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Przeglad

Platforma skaningu kolejnej

generacji

CONTURA G2 RDS i CONTURA G2 AKTIV: Maszyna pomiarowa, ktéra

umozliwita matym i Srednim przedsiebiorstwom skaning aktywny, zostata

zasadniczo zmodernizowana i zapewnia teraz wiekszg uniwersalnosci
i wyzszg dokltadnosé. Od ponad 30 lat sami konstruujemy i produkujemy

kluczowe komponenty maszyn pomiarowych.

Technologia skaningu

Szybki skaning to standard dla pomiaréw precyzyjnych naj-
wyzszej miary. Skaning z gtowica VAST umozliwia najszybsze
sprawdzanie odchytek ksztattu przy wysokiej jakosci uzyski-
wanych wynikéw. Zmiany w procesach mozna wykrywac

z odpowiednim wyprzedzeniem, co zapewnia wyzszg jakosc
produkcji, a tym samym ograniczenie do minimum ilosci
brakow.

Skaning, wynalazek firmy Carl Zeiss

Carl Zeiss wynalazt i wdrozyt skaning w potowie lat 70-tych
oraz rozwinat go jako High-Speed-Scanning (szybki skaning)
w roku 1989. W roku 1994 technologia ta, uzywana dotych-
czas w maszynach klasy referencyjnej, zostata zastosowana
w PRISMO VAST, maszynie warsztatowej, ktéra do dzi$
wyznacza standard szybkiego skaningu w warunkach pro-
dukcyjnych. W roku 2000 ta opatentowana technologia
zostata z sukcesem wdrozona w maszynach typu CONTURA.

CONTURA G2 RDS i CONTURA G2 ACTIV
pozwalaja na wybdr tej technologii VAST, ktéra najbardziej
odpowiada potrzebom uzytkowym.

CONTURA G2 RDS

« przewidziana do pomiaréw elementéw kompleksowych
o zréznicowanym potozeniu katowym konfiguracjami
matych trzpieni pomiarowych,

« niezawodny przegub pomiarowy ZEISS RDS o rozdzielczosci
pozycjonowania 2,5° umozliwia prace w 20736-ciu
potozeniach katowych,

« skaning we wszystkich pozycjach katowych gtowica
VAST XXT

CONTURA G2 ACTIV

« przewidziana do pomiaréw gtebokich elementéw, pomiaréw
samocentrujgcych, niezawodnych pomiaréw elementow
odsadzonych

« aktywny skaning ZEISS z gtowicg VAST XT, jednoczesne
pomiary wymiaréw, odchytek ksztattu i potozenia

3]




. Teleserwis (opcja)

Zréznicowane zakresy pomiarowe

- pie¢ wielkosci dopasowanych do typowych rozmiaréow
czesci. 05 X: 700 mm lub 1000 mm, o$ Y: 700, 1000,
1600 i 2100 mm

Wieksza 0s Z w modelach typu U-Stone

- zwieksza efektywny zakres pomiarowy,

« wysokos¢ osi pomiarowej Z powiekszona o dodatkowe
200 mm

CONTURA G2

Optymalna precyzja

« W temperaturze otoczenia 18 - 22 °C, z opcjg HTG
rozszerzona do 18 - 26 °C,

« W opcji HTG czujniki temperatury dla mierzonej czesci
i systemu maszyny

Zwarta konstrukcja

» prowadnice ceramiczne w osiach X i Z gwarantuja wysoka
sztywnos¢ i ochrone przed wahaniami temperatury,
zabrudzeniami i wilgotnoscia,

- liniaty pomiarowe w wersji »warsztatowej« redukuja
podatnosc na brud i inne czynniki zaktdcajace,

+ zamkniete uktady tozysk aerostatycznych wszystkich
osi wytgczaja poprzeczne stopnie swobody zapewniajac
wysoka sztywnosc i stabilnos¢ ruchu przy duzych
predkosciach i przyspieszeniach

CAA (Computer Aidded Accuracy)
+ komputerowa korekcja resztkowych btedow uktadu
kinematycznego podwyzsza precyzje pomiarow

Pulpit sterujacy

« pulpit standardowy, niezalezny od komputera
i fatwy w obstudze,

- progresywne dzwignie sterujgce do prostego
i precyzyjnego sterowania przemieszczeniami
we wszystkich osiach,

- zmienna regulacja predkosci ruchu
w trybie CNC

Sterowanie C99

- zoptymalizowane dla maszyny i gtowicy,

« dla aktywnych i pasywnych gtowic skaningowych Zeiss
oraz dla wszelkich gtowic impulsowych

