Priemyselna meracia technika od firmy Carl Zeiss

CONTURA G2 RDS
CONTURA® G2 AKTIV

We make it visible.




Prehlad

Platforma pre skenovanie.

CONTURA G2 RDS a CONTURA G2 AKTIV: suradnicové meracie stroje,
ktoré umoznili aktivne skenovanie aj malym a strednym podnikom presli
zasadnymi konstrukénymi zmenami a teraz su flexibilnejsie a presnejsie.

Carl Zeiss vyvija a vyraba zakladné komponenty svojich meracich strojov

uz viac ako 30 rokov. ‘

Charakteristika

Technoldgia skenovania

Rychle skenovanie je dnes standardom pri presnych
meraniach. Pri skenovani sa snima velké mnozstvo
Udajov za kratku dobu, Setri sa cas, zvysSuje
spolahlivost merania a tym sa zdokonaluje vyroba
suciastok, velmi presne sa identifikuju mozné
vyrobné problémy. Ich riesenie nasledne zvysuje
kvalitu a spolahlivost vyrobku.

Skenovanie zaviedla firma Carl Zeiss

Nasa spoloc¢nost vyvinula skenovanie v polovici
70-tych rokov, rychle skenovanie nasledovalo

v roku 1989. V roku 1994 sa PRISMO VAST
(Variable Accuracy and Speed probing Technology),
suradnicovy meraci stroj pouzitelny priamo vo
vyrobe, stal de facto celosvetovym Standardom pre
rychle skenovanie. Tato patentovana technolégia
sa etablovala aj pri uvedeni stroja CONTURA

v roku 2000.

Od zékladov prepracované stroje CONTURA G2
RDS a CONTURA G2 AKTIV vém umoznia vybrat si
taku technolégiu VAST, ktord vam najviac vyhovuje:

CONTURA G2 RDS

e Je koncipovana pre meranie Specifickych prvkov,
v mnozstve poléh s réznymi uhlami a pre konfi-
guracie malych snimacov.

e Oto¢na meracia hlava ZEISS RDS umoziiuje meranie
v 20 736 polohach a nataca sa s krokom 2,5°.
e Skenovanie vo vsetkych polohach technoldgiou
VAST XXT.
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CONTURA G2 AKTIV

e je koncipovana pre meranie hlbokych elementov,
samostrediace snimanie, spolahlivé meranie
aj v atypickych podmienkach a pre vysoku
vykonnost.

e Aktivne ZEISS skenovanie technolégiou VAST XT -
viacbodové snimanie pri merani tvaru a polohy.

VAST




Meracie rozsahy a presnost

Vsestranné meracie rozsahy

e Pat moznych velkosti vhodnych aj pre vacsie
suciastky: Sirka X portdlu 700 - 1000 mm,
velkost osi Y 700 - 2100 mm.

=
Vadsia vyska v osi Z pri modeloch s U-granitom ||| = S
e Zvacseny meraci rozsah/objem. r : g
o Svetld vyska v Z-osi zvysena o 200 mm. vyska osi Z vyska osi Z vyska osi Z |§

600 mm 600 mm 600 mm
Optimalna presnost

e Extrémne nizke odchylky pri teplote prostredia
18-22°C. Verzia HTG umozriuje zvysenie rozsahu
teplét na 18-26°C.

e \/o verzii HTG - senzor na automatické sledovanie
teploty meracieho stroja aj obrobku.

Popis technoldgie stroja

Masivny dizajn

e Granitovy stol.

e Technoldgia keramickych vedeni v osiach X a Z je
zarukou pevnosti a odolnosti voci zmenam teplot,
vlhkosti a inym vplyvom.

e Pouzité odmeriavacie pravitka znizuju nachylnost
na prach a ostatné vplyvy.

e Na vsetkych troch osiach su pouzité vzduchové
loZiska.

CONTIIRS

CAA (Computer Aided Accuracy - pocitacom
podporovana presnost)

e Pocitacom podporovana korektura kinematickych
odchylok pre dosiahnutie extrémne presnych
vysledkov.

