauigkeit geeignet.

Super Finish-Messsystem
Dieses System wurde speziell fir das hochste Maf3
an Fertigungsprazision geschaffen und bietet:

e PGl Plus-Tastsystem

¢ aufBlergewdhnlich niedriges Grundrauschen
e 10 mm Messbereich

e (0, 8 nm Auflosung

120mm Inductive or PGl traverse unit

Aspharen-Messsystem

Fir Anwendungen in der optischen Industrie ist eine Hochleistungsausfiihrung des PGl Plus lieferbar. Die zusatzlich
verbesserte Geradheitsfihrung ermdglicht Messungen von Formfehlern, die Uber einen Bruchteil der Wellenlange
von Licht wiederholbar sind. Eine Schutzkabine ist im Lieferumfang enthalten, um den ungiinstigen Einfluss von
Umgebungsbedingungen auf die Messgenauigkeit zu minimieren.

Produkt System typ Horizontal Vertical Base / Column Overall
Best.-Nr. | Vorschublange| Verfahrlange Verfahrlange (Lange x Breite x Hohe) gewich
M112/2593 Induktiv 50mm Freistehend Freistehend 7.5kg
M112/2592 Induktiv 120mm Freistehend Freistehend 11.5kg
M112/2811 Induktiv 50mm 450mm 760 x 500 x755mm (30 x 20 x 30in) 175kg
M112/2812 Induktiv 50mm 700mm 760 x 500 x1005mm (30 x 20 x 40in) 181kg
M112/2814 Induktiv 120mm 450mm 760 x 500 x755mm (30 x 20 x 30in) 179kg
M112/2815 Induktiv 120mm 700mm 760 x 500 x1005mm (30 x 20 x 40in) 185kg
M112/2563 PGI 120mm 450mm 760 x 500 x755mm (30 x 20 x 30in) 179kg
M112/2813 PGl 120mm 700mm 760 x 500 x1005mm (30 x 20 x 40in] 185kg
M112/3207 Super Finish 120mm 450mm 760 x 500 x755mm (30 x 20 x 30in) 179kg
M112/3260 Super Finish 120mm 700mm 760 x 500 x1005mm (30 x 20 x 40in) 185kg

(10

Standardsystemkonfigurationen. Alle Systeme umfassen PC und Standardbetriebssoftware.




Messplatz
Epoxid-Granitbasis

Sowohl Saule als auch Basis sind aus diesem einzigartigen
Werkstoff gefertigt, der Umgebungsrauschen und -
schwingung unterdrickt.

e Hohe Dampfungseigenschaften
e Grofle Warmetragheit

Grofle Grundplatte

Diese massive Basis trennt das Messgerat von Schwingungen
und bietet jede Menge Platz zur Aufspannung grof3er

Werkstlcke. Zwei T-Nuten, die innerhalb von 0,3 mm

parallel zueinander sind, sind zur prazisen Aufspannung

von Zubehor vorgesehen.

Motorisierte, programmierbare Saule

Die Saule ist voll motorisiert und kann sowohl senkrecht

als auch fur Kippbewegungen der Vorschubeinheit

angesteuert werden. Programmierbarkeit und umfassende
Automatisierung sind damit garantiert.

e Absolute Positionskontrolle -servogeregelter
Motorantrieb und Encoder fur Auf-/Abbewegung.
Zur Serienmessung programmierbar. Maximale
Positioniergeschwindigkeit ist 10 mm/Sekunde

e Kippvorrichtung (+/-9 ° Kippbereich]-erméglicht das
automatische Einstellung der Vorschubeinheit parallel
zu geneigten Flachen

e Stopp bei Kontakt “-fahrt den Taster automatisch
zum Werkstlck und stoppt bei Kontakt zentriert in
der Mitte des Messbereichs

Stahlrahmen Best.-Nr 112/3101

Geschweifter Stahlrahmen zur Versteifung der
Instrumentenbasis und motorisierten Saule. Enthalt
passive Dampfungselemente.

(serienméBig bei allen PGI-Systemen)

Luftddmpfungselemente Best.-Nr 112/3110

Satz mit (4) pneumatischen Luftdampfungselementen
zum Einsatz im Stahlrahmen, um das Grundrauschen
im Fabrikumfeld zu verringern.

(serienméBig bei allen PGl Plus-Systemen)

Form Talysurf

motorisierte Sdule und Basis mit Stahlrahmen
(Vorschubeinheit geneigt tber motorisierte Kippfunktion)

Detailansicht der Luftdampfungselemente.



ultra Software

Ultra wurde entwickelt, um die hochsten Mafistabe der Messtechnik zu erfiillen. Diese Software ist eine intelligente,
umfassende und benutzerfreundliche Losung, um Messtechnik fertigungsunterstiitzend einzusetzen.

