Mobile und stationadre Systeme
far effiziente, automatisierbare
Messungen in Messraum und Fertigung
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Industrielle Messtechnik

Prazise Messtechnik fur
Ihre Qualitatskontrolle

Als fuhrender Hersteller und Systemlieferant bietet
HOMMEL ETAMIC ein breites Portfolio an Messtechnik fur
industrielle Fertigungsprozesse. Es umfasst hochprazise
Messtechnologien fur die pneumatische, taktile oder opti-
sche Prifung von Rauheit, Kontur, Form und Dimensionen
sowie die optische Inspektion von Oberflachen.

Umfassende Dienstleistungen wie Beratung, Schulung,
DAKkkS-DKD-Kalibrierung und Service inklusive langfristiger
Wartungsvertrage runden das weltweite Messtechnik-

Angebot zur teil- oder vollautomatisierten Qualitatssiche-
rung in der industriellen Fertigung ab. Unsere Messsyste-
me sichern die Qualitat der Werkstlicke Uber den gesamten
Produktionsprozess und konnen zudem auch direkt in

der Produktion eingesetzt werden. Die automatisierte
Messtechnik erlaubt es, die Produktivitat in der seriellen
Fertigung zu steigern und ihre Prifprozesse effizient zu
gestalten - sei es inline oder offline, sei es mit einer stich-
probenartigen Uberpriifung oder durch eine 100-Prozent-
Kontrolle aller gefertigten Werkstucke.

Mobile Rauheitsmessgerate

Stationdre Rauheits- und Konturmesssysteme

Waveline-Messsysteme bieten Ihnen zahlreiche Auswertemdglichkeiten im Bereich der Oberflaichenmessung.
Unser Produktprogramm umfasst mobile Oberflachenmessgerate, stationdre Messplatze fiir die manuelle oder
automatisierte Messung von Rauheit, Kontur, Topografie oder Drall sowie kombinierte Systeme fiir die Rauheits-
und Konturenmessung. Selbstverstandlich erhalten Sie von uns auch Messplatze, die ganz speziell auf Ihre

Aufgabenstellung abgestimmt sind.

Oberflachenmessung Konturmessung
- RauheitskenngrofRen - Winkel

- Kern-RauheitskenngréfZen - Radius

- ProfilkenngréfRen - Abstande

- Welligkeitskenngrof3en - Parallelitat

- Motif-KenngroBen - Balligkeit

JIS-KenngroRen Gotische Bogen

- Topografieauswertung - Kantengeometrien
- Dominante Welligkeit - Linienform
- Drallkenngréf3en - Gewinde

Durchmesser
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Ausfuhrliche Informationen zur
Waveline finden Sie hier



Waveline W5

Waveline W5. Mobile, zuverlassige
Rauheitsmessungen in der Fertigung

Mobile Messung in der Fertigung

Prazise Werkstuckauflage
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Austauschbare Taster und Prismen

Toleranzbewertung auf einen Blick Waveline W5 mit optionalem Drucker Waveline P5

Systemmerkmale

- Mobil und netzunabhangig - Bis zu 800 Messungen mit einer Akkuladung moglich

- Kompakt und leicht - Speicher fur funf Messprogramme mit Messbedingungen

- Einfache, intuitive Klickradbedienung fur Kenn- - Optionaler Drucker P5 mit Bluetooth®-Technologie fir
grolRenauswahl und alle Geratefunktionen sofortigen Ausdruck der Messergebnisse

- Keine Nachjustierung notwendig - Toleranzbewertung auf einen Blick zur sofortigen

- Leicht austauschbare Rauheitstaster Beurteilung der Messergebnisse

- USB-Schnittstelle mit Windows-kompatiblem - Prazise Werkstuckauflage, auch bei kleinen Wellen
Datenformat und Akkuladefunktion - Messung in allen Lagen, auch an senkrechten Flachen

- Kabellose DatenUbertragung Uber Bluetooth®- oder in Uberkopflage

Schnittstelle



Waveline W10

Waveline W10. Flexible, prazise
Rauheitsmessung im mobilen Einsatz

Waveline W10

Intuitiver Touchscreen Integriertes Raunormal

Systemmerkmale

- Mobil und netzunabhangig mit kabellosem Vorschub LV17

- Bei Bedarf stationar einsetzbar

- Messen aller gangigen Rauheitskenngréfen nach
internationalen Normen

- Intuitive Bedienung tber grof3en, farbigen Touchscreen

- Lade- und Ablageschale fur Vorschub im Grundgerat
fur standige Betriebsbereitschaft und sichere
Aufbewahrung

- Sofortige Uberpriifung des Messgerats Gber integriertes
Raunormal mit stabiler Messanordnung

- Kabellose Datenlbertragung Uber Bluetooth®-Schnittstelle

- Integrierter Drucker fur sofortige Dokumentation

Messen in Uberkopflage Hohenverstellung der Stativbeine

Leicht austauschbare Rauheitstaster

Speicher fur sieben Messprogramme
Messprogramm speziell zur Gerateprifung
Schwenken des Tasters um 90° fir Messungen auf
tief liegenden Fldchen, in Nuten, in Einstichen oder
zwischen Bunden

Querabtastung von Oberflachen ohne Umrtstung
Stabile Messung kleiner Werkstiicke in Uberkopflage
Werkstlckauflage Uber prazise geschliffene
Auflagewellen

Drei-Punkt-Auflage am Vorschub zur sicheren Positio-
nierung beim Messen senkrechter Oberflachen
Hoéhenverstellung der Stativbeine des Vorschubs zur
einfachen Anpassung an gewtinschte Messposition



