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Carl Zeiss oferuje kompletne rozwigzania systemowe.

Na niezawodnga technike pomiarowa 3D najwyzszej klasy sktadaja sie cztery
podstawowe czynniki. Sa to: maszyna pomiarowa sama w sobie, szybki dostep
do serwisu technicznego, dopracowane oprogramowanie oraz szeroki wachlarz
ustug. Te cztery elementy musza idealnie wspodtgrac ze soba, jak instrumenty

w kwartecie smyczkowym - dopiero wéwczas technika pomiarowa moze spetniac
swoja kluczowa funkcje w procesie produkcyjnym.

Nasza ambicja jest stworzenie oferty kompleksowej w zakresie techniki pomiaro-
wej i w jej otoczeniu. Wymienione cztery elementy techniki pomiarowej opanowa-
lismy do perfekcji. A to oznacza, ze od Carl Zeiss otrzymujecie wszystko z jednej
reki.

Poza tym Carl Zeiss oferuje petng gwarancje systemowa na swoje systemy wraz
z sensoryka, sterowaniem i oprogramowaniem uzytkowym.
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ScanMax.
Po prostu w srodku hali
produkcyjnej.

ScanMax® jest przeznaczony do pracy bezposrednio w linii produkcyjnej.
Surowe warunki produkcji nie maja zadnego wptywu na jakosé wynikow
pomiarow.

Inteligentny sprawdzian dla warsztatu i serii
informacyjnych

umozliwia skaning reczny bezposrednio obok
obrabiarki i daje petna informacje o odchytkach
wymiaréow skomplikowanych czesci

zapewnia wysoka doktadno$¢ pomiaru w tempe-
raturach panujacych w hali produkcyjnej

(15 do 30 °C)

dzieki opatentowanym metodom korekgji
zapewnia wysoka precyzje pomiaréw

w warunkach produkcyjnych

niewielkie zapotrzebowanie miejsca

przy niezwyktej uniwersalnosci uzytkowej

Catkowicie hermetyczne uktady pomiarowe
= zapewniaja niewrazliwos¢ na surowe warunki
otoczenia

Lekka konstrukcja ramienia przegubowego

= to wieksza wytrzymato$¢ na zginanie i stabilnos¢
temperaturowa dzieki wykonaniu ramienia
w technologii CFK

Serwonaped o wysokiej dynamice
= umozliwia elektroniczne nadzorowanie napeddéw
oraz ograniczenie sit osiowych

Stot obrotowo-uchylny

= 7 automatycznym rozpoznawaniem listew
prowadzacych przy przesuwaniu i obracaniu
uktadu wspotrzednych dla nieograniczonych
pomiaréw 3D

Wyposazenie podstawy maszyny w kota
= do tatwego przemieszczania maszyny w hali
produkcyjnej

Stabilna podstawa
= ttumi dodatkowo drgania podtoza



Czy to model stylistyczny, geometrie regularne, uzebienia lub oceny statystyczne
- mozliwosci zastosowan maszyny ScanMax sg praktycznie nieograniczone.
Przede wszystkim: im wiecej zarejestrowanych punktéw, tym doktadniejszy

jest pomiar i tym pewniejsze sa wartosci zmierzone. Dlatego tez ScanMax

firmy Carl Zeiss mierzy wytacznie w trybie skaningu.
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Zakres pomiarowy Odchytka pomiaru dtugosci
XxYxZ[mm] [um] dla ptaszczyzny X-Y

Catkowity zakres pomiarowy
ScanMax 850 x 400 x 450 5,0 +L/50
L = dtugos¢ mierzona w mm




GageMax navigator.
Koniec ze sprawdzianami
zadaniowymi!

W nowoczesnym przemysle obrébki wiérowej i plastycznej GageMax®
zastepuje sprawdziany zadaniowe. T9 maszyna pomiarowa mozna mierzy¢
caty wachlarz czesci bezposrednio w produkgji.