Umfassende
Systemsteuerung

pltra Gbernimmt alle
Funktionen, um Hardware-
und Software zu verknipfen.
Die Ublichen Konflikte durch
Dritt-oder Nachristsoftware-
pakete werden dadurch
vermieden. Mechanische
Leistungsfahigkeit wird
durch Einsatz patentierter
Softwareprogramme und
firmeneigener Kalibrier-
verfahren optimiert.

e Mechanische Funktionen -
Positionierung und
Geschwindigkeitseinstellung

aller Achsenbewegungen

¢ Administrative Funktionen -
Benutzereinstellungen,
Datenverwaltung

¢ Analysefunktionen -
Anwendung von Filtern und
Konstanten, Berechnung
von Ergebnissen

e Anzeigefunktionen -
Bildschirmgrafiken
benutzerdefinierte
Vorlagen, Druckbefehle

Kompatibilitat

Ultra wurde so ausgelegt, dass
die Software mit alteren Taylor
Hobson- Dateiformaten
kompatibel ist. Dies ermdglicht
die Neuberechnung und
den Vergleich mit alten
Messergebnissen. Es verfiigt
auflerdem Uber eine pro-
grammierbare Funktion fur
den einfachen Export von
Ergebnissen zu Standard-
softwarepaketen wie SPC
und Excel™.

Konformitat mit
internationalen Normen

Ganz gleich, welcher Parameter
wo in der Welt gerade
gemessen werden soll, er ist
garantiert korrekt. Darliber
hinaus erfillt Ultra alle gangigen
Anforderungen der
Fertigungsmesstechnik

an eine Softwarepaket:

e Kalibrierungen lassen
sich einfach in firmeneigene
Verfahren nach ISO 9001
integrieren

Zur Kalibrierung verwendete
Normale sind auf nationale
Normale rtckgefihrt.

Die Kalibrierhistorie ist nach
Bediener, Normal und

Datum geordnet und wird
automatisch gespeichert.

Kalibrierungen fir

verschiedene Taster lassen
sich tasterspezifisch speichern
und einfach wiederaufrufen.

Bedienerfreundliches Interface

Obwohl Ultra mit standard-
isierten Windows- Routinen
geschrieben wurde, vermittelt
sie den Eindruck eines
Werkzeugmaschinen-
Interface. Befehle sind direkt,
zweckmaflig und intuitiv.

Vielleicht zum ersten Mal
in der Messtechnik ist
der Computer dadurch
das Bindeglied zwischen
Bediener und Messgerat,
statt als Barriere zu wirken.

pltra steuert das Konturmesssystemen
Talycontour

pltra steuert die Talyrond Rundheits- und
Zylinderform-Messsysteren

pltra vereinfacht Schulung und macht spezielle
Einzelsystembediener tberflissig.



Form Talysurf

Flexible Architektur Automatisierung sorgt fiir

) ) Einheitlichkeit und Sicherheit
ultra nutzt die Client-/Server-

Technologie und wurde Automatisierung spart Zeit und
So entwickelt, das alle Taylor stellt einen Bediener fiir andere
Hobson Gerate aus der Form Aufgaben frei. Horizontale,
Talysurf Serie und Talyrond- vertikale und Kippbewegungen
Geratereihe angesteuert sind programmierbar, um so
werden konnen. einheitliche Startpositionierung
zu garantieren. Das Minimieren

* Mit Ultra vertraute Bediener von Bedienereingriffen minimiert

konnen verschiedene Gerate ebenfalls Beschadigung durch

ohne Umstellungsprobleme falsche Behandlung.

bedienen.

e Automatische
Startpositionierung -
Positionierung des Tasters

o Der Wissenstransfer von auf dem Werkstiick ist

e Anwender nur fir spezielle
Messgerate sind Uberflussig.

Bediener zu Bediener wird
vereinfacht.

Netzwerkbereit zur zentralen
Datenspeicherung und
Datenausgabe an

reproduzierbar und korrekt.

e Automatische Messablaufe -
jeder Schritt erfolgt in der
richtigen Reihenfolge am
richtigen Ort

Netzwerkdrucker.
e Automatische
Umfassende Analyse Berechnungsprogramme
Ultra enthalt serienmafig -Filter, Auswertungsverfahren
alles Wichtige fur die Messung und Parameter sind immer
der Oberflachenstruktur. Alle identisch.

grundlegenden Rauheits-und
Welligkeitsparameter stehen
hier zusammen mit fort-
schrittlichen Berechnung-

werkzeugen zur Verflgung, Automatisierung positioniert den Taster
die je nach System- sicher mit horizontalen, vertikalen und
Kippbewegungen

konfiguration serienmafig
oderoptional sind.

