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HOCHGENAUER 2D-/3D-MESSPLATZ ZUM MESSEN -0+

UND AUSWERTEN OPTISCHER KOMPONENTEN

* Messbereiche 130 mm und 260 mm

* Hohe Messgeschwindigkeit

« Chipcodierte bionische Tastarme EXACTLY

Das bedeutet fiir uns EXACTLY.



ASPHAREN - DEFINITION

Eine aspharische Flache ist eine brechende oder refl ektierende Fla-
che, die von einer Kugelflache abweicht. Die mathematische Be- B=2h

schreibung der Pfeilhdhe z (Abhangigkeit der vertikalen Hohe zu ho-
rizontalen Koordinaten) asphdrischer Flachen auf Kegelschnittbasis

wird durch folgende Formel gegeben:
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R, = Krimmungsradius

h = Radius der Geltungsbereiche der Asphare

k = Konische Konstante

ﬂ More info and videos.

A = Aspharische Koeffizienten www.mahr.com Webcode 21880

BESCHREIBUNG

Die Anforderungen an optische Systeme wie z.B. Zoomobjektive,
Optiken fur DVD-Laufwerke, Linsen in Handy-Kameras zielen auf
eine immer kompaktere und gunstigere Systemgestaltung. Dafur
werden in der optischen Industrie neben klassischen, spharischen
(kugelformigen) Linsenformen zunehmend aspharische (nicht ku-
gelférmige) Linsenformen hergestellt. Das Auswerteprogramm dient
der Analyse von Messungen an aspharischen Oberflachen mit Kon-
turmessgeraten von Mahr. Dabei wird das gemessene Profil einge-
lesen, die Sollform der Asphare ist definiert und der daraus resul-
tierende Restfehler der Asphdre gegeniber der Sollform bestimmt.
Die Daten des ermittelten Differenzprofils werden der Bearbeitungs-
maschine in maschinenlesbarem Format zum Nachregeln zur Ver-
flgung gestellt - Closed Loop. Die taktile Messtechnik erlaubt - im

Unterschied zum Laserinterferometer - auch die 2D-Messung von
optisch rauen Oberflachen, so dass schon frih in den Produktions-

prozess (Schleifen) gepruft und ggf. korrigiert werden kann.

ANWENDUNGEN AUS DER OPTIK

Kontur- und Rauheitsmessungen an:

e sphdrischen und asphérischen Linsen

e Zylinderlinsen

® Fassungen

e Gehausekomponenten und andere mechanische

Komponenten
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2D-MESSUNG

Bei der 2D-Messung wird ein Tastschnitt Uber dem Zenit der Linse

aufgenommen und ausgewertet

® Messdatenaufnahme der aspharischen Kontur

e Soll- / Ist-Vergleich der gemessenen Kontur mit der idealen Kon-
tur Ausgabe der Kennwerte nach DIN ISO 10110-5 z.B. PV, RMS
und Steigungsfehler

e Bereitstellung des Differenzprofils zur Nutzung in der Bearbei-
tungsmaschine (Closed Loop)

3D-MESSPRINZIP

Die 3D-Optionen ermoglicht ergdnzend die Messung der Topogra-
fie. Dafr werden in einem Ablauf zundchst zwei um 90° versetzte
Linearprofile Gber den Zenit der Asphdre gemessen. AnschlieBend
werden mehrere konzentrischen Kreisprofile durch Drehen der
C-Achse aufgenommen. Diese Messpunkte werden zur Erzeugung
einer Topografie genutzt. Die freie Positionierbarkeit des Tastarmes
ermdglicht das Messen von unterbrochenen Flachen. Durch den
Einsatz des Messplatzes in einer schwingungsgedémpften Kabine
werden auBere Storeinfl Usse wie Vibrationen und Schmutz von
Messobjekten ferngehalten