Pomiary na hali produkcyjnej

= absolutnie sztywno$¢ i odpornosc na zmiany
temperatury

= wysoka doktadno$¢ pomiarowa i optymalna
wydajnos¢ w warunkach produkcyjnych

Oszczednos¢ kosztow

= niewielka powierzchnia ustawienia

zbednos¢ klimatyzowanej kabiny ochronnej

zastepstwo sprawdzianéw, innych srodkow

pomiarowych i kontrolnych

koszty eksploatacyjne w okresie uzytkowania

nizsze o 30%

Optymalna elastycznosc

= tatwosc zmiany lokalizacji maszyny

Hermetyczny box 3D

= idealna ochrona przed wptywami otoczenia,
a przy tym prostota i wygoda konserwacji/prze-
gladow

= niewrazliwos¢ na zmiany temperatury

Sztywna konstrukcja

= specjalne prowadnice liniowe

= wysoko dynamiczne napedy o predkosci prze-
mieszczen 520 mm/s i przyspieszeniu 3,5 m/s?

= niewrazliwos¢ na drgania

Do pomiaru czesci obrotowo-symetrycznych
= stét obrotowo-podziatowy jako zintegrowana
4. 0$ pomiarowa

Mozliwos¢ integracji z liniami produkcyjnymi
= stosowanie systeméw paletowych i zatadow-
czych, sterowanie

Elastyczna obstuga i uzytkowanie

= wielowariantowe pulpity operacyjne

= liczne opcje konfiguracyjne komputera i urzadzen
peryferyjnych

= liczne opcje oprogramowania




GageMax - produkcyjne centrum pomiarowe CNC z aktywna, pomiarowa gtowica
skanujaca - oferuje wysoka doktadno$é pomiarowa w srodowisku produkcyjnym.
Jej podstawa jest komputerowa korekcja btedéw uktadu kinematycznego

oraz niewrazliwo$¢ na zanieczyszczenia dzieki hermetycznej konstrukcji maszyny.

Zakres pomiarowy Odchytka pomiaru
X XY xZ[mm] dtugosci [um]*
GageMax navigator 750 x 500 x 500 20 °C: 2,2 + L/300

28°C: 2,6 + L/260
32°C: 2,8 + L/240
40 °C: 3,2 + /200

* L = dtugos¢ mierzona w mm
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CenterMax navigator.
Rozwigzanie na przysztoseé.

CenterMax® navigator jest zupetnie niewrazliwy na warunki otoczenia
produkcyjnego - ani ekstremalne wahania temperatury, ani typowe
drgania podtoza nie obnizaja precyzji pomiaréw.

Produkcyjne centrum pomiarowe z funkcja
High-Speed-Scanning

= technologia skaningu 3. generacji dajaca duza
gestos¢ danych i niezawodnosé wynikow
pomiaru

komputerowa korekcja btedéw uktadu kinema-
tycznego

sztywna konstrukcja dzieki masywnemu korpuso-
wi maszyny wykonanemu z odlewu mineralnego
idealne przystosowanie do eksploatacji bezpos-
rednio w warunkach produkcyjnych dzieki
ekstremalnej odpornosci na wahania temperatury

Zastosowanie technologii TRF (Temperature

Resistant Frame)

= kombinacja odlewu mineralnego z dzwigarami
ze stali niklowej (invar) zapewnia wysoka
odpornosc na zaktdcenia termiczne

Hermetyczne osie pomiarowe tozyskowane
pneumatycznie
= gwarantujg wysoka precyzje i odpornosé

na zanieczyszczenia

Aktywne ttumienie drgan
= eliminuje negatywne skutki drgan podtoza
na wyniki pomiaru

Wersja ultra
= zapewnia ekstremalng doktadnos¢ pracy w izbie
pomiaréw

Ptyta granitowa lub uniwersalna
= umozliwia dopasowanie do zmieniajacych sie
warunkéw produkeyjnych




CenterMax navigator jako $rodek produkcji daje sie idealnie zintegrowac z kazda
linig produkcyjna. Réwniez pomiary duzych czesci nie stanowia dla CenterMax
zadnego problemu, poniewaz maszyna wytrzymuje obcigzenia do 1000 kg.
Dzieki jej otwartej budowie zatadunek czesci mozliwy jest z trzech stron maszyny.

Zakres pomiarowy Odchytka pomiaru
XxYxZ[mm] dtugosci [pm]
CenterMax navigator 1100 x 1200 x 900 20 °C: 1,4 +1/300

22°C: 1,5 + /290

28 °C: 1,8 + L/260

40 °C: 2,4 +1/200
CenterMax navigator A-SCC 900 x 1200 x 700 20 °C: 0,6 + L/600
L = dtugos¢ mierzona w mm




Vista.