e Konturberechnung

¢ Doppelprofil

e Aspharenberechnung

* Ausblendefunktionen

e Zoomfunktionen

e Formberechnung

e Punkt-zu-Punkt-Abstand
¢ Radiusmessung

¢ Winkelmessung

Start- und Stopp-Positionen sind Mehrere Stellen an einem Werkstiick kdnnen

programmierbar, um Beschadigung des mit einem automatischen Programm
Tasters zu verhindern gemessen werden.



ultra Oberflachenparametersoftware
Auswertungen an einem typischen Werksttiick /

Um die Effektivitat zu zeigen, mit der pltra alle Bestandteile der Oberflachen-
struktur gleichzeitig analysieren kann, wird ein Werkstiick mit gekriimmten,
geraden und geneigten Messstellen in einem einzigen Verfahrweg gemessen.

Das Ergebnis wird zunachst als ein Rohprofil angezeigt, welches aus etwa 100.000 horizontalen
Datenpunkten besteht. pltra bietet verschiedene Werkzeuge um individuelle Bereiche des Werkstiicks

zu berechnen.
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Abbildung 1.

Abbildung 2.

Messung fir Rohprofil

In Abbildung 1 wurden die rosa
markierten Bestandteile
ausgeschlossen. Eine LS-Linie
wird durch die verbleibenden
Abschnitte gelegt, um das Profil
auszurichten und die gesamte
Profilabweichung [Pt] zu ermitteln.

In Abbildung 2 werden die .Vorhange”
um einen bogenformigen
Abschnitt des Profils gelegt. Der
schraffierte Bereich wird nicht fir
die Berechnung verwendet.



Form Talysurf

Series 2
Maf3-, Form-, Rauheits- und Welligkeitsberechnung

Obwohl auch ohne Formoption lieferbar, empfehlen wir diese leistungsfahige
Funktion der Software, wenn die zu messenden Werkstiicke gekrimmte oder
geneigte Messstellen haben. Die Formabweichung kann durch verschiedene
geometrischer Beziige untersucht werden:

¢ LS-Radius der kleinsten Abweichungsquadrate
¢ LS-Gerade der kleinsten Abweichungsquadrate
e MZ-Linie der minimalen Zone

Der bestpassende Radius und die Abweichung vom Absolutradius kdnnen gleichzeitig Uber die entsprechende
Formentfernung berechnet werden. Nach der Entfernung der Form konnen konventionelle Filter angewendet
werden, um Rauheit-, Welligkeit, Materialanteil und andere Oberflachenparameter zu ermitteln. pltra bietet

mehr als 95 verschiedene Parameter.
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Neigung und Ausrichtung

Ein bedeutender Vorteil des grofien Messbereichs liegt in der unkomplizierten Aufspannung des zu
messenden Werkstlcks. Beim induktiven Tastsystem (Messbereich 1Tmm) sowie dem PGI-Tastsystem
(Messbereich 10 mm) wird das Werkstiick einfach so positioniert, dass alle Messpunkte innerhalb des

Messbereichs liegen.

Die Bewegung des Tasters und die Linearitat des Tastsystems werden durch die Kugel-Kalibrierung
erfasst und beeinflussen nicht die Messung. pltra-Software kimmert sich dabei schnell und
vollautomatisch um die Korrektur der Messdaten.

In diesem Beispiel wurde das Zoomverfahren verwendet, um nur die geneigte Messstelle des Werkstiicks zu
berechnen. Zusatzlich wurde die Messung zur Horizontalen ausgerichtet und kann nun als Bezug fir Punkt-zu-
Punkt-Abstande und zur Ermittlung von Neigung, Schnittpunkt und Steigung der Oberflache benutzt werden.
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Abbildung 5.

Abbildung 6.

®

Detailansicht der geneigten Oberflache,
gezeigt im Zoomausschnitt

In Abbildung 5 wurden die
Welligkeitsparameter an der
horizontalen Oberflache tber
konventionelle Filter berechnet. Die
geneigte Oberflache kann ebenfalls
unabhangig bewertet werden.

In Abbildung 6 wurden die Rauheit-
sparameter an der geneigten
Oberflache Uber konventionelle
Filter berechnet. Die horizontale
Oberflache kann ebenfalls unabhangig
bewertet werden.



Formsoftware

(serienmaBig bei PGI-Systemen,
optional fir Induktivtastsysteme)

Formsoftware,
Best.-Nr.112/2845-01

Formfehler: Der Formfehler
wird mit Bezug auf den
konvexen oder konkaven
Kreisbogen oder auf der
entsprechenden Geraden
berechnet, einschlief3lich
aller Rauheitsmerkmale.
Alternativ auch in Bezug zur
MZ-Linie (Minimale Zone - zwei
parallele Linien um die Daten,
deren Abstand ein Minimum ist).