Waveline W15-Set

Waveline W15-Set. Mobile, kabellose Rauheits-
messungen in Messraum und Fertigung

Querabtastung Kabelloser Vorschub LV17

Systemmerkmale

- Mobil und netzunabhangig mit handlichem Vorschub
LV17 far verschiedene Messaufgaben

- Integrierter Startknopf zur Einhandbedienung

- Kabellose Datenubertragung zum PC Uber
Bluetooth®-Schnittstelle

- Optionales Hohenmessstativ HS300 fiir Messaufgaben,
die eine prazise Positionierung erfordern

- Optionaler, kompakter Messplatz MS300 fur den
stationdren Einsatz in Fertigung oder Messraum

- Lost alle gangigen Aufgaben der Rauheitsmessung

Optionales Hohenmessstativ

Senkrechtmessung

Messung in allen Positionen und Lagen, auch

in Uberkopflage

Verschiedene Messgeschwindigkeiten

PC-basierte Auswertung mit Evovis Mobile Standard

Alle gangigen Normen inklusive der neuen Normenreihe
DIN EN ISO 21920

Flexible Programmgestaltung und Protokollierung
Export von Kenngrof3en und Profilen, optionale
Statistikschnittstellen

Grof3es Sortiment an Gleitkufentastern



Waveline W40-Set

Waveline W40-Set. Mobiles Messen gangiger
Rauheits-, Welligkeits- & Profilkenngrol3en
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Waveline W40-Set mit optionalem Messplatz MS300, PC und Zubehor
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Messen in Uberkopflage

Optionales Hohenmessstativ Motorische Tasterabsenkung Prazise Werkstickauflage

Systemmerkmale

Handlicher Vorschub Xmove 20 fir viele

verschiedene Messaufgaben

Integrierter Startknopf zur Einhandbedienung
Optionaler, kompakter Messplatz MS300, einsetzbar
im Messraum oder in der Fertigung

Optionales Héhenmessstativ HS300 mit Kippeinrichtung
flr prazise Positionierung des Tasters

L&st alle gangigen Rauheits-, Welligkeits- und
Profilmessaufgaben

Unterstltzt Bezugsebenen- und Gleitkufentaster
Grof3es Sortiment an Tastern

Motorische Tasterabsenkung fur die automatische
Positionierung und Abhebung nach der Messung
Messung in allen Positionen und Lagen, auch in Uber-
kopflage (abhangig vom Taster)

Variable Messgeschwindigkeit

PC-basierte Auswertung mit Evovis Mobile Standard
Alle gangigen Normen inklusive der neuen Normenreihe
DIN EN ISO 21920

Flexible Programmgestaltung und Protokollierung
Export von Kenngrofien und Profilen, optionale
Statistikschnittstellen



Evovis Mobile

Evovis Mobile. Einfache Auswertung
und Bedienung mobiler Messgerate

Die Software Evovis Mobile ist speziell fiir den Betrieb mit mobilen Messgeraten und kleinen Messplatzen ausgelegt.
Im Online-Betrieb wird das mobile Messgerat direkt von der Software gesteuert. Mit dem Waveline W5 oder W10
erfasste KenngroRen und Profildaten kénnen in die Software tGbertragen und zentral ausgewertet werden. Evovis
Mobile ist in den Versionen Standard und Advanced erhaltlich.

Kunde Werkstlick
Smith W32-AC33
Auftrag Zeichnungsnummer
A-42BE Z-12344
Priifer Seriennummer
Schmidt $122
Bemerkung
Rauheit 1 [Profilsatz 1]
Ra = b = w 150 E— 1.01 = —
3 ym 000 sm 555 ﬁ
Rmax wm 0,00 1400 750 [ ——
Z[um) Rauheitsprofi
3
2
. n /\M VMA/\/N AN LANwLR YR \ mf(v\ AL
1 LA T | I"«HWA PR IWW'IU\ g W” \v(\/\v)‘l
4 - | FoAr Y
: v ! |
0.40 120 2,00 2,80 3,60 4,40 X [mm]
Auswertebedingungen A Aus Taststrecke: 4,80 mm
Ac: 0,80 mm Xz linear 1 Geschwindig... 0,50 mm/s
Rauheit 1 [Profilsatz 2]
Ra - m - 0,00 — 150 o 110 = =‘“W
3 m 000 580 558 [—————
R i o0 1400 A0 [ —
2 (um Reuheitsprof
3 il
2
R RV Y Y G 1 [
4 ! LI 7 L v IRATIN LT
2 1T - L ! 8l I
a LVl W | -
2 e |
040 120 200 280 360 440 X mm]
Auswertebedingungen Af: Aus Taststrecke: 4,80 mm
Ac: 0,80 mm Xz linear 1 Geschwindig... 0,50 mm/s
Rauheit 1 [Profilsatz 3]
Ra - pm - 0,00 — 150 S 1.08 - —
3 m o0 sa0 ) ——————t
R i 00 i) 70 [ ——
2 [um Rauheitsprofi
3 S
2 fl 1y |
Mg by T
1
2 S R
3
4
040 120 200 280 360 440 X mm]
Auswertebedingungen N Aus Taststrecke: 4,80 mm
Ac: 0,80 mm Xz linear 1 Geschwindig... 0,50 mm/s

[ 03.11.2014 17:09:47 [ EVOVIS 1.42.0.0 Seite 1/1 |

EEEERER ;I
nhETiE fi

ExzkEiE

Messen & Auswerten mit Evovis Mobile Standard
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Multiprint-Formular

Systemmerkmale Evovis Mobile Standard

- Kilare, Gbersichtliche Bedienstruktur

- Alle gangigen Rauheits- und WelligkeitskenngroRen
gemal DIN EN ISO 21920, ISO 4287 sowie weitere ISO
und nationale Normen (ASME, DIN, JIS, Motif, etc.)