Petna ergonomia.

Ergonomiczna stylistyka umozliwia operatorowi zajecie wygodnej pozycji
bardzo blisko mierzonej czesci. Poza tym Vista® mistrzowsko oszczedza
miejsce wpasowujac sie optymalnie w kazde otoczenie robocze.
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Wersje maszyny

= dostepna jako maszyna reczna albo CNC

= uproszczone sterowanie, programowanie oraz
przemieszczenia osiowe przy wykorzystaniu
dzwigni sterujacych pulpitu operacyjnego

Ergonomiczna stylizacja

= tatwa do ustawienia dzieki niewielkiej
powierzchni ustawienia

= blokady osi i pokretta przemieszczen
precyzyjnych w zasiegu reki

= szybka blokada osi Z dla sprawnej wymiany
gtowic

Napedy cierne
= umozliwiajg wysokie przyspieszenia i predkosci
przy pracy w trybie CNC

Doktadnos¢ w szerokim zakresie temperatur

= trawers portalu i pinola z bezporowej ceramiki

= odpornos¢ na wilgo¢ i zanieczyszczenia

uktad tozysk pneumatycznych prowadnicy Y eli-
minuje poprzeczne stopnie swobody zapewniajac
dodatkowa sztywnos¢ i stabilnos¢ uzytkowa

Doktadnos¢ wspomagana komputerowo
= korekcja CAA, jak w maszynach precyzyjnych

Oprogramowanie na kazda potrzebe

= Calypso®, interaktywne oprogramowanie CAD
pracujace pod systemem Windows

= U-Soft, oprogramowanie bazujace na PC
umozliwia wysoka wydajnosc i prostote obstugi,
nawet dla przypadkowego operatora



Tak w wersji recznej, jak i CNC Vista jest idealna do pomiaréw matych i $rednich
czesdci produkowanych pojedynczo lub w serii. Ale przede wszystkim: Ta mata
maszyna przeznaczona dla warsztatu umozliwia optymalny start do techniki
pomiaréw wspdtrzednosciowych dzieki wysokiej niezawodnosci, doktadnosci

i korzystnych proporcji kosztéw zakupu i eksploatacji.

Zakres pomiarowy Odchytka pomiaru
XxYxZ[mm] dtugosci [pm]
Vista CNC 400 x 500 x 350 2,4 +1/300
MOT 400 x 500 x 350 2,9 +1/250

L = dtugo$¢ mierzona w mm
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CONTURA G2.
Ustawiona na perfekcje.

CONTURA® G2 jest przeznaczona gtéwnie dla przedsiebiorstw matych

i Sredniej wielkosci. Oferuje szczytowa technike pomiarowa w matym
formacie, a dzieki technologii szybkiego skaningu umozliwia przetwarzanie
danych o duzej gestosci.

Koncepcja maszyny

Stabilny design maszyny

= prowadnice ceramiczne w osiach X i Z gwarantu-
ja odpornos¢ na wptywy srodowiska produkcyjne-
go

= liniaty pomiarowe przystosowane do pracy
na hali produkcyjnej

= zastosowany system tozysk pneumatycznych eli-
minuje poprzeczne stopnie swobody we wszyst-
kich osiach zapewniajac wysoka stabilnos¢ ma-
szyny przy duzych predkosciach przemieszczen

Technologia skaningu VAST® w kombinacji

z przegubem uniwersalnym RDS

= CONTURA G2 RDS: skaning elementéw
we wszystkich pozycjach katowych za pomoca
gtowicy skanujacej ZEISS VAST® XXT osadzonej
na indeksowanym przegubie obrotowo-wychyl-
nym ZEISS RDS

Skaning aktywny gtowica VAST XT

= CONTURA G2 AKTIV: pomiary samocentrujace,
pomiary wielopunktowe elementéw gteboko
potozonych i niezawodne pomiary elementow
odsadzonych z odchytkami wymiaréw, ksztattu i
potozenia dzieki elastycznosci uzytkowej VAST XT

VAST XXT

= CONTURA G2 direct: bezposrednie wprowadze-
nie do techniki skaningu Carl Zeiss. Za pomoca
gtowicy skaningowej VAST XXT mozna mierzy¢
szeroki wachlarz réznych czesci