Ovladaci panel

e Standardny ovladaci panel s pohodinou
obsluhou.

e Progresivne ovladacie paky
- jednoduchsie a presnejsie ovladanie
pohybu vo vsetkych troch osiach.

e Nastavitelna reguldcia rychlosti v CNC rezime.

e Optimalizované pre meraci stroj a snimace.
e Urcené pre aktivne aj pasivne skenovanie ZEISS
alebo dotykové snimanie.

Riadenie C99 ij

CALYPSO - softvér zalozeny na CAD technolégii
e \Vizudlny metrologicky koncept na vytvéranie
a realizdciu meracich programov.
¢ Inteligentny: objektovo orientované programovanie
a systém pre automatické optimalizovanie priebehu
merani, automatické generovanie drah pohybu
snimacov a bezpecnostny kvader pre zabranenie
| kolizii, bohaté moznosti simuldcii.
— ¢ \/ykonny: podporuje velké mnoZzstvo senzorov,
obsahuje vykonné softvérové nastroje, vzorce
a parametre.
e Optimalny vykon so skenovacou technoldgiou.
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- HOLOS na meranie obecnych pléch

Teleservice (doplnkova sluzba)
e Priama (on-board) diagnostika
e Dialkova podpora

e Update softvéru

e Podpora uzivatela




Skenovanie dalsej generacie

Vase aplikacie su urcujuce pri vybere
suradnicového meracieho stroja.

Vyberte si suradnicovy meraci stroj podla toho, o skutoéne potrebujete merat.
CONTURA G2 RDS alebo CONTURA G2 AKTIV vam ponuknu pri rovnakej

presnosti ZEISS senzor, ktory optimalne splni vase poziadavky.

Potrebujete merat... Potrebujete skenovat?

...Specifické elementy, stciastky s mnozstvom Skenovanie vam poskytne ovela podrobnejsie
uhlov alebo potrebujete velmi malé konfigura- informacie o vasich suciastkach. Plynulé

cie snimacov? V tom pripade potrebujete stroj meranie prvkov a kontdr vém poskytne dosta-
CONTURA G2 RDS s oto¢nou hlavou. toc¢ne vysoku hustotu bodov, potrebnu pre

urcenie skuto¢ného tvaru obrobku. Meranie je
spolahlivejsie a stabilnejSie a trva kratsie.

Zapadne vasa suciastka presne?

Pre parové otvory je meranie zosnimanim len
styroch bodov nedostacujuce. Takto vypocitany
tvar a poloha kruznice su len teoretické.
Stovky bodov vdm vsak poskytnu uUplnu

informéciu o polohe, tvare a rozmere suciastky.

Potrebujete dlhé snimace pre meranie
hlbokych prvkov, snimate so samostredenim

alebo mate suciastky s vac3imi polohovymi Opisand kruZnica, vypocitand
. . z0 4 bodov metéodou najmensich
, L ken?
odchylkami a potrebujete vysoky vykon? stvorcov (1)
V tom pripade je tu pre vds CONTURA G2 NajviiéSia vpisand kruZnica,
AKTIV s aktivnym senzorom VAST XT vypodlitand zo skenovanych
pre rychlejSie skenovanie. tidajov (2)

Jednotlivo zosnimany
bod (4 body)

<

Rozne siiradnice stredu
pre(1)a(2)

Skenovanie (skutocny tvar)




Jednotlivy bod

Prvd poloha Druhd poloha

I
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| Rozne siiradnice
stredu

Jednotlivo zosnimané body:
zosnimanie len Styroch bodov moZe viest pri merani otvoru
suciastky v novej polohe k iiplne odlisnému vysledku.

Meranie valcov

Vysledky snimania po jednotlivych bodoch su

z dévodu vysokého rozptylu a malej opako-
vatelnosti dost nepresné. Skenovanie zarucuje
vdaka vysokej hustote bodov, malému rozptylu
a vysokej opakovatelnosti merania najvyssiu
vypovednu hodnotu vysledku pre rozmer, tvar
aj polohu.

Skenovanie

Meranie tvaru

Reprodukovatelnost sa pri opakovanom merani
znasobuje a rozdiely medzi vysledkami

merani sa zmensuju. Vysledkom su stabilné
Udaje. Len skenovanie garantuje kvalifikované
vyjadrenie odchyliek tvaru.