- Kontinuierliche Weiterentwicklung der Software
bzgl. neuer Normen/Normenanderungen

- Import und Weiterverarbeitung von Profilen
und Kenngrofien

- Individuelle Prufplanerstellung

- Integrierte Hilfe zu den KenngroRRen

Auswertung gemaf’ DIN EN ISO 21920

- Assistent fur die Auswahl der Messbedingungen
- Freie Druckprotokollgestaltung
- Elektronische Archivierung der Protokolle
mittels PDF-Druck
- Optionale gs-STAT®-Datenexportschnittstelle
- Optionale Auswertung der dominanten Welligkeit
gemal3 VDA 2007

Zusatzliche Merkmale Evovis Mobile Advanced

- Verwaltung mehrerer Messstellen in einem Priufplan
- Steuerung von Messabldufen Gber CNC-Funktion




Waveline W600

Waveline W600. Kompakte Messsysteme
mit einfacher Bedienung

Manuelle Hohenverstellung

Vielfdltige Montagemaoglichkeiten (Option)

‘-
Waveline W612-Messplatz mit Digiscan-Tastsystem flr die Konturmessung sowie Zubehor Rauheitstastsystem mit Quick-Change-Adapter
Systemmerkmale
- Universelles, einfach zu bedienendes Messsystem - Eine Schnittstelle fur Tastsysteme fur wahlweise
- Hohe Messqualitat dank stabiler Mechanik Rauheits- oder Konturenmessung mit den
- Manuelle Héhenverstellung per Handrad fur Tastsystemen TKU400 oder Digiscan
eine prazise Positionierung des Tasters - Spatere Erweiterung des Messsystems maglich
- Optionale Grundplatte zur Befestigung auf einer durch modularen Aufbau
Steinplatte mit T-Nut oder Gewindebuchsen sorgt - Mess- und Auswertesoftware Evovis mit moderner
fur zahlreiche Montagemaglichkeiten Oberflache und umfangreichen Funktionen
Modell W600R W&600C Digiscan WG600RC Digiscan W600RC Surfscan
Vorschub [mm] 120 120 120 120
Messsaule [mm] 300 300 300 300

Granitstein [mm] 700x400x100 700x400x100 700x400x100 700x400x100



Waveline W800

Waveline W800. Modulares Systemkonzept
fUr ein Hochtsmals an Flexibilitat

Quick-Change-Adapter QCA

Tastarme mit Magnethalterung

Waveline W812 Digiscan mit 500 mm-Messsaule, 120 mm-Vorschub, Bedienpult und Zubehor Optimale Zuganglichkeit der Messpositionen
Systemmerkmale - Quick-Change-Adapter fur einen schnellen Wechsel
des Tastsystems mit minimaler RUstzeit und automati-
- Moderne Tastsysteme mit hoher Auflosung scher Konfigurationsfunktion
- Ausgereifte Tastarmtechnologie - Die Vorschubbewegung des Tastsystems erfolgt Uber
- Einzigartiges Vorschubkonzept fur eine optimale das Vorschubgehduse, so dass sich der Tastarm immer
Zuganglichkeit der Messstellen vor dem Vorschub befindet
- Tastarme mit Magnethalterung fur einen schnellen - Bedienpult zur komfortablen, direkten Bedienung
und einfachen Tastarmwechsel der wichtigsten Mess- und Steuerfunktionen sowie
- Alle Konturtastarme mit RFID-Chip fur vereinfachte Not-Stopp-Funktion mit Wiederanlauf an unterbro-
Kalibrierung und automatische Konfiguration chener Achsposition
Modell W800R W800C Digiscan W800RC Digiscan WB800RC Surfscan W800RC Nanoscan
Vorschub [mm] 120 bzw. 200 120 bzw. 200 120 bzw. 200 120 bzw. 200 120 bzw. 200
Messsaule [mm] 500 bzw. 800 500 bzw. 800 500 bzw. 800 500 bzw. 800 500 bzw. 800

Granitstein [mm]  700x520 bzw. 1000x520 ~ 700x520 bzw. 1000x520  700x520 bzw. 1000x520  700x520 bzw. 1000x520  700x520 bzw. 1000x520



10 Waveline W900

Waveline W900. Schnelle Messachsen fur
maximale Prazision und Performance

Dualer Betrieb von zwei Tastsystemen

Motorische Kippeinrichtung

Waveline W920 mit 500 mm-Messsdule, 200 mm-Vorschub, Bedienpult und Instrumententisch Zusatzliche Mess- und Positionierachsen
Systemmerkmale - Optionale, motorische Kippeinrichtung fur prazise
Einstellung des Kippwinkels und automatische

- Innovative Gesamtlésung Ausrichtung der Tast- zur Werkstlckebene

- Schnelle Messtechnik - Messende Z-Saule mit Linearmafstab mit einer Auf-

- Hochflexibles, dynamisches Messen |6sung von 0,1 ym zur Messung vertikaler Abstande

- Exzellente Messgenauigkeit in Verbindung auBerhalb des Z-Messbereichs des Tasters; erfordert
mit dem Nanoscan-Tastsystem Tastarm mit Doppeltastspitze