= zintegrowany magazynek gtowic/kombinacji
gtowic zapewnia wysokag powtarzalno$¢ moco-
wania bez koniecznosci ich ponownej kalibracji

= wersja HTG gwarantuje ekstremalnie stabilng
doktadnosci w duzym przedziale temperatur
eksploatacji

B = w opgji U rozszerzenie zakresu pomiarowego

0200 mm
o]
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CONTURA G2 daje wszystkie mozliwosci skaningu nowej generacji. Skaning w
technologii VAST umozliwia kontrole ksztattu z maksymalna predkoscia i wysoka
jakoscig wynikéw pomiaréw. Doktadnie to, co jest konieczne, aby wprowadzic¢

z odpowiednim wyprzedzeniem zmiany w procesie, zapewni¢ wysoka jako$¢
produkgji i w ten sposéb zminimalizowac braki.

Zakres pomiarowy Odchytka pomiaru
XxYxZ[mm] dtugosci [pm]
CONTURA G2 RDS 700 x 700 (1000) x 600 1,8 + /300

1000 x 1000 (2100) x 600 1,9 +1/300
L = dtugos¢ mierzona w mm
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ACCURA.
Zmienna multisensoryka.

ACCURA®, maszyna multisensoryczna, oferuje wysoka precyzje pracy dla
réznych gtowic pomiarowych. ACCURA zawsze umozliwia zastosowanie
idealnej metodyki pomiaru, dla danego zadania pomiarowego.

Szybko, i jednoczesnie doktadnie

= koncepcja maszyny jest przystosowana do
wysokiej doktadnosci i dynamiki, zapewniajacych
szybkie i jednoczesnie precyzyjne wyniki pomia-
row

Multisensoryka w odpowiedni sposéb

= wszystkie technologie pomiarowe zaimplemento-
wane sg w jednym urzadzeniu, co zawsze
umozliwia wybdér optymalnej metody pomiarowej

i3 Jakos¢ Carl Zeiss az po najmniejsze szczegoty

= niezwykle sztywna konstrukcja portalu z termicz-
nie niewrazliwej kombinacji materiatéw
wszystkie osie z czterostronnym tozyskowaniem
pneumatycznym (blokada poprzecznych stopni
swobody)
okablowanie dla gtowic stykowych i optycznych,
impulsowych i skaningowych, co umozliwia petng
i szybka funkcjonalno$¢ multisensorowa

Kompletne ostony osi X i osi napedowej Y

= |iniaty pomiarowe z ceramiki szklanej w termicz-
nie neutralnej oprawie

= pasywny, elastomerowy uktad ttumienia drgan

Gtowice pomiarowe dla przegubu

obrotowo-wychylnego RDS

= RST-P, ViScan, DTS, VAST XXT do pomiaréw
impulsowych i do pomiaréw skaningowych

= modutowa technika magazynowania kombino-
wana z automatycznym magazynem wymiany
koncowek
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ACCURA jest interesujagcym cenowo rozwigzaniem dla izby pomiardw i strefy
okoto produkcyjnej. Technologia multisensorowa na bazie ZEISS RDS zapewnia
niezwykta wydajnos¢ uzytkowa. Aktywny skaning w technologii VAST

w potaczeniu z automatycznym systemem wymiany koncdwek zwieksza elastycz-
nos¢ i wydajnos¢ przy wyznaczaniu wymiaréw, odchytek ksztattu i potozenia.

Zakres pomiarowy Odchytka pomiaru
XxYxZ[mm] dtugosci [pm]

ACCURA 5 (7) 1,6 + /333

700 (900) x 900-2400) x 500 (700)

ACCURA 10 X =1200 X =1600
1200 (1600) x 1800-4200) x 1000 2,2 +L/300 3,2 +L/250
ACCURA 14 3,5 +1/250

1600 x 2400 (3000, 4200) x 1400
L = dtugos¢ mierzona w mm
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PRISMO navigator.
Btyskawiczny skaning.

Wysoka doktadnos¢, dynamika i Swietna odpornos¢ na warunki otoczenia -
to charakteryzuje PRISMO® navigator. PRISMO jest numerem 1 wsrod
maszyn Highspeed-Scanning stosowanych w warunkach produkcyjnych.

