MarSurf

MarSurf UD 130
Der Einstieg in die hochgenaue Rauheits- und
Konturenmesstechnik
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Mahr I6st mit dem MarSurf UD 130 das erfolgreiche
MarSurf UD 120 ab und schlieB3t die Licke zwischen der High-
end Lésung MarSurf LD 130 / LD 260 und dem Standard
Kombimessplatz MarSurf XCR 20 mit zwei Vorschubgeraten.

Die technischen Daten der MarSurf UD 130 sind deutlich zum
MarSurf UD 120 verbessert, speziell die Mess- und Positionier-
geschwindigkeiten ermdéglichen die Reduzierung der Messzeiten
je Werkstuck.

Es stehen fur verschiedene Messaufgaben unterschiedliche
Tastarm- und Tastspitzengeometrien zur Verfiigung. Je nach
Aufgabenstellung kénnen Diamantspitzen mit 2 pm bzw. 5 pm
Radius fUr Rauheitsmessungen, Hartmetallspitzen mit 25 pm flr
Konturmessungen oder Rubinkugeln zum Einsatz kommen.

Das MarSurf UD 130 und das MarSurf LD 130 / LD 260 ermogli-
chen hochprazise Messungen im nm-Bereich.

Patentierte Losungen, wie z. B. die Tastarmwechseleinrichtung,
zeichnen die Messplatze auch fur den automatischen Messbetrieb
aus.

@ Marsurf UD 130

1 kit

Rauheit und Kontur in einem Zug

Sie brauchen nur einen Bruchteil der Zeit und werden schneller,
genauer und effizienter.

Nach nur einer Messung haben Sie alle Ergebnisse der Rauheits-
und Konturanalyse verfugbar.

Mehr Zeit fiir andere Aufgaben!

Modernste Messtechnologie fiir kleine Toleranzen
ermoglicht eine hohe, gleichbleibende Genauigkeit Uber einen
groBBen Messbereich mit hoher Auflésung.

Hohe Mess-und Positioniergeschwindigkeit minimiert die
Messzeiten um ein Vielfaches

Positionsgeschwindigkeit bis 30 mm/s

Messgeschwindigkeit bis 5 mm/s

Innovative Tastsystemlésung
Bionisches Design der Tastarme und neue Materialien sorgen fiir
hohere Steifigkeit, geringeres Schwingverhalten, héhere Dynamik.

Schneller und sicherer Tausch der Tastarme bei gleichzeiti-
ger Tastarmerkennung durch magnetische Halterung und siche-
re Erkennung durch Chip im Tastarm.

Servicefreundlich durch Modulbauweise
Wartung ohne Komplettdemontage vom Messstander moglich.
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MarSurf XCR 20

bestehend aus:
Midrange LD
Software XCR 20
MarSurf License Key

6268385

MarWin PC deutsch WIN 7 (64 bit) 9054900
TFT Monitor 24" 3027221

MCP 21 advanced 7033935
Vorschubgerat UD 130 inkl. Tastsystem 6720823
Kalibriernormal 1 fur Kontur

mit zwei Kugeln (45 mm und 4 mm)

Genauigkeitsklasse 1 6820121

Kreuztisch CT 300 6710549
Messstander MarSurf ST 500 CNC 6710254
mit Hartgestein 700 x 550 mm

Steuerung fur HZ 6851376
Démpfungselemente 6851399

MarSurf XCR 20 6268385
bestehend aus:

Midrange LD

Software XCR 20

MarSurf License Key
MarWin PC deutsch WIN 7 (64 bit) 905490
TFT Monitor 24" 3027221
MCP 21 advanced 7033935
Vorschubgerat UD 130 inkl. Tastsystem 6720823
Kalibriernormal 1 fur Kontur
mit zwei Kugeln (45 mm und 4 mm)
Genauigkeitsklasse 1 6820121
Messstander MarSurf ST 500 CNC 6710254
mit Hartgesteinsplatte 700 x 550 mm
Steuerung fur HZ 6851376
Dampfungselemente 6851399
Tischachse T1S L mit 6710598
Tischachse T1S-R als TB-Achse
Kranzspannfutter bis 100 mm Durchmesser 6710620

(Alternativ:
Werksttickaufnahme gemafB Anforderungen)
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Die technischen Daten gelten fiir den Standardtastarm LP D 14-10-2/60°

Taststreckenlange (Lt) 0,1 mm bis 130 mm
Sicherheitskontakte bei motorischem Verfahren zum Abschalten vorn, hinten

des jeweiligen Zustellmotors

Positioniergeschwindigkeit 0,1 mm/s bis 30 mm/s
Messgeschwindigkeit 0,1 mm/s bis 5 mm/s;

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

Profilpunktabstand in X 0,25 pm bis 10 pm
Max. Anzahl Messpunkte pro Messung 520 000 Punkte
Auflosung in X 2 nm

Tastermessbereich 10 mm
Auflésung 2nm
Messkraft 1 mN bis 30 mN, per Software einstellbar

Mess- und Auswertebedingungen gemal3 DIN EN ISO 3274, Lc = 0,25 mm, Lc/Ls = 100
Restwert bei vt = 0,1 mm/s Rz < 40 nm
Restwert bei vt = 0,5 mm/s Rz <50 nm

Alle Angaben gemal3 VDI/VDE 2629 Blatt 1 — MPE Maximum Permissible Error
Messbedingungen gem. Datenblatt des Tastarmes.
Werte fiir Abstand L und Radius R in mm

Anzeigeabweichung fiir Abstandsmessung EA (MPEEp) + (1,0 + 2 17150) ym; [ in mm
Anzeigeabweichung fur Radiusmessung Ry (MPER) (R <10 mm) + 15 pm
(10 mm < R < 300 mm) + (3R /20) um R in mm
Betriebstemperatur +15 °C bis +35 °C
Arbeitstemperatur fir Erreichen der technischen Daten 20°C+2K
Empfohlene Messraumguiteklasse nach VDI/VDE 2627 2 oder besser
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