Druhd poloha

Prvd poloha

Rovnaké siiradnice

stredu

Skenovanie:
naskenovanie stoviek bodov pri merani otvoru suciastky v novej
polohe vedie k opakovatelnému a korektnému vysledku.

Segmenty a ciastkové elementy

Lo
Skenovanie
l’ 7/
7
7

Pri merani malych prierezov
geometrickych telies ako su gule,
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kuZzele, valce a iné plochy umoznuje [
skenovanie stabilnejsie vysledky ++\
s vacsou vypovednou hodnotou. Snimanie
, . . . , jednotlivych bod.
Napriklad pri merani kruhového vyrezu JeanoTvyeh bodov
(dve snimania po
troch bodoch)

jednotlivych bodov k zna¢nému rozptylu pri

s tvarovymi chybami vedie snimanie

vypocte suradnic stredu. Skenovanie poskytne
spravne vysledky a zaroven je ovela rychlejsie.

Predpoklad spravneho merania

Spravne vyrovnanie je dblezité pre overovanie
sposobilosti (kalibrovanie). V pripade,

Ze sUciastku vyberieme a znova vloZzime do
pripravku, bude jej poloha ina ako pri pre-
doslom merani. Opakované meranie suciastok
s tvarovymi chybami vykonané malym poctom
bodov tak vedie k rozlicnym vysledkom.
Skenovanie vdaka mnoZstvu zosnimanych
bodov zabezpecuje aj pri opakovanom meranf
rovnaké vysledky aj pri zmene polohy stciastky.

Hlavné vyhody skenovacej technolégie

firmy Zeiss

e Rychle a presné skenovanie znamych
geometrickych tvarov - kruznic, valcov,
kuzelov, rovin na prizmatickych obrobkoch.

e Skenovanie znamych profilov (obrysov)

Zobrazenie odchyliek tvaru kriviek a obecnych ploch a ako aj neznamych
softvérom CALYPSO:
Priklad naskenovaného profilu

Sikmej plochy voci vrchnej rovine.

L]

kriviek, idedlne pre digitalizaciu vo vyrobe
nastrojov a foriem.
Odchylky sii zndzornené zvicsene. e e Samostrediace snimanie drazok, dier, vyhlbenin.

e Automaticka volba rychlosti skenovania v

zavislosti od poZzadovanej presnosti merania.



Senzorika

Osvedcena technoladgia senzorov,
dalej optimalizovana.

Kazdy model CONTURA ponuka
optimalne integrovanu a perfektne

vyladenua senzoriku Zeiss.

CONTURA G2 RDS

Nendjdete univerzélnejsiu technolégiu ako RDS.
Otocnd hlava je najlepsia vo svojej triede.
Obrovské mnozstvo jednotlivych poléh pri
merani umoznuje pristup prakticky ku vsetkym
bodom. Tuto jej vlastnost ocenite najma pri
merani zloZitych suciastok, ktoré by sa inak
merali konfiguraciami snimacov,
prednastavenymi do jednotlivych smerov.

Suciastku zmeria len jeden snimac. Menej
snimacov znamena aj jednoduchsie
programovanie, zvysenie vykonu a skratenie
¢asu merania.

RDS sa natdca s krokom
2,5° a je schopnd snimat
v 20 736 polohdch.

Pri konvencnom
indexovani s krokom 7,5°
a mensSim poctom poléh
moZe prist ku kolizidm.
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RDS sa dokdZe natdcat v rozsahu =180°.
Konvencne rieSend hlava md cast priestoru nedostupnii.



Senzor VAST XXT

Skombinovali sme skenovaciu technolégiu

VAST s flexibilitou hlavy RDS. V porovnani

s dotykovymi spinacimi senzormi ponuka

VAST XXT ovela lepsiu funkcionalitu. Velky

rozsah vychylenia a nizka meracia sila z neho

robia robustny senzor s vysokou spolahlivostou

a presnostou.