- Umfangreiche Automatisierungsmaglichkeiten - Zusatzliche, motorische Y-Achse bzw. X-Y-Achsenkombi-
fur CNC-gesteuerte Messabldufe nation fur automatische Zenitsuche, Topografiemessung

- Dualer Betrieb von zwei Tastsystemen mit zusatzlicher und Werksttckpositionierung
Aufnahme eines Rauheitstastsystems an der Frontseite - Optionale Rotationsachse fur die Rauheitsmessung an
des Vorschubs; auch geeignet fur optionales Drehmodul zylindrischen WerkstUcken in Umfangs- und Axialrichtung

Modell W900R W900C Digiscan W900RC Digiscan W900RC Surfscan W900RC Nanoscan

Vorschub [mm] 120 bzw. 200 120 bzw. 200 120 bzw. 200 120 bzw. 200 120 bzw. 200

Messsaule [mm] 500 bzw. 800 500 bzw. 800 500 bzw. 800 500 bzw. 800 500 bzw. 800

Granitstein [mm]  700x520 bzw. 1000x520  700x520 bzw. 1000x520  700x520 bzw. 1000x520  700x520 bzw. 1000x520  700x520 bzw. 1000x520



Tastsysteme (N

Tastsysteme mit Quick-Change-Adapter QCA.
FUr die optimale Konfiguration Ihres Messsystems

Die Tastsysteme mit Quick-Change-Adapter QCA erlauben dem Bediener ein einfaches und schnelles Umriisten
des Systems auf neue Messaufgaben und garantieren somit reproduzierbare Messergebnisse.

- QCA-Schnittstelle an allen Tastsystemen - Prazise, wiederholbare mechanische Position
- Automatisches Setup nach Tasterwechsel - ,Hot-Plug"-fahig
- Tasterwechsel ohne Werkzeug - Zukunftssicher

TKU400-Tastsystem mit TAM-Tastarmen: Rauheitsmessung

- Universell einsetzbares Rauheitstastsystem
——Eﬁ . - GrolRer Messbereich
— - FUr Langs- und Quermessung geeignet
- Leicht wechselbare Tastarme

Digiscan-Tastsystem mit TD-Tastarmen: Konturmessung

- Digitales Messsystem mit hoher Auflésung
| == - Optionale Oben-/Unten-Antastung

- |h——-:__-.-
T.-—-——:._ 4 q - Tastarme mit magnetischer Ankopplung und
P t

—-;.: elektronischer Erkennung
- GroRes Spektrum an Tastarmldsungen

Surfscan-Tastsystem mit WCN-Tastarmen: Rauheits- und Konturmessung in einem Zug

i —_— 5’ : - Rauheitsmessung im Messbereich von 8 mm
mit einer Auflésung von 3 nm
_ - “ - Tastarme mit magnetischer Ankopplung und
v elektronischer Erkennung

- Optionale Oben-/Unten-Antastung

Nanoscan-Tastsystem mit WCN-Tastarmen: Rauheits- und Konturmessung in einem Zug

: - Ultraprazises opto-mechanisches Tastsystem
|_| » - GroBer Messbereich mit extrem
' “ hoher Auflésung
“ - InVerbindung mit W900 flr Rauheit und

Kontur exzellente Messgenauigkeiten

Tastarm Messbereich | Auflésung

Tastsystem TKU400 Digiscan Surfscan Nanoscan
Standardlange +400 pm | 1 nm 60 mm | 10 nm 8mm | 3nm 24 mm | 0,3nm
2-fache Lange +800 um | 2 nm 90 mm | 15 nm 16mm | 6 nm 48 mm | 0,6 nm

Einsatz mit Messsystem W600, w800, w900 W600, w800, w900 W800, w300 W800, w900



12

Evovis

Evovis. Auswertesoftware fur Rauheits- und
Konturmessungen mit Wo00/W800/W900
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CNC-Editor fUr automatisierte Messablaufe
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Protokoll- und Vorlagen-Editor

Die Mess- und Auswertesoftware Evovis bietet fur die
Rauheits- und Konturmessung eine einheitliche Be-
dienoberflache mit klar verstandlicher Bedienlogik und
umfangreichen Assistenzfunktionen fir die Gestaltung
individueller Messanwendungen. Ihr Einsatzbereich
reicht von der einfachen Messung eines einzelnen Merk-
mals bis hin zu vollautomatisierten Messanwendungen
im Industrie 4.0-Umfeld.

Anwenderfreundliche, intuitive Bedienung

- Moderne Bedienoberflache fur eine sichere
Bedienung mit nur geringem Schulungsaufwand

- Zentrale Steuerung mit allen haufig genutzten
Bedien- und Anzeigefunktionen in einer Ansicht

- Messplatzsteuerung mit Live-Anzeige

- Automatische Systemkonfiguration bei Wechsel
von Tastsystem oder Tastarm

- Umfangreiche Statistikfunktionen

- Interaktive Analyse- und Auswertefunktionen

- Zentrale Verwaltung aller Prifmerkmale

- Auswertung von RauheitskenngrofRen im Konturprofil

- Rauheits- und Konturkenngroéfen in einer Tabelle
zusammengefasst zur weiteren statistischen Auswertung

Optimierter Messlauf: CNC-Editor

- Schnelle und einfache Programmierung von automati-
sierten Mess- und Auswerteabldaufen per Mausklick

- Ubersichtliche Darstellung in einem grafischen Workflow

- Reduzierung von Bedienereinflissen

- Umfangreiche Funktionsbibliothek

Option CNC Professional

- Fur komplexe Messabldaufe mit Achssteuerung,
elektronischer Werkstuckidentifikation, vereinfachter
Bedienoberflache und automatischem Datenexport