3D-MESSUNG

Vor der Messung muss der Sollformtyp ausgewahlt werden und
die Parameter der zu erwartenden Soll-Asphdre missen eingestellt
werden. Im nachsten Schritt werden die Messdaten aufgenommen
und mit der definierten Soll-Asphéare verglichen. Als KenngréBen
werden der RMS-Wert, PV-Wert und der Steigungsfehler (Slope Er-
ror) nach DIN ISO 10110-5 angezeigt. In der Software kénnen die
einzelnen Parameter wie der Krimmungsradius RO, die konische
Konstante k und die asphérischen Koeffizienten Aj beim Anpassen
der Soll-Asphare in die Fit-Asphdare an die Messergebnisse angepasst
werden. Die Differenztopografie zwischen den ermittelten Mess-
werten und der Soll-Asphére wird als farbkodiertes Héhenbild aus-
gegeben. Die 2D-Schnitte und die Differenztopografie konnen dann
in Ublichen Formaten zur Korrektur fur die Bearbeitungsmaschine
exportiert werden. Neben der Messung von Spharen und Aspharen
nach der oben genannten Beschreibung kénnen auch andere rota-
tionssymmetrische Objekte mit Hilfe der Sollform als Kegelschnitt-
bzw. Pfeilhbhenbeschreibung oder einer 3D-Punktewolke gemessen

und ausgewertet werden.

Differential curve Nominal/Measurem. in Normal direction

0.80 KT
00 fefin ot bl o
W
0.40 o 7 4
| L od L
0.204 %
0.004
-0.204
-0.404-+
06041
-0.80+4
B L S S S o S o B S S S B S S e B S e
-22-20-18-16-14-12-10 8 6 4 -2 0 2 4 6 B 10 12 14 18 18 20 22
mm
ISO:3/1.213(1.253/0.992) pum
- 4t et
i L & WP ++l++ g
e #
Sy B 42 TR 4
Fhty, 4+
e A+
o™ +.
iy
44
MarWin Mahr GmbH 17.08.2017 1
2.00-23 Asphars measurement 1256
Differential profie & surface parameters e
1.3 g 15
Reference Asphere A48-32 Palishing Signature:
Probe arm LP D 14-10-500 1481 | force 5.0 mN
#13009 | LD 260 - 113818
Nusnbsr of circular peofiles: 20 0,74
Madian filler X 100 mm ¥ 100 mm Results
Differential curve ! in Normal d o =] m
PV (WD) 1568 2908
.40 1 A PVIWS) 0979 1793
Y [BPvinn 1.169 2141
© PVINRI) 0805 1477
| RS2 0387 07
0,20 |RMSI [E- ] 0.503
[RMSs _0102] @ o488
0,00
Asphere with even coefficients
] : —
Rl | Sed|
R [mm) 2488
Cone K A
Az o
040 4 ag 3.02306e-6
|46 -1.796780-10
A8 -8.040850-13
— ol .60 § a0 1.351450-16
-200 -15,0 -10,0 -50 00 S50 10,0 150 X(mm) |A12 -9.37T1820-19
Ald 1.684530-21
A1S 871464025
1S0:3/0.979 (1169/0.808 ) pm 085yl 0T p—
5 ¥0 fmm] 000142788
Profile sections 20 [mm] 458174
ago] e ux [l 0.0261205]
uyp) 0.0396632
Ll uzpe 0
040 |Dfmen) | 4
ox
000
020 i
240 {
a0
ZDABABNAA210 8 8 4 2 0 2 4 8 B W 1214 1818 202
men
Profia socton X
|%-saction | pm| X| [¥-section | ym| X
PUIMVD) 1.348 2489 [PVIND) 1412 2885/
AMSt 0.436] 0.758| [RMSE o418 0.785)

! A= 546.07 nm - Mercury

o-ling)

MarSurf | LD 130 /260 Aspheric




MESSUNG VON DIFFRAKTIVEN OPTIKEN

Analyse mit konstanter Zonenbreite oder konstanter Zonenhéhe
Analyse nach Entfernen der Grundform (asphérisch, spharisch

Ausgabe der Parameter mit Toleranzen (Fehler) fur die einzelnen-
Zonen: Winkel, Zonenhéhe, Formabweichung, Pt, Zonenabstand

Beschreibung
L]
oder plan)

Profilexport fiir Maschinenkorrektur

Diffraktive Struktur mit entfernter Grundform
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Detaillierte Auswertung jeder Zone mit Toleranzen
(z.B. Zonenhohe)
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Profil fur Maschinenkorrektur
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VORTEILE

Uberprufung der Topografie in den ersten
Bearbeitungsschritten
e Frihzeitige Erkennung von Abweichungen, somit entfallen auf-

wendige Nachbearbeitungen.