* Dovoluje pouzitie snimacov s dlzkou do 250
mm, bo¢né a hviezdicové snimace (do stran
az 40 mm) a snimacie gulicky s minimalnym
polomerom 0,3 mm. VAST XXT ma velmi
nizku meraciu silu a natdcanie ma na senzor
len nepatrny vplyv.

e Ponuka dva moduly senzorov (30 - 125 mm
a 125 - 150 mm).

¢ Digitalny prenos signalu umozriuje spolahlivu
a presnu prevadzku.

e \elké tanieriky pre snimace s priemerom
25 mm zabezpecuju optimalnu
opakovatelnost merania.

o Velky rozsah vychylenia £3,0 mm zarucuje
efektivnu ochranu proti kolizii.

e Automatické funkcie - napr. automaticka
detekcia modulu a vymena snimacov -
zdsobnik Multi Senzor Rack (MSR) zobrazeny
vyssie ako volitelné prislusenstvo.

] Merajte malé siiciastky

a dvojrozmerné elementy:

RDS s ViScan-om umoZiiuje stroju

\ CONTURA G2 RDS robit analyzu
obrazu. Meria tvary a rozmery
snimanim jednotlivych bodov,

" skenovanim alebo metédou pouZitia
nitkového kriZa.

Priklady vyuzitia
e Digitalizacia a meranie

malych lopatiek
s vysokym zakrivenim.

e Meranie 3trbin v réznych
polohach, skenovanie
tvaru a polohy.

e Meranie puzdier hodiniek
s 0,6 mm dierkami
snimacom s polomerom 0,3 mm.



Senzorika
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CONTURA G2 AKTIV

Pre snimanie jednotlivych bodov je vybavena
CONTURA G2 AKTIV vysoko vykonnym
senzorom Dyna Touch (DT). Vyhody aktivneho
skenovania ZEISS poskytuje model VAST XT.

DT Senzor

e DT pri merani vyuZiva integrovany dynamicky
systém. Je spolahlivejsi, masivnejsi a ponuka
lepSiu reprodukovatelnost merania ako
tradicné systémy snimania jednotlivych
bodov, ktoré su citlivejsie, ¢o sa tyka
rébznorodosti materidlov, tvaru snimacov,
¢i vplyvov prostredia.

DT umoznuje flexibilné pouzitie zlozitejsich
konfiguracii snimacov. Funkcia automa-
tického vyvazovania umoznuje aj pouZitie
snimacov s vyssou hmotnostou (do 500g),
¢i dokonca jednostrannych snimacov.
Umozriuje merat hlboké diery s pred(zeniami
do 500 mm vo vsetkych smeroch. Rovnako
meria malé otvory snima¢mi s priemerom
az do 0,5 mm. Je mozné pouzit viacero
snimacov poskladanych do jedinej
konfiguracie.

DT ponuka meranie samostredenim
a umoznuje tak zmerat V drazky alebo
zavitové otvory.

Vymena (upgrade) DT na VAST XT je cenovo
prijatelna a jednoducha. Senzor sa upina

do rovnakej objimky, pracuje s rovnakymi
kombinaciami snimacov. Tanieriky a zasobnik
na snimace su tieZ rovnaké a po vymene

je mozné pouzit uz existujice meracie
programy.



Skenovaci senzor VAST XT

VAST XT je vhodny na meranie odchyliek tvaru
a polohy, obecnych ploch a kriviek, ako aj pre
digitalizaciu.

e VAST XT umoZriuje aktivne skenovanie aj
snimanie jednotlivych bodov. Vdaka vysokej
rychlosti a schopnosti snimat body vo
vysokej hustote zvladne VAST XT prakticky
vsetky zadané ulohy, od merania odchyliek
tvaru cez skenovanie kriviek a obecnych
ploch az po digitalizaciu a mnohé dalsie.

e VAST XT je aktivny - nepretrzZite monitoruje
vychylenie snimacej hlavy. Nizka a rovno-
merna meracia sila je riadena a regulovana
priamo meracou hlavou. Tak sa minimalizuju
rozne dynamické vplyvy, napr. prehybanie
snimaca.

e VAST XT ponuka pri merani jednotlivych
bodov rovnaké moznosti ako DT - flexibilné
pouzivanie zostav snimacov, samostredenie
a mnohé dalsie.