Dokumentierte Qualitat

- Individuelle, freie Gestaltung von Prifpldnen sowie An-
sichts- und Druckprotokollen

- Einfache Gestaltung und Verwaltung von Vorlagen

- Automatische, elektronische Archivierung der Protokolle



Evovis 13

Evovis. Software-Funktionen und Optionen
fUr spezifische Messaufgaben
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Kalibrierassistent

Rauheitsmessung und -auswertung

Alle gangigen KenngréfRen gemaR ISO 21920,

ISO 4287 sowie weitere ISO und nationale Normen
Assistent zur schnellen Auswahl der Rauheitskenn-
groflen und Festlegung der Messbedingungen far
sichere Abldufe und einfache Umsetzung komplexer
Messaufgaben

Interaktive Profilanalysefunktionen fur die Bewertung
von Oberflachenkenngrof3en

Bewertung der Messergebnisse gemal’ Toleranz-
vorgaben mit Anzeige in kompakter Form

Alle weltweit genormten OberflachenkenngrofRen

fUr Primar-, Rauheits- und Welligkeitsprofile

Optional erweiterbar um funktionsorientierte Kenngrof3en

Konturmessung und -auswertung

Konturauswertung mit Bewertung geometrischer Dimen-
sionen, Tolerierung von Profilen und umfangreichen Funk-
tionen fur die Beurteilung von Profifformabweichungen
Verarbeitung mehrerer Profile/Merkmale in einem Prufplan
Auswertung komplexer Geometrieelemente wie
gotische Bogen oder Kantengeometrien

Icon-basierte Merkmale zur schnellen Prifplanerstellung
Realisierung komplexer Anwendungen dank praziser
Einpassverfahren und verschiedener Hilfselemente

Auswertung mehrerer Profile in einem Ablauf

Oben-/Unten-Messung
Parallelitat, Winkel und Abstandsmale zwischen
mehreren Profilen

Automatisierte Kalibrierung (Kontur)

Gefuhrter Kalibrierablauf mit Aufzeichnung der Historie
Automatische Kalibrierung im CNC-Modus
Verwaltung der Kalibriermittel

Optionen

gs-STAT® (Q-DAS ASClII-Transferformat): AQDEF-
zertifizierte Statistik-Export-Schnittstelle

Dominante Welligkeit gemald VDA 2007

TwistLive® Drallauswertung gemaR Daimler-Norm
MBN 31 007-07 mit Drallschnelltest und Live-Anzeige
3D-Topografieauswertung
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Kundenspezifische Messsysteme

Individuelle, manuelle und halbautomatische
Messvorrichtungen und Messplatze

Messung in Bohrungen Messung auf Wellen Messung auf kubischen Werkstiicken

POU-Messvorrichtungen (Point-of-Use) werden fiur die fertigungsbegleitende Rauheitsmessung an groRen
Werkstlicken eingesetzt. Sie werden werkstlickspezifisch konfiguriert und eignen sich ideal fur die manuelle
SPC-Kontrolle von Rauheitsmerkmalen in allen Schritten des Fertigungsprozesses.

- Sichere und prazise Positionierung des Vorschubs - Ubergabe der Messergebnisse an Prozess-
auf dem Werkstuck Uberwachungssysteme
- Wiederholbare Messergebnisse durch sichere - Robuste Messung in der Fertigung
Auflage mittels Aufnahmeplatten - Kundenspezifische Losungen fir verschiedene
- Reduzierung des Bedienereinflusses Werkstlicke
Waveslide-Messplatze werden individuell auf spezifische e
Messaufgaben zugeschnitten. Sie beruhen auf bewahr- % J
-

ten Systemkomponenten und bieten zuverlassige, halb- |
automatische Messungen in der Fertigungsumgebung.
Die Messsysteme sind dufRerst robust und arbeiten mit
héchster Prazision. Uber gefiihrte Luftschlitten wird das
Werkstiick manuell positioniert, die Ausfiihrung des
Messvorgangs erfolgt automatisiert.

ad s

"
S

GeflUhrte X-Y-Positionierung Uber Luftschlitten mit zusatzlicher Feineinstellung

- Manuelle, einfache Positionierung des
Werkstulcks (alternativ der Messsaule) Gber Luftschlitten
- Fur grol3e und schwere Werkstlicke geeignet

Messplatz Waveslide mit 800 mm-Saule, TKU400-Tastsystem fur
- Flexibler Einsatz fur Rauheits- und Konturmessaufgaben  die Rauheitsmessung und manuell verfahrbarem Messtisch auf Luftschlitten



Automatisierte Messsysteme

Flexible Konzepte fur individuelle,
vollautomatische Messungen

Vollautomatische Messsysteme ermdéglichen kundenspezifische, CNC-gesteuerte Rauheits- und Konturmessungen
im Messraum oder direkt in der Fertigung. Sie werden werkstlickspezifisch mit CNC-Achsen und Vorrichtungen
konfiguriert und fiihren so komplexe Messaufgaben an den jeweiligen Werkstiicken vollautomatisch durch.