CALYPSO - oprogramowanie na bazie CAD e

« metrologia wizualna do tworzenia i korygowania WS B = LREE RS N e
programéw pomiarowych, i . ——

- inteligencja: zorientowanie obiektowe i system doradczy
do optymalizacji programoéw; automatycznie generowane
objazdy i kostki bezpieczenstwa, wiele funkcji symulacji,

« wysoka sprawnos¢; obstuga réznorodnych gtowic, wiele
funkgji uzytkowych, formut obliczeniowych i parametréw,

- optymalna wydajno$¢ dzieki technologii skaningowej

HOLOS - oprogramowanie do pomiaru powierzchni
krzywokreslnych

- diagnoza onboard

- telesuport

- update oprogramowania

« pomoc w obstudze maszyny



Skaning nowej generaciji

Wasze zadanie pomiarowe
decyduje o wyborze maszyny
pomiarowej

Maszyne pomiarowa nalezy dobierac¢ zgodnie z rzeczywistymi wymaganiami
kontrolnymi. CONTURA G2 RDS i CONTURA G2 ACTIV dysponujag przy tej
samej dokiadnosci réznymi glowicami ZEISS, ktére optymalnie spetnig Wasze

potrzeby

... elementy szczegdlne, czesci o zréznicowanych

pozycjach katowych, lub potrzebujecie bardzo mate Skaning daje znaczaco lepsze informacje o spraw-
konfiguracje trzpieni pomiarowych? W takim przypadku dzanej czesci. Kontynuacyjny pomiar elementéw
potrzebujecie maszyne CONTURA G2 RDS. i zarysow zapewnia duza gestos¢ punktow, ktdra jest

potrzebna do wyznaczenia rzeczywistego ksztattu.
Pomiary staja sie bardziej niezawodne i stabilne przy
jednoczesnie krétszych czasach operacyjnych.

‘ Czy.. pasuje ?
Dla otwordw pasowanych pomiar 4-punktowy jest
niewystarczajacy. Obliczony tak okrag pozwala tylko
na przypuszczenia o jego potozeniu i ksztatcie.
Kilkaset punktéw opisuje natomiast petng geometrie
(potozenie, ksztatt i wymiar).

Potrzebujecie dtugie koncéwki do gteboko lezacych

elementéw pomiarowych lub niezbedne sg pomiary

samocentrujgce, badz pomiary elementéw odsad- i . R
Okrqg Sredniokwadratowy wg Gauss’a (1)

zonych z odchytkami potozenia? W takim przypadku .
wyznaczony z 4 punktéw
zalecana jest CONTURA G2 ACTIV z aktywna gtowica /

VAST XT do szybkiego skaningu.

Okrqg wpisany (2) wyznaczony
z danych skaningu

Punkt pojedynczy
(pomiar 4-punktowy)

<Skaning

(zarys rzeczywisty)

Rozne wspotrzedne Srodkow
okregow (1) i (2)




Pozycja pierwsza Nowa pozycja Pozycja pierwsza Nowa pozycja

I I
| Rozne wspotrzedne | Réwne wspéirzedne

Srodkow Srodkow
| |
| i
Punkty pojedyncze: Przy tylko czterech punktach element Skaning: Przy kilkuset punktach element mierzony jest zawsze
pomiarowy (tu okrqgg) moze uzyskiwac zupetnie niezgodne wyniki wtasciwie i powtarzalnie bez wzgledu na potozenie czesci

pomiarowe przy roznych potozeniach czesci

Pomiar walca Segmenty i elementy niepetne

Pomiary punktami pojedynczymi daja niepewne wyniki Tylko skaning zapewnia uzyskanie

przez ich wysoki rozrzut i niewielka powtarzalnosc. niezawodnych wynikdéw pomiaru

Tylko skaning, dzieki duzej gestosci punktéw, niskiemu wycinkéw elementéw geometrycz-

rozrzutowi i wysokiej powtarzalnosci, zapewnia nych takich, jak kule, stozki, walce

niezawodne wyniki pomiaru wymiaréw, ksztattu i powierzchnie. Np. przy pomiarze

i potozenia. punktowym wycinka okregu o duzych

odchytkach ksztattu, wyniki potozenia Punkt
pojedynczy

Punkt jego srodka maja nieakceptowalny rozrzut. (dwa pomiary
Dpojedynczy Skaning Skaning daje tu wyniki wiaéciwe w znacznie 3-punktowe)

krétszym czasie.