Radius: Unter Verwendung
der Methode der kleinsten
Abweichungsquadrate kann
der LS-Radius konkaver
oder konvexer Kreisbogen
automatisch anhand von
ausgewahlten Daten berechnet
werden. Die Option zur
Ausblendung ungewunschte
Oberflachenmerkmale wie
Kanten, ist ebenfalls
verflgbar. Alternativ kann der
absolute Radius festgelegt
werden, um die tatsachliche
Abweichung von einem
Meisterwerkstiick zu berechnen.

Winkel (Neigung): Unter
Verwendung der LS-
Ausgleichsgeraden- oder

der MZ-Geraden kann die
Oberflachenneigung ermit-
telt und vor der Rauheits-
berechnung entfernt werden.

Maf3: Die lineare Beziehung
von Oberflachenmerkmalen
kann aufgrund der Fahigkeit,
wahre X-und Z-Koordinaten-
positionen zu berechnen,
bewertet und verglichen
werden.

Oberflachenstruktur

parameter

(serienma&Big bei allen
Systemen)

Maf Neigung,
Differenzneigung
Schnittpunkt X /Schnittpunkt Z

Primarparameter

P, Pc, Pda, Pdc*, Pdq,
PHSC*, Pku, Pln, Plo, Plg,
Prr(c)*, Pmr*, Pp,

PPc*, Pq, PS, Psk, Psm,
Pt, Pv, Pvo*, Pz, Pz(JIS)

Rauheitsparameter

R3y, R3z, Ra, Rc, Rda, Rdc*,
Rdg, RHSC*, Rku, Rln, Rlo,
Rlg, Rmrl(c)*, Rmr*, Rp,
Rp1max, Rpc*, Rq, RS,

Rsk, RSm, Rt, Rv, Rvo*,
Rvimax, Rz, Rz(DIN), Rz(JIS),
RzTmax

Rk-Parameter
A1, A2, Mr1, Mr2, Rk, Rpk, Rvk

Form Talysurf

Welligkeitsparameter

Wa, We, Wda, Wdc*, Wdg, WHSC*,
Wku, WIn, Wlo, Wlg, Wmr(c)*,
Wmr*, Wp, WPc*, Wg, WS, Wsk,
Wsm, Wt, Wy, Wvo*, Wz

Motif-Parameter
AR, AW, Pt, R, Rke, Rpke, Rvke,
Rx, Sar, Saw, Sr, Sw, W, Wte, Wx

Gut-/Schlechttoleranzen
Allen Parametern konnen
Nenn-, Mindest- und Hochstwerte
zugeordnet werden.

Parameter ein stellungen

Alle mit einem Stern markierten
Parameter bendtigen zusatzliche
Benutzereingaben.

Der Materialanteil (mr) kann
zum Beispiel auf einer oder
mehrer Schnittebenen innerhalb
einer einzelnen Messung
bewertet werden.

Anmerkung: Wo zutreffend,
entsprechen die obigen
Parameter den ISO-Normen
4287-1997, 13565-1-2 und 12085
und sind gemaf diesen benannt.
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Form Talysurf-Softwareoptionen

Aspharensoftware Best.-Nr. 112/2843

Ermittlung des Formfehlers, der Oberflachenneigung
und der Verkippung im Vergleich zu den vorgegebenen
Konstruktionsdaten. Es wird die beste Anpassung
einer Asphare, definiert in Form eines Polynoms,
zum gemessenen Profil bestimmt. Nach der
Formentfernung werden die Restfehler berechnet.
Die folgenden Parameter konnen bestimmt werden:
Fig, Ra, Rt, Smn, Smx, Neigung, Xp, Xt und Xv.

Software fiir konische Formen Best.-Nr.112/2844

Liefert als Ergebnis die Haupt- und Nebenach-
senwerte und deren Verkippung, sowie nach
Kompensation der best- passenden Ellipse oder
hyperbolischen Form die Oberflachenrauheitsparameter.

Kontur-Software Best.-Nr.112/3170

Bietet Bemaflungsmdoglichkeiten geometrischer
Bestandteile, wie z.B. Radien, Winkel, Lange und Hohe.
Umfasst auflerdem benutzerprogrammierbare Makros,
Tolerireung einzelner Merkmale, Vergleich von DXF-
Dateien zur Kontur und Anpassung geometrischer
Bestandteile an eine unbekannte Kontur.