® Ausgabe des Differenzprofils in maschinenlesbarem Format zur

(Mahr ) MarSurf LD 130

Steuerung der Bearbeitungsmaschine q

Erhohte Flexiblitat é b i

e Rotationssymmetrische Asphéaren unterschiedlicher Art konnen
mit einem Messsystem vermessen werden. Es sind keine weite-
ren Investitionen notwendig.

e GroBer Messbereich bis zu 260 mm

® Hochste Messgeschwindigkeit (bis 10 mm/s bei groBen Linsen /
bis 0,02 mm/s bei Mikrolinsen)
® Freie Positionierbarkeit der Tastspitze

Tastarm LP D in bionischem Design Ihre Ergebnisse stimmen

e Verbesserte Dynamik des Tastsystems durch erhéhte Steifigkeit e Das hochgenaue MarSurf LD 130/ 260 ist die Grundlage fur die
und Dampfung sowie eines geringeren Tragheitsmoments. prazise Messung lhrer optischen Komponenten.

e Optimierter kontruktiver Gesamtaufbau des Tastsystems. e Die vertikale Auflésung von 0,8 nm und eine Formabweichung

e Tastarm mit integriertem Chip fir die Erkennung und Identifi- von < 100 nm garantieren lhnen eine exakte Wiedergabe lhrer
kation des Tastarms sowie zur Kontrolle, ob der Tastarm richtig Asphére.
eingelegt wurde. e Tastarmwechsel ohne erneute Kalibrierung

® Messung von Optiken mit steilen Flanken ist méglich

KALIBRIERSET FUR AUFNAHMEN - 25 MM DURCHMESSER

Bestehend aus: - 2 Zylinder fur die Kalibrierung
- Kalibrierkugel
- Planoptik
Zur Kalibrierung von:
e Tastspitze und Uberprifung des Messsystems
e Systemeinstellung, Zylinder mit Zentrierkugel fur Spannfutterver-
stellung und Tastspitzen-Zentrierung
* Anwendungen mit automatischen Kalibrier- und Einstellpro-

grammen

MarSurf | LD 130/ 260 Aspheric 5



SOFTWARE LOSUNG: ASPHERIC.LIB

e Auswertung von Form- und Konturfehlern von 2D- oder
3D-Messungen, einschlieBlich Parametern nach DIN ISO 10110-5

e Automatisches PDF-Protokoll mit Ausgabe aller Auswertepara-
metern und Profilen

e Systemanpassung

® Automatische Messung

e Radius Best-Fit, Pfeilhohentabelle

e Ableitung des Asphdren Koeffi zienten

e Profilexport zur Maschinenkorrektur (*.txt, *.mod, *.xyz, *.dat,
* ascii, *.x3p)

Option: Diffraktive optische Elemente

® Analyse mit konstanter Zonenbreite oder konstanter Zonenhéhe

® Analyse nach Entfernen der Grundform (aspharisch, spharisch
oder plan)

e Detaillierte Analyse der diffraktiven Zonen

e Differentiale Formfehleranalyse

® Ausgabe der Parameter mit Toleranzen (Fehler) fur die einzelnen
Zonen: Winkel, Zonenhohe, Formabweichung, Pt, Zonenabstand

e Profilexport fir Maschinenkorrektur

MARWIN EASYCONTOUR MIT OPTIONEN
® Messung von Asphdren inbegriffen

e Rauheits- und Welligkeitsanalyse

e Profilanalyse

® Parameter mit Toleranzen
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=1 Automatic start and end point adjust-
ment, full automation possible
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Aspheric.lib - Asphdrenmess- und and Auswertesoftware

OPTION TOPOGRAFIE

e Messung und Auswertung von 3D-Oberflachenparametern

e Extraktion von linearen Profilen zur Auswertung in der Kontur-

software

® MarWin EasyContour
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TECHNISCHE DATEN