- Fertigungstaugliche, robuste Messplatze

- Flexibles Systemkonzept fur zahlreiche Anwendungen

- Unabhangige, simultan arbeitende CNC-Achsen

- Individuelle Vorrichtungen, optional mit automatischer
Identifikation des Werkstticks

- Umfangreiche Sicherheitseinrichtungen

- Hohe Zuverlassigkeit durch ausgereifte Technologie

- Einfache Messprogrammerstellung fur vollauto-

matisierte Ablaufe Gber Evovis-Software
- Ubergabe der Messergebnisse zur Weiterverarbeitung Individuell kombinierbare CNC-Standardverfahrachsen fiir

. . W800- und W900-M t
an Statistikprogramme wie gs-STAT® un esssysteme

Wavemove-Messplatze werden individuell konzipiert
und verfligen tGber CNC-Verfahrachsen fiir vollautoma-
tisches Messen an grof3en Werkstlicken. Das Taster-
drehmodul PAT-CNC dreht den TKU400-Rauheitstaster in
die richtige Position und erméglicht dadurch Messungen
in unterschiedlichen Winkelpositionen, wie zum Beispiel
an Stirnflachen.

Schwenkbare Messsaule und Tasterdrehmodul PAT-CNC
fur optimalen Zugang zur Messstelle

Vollautomatischer Messplatz Wavemove mit Lichtvorhang fur sichere,
CNCgesteuerte Rauheits- und Konturmessung in der Fertigung

15
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Automatisierte Messsysteme

Autonom ablaufende Messungen in der
modernen Fertigungsumgebung

Vollautomatisierte Messplatze bieten zuverlassige, bedienerunabhadngige Messablaufe sowohl bei der Stichproben-
messung als auch bei der 100-Prozent-Kontrolle komplexer Bauteile. Mithilfe von Handlingsystemen, die an den
Messplatz adaptiert sind, werden nicht nur Bauteile bewegt, sondern auch Tastarme entsprechend der Messauf-
gabe und des Messprogramms ausgetauscht.

Tastarmwechsel Gber Roboter - Magnethalterung Tastarm- und Werksttckablage

Individuelle Losungen fur Ihre Anforderungen

- Vollautomatische Messung von Rauheit und
Kontur in einem Ablauf
- Abarbeiten von Teilemagazinen ohne Bedienereingriff
- Vollautomatischer Tastarmwechsel und -erkennung
- Positionierung der Bauteile fur die optimale
Erreichbarkeit der Messstelle
- Schnittstellen zu unterschiedlichen Mess-

HOMMEL  ETAMIC
wenatet

und Handlingsystemen

Vollautomatischer Messplatz W920 Nanoscan mit Cobot fur Rauheits- und Konturmessungen



Kalibrierung

Permanente Messgenauigkeit

( DAKKS

Deutsche

D-K-15030-01-D0

Durch stédndigen Messeinsatz und der damit verbundenen Abnutzung kann sich die Messgenauigkeit unbemerkt

verandern. Daher ist eine regelmaRige Kalibrierung des Gerats mit Hilfe von rickgefiihrten Normalen erforderlich.

Denn nur kalibrierte Messmittel stellen sicher, dass aussagekraftige und korrekte Ergebnisse erzeugt werden.

DKD-Kalibrierlaboratorium

Unser schwingungsisoliertes und klimatisiertes Kalibrier-
laboratorium (D-K-15030-01-00) ist durch die Deutsche
Akkreditierungsstelle GmbH (DAkkS) nach DIN EN ISO/IEC
17025 akkreditiert.

Hier kalibrieren wir Ihre angelieferten Normale. Dies
sichert die direkte Rickfihrung des Messmittels auf die
Physikalisch-Technische Bundesanstalt (PTB) und garantiert
Messungen bzw. Kalibrierungen auf hochstem messtechni-
schem Niveau. Sollte sich ein Normal als nicht kalibrierfahig
erweisen, kdnnen Sie Uber uns neue Normale beziehen.
Fur nicht akkreditierte Kenngrofen stellen wir Ihnen einen
einfacheren Werkskalibrierschein oder ein Werkskalibrier-
protokoll aus. Bei anspruchsvollen Messaufgaben fihren
wir aulBerdem Fahigkeitsuntersuchungen durch.

Normale fur die Oberflachenmessung

Oberflachenprufnormale

Zur Uberprifung von Oberflichenmesssystemen mit

Tastschnittverfahren:

- Tiefeneinstellnormal aus poliertem Glas zur Bestimmung
der vertikalen Verstarkung und der Wiederholbarkeit

- Geometrienormal aus Glas oder Nickel zur Uberprii-
fung des gesamten Messsystems

- Raunormal aus Stahl zur Uberpriifung des gesamten
Messsystems

Unser Spektrum an Kalibrierdienstleistungen

Unsere Akkreditierung durch die DAKKS umfasst die
Bereiche Rauheit, Formabweichung, Kontur, Tastschnitt-
gerate und Wellenmessgerate.

In diesem Rahmen bieten wir zum Beispiel:

- DAKkS-DKD-Kalibrierscheine fur Raunormale

- DAKkS-DKD-Kalibrierscheine fir Konturnormale
- DAKKS-DKD-Kalibrierscheine fir Formnormale

Handbuch Rauheitsmessung in Theorie und Praxis

Dieses Handbuch erlautert Rauheitskenngrof3en, be-
schreibt den Aufbau von Oberflachenmessgeraten, unter-
stutzt den Anwender bei deren Einsatz und erleichtert dem
Konstrukteur die Angabe von Oberflachenkenngrofen.

g — —
» g = . ‘H *YT; 2 ._-1.\
y = \C:‘. ) )
M li“ A = .I
i v )

Konturnormal KN8

Konform zur VDI/VDE-Richtlinie 2629. Messmerkmale:
Radien, Winkel, horizontale und vertikale Abstande.
Drallnormale

Zur Uberpriifung des Drallmesssystems.
Kalibrierte KenngroBen: Dt, DP, DG und Dy.