Doppelprofil Best.-Nr.112/2846

Ermoglicht die gleichzeitige Anzeige zweier
Messdatensatze, wobei ein Messung als Bezug dient.
Es kann ein gemessenes Profil zu einem anderen oder
zu einem Sollprofil , welches als Vorlage gespeichert
wurde, verglichen werden. Ein .. Differenz “- Profil kann
auf Tastendruck angezeigt und zur weiteren
Berechnung benutzt werden.

Gotische Bogenberechnung Best.-Nr.112/3121

Die Softwareoption Gotischer Bogen ist besonders
flr Lagerhersteller von Bedeutung und passt den
Passkugelradius in das Laufbahnprofil ein.

Die Parameter (Radius, Radiusversatz, Anlagewinkel
und Hohenversatz] werden automatisch berechnet

Builat - 26mm/Admin/Bullet test PRF
Bullet test - Z6mm/Steve/Series 2 1200

Dual Profile - Bulet - 19

1310272002 11:24:0 |

400

Gotischer Bogen-Software

Nominal Ball Diameter
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Xl E \\

X = Offset (Horiz)
Z = Offset (Vert)
R = Radius

A =Vertex Angle
Hc = Clearance \

Gothic Arch Parameters

Bearing Race

He

Doppelprofilsoftware



3D-Topografie-Messung

Zusatzliche Soft- und Hardware macht die dritte
Dimension der Oberflachenmesstechnik fiir Form
Talysurf-Systeme zuganglich. Daten zur 3D-Berechnung
werden durch Datenaufnahme einer Reihe paralleler
Profile mit vorbestimmten Abstanden unter Verwendung
des motorisierten Y-Tisches erfasst.

Talymap 3D-Topografie-Software

Basic Best.-Nr.B112/2818
Expert Best.-Nr.B112/2819
Universal Best.-Nr.B112/2820.

Talymap-Software eignet sich besonders fiir umfangreiche

Prifungen oder Auswertungen in Forschung und Entwicklung.

Bestechend ist trotz der vielfaltigen Analysemadglichkeiten
ihre einfache Bedienung.

Berechnungsmoglichkeiten umfassen:

e Nivellierung um die Ebene der kleinsten
Abweichungsquadrate

e Formentfernung von Zylinder, Kugel oder Polynom

e Fehlerentfernung

e Maflprifung in X-, Y-und Z-Achse

e 3-D-und 2-D-Parameter

e Volumen- und Flachenparameter

Darstellungsmoglichkeiten umfassen:

* Benutzerdefinierter Blickwinkel und Drehung
e Zoomfunktion in 3D und 2D
e 3D-Farb-und Schwarzweif3-Fotosimulation

Motorisierter Y-Tisch Best.-Nr112/3178

Der motorisierte Y-Tisch dient der genauen und

wiederholbaren Aufnahme paralleler Profilschnitte auf
einem Werkstiick. Sein gesamter Verfahrweg ist 100 mm
mit einer min. Schrittweite von 1 ym. Die Befestigung des

Tisches erfolgt tber T-Nuten in der Form Talysurf-Granitbasis.

Sonderanwendungen

Form Talysurf-Vorschubeinheiten und motorisierte
Saulen lassen sich schnell an kundenspezifische
Werkstiickspannvorrichtungen fir Sonderanwendungen
anpassen, wie z.B. zur Messung extrem grof3er oder
komplexer Werksticke oder zur Vereinfachung der
Serien-Messung in der Produktion.

Form Talysurf
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Zubehor

Im Lieferumfang des Form Talysurf Serie 2 ist serienmafig bereits das wichtigste Zubehor enthalten.
Fiir anspruchsvollere Messanforderungen haben wir jedoch eine Auswahl an Zubehor zusammengestellt,

welches optional bestellt werden kann.

@ Universalarbeitstisch
Komplette Tischbaugruppe,

die X-, Y-, Z-, Dreh- und
Kipppositionsbewegungen bietet.
Umfasst Prismenblock und
Adapterplatte zur Befestigung
in der T-Nut der Granitbasis.
Best.-Nr.112/3064

Tisch- und
Prismenblockbaugruppe
Einfache Tischbaugruppe mit
Y-Achsenpositionierung,
Prismenblock und Adapterplatte

zur Befestigung in der Granitbasis.