Eigenschaften der Horizontalachse X

Taststreckenlange

Positioniergeschwindigkeit
Messgeschwindigkeit

Profilpunktabstand

Max. Messpunkte / Messung
Auflésung

Unsicherheit X-Achsenanzeige
Systemrauschen

Oberflachenrauheit

Eigenschaften des Tastsystems (Messrichtung Z+ / Z-)

0,1 mm bis 130 mm /260 mm
0,02 mm/s bid 200 mm/s

0,02 mm/s bis 10 mm/s
flr Rauheitsmessungen werden 0,1 mm/s bis 0,5 mm/s empfohlen

0,05 m bis 30 m, einstellbar

2,6 Mio. Punkte (MarSurf LD 130) / 5,2 Mio. Punkte (MarSurf LD 260)
0,8 nm

+ (0,2+1/1000) m; | in mm

<5 nm RMS

<5nm

Hochprazisionsspindel (3D version)

Tastermessbereich

13 mm
(100 mm Tastarm)
26 mm
(200 mm Tastarm)

Radiale Fehlergrenze

Axiale Fehlergrenze

+ (0,01 + 0,00025H) m;
H = Hohe Uber dem Tisch

+ (0,02 + 0,0001R) m;
R = Radius Form

Auflésung 0,8 nm
Auflésung 0,00025°
Messkraft 0,5 mN bis 30 mN o
(elektronisch einstellbar) Positioniersteuerung <+ 0,02°
Prazisionszentrierung <0,8m
Kontur - Anzeigeabweichung Prazisionsnivellierung < 0,006°
MPEEA = £ (1.0+l/150)um,
Abstandsmessung EA o - T
Radiusmessung R
R<10mm MPE, =+ 1.0 ym i
10 mm < R <300 mm MPE_ =+ (0.17+R/12) pm |:J
R>300 mm MPE, =+ (-18+R/7) ym
Formfehler < 100 nm (2D)* — "
< 200 nm (3D)* e A
Steigung < +45° || i 1
* £ H arkirine! — | ]
fur R 22.5 mm Kalibrierkugel 4 L ]
ZEQD
3D-Messung 500
Messzeit 5 bis10 min (typisch) ,// O :’//’ 7 '//'/- A .
y e 4 //fx//// /I/ég% 7, 8
g 1 m linear, 0,1 ° polar (typisch) S O S ¥y | T
Punktdichte 3D: Anzahl der Polarspuren + Inter- '/,/,/’///3 = < il 77 /ﬁ;./
polation 0 ﬁ /4
Vorschubeinheit mit automatischer y-Achse zur Zentrierung . : /2 — — 27? =
e ———1——1\
A i
gt 1 . .
Allgemeine Daten L ’/;/, '/f_///f//f/fgg/; “
A, S
Betriebstemperatur + 15°C to + 35°C NI yV/yf%//////_/'
Arbeitstemperatur 20°C = 2K Eeeq”uf.l:f;‘.iof”sgcielm“he ST
Temperaturanderung <0.5K/h D g R
PP hematic tameatior B B S i

Aktive Schwingungsisolation

[EP— 153 tmschiuss ¢ conmcor

Hesse MorSurf Messhabine 535 kg

e liweskanichluss ¢« nnlngth cermgctios ELoareat K1 45 weight Marfurf measuring cabin 533 &g
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Partner von Fertigungsbetrieben weltweit.
In der Nahe unserer Kunden.
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Mahr GmbH

Carl-Mahr-StraBe 1, 37073 Gottingen
Phone +49 551 7073-800, Fax +49 551 7073-838

Reutlinger Str. 48, 73728 Esslingen,
Phone +49 711 9312-600, Fax +49 711 9312-725

info@mahr.com, www.mahr.com

© Mahr GmbH

Anderungen an unseren Erzeugnissen, besonders E X A C T L Y

aufgrund technischer Verbesserungen und Weiter-
entwicklungen, mussen wir uns vorbehalten. Alle
Abbildungen und Zahlen angaben usw. sind daher
ohne Gewahr.

3764122 08.2021