Priklady vyuzitia

Turbinové lopatky
Loziska

Komponenty bfzd
Vacky

Odliatky

Klukové hriadele
Homokinetické klby
Valce blokov motorov
Hlavy valcov
Komponenty naboja kolies
Pieskované suciastky

Elektrické konektory
Hrubé odliatky a nastroje
Medicinske implantaty
Plastové vylisky
Polystyrén

Prevodové suciastky
Kolesa




Technoldégia suradnicového meracieho stroja

Maximalny vyvkon aj pri
stazenych podmienkach.

CONTURA G2 disponuje vynikajacimi
viastnostami a konstrukénymi
prednostami a hravo si poradi

s vasimi ulohami.

Viastnosti stroja

e \Setky tri osi su vybavené vzduchovymi
loZiskami Carl Zeiss, ¢o zvySuje pevnost
a stabilitu stoja pri rychlych pojazdoch
a zrychleni.

Keramické vedenia su teplotne stabilné -
zmeny teploty nemaju prakticky Ziaden
vplyv na vysledky.

Riadenie C99 zabezpecuje pocitacovu
asistenciu dynamickych korekcii meracieho
stroja a senzoriky v redlnom case, ¢im
pomaha zabezpecovat vysoku presnost.
CONTURA G2 AKTIV s VAST XT je vybavena
aktivnou skenovacou elektronikou

COMTURA 52

(Zeiss Scanning Engine).
e Volitelny vstavany zdsobnik na snimace

zarucuje vysoku opakovatelnost merania
bez nutnosti opatovnej kalibracie snimaca
po vymene.

® Prevedenie HTG (High Temperature Gradient)
zarucuje rovnaku presnost aj pri va¢som
teplotnom rozsahu. Jeho sucastou su
senzory teploty stroja aj obrobku.

CONTURA G2 sa doddva vo viacerych meracich
rozsahoch: od 700/700/600 mm aZ do
1000/2100/600mm. Na meranie vacsich
obrobkov je mozné zvacsit efektivny meraci

rozsah v osi Z o 200 mm opciou U-granit.
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Softvér CALYPSO

Meracie programy sa vytvaraju v Calypse
nesmierne jednoducho systémom vizualnej
metroldgie. Tri zakladné vyhody z Calypsa
robia idedlny softvér pre vase merania:

1. Jednoduché vytvéranie meracich programov
cez objektovo orientované programovanie.
Vyberate si tie isté elementy aké su vo vasich
konstruk¢nych vykresoch.

2. Flexibilita softvéru a senzoriky: od snimania
jednotlivych bodov cez skenovanie az po
optické merania.

3. Prispbsobenie vystupov merania vasim
potrebam. Protokoly je mozné jednoducho
vytvorit v individualnych formatoch.

Snimanie jednotlivych bodov alebo skenovanie,
manudlne alebo CNC meranie, pripravu priamo
na meracom stroji alebo off-line, dotykové alebo
optické snimanie, meranie znamych geometri-
ckych tvarov alebo obecnych pléch - CALYPSO
vam to umoziuje vietko v jednom softvéri.

—
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CALYPSO

[;::j PM 018 Diameter Cylinder

PM_014 Perpendicularity A

PM_015 Flatness

PM_016_ Boundness

PM_017-PM_019

P 017 X-value Cylinder

CALYPSO a skenovanie

CALYPSO dokaze presne urcit namerané
rozdiely oproti modelu zndmej suciastky,
rovnako dokdze digitalizovat nezndmy model.
Skenovanie je najspolahlivejSou metddou,

ak ide o meranie parovych suciastok, odchyliek
tvaru a polohy. Softvér CALYPSO je schopny
zobrazit vysledky merania tak presne,

Ze spolahlivo rozpoznéte aj vizudlne kazdu
odchylku.

HOLOS

Merajte a digitalizujte obecné plochy aj zname
geometrické prvky. HOLOS je vybornou
pomockou pre vyrobu ndstrojov, vytvaranie
foriem a pre kovopriemysel, vyrobu plastov

a automobilovy priemysel.

COMTURA )




Carl Zeiss spol. s r.o., oz
divizia priemyselnej meracej
techniky
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