Best.-Nr.112/3067

Tischbaugruppe

Einfache Tischbaugruppe mit
Y-Achsenpositionierung, und
Adapterplatte zur Befestigung
in der Granitbasis.
Best.-Nr.112/3163

Manuelle Saule und Basis

Zur Verwendung mit 50 mm
induktiver Vorschubeinheiten.
Bietet eine wirtschaftliche
Alternative zu der motorisierten
Saule, wenn vollautomatische
Messung nicht notwendig oder
nicht gewiinscht ist.
Best.-Nr.112/3117

@ Kugelgelenkschraubstock
Bietet universelle Positionierung
Uber 360 °-Drehung und 180 °-
Neigung, vor allem fir leichte
oder kleine Werkstlcke.
Best.-Nr.112/2685

© Verstellbarer Arbeitstisch
Bietet Feineinstellung fiir
Drehbewegung um [+/-3 °] und
In Y-Richtung um [+/-10mm ].
Arbeitsflache mit

T-Nut =120 mm x 120 mm
Best.-Nr.112/1644

20

@ Justierbarer Prismenblock
40 mm Verstellmoglichkeit in
Y-Richtung um den Scheitelpunkt
zylinderformiger Werkstlcke
direkt unter den Taster zu
bringen. Lange =90mm
Best.-Nr.112/1326

@ Prismenblockpaar

Fur die Lagerung grofler,
zylinderformiger Werkstiicke
Best.-Nr.112/1645

Nivelliertisch

Bietet 3-Grad Neigungsverstellung,
um das Werkstick parallel zur
Vorschubeinheit zu bringen.
Arbeitsflache 150mm Lange x
75mm Breite

Best.-Nr.112/3159

Kippvorrichtung fiir
Vorschubeinheit

Zur Verwendung mit induktiven
Vorschubeinheiten und
motorisierten Saulen. Bietet 0,
15, 30 und 45° Positionen als
Erganzung zum motorisierten
Neigen um +/-5°.
Best.-Nr.112/2060

Manueller Rotationstisch

Zur besseren Positionierung
von Werkstlicken Adapterplatte
nicht im Lieferumfang enthalten.
Best.-Nr.112/3164




@ Zubehir- und Computertisch
1260mm wide x 850mm deep x
750mm high (49.6" x 33.5"x 29.5").
Locking cabinet can be assembled
to left or right of the desk.
Best.-Nr.112/2998

@ Rollschrank

820 mm breit x 625 mm tief x
640 mm hoch. Passt unter
den kleinen Computertisch.
Mit abschlie3baren Tiren und
auf Rollen zum einfachen
Einbau.

Best.-Nr.112/3142

© Kleiner Computertisch
900 mm breit x 850 mm tief
x 750 mm hoch. Eine kleine
Schublade ist fur Werkzeug,
Taster, usw. vorgesehen.
Best.-Nr.112/3144

Stahlrahmen

750 mm breit x 500 mm tief x
800 mm hoch. Verzugsfreies
Stahlrahmengestell zur stabilen
Aufnahme der Granitbasis und
motorisierten Saule.

(Foto auf Seite 11)
Best.-Nr.112/3101

Verkleidung

900 mm breit x 850 mm tief x
750 mm hoch. Eingesetzt mit
dem Stahlrahmen bietet diese
Verkleidung einen von der
Granitbasis getrennt nutzbaren
Arbeitsbereich. (Foto auf Seite 3]
Best.-Nr.112/3143

Luftdampfungseinheit

Satz mit 4 pneumatischen,
Antivibrations-Fiiflen zum
Einsatz mit dem Stahlrahmen,
um das Grundrauschen unter
Werkstattbedingungen zu
verringern. (Foto auf Seite 11)
Best.-Nr.112/3110

Digitales Videosystem
Farbvisionssystem mit bis zu 75-
facher Vergréflerung. Mit pltra-
Software kompatibel. Nitzlich
bei der Messung kleiner Werkstiicke.
Umfasst Optik, CCD - Kamera,
Transformator, magnetisches
Kamerastativ und Software.
Best.-Nr.112/3167

(@ Ra- und Rillen-Normal
Kombiniertes Normal mit Ra-Wert
und zwei Rillen. Kann optional zur
Kalibrierung Des Form Talysurf
geliefert werden, wenn die Rauheit
gemessen werden soll.

Best.-Nr.112/557.

@ Kalibrierkugeln

Fir Systeme, die Formsoftware
einsetzen, sind kugelformige
Kalibriernormale erforderlich.

Kalibrierkugel 80 mm Radius

Ein Glashalbkugel fir 120 mm-
Systeme, die das PGl -Tastsystem
oder ein Weitbereichstastsystem
einsetzen.

Best.-Nr.112/2028

Kalibrierkugel 22 mm Radius
Eine gefasste Kalibrierkugel fir 50
mm und 120 mm Systeme, die
lange Taster verwenden.