Kalibrowanie sprawdzianow

W procesie kalibracji sprawdziandw ich przestrzenna
orientacja mechaniczna i software’owa odgrywa istotna
role. Sprawdzian wyjety z uchwytu i ponownie w nim

zamocowany nie musi koniecznie znalez¢ sie w tej
samej pozydji. | tu, przy pomiarze elementéw obar-

czonych btedami ksztattu metoda punktowa uzyskiwane
sq rozne wyniki. Przy skaningu, dzieki duzej ilosci

Pomiar odchytek ksztattu punktow, uzyskiwane sa prawidiowe i powtarzalne

Tylko skaning wyznaczajacy wiele punktéw pomiaro- wyniki nawet wéweczas, gdy wyjety z uchwytu

wych gwarantuje kwalifikowana ocene odchytek sprawdzian zamocowany zostanie ponownie

ksztattu elementéw czesci. w innej pozycii.

Wazniejsze zalety technologii skaningu ZEISS

e szybki i doktadny skaning elementéw ksztattowych
(kotowych, walcowych, stozkowych i ptaskich) czesci
wielosciennych

 skaning znanych zaryséw linii i powierzchni
krzywokresélnych jak tez zaryséw nieznanych,
idealny do dygitalizacji w wytwarzaniu narzedzi
i form

* pomiary samocentrujace wpustow i otworéw

LR ]

podtuznych / gwintowanych
e automatyczny dobor predkosci skaningu wzgledem

Protokdl graficzny pomiaru wymaganej doktadnosci pomiaru
odchytek ksztattu w oprogra-
mowaniu CALYPSO: Przyktad
przedstawia zeskanowang powie-
rzchnie skosnej ptaszczyzny

w odniesieniu do plaszczyzny
gornej. Odchytki przedstawione

sq w powiegkszeniu.




Gtltowice pomiarowe

Konsekwentny rozwadj niezawodnej
technologii sensorowej

Perfekcyjna optymalizacja gwaran-

tuje kazdemu modelowi maszyny
CONTURA niezawodng integracije
z sensoryka ZEISS

CONTURA G2 RDS

Nie znajdziecie Panstwo bardziej wielostronnej techno-

logii pomiarowej niz RDS. Najlepszy system obrotowo-
-wychylny w swojej klasie umozliwia osigganie praktycz-
nie wszystkich potozen przestrzennych dzieki ekstre-
malnej ilosci indeksowanych pozycji katowych. Jest to
szczegolnie przydatne do pomiaréow skomplikowanych
czesci, dla ktorych przy innej sensoryce musza byc
przygotowywane konfiguracje koncéwek o wielu
pozycjach przestrzennych.

Czes¢ osadzona w jednym uchwycie mierzona jest
tylko jednym trzpieniem pomiarowym. Mniejsza ilos¢
konfiguracji trzpieni pomiarowych, to prostsze pro-
gramowanie, wyzszg wydajnosc i nizsze czasy
przestojow.

RDS osigga 20.736 prze-
strzennych pozycji kgtowych
z krokiem kqtowej indek-
sacji przestrzennej 2,5°.

Inne przeguby pozycjonowa-
ne sq w calej przestrzeni

z indeksem 7,5°, co w nie-
korzystnych sytuacjach
moze grozic kolizjg

RDS dziata w zakresie + 180° w obu osiach,
inne przeguby: + 180° w osi obrotowej, zas w osi wychylnej:
+ 115°-> zawezenie zakresu pracy o 130°.



Gtowica VAST XXT
Precyzyjna technologia skaningu VAST zostata zinte-
growana z uniwersalnym przegubem RDS. W poréow-
naniu do gtowic punktowych, nowa gtowica ZEISS
VAST XXT zapewnia znacznie lepsza funkcjonalnos¢
uzytkowa. Duzy zakres wychylny oraz niski nacisk
pomiarowy stanowia o jej wysokiej precyzji i stabilnosci.

pracuje z trzpieniami o dtugosci do 250 mm, i trzpie-
niami bocznymi do 40 mm, minimalna $rednica kulki
pomiarowej 0,3 mm. Gtowica ma minimalny nacisk
pomiarowy i jest niemal niepodatna na wychylanie,

posiada dwa moduty sensorowe 30 - 125 mm oraz
125 - 250 mm,

cyfrowa transmisja sygnatéw gwarantuje niezawod-
ng i doktadng obstuge,

duzy talerz do mocowania trzpieni, ze Srednica
przytozenia 25 mm, zapewnia optymalng powtarz-
alnos¢ mocowania i doktadnosc pomiardw,

e duzy zakres wychylny + 3,0 mm gwarantuje
najbardziej efektywnga ochrone antykolizyjna,

funkcje automatyczne, jak np. rozpoznawanie
modutéw i wymiana konfiguracji trzpieni (opcyjny
magazyn narzedziowy Multi Sensor Rack, MSR
zobrazowany powyzej),