Najszybciej do celu

= wszystkie zespoty maszyny wspomagaja precyzje
szybkiego skaningu (Highspeed-Scanning)

nadaje sie do pracy w strefie okoto produkcyjnej
wysoka niezawodnosc¢ i optymalna charakterysty-
ka techniki regulacji dzieki sterowaniu I1SC

dzieki technologii VAST® Navigator czasy pomiaru
skracaja sie do absolutnego minimum

Maszyna portalowa o szczytowej wydajnosci
= ekstremalnie sztywny, bocznie napedzany portal
o lekkiej konstrukgji

ostony stotu granitowego oraz kompletne ostony
osi X i osi napedowej Y

liniaty pomiarowe z ceramiki szklanej

pasywny, elastomerowy uktad ttumienia drgan
system (Computer Aided Accuracy) do kompu-
terowej korekgji doktadnosci uktadu kinematy-

cznego
ﬂ' O wiele wiecej mozliwosci
| = integracja stotu obrotowo-podziatowego jako

4. osi pomiarowej
= stosowanie systeméw paletowych i zatadowczych
= kabina Accept® do pracy w linii produkcyjnej
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Nawet przy skomplikowanych zadaniach pomiarowych PRISMO navigator
umozliwia osiaganie szczytowej sprawnosci — szybkosci bez utraty precyzji.

Czy to zarysy krzywoliniowe, kota zebate badz powierzchnie krzywokresine: uni-
wersalna gtowica pomiarowa VAST do pomiaréw skaningowych i impulsowych
dopasowuje sie elastycznie do kazdego zadania pomiarowego i zapewnia btyska-
wiczne wyznaczanie wymiaréw, odchytek ksztattu i potozenia w jednym cyklu
pomiarowym.

PRISMO Zakres pomiarowy Odchytka pomiaru
navigator X xY xZ[mm] dtugosci [pm]

(5, 7) VAST Gold
5 700 x 900 x 500 1,4 +1/333
7 700 x 900-2400 x 650

(10) X = 1200 X = 1600
10 1200-1600 x 1800-4200 x 1000 1,8 + L/300 2,9 +1/300
14 1600 x 2400-4200 x 1300 3,2 + /300

L = dtugos¢ mierzona w mm, poszczegdlne zakresy pomiarowe Y maja rézne
odchytki pomiaru dtugosci, wersja S-ACC dostepna z odchytka pomiaru dtugosci
do 0,9 + L/300. Dostepne sa specyfikacje dla zakresu 15 - 30°.
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UPMC ultra.
Najwyzsza precyzja.

UPMC ultra wyznacza nowy standard wrecz dla niezwykle precyzyjnych
maszyn typoszeregu UPMC. Ekstremalnie niska niepewnos¢ pomiarowa
sprawia, ze UPMC ultra jest maszyna referencyjna dla sfery badawczo-

-rozwojowej.

...
i;m
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Pomiary z ekstremalna precyzja

= precyzyjna maszyna sterowana CNC z centralnym
napedem portalu do pomiaréw bez przyspieszen
posiadajaca statg doktadnos¢ w catym zakresie
pomiarowym

niepodatnos¢ termiczna trawersu portalu dzieki
technologii CARAT®

serwonapedy o wysokiej dynamice do elektro-
nicznego nadzorowania napedoéw i ograniczania
ich sit we wszystkich osiach

Podstawy najwyzszej precyzji

= korekcje Fein-CAA i S-CAA do kompensacji
btedéw prowadnic i sztywnosci maszyny
zaleznych od biezacego zorientowania jej uktadu
kinematycznego

kompensacja ugiecia ptyty pomiarowej

Technologia skaningu zapewniajaca

ekstremalnie precyzyjne wyniki pomiarow

= aktywny skaning wyznaczajacy duze ilosci danych
pomiarowych

= automatyczne pomoce decyzyjne, graficzne
prowadzenie operatora i wydajne tagcza miedzy
operatorem i maszyna

= jednoczesne wyznaczanie wymiaréw, odchytek
ksztattu i potozenia

= funkcjonalnie zorientowana kontrola, np. jak
za pomoca sprawdzianu pierscieniowego lub
trzpieniowego

Naktadany st6t obrotowy-podziatowy jako
4. oS pomiarowa



Portalowa maszyna UPMC ultra nadaje sie idealnie do pomiaréw precyzyjnych
catego spektrum czesci 3D, pomiaréw wzorcow, a takze pomiardw seryjnych,
pomiaréw krzywych ptaskich i przestrzennych. Maszyna ta predestynowana jest
do pomiaréw o najwyzszej precyzji w sferze badan, rozwoju, zapewnienia jakosci
oraz do kalibracji sprawdzianéw i wzorcow kontrolnych.