Akkreditierungsstelle
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Technische Daten

Technische Daten mobile Messgerate
Waveline W5 | W10 | W15 | W40

Modell W5 W10 W15 W40

Messprinzip Tastschnittverfahren, kalibriert Tastschnittverfahren, kalibriert Tastschnittverfahren, kalibriert Tastschnittverfahren, kalibriert
Gesamtabweichung It. DIN 4772 Klasse 1 Klasse 1 Klasse 1 Klasse 1

Vorschub in Grundgerat integriert Lv17 Lv17 Xmove 20

Einsetzbare Taster Gleitkufentaster Gleitkufentaster Gleitkufentaster Bezugsebenen- und Gleitkufentaster
Tastrichtung axial axial, Querabtastung axial, Querabtastung axial

Arbeitsbereich Uber 360° Gber 360° Uber 360° Uber 360°

Bedienelemente

integrierte Starttaste

integrierte Starttaste

integrierte Starttaste

integrierte Starttaste, Ausrichtung
Bezugsebene

Taster (Lieferumfang)

T1E, 2 pm/90°

T1E, 2 pm/90°

T1E, 2 ym/90°

TKU300, 2 pm/90°

Max. Messbereich/Max. Auflésung

+100 ym/5 nm"

+100 pm/5 nm"

+100 pm/5 nm"

+300 pm/1 nm?

Taststrecke

gemal ISO/JIS 15148]15mm 15148 15mm 15148]15mm 15148]15mm

gemaR Motif 0,64 132 |16mm 06432 |16mm 0,64 13216 mm 0,64 132 |16mm

max. 17,5 mm 17,5mm 17,5mm 20 mm

Filter DIN EN ISO 11562: Gauffilter DIN EN ISO 11562: GauRfilter DIN EN I1SO 11562: GauRfilter DIN EN ISO 11562: Gaulfilter

DIN EN ISO 16610-21: Gauf3filter
DIN EN ISO 13565-1: Filter flr
Rk-KenngroRen

DIN EN ISO 3274: hs-Filter

DIN EN ISO 16610-21: Gaulfilter
DIN EN ISO 13565-1: Filter fir
Rk-KenngroRen

DIN EN ISO 3274: As-Filter

DIN EN ISO 16610-21: Gauffilter

DIN EN ISO 16610-22: Spline

DIN EN ISO 16610-31: Robuster Gauf3
DIN EN I1SO 13565-1: Filter fir
Rk-Kenngrolen

DIN EN ISO 3274: As-Filter

DIN EN ISO 16610-21: Gauffilter

DIN EN ISO 16610-22: Spline

DIN EN ISO 16610-31: Robuster Gauf3
DIN EN ISO 13565-1: Filter fiir Rk-
Kenngrolen

DIN EN ISO 3274: hs-Filter

Tastgeschwindigkeit vt

0,15 | 0,5 | 1 mm/s; Rucklauf 3 mm/s

0,15 0,5 | 1 mm/s; Rucklauf 3 mm/s

0,15 | 0,5 | 1 mm/s; Rucklauf 3 mm/s

variabel 0,1 - 2 mm/s; Rucklauf 3 mm/s

Display 2" TFT Farbdisplay 4,3" TFT-Farbdisplay mit Uber PC-Monitor Uber PC-Monitor
Touchscreenfunktion
Normen DIN EN ISO 4287 DIN EN ISO 4287 DIN EN ISO 4287 DIN EN ISO 4287
DIN EN ISO 13565 DIN EN ISO 13565 DIN EN ISO 13565 DIN EN ISO 13565
Motif DIN EN ISO 12085 Motif DIN EN ISO 12085 DIN EN ISO 21920 DIN EN ISO 21920
ASME B46.1 ASME B46.1 Motif DIN EN ISO 12085 Motif DIN EN ISO 12085
J1S B601 (2001) JIS B601 (2001) ASME B46.1 ASME B46.1
DIN EN 10049 DIN EN 10049 JIS B601 (2001) JISB601 (2001)
Daimler MBN 31007 Daimler MBN 31007 DIN EN 10049 DIN EN 10049
spezifische Kenngrolien spezifische Kenngrélien Daimler MBN 31007 Daimler MBN 31007
spezifische Kenngroen spezifische Kenngrolien
Akku LiPo-Akku, bis zu 800 Messzyklen (ohne LiPo-Akku, bis zu 800 Messzyklen (ohne LiPo-Akku, bis zu 800 Messzyklen (ohne -
Ausdruck, Taststrecke 4,8 mm), Ausdruck, Taststrecke 4,8 mm), Ausdruck, Taststrecke 4,8 mm),
Vollaufladung ca. 4 h Vollaufladung ca. 4 h Vollaufladung ca. 4 h
Messprogramme 5 7 plus 1 zur Geréteprifung unbegrenzt unbegrenzt
Datenspeicher (je Messprogramm) —max. 2000 Messdatensatze/KenngréfRen  max. 2000 Messdatensatze/Kenngréen — unbegrenzt unbegrenzt
und 500 Profildatensatze und 500 Profildatensatze
Schnittstellen USB, Bluetooth®-Funkverbindung USB, Bluetooth®-Funkverbindung USB, Bluetooth®-Funkverbindung usB

Dimensionen [L x B x H], Gewicht

Grundgerat ca. 50 x 63 x 128 mm, 270 g 227 x225x70 mm, 980 g - -

Vorschub in Grundgerat integriert LV17:151 x50 x 55 mm, 275 g LV17:151 x50 x 55 mm, 275 g Xmove 20: 238 x 43 x 66 mm, 990 g
Drucker optionaler Drucker P5 integriert Uber PC | PDF-Ausgabe Uber PC | PDF-Ausgabe
Druckverfahren statische Thermodruckzeile statische Thermodruckzeile