¢ im efektywniejsze sg programy pomiarowe CNC,
tym mniejszy jest naktad na kalibrowanie trzpieni

Do pomiaréw malych czesci

z elementami 2D

RDS z kamerq ViScan w maszynie
CONTURA G2 RDS umozliwia
cyfrowq analize obrazu.
Geometria mierzona jest w trybie
impulsowym, skaningowym

lub za pomocq krzyza pajeczego

Przyktadowe zastosowania

* Dygitalizacja i pomiar
matych topatek o duzych
zakrzywieniach

¢ Pomiary matych szczelin
0 zréznicowanych pozycjach
przestrzennych — skaning
ksztattu i potozenia

e Pomiary korpusu zegarka
z otworami D =0,6 mm
koncéwka d = 0,3 mm




Gliowice pomiarowe

Do aktywnych pomiaréw impulsowych CONTURA

G2 AKTIV konfigurowana jest z wydajna, dynamiczna,
centralng gtowicg DynaTouch DT. Zalety aktywnego
skaningu zapewnia centralna, aktywna gtowica
skaningowa Zeiss VAST XT.

Aktywna gtowica impulsowa DT

¢ DT mierzy przy wspomaganiu zintegrowanego
systemu dynamicznego. Jej konstrukcja jest o wiele
niezawodniejsza, sztywniejsza i bardziej powtarzalna
od innych gtowic impulsowych, ktére sg bardziej
czute na zmiany materiatowe, geometrie koncéwek

i zmienne warunki otoczenia,

DT pozwala na elastyczne stosowanie réznych, kon-
figuracji trzpieni pomiarowych. Automatyczny uktad
tarowania umozliwia prace gtowicy z konfiguracjami
o masie do 500 g. Do pomiaru matych elementéw
stosowane sg trzpienie o $rednicach koncéwek do
0,5 mm. W jednej konfiguracji moga by¢ stosowane
trzpienie pomiarowe o réznych masach i wielkos-

ciach,

DT oferuje funkcjonalnos¢ pomiaréw samocentruja-
cych, mozna dzieki temu mierzy¢ np. potozenie
rowkow klinowych oraz otworéw gwintowanych,

DT moze by¢ korzystnie wymieniona na aktywna,
skaningowa, centralng gtowice pomiarowg VAST XT.
Obie gtowice korzystaja z tych samych konfiguracji
trzpieni pomiarowych, talerzy mocujacych i magazy-
néw narzedziowych. Istniejace programy pomiarowe
dla DT moga by¢ bez ograniczen stosowane

z gtowicg VAST XT



Aktywna gtowica skaningowa VAST XT

VAST XT jest gtowica przystosowang do wszelkich za-
dan w zakresie pomiaru odchytek ksztattu, odchytek
potozenia, krzywych, powierzchni krzywokreélnych

i inzynierii odwrotnej.

e VAST XT pracuje w trybie skaningu aktywnego

lub w trybie impulsowym (pomiary punktéw pojedyn-

czych). Funkcje szybkiego skaningu pozwalaja

na produktywne wykonanie kazdego zadania:
poczynajac od pomiaréw odchytek ksztattu, skaningu
krzywych i powierzchni krzywokresdlnych, az po
dygitalizacje, inzynierie odwrotng i wiele innych
operadcji kontrolnych,

e VAST XT jest gtowicg aktywng, poniewaz nadzoruje
w trybie online wychylenia gtowicy i utrzymuje stata
i niska warto$¢ nacisku pomiarowego skierowanego
zawsze w kierunku normalnym do mierzonej
powierzchni,

e VAST XT zapewnia tg sama sprawnosc uzytkowa
przy pomiarach impulsowych, jak gtowica DT, np.
elastyczne zastosowanie kompleksowych konfiguradji
trzpieni, pomiary samocentrujace, itp.