Zakres pomiarowy Odchytka pomiaru
XxYxZ[mm] dtugosci [pm]
UPMC ultra 850 x 1150 x 600 1-osiowo: 0,3 + L/1000

2-/3-osiowo: 0,4 + L/1000

L = dlugos¢ mierzona w mm
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F 25.
Mierzy w sferze nanometrow.

Dzieki maszynie pomiarowej F25 Carl Zeiss spetnia w szczegdlny sposob
ekstremalne wymagania systemow zapewnienia jakosci mikroczesci
w zakresie ich wymiarow oraz odchytek ksztattu i potozenia.

Innowacyjna kinematyka

= ultra precyzyjna kinematyka kombinowana
z wysoko doktadnym systemem pomiarowym
zapewnia niepewnos¢ pomiarowa 250 nano-
metréw przy rozdzielczosci 7,5 nanometrow

= wykorzystanie oprogramowania Calypso
stosowanego w duzych maszynach wspoétrzed-
nosciowych

Pomiary uniwersalne z wykorzystaniem
multisensoryki

pomiary stykowe i optyczne za pomoca jednego
systemu sensorowego

stykowa, pasywna gtowica skaningowa bazujaca
na technologii chipéw krzemowych ze zintegro-
wanymi elementami piezooporowymi

gtowica optyczna ViScan z jednym z obiektywow
wykorzystywanych do pomiaréw 2D w mikro-
skopii ZEISS

dodatkowa kamera wspomaga wizualizacje
zetkniec i utatwia programowanie teach-in

Mikrogtowica o ekstremalnej czutosci

= mikrogtowica 3D dla trzpieni pomiarowych
o $rednicach od 50 do 500 mikrometréw
i koncowek kulistych o srednicach od 100
do 700 mikrometrow
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Elementy mikrosystemowe znajduja coraz czesciej zastosowanie w praktyce,
np. w motoryzacji i technice medycznej. Sq one odpowiedzialne gtéwnie za
doktadnos¢ proceséw sterowania i regulacji. Precyzja, z jaka kontrola jakosci
zapewnia te funkcje, okresla niezawodnos¢ mikroczesci.

Zakres pomiarowy Odchytka pomiaru
XxYxZ[mm] dtugosci [pm]
F25 100 x 100 x 100 0,250 + L/666

L = dtugos¢ mierzona w mm
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MMZ
Diugotrwata stabilnoscé
pomiaréw.

Czy tam, gdzie panuja goraco i brud, nie ma miejsca na pomiary
z ,czuciem” i precyzja? Centra pomiarowe MMZ udowadniaja
co$ wrecz przeciwnego.

Przeznaczona do pomiarow duzych czesci

o wysokiej precyzji

= klasyczna konstrukcja portalowa, zapewniajaca
duza doktadnos¢, wydajnos¢ pomiarowa

i odpornos$¢ na warunki otoczenia

prowadnice toczne gwarantujgce wysoka
odpornosc na surowe warunki otoczenia

przy jednocze$nie dobrych wiasciwosciach
prowadzenia

korekcja CAA osi maszyny

Sterowanie i obstuga

= technologia sterowania ISC o wysokim stopniu
integragji

= zmienne sterowanie predkoscig w trybie CNC

= zintegrowana blokada sterowania suwnicy
przy pracach zatadowczych

Mierzy¢ precyzyjnie

= duza wydajnosc przy aktywnym skaningu stan-
dardowa gtowica VAST® gold, takze przy korzys-
taniu z duzych trzpieni pomiarowych

asystent oprogramowania do automatycznego
wyznaczania najwiekszych, mozliwych predkosci
skaningu