Papier-/Druckbreite 57 £0,5 mm/48 mm 57 £0,5 mm/48 mm

Papierrolle @=31Tmm @=31mm

Auflésung 8 Punkte/mm, 384 Punkte/Zeile 8 Punkte/mm, 384 Punkte/Zeile

Druckfunktionen

Akku
Schnittstellen

Messbedingungen, KenngroRen,
Rauheitsprofil,

Abottkurve

Akku-Pack, 1500 mAh
Bluetooth® Funkverbindung

Messbedingungen, KenngroRen,
Rauheitsprofil,

Abottkurve, Statistik

Uber Grundgerat

Uber Grundgerat

Netzspannung: 100-240 V AC 50/60 Hz; Betriebstemperatur: +5° C bis +40° C, relative Luftfeuchtigkeit max. 85 %, ohne Betauung (A T 2° C/h); Lagertemperatur: -20° C bis +50° C

1) Abhangig vom verwendeten Taster.

2) Auflésung tber gesamten Messbereich.
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Technische Daten stationare Messsysteme

Waveline W600 | W800 |

Messsysteme

W900

Modell W600 W800 W900

Vorschub Xmove 120-8 Xmove 120 | Xmove 200 Xmove 120 | Xmove 200

Messweg 120 mm 120 mm | 200 mm 120 mm | 200 mm

Geradheit (X-Achse) 0,9 upm 04 um | 0,6 um 02pum | 0,4 um

Positionierwiederholgenauigkeit <50 um <50 ym <10 um

Auflésung MaRstab X-Achse 0,7 pm 0,7 pm 0,01 pm

Max. Positioniergeschwindigkeit 20 mm/s 20 mm/s 200 mm/s

Max. Grundstoérungen Rz (0,2 mm/s)* <60 nm <50 nm <30 nm

Zahl der Tastsystem-Schnittstellen 1, unten 1, unten 2, unten & vorne

Messsaule Zpos 300M Zmove 500 | Zmove 800 Zmove 500 | Zmove 800

Vertikaler Verfahrweg 300 mm 500 mm | 800 mm 500 mm | 800 mm

Positionierwiederholgenauigkeit - <50 ym <10 ym

Max. Positioniergeschwindigkeit - 20 mm/s 80 mm/s

Auflésung MaRstab - - 0,1 um

Vertikale Distanzmessung - - Absolutwinkel, Innen-/AufRendurchmesser

Kippeinrichtung

Kippbereich” - +45° +45°

Feinverstellung (optional) - +5° +5°

Genauigkeit Tastsystem TKU400 Digiscan Surfscan TKU400 Digiscan Surfscan Nanoscan ~ TKU400 Digiscan Surfscan Nanoscan

Rz Minimaltoleranz cg/cgk > 1,33 1,2 um - 1,2 uym 0,8 um - 0,8 um 0,5 um 0,5um - 0,5um 0,15 um

Radius Messung R =15 mm - +7 um +7 um - +5pum +5um +3 um - +3um +3 um +1 um

Radius Formabweichung - 5um 5pm - 3um 3um 1,5pm - 1,5pum 1,5um 0,8 um
Tastsysteme

Tastsystem TKU400 Digiscan Surfscan Nanoscan

Messung von Rauheit Kontur Rauheit & Kontur Rauheit & Kontur

Messbereich/Auflosung (Standard-Tastarmlange)

+400 pm/1 nm?

60 mm/10 nm?

8 mm/3nm?

24 mm/0,3 nm?

Messbereich/Auflosung (1,5-fache Tastarmlange)

+ 600 pm/1,5 nm?

90 mm/15 nm?

Messbereich/Auflésung (2-fache Tastarmlange)

+ 800 pm/2 nm?

16 mm/6 nm?

48 mm/0,6 nm?

Oben-/Unten-Antastung nein optional optional ja
Messprinzip analog digital digital digital
Tasteridentifikation ja ja ja ja
Tastkrafteinstellung fest elektronisch elektronisch elektronisch
Tastarmidentifikation nein ja ja ja
Tastarmschnittstelle magnetisch magnetisch magnetisch magnetisch

Systemkonfigurationen

Systemkonfiguration

Beschreibung

W600R | W800R | W900R

Rauheitsmessplatz mit Tastsystem TKU400

W600C Digiscan | W800C Digiscan | W900C Digiscan

Konturenmessplatz mit Tastsystem Digiscan

WB800RC TKU | W900RC TKU

Rauheits- und Konturenmessplatz mit Tastsystem TKU400

W600RC Digiscan | W800RC Digiscan | WI00RC Digiscan

Rauheits- und Konturenmessplatz mit getrennten Tastsystemen TKU400 und Digiscan

WB8O00RC Surfscan | WO0ORC Surfscan

Rauheits- und Konturenmessplatz mit kombiniertem Tastsystem Surfscan

WB800RC Nanoscan | W900RC Nanoscan

Rauheits- und Konturenmessplatz mit kombiniertem Tastsystem Nanoscan

Wahlweise fur alle Systemkonfigurationen

Vorschub 120 mm oder 200 mm

Messsaule 500 mm oder 800 mm

Granitstein 700 x 520 mm oder 1000 x 520 mm
Auftisch, Instrumententisch, Messkabine

* TKU400 mit Standard-Tastarmlénge.

1) Je nach Kippwinkel kénnen sich die technischen Daten verandern

2) Auflésung tber gesamten Messbereich
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