Przyktadowe zastosowania

topatki turbin

tozyska

komponenty hamulcow

rozrzady

odlewy

waty korbowe

bloki silnikow

gtowice silnikéw

czesdci zawieszen samochodowych

elektrody erozyjne

wtyki elektryczne

odlewy ci$nieniowe i narzedzia

implanty medyczne

czesci ksztattowe z tworzyw

czesci ze styropianu

przektadnie
* kota




Technika

Wysoka sprawnosc¢ w ucigzliwych
warunkach otoczenia

CONTURA G2 to przykiadowa
funkcjonalnosé i innowacyjne

rozwigzania konstrukcyjne

* system tozysk pneumatycznych blokujacy poprzeczne
stopnie swobody wszystkich prowadnic zapewnia
wysoka stabilnos¢ przy duzych predkosciach

przemieszczen i wysokich przyspieszeniach,

stabilne prowadnice ceramiczne o wysSmienitych
wtasnos$ciach mechanicznych zapewniajg duza

sztywnosc i niepodatnosé na zaktdcenia dynamiczne;

wahania temperatury nie maja zadnego wptywu

na niezawodnos¢ wynikéw pomiarowych,

* sterowanie C99 koryguje dynamicznie doktadnos¢
maszyny i gtowicy pomiarowej w czasie rzeczywistym
i gwarantuje tym samym niezawodne wyniki pomia-

rowe,

* zintegrowany magazyn narzedziowy MSR (opcja)
gwarantuje wysoka powtarzalnos¢ mocowania

bez potrzeby ponownej kalibracji trzpieni,

¢ CONTURA G2 HTG (wysokie gradienty temperaturowe)
ma takie same doktadnosci jak maszyna standardowa,
ale w rozszerzonym zakresie termicznym. Wyposa-
zona jest ona w czujniki termiczne dla maszyny

pomiarowej i dla mierzonej czesci

CONTURA G2 oferowana jest w kilku zakresach pomiar-
owych: od 700/700/600 mm do 1000/2100/600 mm.

Dla wiekszych czesci efektywny zakres pomiarowy

0si Z moze byc powiekszony w wersji U-Stone 0 200 mm.
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Programy pomiarowe tworzone sg w CALYPSO wyjat-

kowo tatwo za pomoca technologii Visual Metrology.
Trzy istotne czynniki przesadzajg o doskonatym

przystosowaniu CALYPSO dla Waszych potrzeb:

—

. proste tworzenie przebiegéw pomiarowych w opro-
gramowaniu zorientowanym obiektowo. Wystarcza
zaznaczenie cech, ktére zdefiniowane sg w rysunku

konstrukcyjnym CAD,

2. elastycznos¢ oprogramowania i sensoryki: od pomi-
aréw impulsowych do skaningowych w technologii

stykowej i optycznej,

3. protokdt pomiarowy dopasowywany jest zawsze
do aktualnych potrzeb i moze by¢ odpowiednio

edytowany

Bez wzgledu na to, czy jest to pomiar impulsowy,
czy tez skaningowy, reczny, czy CNC, stykowy, czy
optyczny, czy mierzone sa elementy standardowe, czy

tez powierzchnie krzywokresine, CALYPSO gwarantuje

zawsze niezawodng funkcjonalnos¢ i precyzje pomiaréw.

CALYPSO

PM 013 True Po

| 5 | PM_012_True_Po
4

PM_014 Perpendicul

i
/—7 | PM_D15_Flatness

PM_ D016 _Houndness

CALYPSO i skaning

CALYPSO umozliwia pomiary poréwnawcze (nominalne
- rzeczywiste) czesci wielosciennych z jednoczesnym
sprawdzaniem ksztattu elementéw geometrycznych,
jak tez dygitalizacje nieznanych modeli. Skaning jest
najbardziej niezawodna metoda sprawdzania wymia-
réw pasowanych, ksztattu i potozenia. Sposéb przed-
stawiania odchytek ksztattu w CALYPSO jest tak
precyzyjny, ze wszystkie mozliwe odchylenia moga

by¢ niezawodnie rozpoznawane.

HOLOS

Pomiar i dygitalizacja powierzchni krzywokreslnych
oraz standardowych elementow geometrycznych.
HOLOS jest idealny do sprawdzania narzedzi i czesci
ksztattowych oraz dla wyrobdw kuzniczych, motory-

zacyjnych i czesci z tworzyw sztucznych.
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Chetnie doradzimy:

Carl Zeiss sp. z o0.0.

Przemystowa Technika Pomiarowa

ul. Sw. A. Boboli 8/4

02-525 Warszawa

tel.:

(022) 881 02 49, -50

fax: (022) 848 23 53
Email: imt@zeiss.pl

Internet: www.zeiss.pl/imt