Best.-Nr.112/1844 abgebildet)

Kalibrierkugel 12,5 mm Radius
Eine gefasste Kalibrierkugel
fir 50 mm und 120 mm Systeme,
die Standardtaster verwenden.
Best.-Nr.112/2062

(@ Kugelmesseinrichtung
Sondervorrichtung, die eine Kugel
oder Rolle Uber den stillstehenden
Taster, zur Umfangsprifung der
Oberflachenrauheit dreht.
Umfasst Satz mit (4) Platten fir
Kugeldurchmesser 1-25mm.
Best.-Nr.112/3219

Aufnahmeplatten

Satz mit 3 Platten fir Zylind-errollen
von 1-16 mm Durchmesser
Best.-Nr.112/3248

Form Talysurf




Technische Daten

Horizontal Performance PGI Plus PGI Standard
Vorschublinge - max. / min. 120mm /0.Tmm
Vorschubgeschwindigkeiten -
Messgeschwindigkeiten Nennwert ' max. 10mmy/s — 0.5mm/s & Tmm/s
Horizontale Datenauflésung 0.25pm [0.5 to 30mm Vorschublangel

Tum [30mm to 120mm Vorschublénge]
Geradheitsabweichung (Pt) * (0,06 um + 0,0037 pm/mm x Lénge)
Unsicherheit der X-Achsenanzeige * (0.3 pm + 0,03 um/mm x Lange)
Vertical Performance PGI Plus PGI Standard
Messbereich (Z) 10mm [60mm Taster]

20mm [120mm Taster]
25mm [150mm Taster]

Auflésung (Z) 0,8 nm bei 10 mm Messbereich 12,8 nm bei 10 mm Messbereich
Verhaltnis Messbereich zu Auflosung 12,480,000 : 1 780,000 : 1
Tasterldnge, Tastspitz, Tastkraft 60 mm Tastarm, 2 pm Diamanttastspitze, T mN Tastkraft
120 mm Tastarm, 0,5 mm Kugelradius, 20 mN Tastkraft -optional

Linearitatsfehler der Z-Achse, (0,07 pm + 0,03 pm/mm Z-Achse] - nach Kalibrierung®
Reproduzierbarkeit der Z-Achsenanzeige Ebene Flache - typisch 0,05 um ® — Gekrimmte Fléche - typisch 0,10 pm’
System Performance PGl Plus PGl Standard
Kalibriernormal, Glashalbkugel 80 mm Nennradius
[kalibrierte Radiusunsicherheit] Sum
Kalibrierunsicherheit -Pt ® 0.2um [60mm Taster]

0.4pm [120mm Taster]
Grundrauschen - Rq’ 4nm 8nm
Messunsicherheit Rauheitsparameter 2%+4 nm nur Hohenparameter
Radiusabweichung " 0,17 -80 mm -1 -0,005% des Nennwerts

80 -1000 mm -0,005 -0,1% des Nennwerts
1000 -2000 mm -0,1% des Nennwerts

Winkelabweichung 0,5 Bogenminuten (+/-35 ° maximaler Bereich)
Temperaturbedingte Radiusanderung nicht zutreffend

Abmessungen L x T x H (Vorschubeinheit) 396 x 127 x 195 mm

Gewicht (Vorschubeinheit) 11.5Kg

Umgebungsbedingungen (gelten fiir PGI-Systeme und induktive Systeme] | Stromversorgung (gilt fiir PGI- und induktive Systeme)

Lagertemperatur 5°C bis 40°C Versorgungsart Wechselstromversorgung, einphasig mit
Lagerfeuchtigkeit 10% bis 80 % relative Feuchte, ohne Kondensation Erde (3-Leitersystem)
Betriebstemperatur: Messgerét- und 90V-130V oder 200V-260V
Induktive Systeme 15°C bis 300C Computerspannung (durch Schalter wahlbar)
o 1 o]
PCI-Systeme 18°C bis 22°C Frequenz 47Hz bis 63Hz
Temperaturgefalle <2°C pro Stunde
. o Storimpulsbreite Nicht unter 2 ps und nicht gréfer als 20 ps
Betriebsfeuchtigkeit:
Induktive Systeme 10% bis 80 % relative Feuchte, ohne Kondensation Leistungsaufnahme 150VA
PGI-Systeme 45% bis 75% relative Feuchte, ohne Kondensation ; :
Sicherheit EN 61010 - 1 : 2001
Maximales RMS 3um/s bei <50Hz EMV EN61000 - 6 - 4 : 2001

Bodenschwingung bum/s bei >50Hz EN61000 - 6 - 1: 2001




Form Talysurf

Horizontal Performance

Induktiv 120

Induktiv 50

Vorschublinge - max. / min.
Vorschubgeschwindigkeiten Nennwert '

Horizontale Datenauflosung

Geradheitsabweichung (Pt) ?