= VAST navigator podwyzszajacy jako$¢ wynikéw
w skréconym czasie pomiaru

= funkcje optymalizujace przemieszczenia gtowicy
pomiarowej

i = wysoka elastyczno$¢ pomiaréw dzieki mozliwosci

wymiany gtowicy VAST na RDS i odwrotnie
= dostepne réwniez jako MMZ B i MMZ E
L] o konstrukcji mostowej

i Wzrost jakosci i wydajnosci pomiarow



Centra pomiarowe MMZ G i MMZ T sg dostosowane do precyzyjnych, a przy
tym ekonomicznych pomiaréw duzych czesci w otoczeniu produkcyjnym.
Maszyny MMZ wytrzymuja z jednej strony goraco, zapylenie i mgte olejowa.
Z drugiej strony sa do takiej eksploatacji przygotowane takze przez to,

ze moga by¢ zatadowywane z trzech stron - takze za pomoca suwnicy.

Zakres pomiarowy
XxY xZ[mm]

Odchytka pomiaru
dtugosci [pm]

MMZ G 2000 2000 x 3000-5000 x 2000
MMZ G 2500 2500 x 3000-6000 x 2000
MMZ G 3000 3000 x 4000-6000 x 2000

18-22°C
2,8 +1/40
3,2 +1/400
3,5+ 1/400

L = dtugos¢ mierzona w mm
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METROTOM

Metrotomografia® jako potaczenie metrologii i tomografii otwiera zupetnie
nieznane mozliwosci. Tam, gdzie dotad tylko sprawdzano, badz nie dawato
sie prowadzi¢ zadnego zapewnienia jakosci, mozna obecnie mierzy¢
precyzyijnie, i do tego nieniszczaco.

Koncepcja maszyny

Przemyslana, optymalna konstrukcja

= tomograf komputerowy 3D z lampa rentgenowskga
z mikrofokusem i detektorem

= stot obrotowo-podziatowy do mocowania czesci
mierzonych i suport 2D z Carl Zeiss

Bezpieczna technika

= kabina z petnym systemem zabezpieczajacym
spetniajaca wymogi ochrony przed promieniowa-
niem wg DIN 54113 dla urzadzen konstrukcji
dopuszczonej z petng ochrona (0,5 mr/h na
powtoce zewnetrznej)

= ergonomicznie zoptymalizowana konstrukcja
ze specjalng pozycja zatadowcza

] Sprawdzona technika linearyzacji

zespoty urzadzenia odpowiedzialne za precyzje

z wiasnej produkgji

= tozyska pneumatyczne z wiasnej produkgji

= komputerowa kompensacja btedéw prowadnic
(CAA)

oryginalny stét obrotowo-podziatowy Carl Zeiss

z napedem bezposrednim, rozdzielczoscig 0,036"
i max. obcigzeniem centrycznym 500 N.

Lampa rentgenowska z mikrofokusem

= wysokie napiecie: 10 - 225 keV

prad lampy rentgenowskiej: 5 - 3000 YA

moc docelowa: max 320 W

kat promieniowania: 50° (stozkowy)
efektywny kat promieniowania: 30° (stozkowy)
wielkos¢ plamki ogniskowej: > 7 pm, detektor
ptaski

uktad detektorowy o ekstremalnej czutosci
rozdzielczos¢ 1024 x 1034 pikseli a 400 pm?*
dla 3D-CT

radioskopia cyfrowa o znikomym znieksztatceniu
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Ocena metrotomogramu

Metrotomografia jest jak wykonywanie pomiaréw we wnetrzu obiektu mierzonego.
Wszystkie zarejestrowane dane moga by¢ wykorzystywane i oceniane we wszyst-
kich sferach zapewnienia jakosci. Technika kontroli nieniszczacej, jak np. kontrola
montazowa, analiza uszkodzen i porowatosci, badania materiatowe i defekto-
skopia sa mozliwe tak samo, jak ocena metrologiczna, zastosowania w zakresie
Reverse Engineering, czy poréwnywanie geometrii nominalnej z rzeczywistg.



PROi PROT.
Mierzyé¢ produktywnie.

Koncepcja maszyn typoszeregu PRO® jest oparta na zupetnie nowej
strategii platformowej. Dzieki koncepcji modutowej dla catej linii produktu
obowiazuje zasada: maksymalna wydajnos¢ przy minimalnych kosztach.