Unsicherheit der X-Achsenanzeige *

120 mm /0,1 mm

50mm /0.Tmm

max.10 mm/s - 0,5 mm/s & 1 mm/s

0,25 pm [0,5 bis 30 mm Vorschublénge]
17 pm [30mm bis 120mm Vorschublange]

(0,06 pm +0,0037 um/mm L&nge] | saulenmontiert

(0,72 um + 0,0074 pm/mm Lange)

eistehend

06 um + 0,007 um/mm Lénge )

(0,06 pm + 0,007 pm/mm Lange )

(0.3 um + 0,03 um/mm)

Vertical Performance

Induktiv 120

Induktiv 50

Nominal measuring range (Z)

Auflosung (Z)

Verhaltnis Messbereich zu Auflosung

Tasterlange, Tastspitze, Tastkraft

Linearitatsfehler der Z-Achse,

Reproduzierbarkeit der Z-Achsenanzeige

1 mm [60 mm Taster ]
1 mm [60 mm Taster ]

16 nm bei 1 mm Messbereich
3.2 nm bei 0,2 mm Messbereich
0,64 nm bei 0,04 mm Messbereich

65,536 : 1

60 mm Tastarm, 2 pm Diamanttastspitze, T mN Tastkraft
120 mm Tastarm, 0,5 mm Kugelradius, 20 mN Tastkraft -optional

(0,1 um +0,05 pm/mm Z-Achse) - nach Kalibrierung®

Ebene Flache - typisch 0,05 um * — Gekrimmte Flache - typisch 0,10 pm’

System Performance

Induktiv 120

Induktiv 50

Kalibriernormal
[kalibrierte Radiusunsicherheit]

Kalibrierunsicherheit - Pt®

Grundrauschen - Rq’

Messunsicherheit Rauheitsparameter

Radiusabweichung "

Winkelabweichung
Temperaturbedingte Radiusanderung
Abmessungen L x T x H [Vorschubeinheit)

Gewicht (Vorschubeinheit)

1 mm Messbereich - 12,5 mm Kalibriernormal

0,4 um

0,25 um [60 mm Taster ]
0,5 um [120 mm Taster

sdulenmontiert 10 nm
freistehend 15 nm

saulenmontiert 15 nm
freistehend 15 nm

+(2%+4 nm) nur Spitzenparameter

0,1-125mm = 1-0,02 % des Nennwerts
12,5 -25 mm = 0,02 % des Nennwerts
25 -1000 mm = 0,02 bis 0,1% des Nennwerts

0,5 Bogenminuten (+/-35 °maximaler Bereich)

4 um /°C bei einem 12,5 mm Radius

396 x 127 x 195 mm
11.5Kg

374 x 114 x 125mm
7.5Kg

Die oben angegebenen technischen Daten gelten
fir Messungen in einer kontrollierten
Messlaborumgebung:20 °C +1 °C, zugfrei und von
niederfrequenten Bodenschwingungen isoliert.

Alle angegebenen Unsicherheiten haben ein
Vertrauensniveau von 95%gemaf den
Empfehlungen im ISO-Ratgeber zum Ausdruck
der Unsicherheit bei Messung (GUM:1993)

HINWEIS:

Taylor Hobson verfolgt aufgrund technischer
Entwicklungen einen Grundsatz standiger
Verbesserungen.

Wir behalten uns daher das Recht zu
Abweichungen von Katalogangaben vor.

Eine Geschwindigkeit von 0, 5mm/s wird fiir
Rauheitsmessungen empfohlen.

Unter Verwendung eines 60 mm Diamanttasters
und Berechnung Uber Primarfiltereinstellung
ls =2, 5mm.

Unter Verwendung eines 60 mm Diamanttasters.

Unter Verwendung eines 60 mm Diamanttasters.
(Fir Induktive Systeme mit Standardtastsystem
Best.-Nr.112-2564.)

Messung aufwarts und abwarts auf 35 °-
geneigter Oberflache (Planglas) tber 80%des
Messbereichs, unter Verwendung eines 60 mm
Diamanttasters.

6 Wiederholte Messungen Uber ein Planglas, das
nominell parallel zur Fihrung liegt, 10 mm
Messldnge, Berechnung tber Primarfilter
L's=0, 025 mm / Differenzprofil.

7 Wiederholte Messungen Uber ein Glasnormal mit
80mm Radius, Berechnung tber Primarfilter
1s=0, 25mm.

8 Berechnung tber Primarfilter | s=0, 025 mm.

9 Unter Verwendung eines 60 mm Diamanttasters

bei Messung eines Planglases, das nominell
parallel zur Fihrung ist, Berechnung tber
Gauffilter, 0, 08 mm Cut-off, Bandbreite 30:1.

10 Geht von einem Kalibriernormal mit idealem
Radius aus.