Zasada konstrukcyjna Bionic Design

= unikalna konstrukcja trapezowa osi Y i Z zapew-
nia niedoscigta sztywnos¢ wtasng

= oddzielenie podstawowej struktury mechanicznej
i prowadnic pozwala na wygodna, tanig konser-
wacje

Platforma PRO

= modutowa budowa dla optymalnego dopaso-
wania do wachlarza zadan pomiarowych i ram
inwestycyjnych

= indeksowany przegub obrotowo-wychylny
stanowi standard wyposazenia

Prowadnice liniowe we wszystkich trzech
osiach
= dla wysokiej doktadnosci, dynamiki i dtugotrwatej
stabilnosci
= umozliwiaja predkosci przemieszczen
do 866 mm/s i przyspieszenia do 1500 mm/s?

PRO: Belka pomiarowa o duzym przekroju

i 3-punktowym podparciu

PRO T: Prowadzenie boczne po sztywnej ptycie
pomiarowej

Proste i precyzyjne uzytkowanie
oprogramowania

= praca mozliwa na bazie CMM-OS lub oprogramo-
wania sterujgcego DME®

mozliwosc podtaczenia do oprogramowania
obcego

teleserwis do diagnostyki Onboard, upgrade
oprogramowania i pomocy przy aplikacjach

Idealnie dopasowana sensoryka

= mozliwa adaptacja réznych gtowic zaleznie
od wersji PRO i PRO T

= opcja Highend dla PRO/PRO T premium: laserowa,
liniowa gtowica triangulacyjna EagleEye navigator



PRO i PRO T sa uniwersalnymi maszynami pomiarowymi dla przemystu motoryza-
cyjnego i jego poddostawcow. Nadaja sie one do serii zerowych i analiz,

do ,pierwszej blachy” i do ,pierwszego narzedzia”. Sa wrecz idealne do modeli
i kompletnych karoserii. A co szczegdlnie istotne: bardzo duza predkosc przy jed-
noczesnie wysokiej doktadnosci pomiaru oraz bezproblemowe dopasowanie

do zmiennych wymagan produkgji.

PROi PRO T
Zakres pomiarowy Odchytka pomiaru
XXxY xZ[mm] dtugosci [pm]
compact 5000 - 10000 x 1600 x 2100 — 3000 30 +L/70 <80
select 5000 - 10000 x 1600 x 2100 - 3000 25 +1/100 < 60
premium 5000 - 10000 x 1600 x 2100 - 3000 25+ 1/100 < 60

Opcja Podwyzszona doktadnos¢ PRO T
18 + L/125 < 50

L = dtugos¢ pomiarowa w mm
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RDS.

Baza dla multisensoryki.

Mierzenie efektywne to szybkie i precyzyjne uzyskiwanie punktow
pomiarowych, takze roznymi glowicami. Indeksowany przegub obrotowo-
-wychylny RDS moze pozycjonowac gtowice pasywne w 20736 pozycjach

przestrzennych.

RDS - ,Cudo pozycjonujace”

20736 pozycji w krokach co 2,5° pozwala
osiagnac¢ kazdy punkt na mierzonej czesci
caty proces kalibracji RDS-CAA z gtowica
impulsowa trwa ok. 6 minut

obydwie osie obrotowe do bocznego i piono-
wego pozycjonowania posiadajg zakres obrotu
+180°

krotkie czasy programowania i prosta obstuga
reczna za pomoca dzwigni sterujacych pulpitu
operacyjnego

Efektywnos¢ pomiarach impulsowych i przy
skaningu

= kierunkowo neutralna gtowica impulsowa RST-P
mierzy — z przedtuzaczami do 300 mm - prawie
wszystkie cechy

mata, pasywna gtowica skaningowa VAST® XXT
oferuje najwyzsza doktadnosc¢ nawet przy duzych
konfiguracjach koncéwek

impulsowa, optyczna gtowica diodowa DTS
stosowana jest gtéwnie do pomiarow

na czesciach z materiatéw miekkich
skaningowo-impulsowa, optyczna gtowica
pomiarowa ViScan stuzy do szybkiej, cyfrowej
analizy obrazu matych elementéw 2D

Elastyczne stosowanie gtowic stykowych

i optycznych

= magazyn do szybkiej wymiany koncéwek i gtowic
= gtowice Renishaw na zapytanie



Indeksowany przegub obrotowo-wychylny RDS zapewnia wysoka efektywnos¢
pomiaréw 3D. Umozliwia on dostep do niezwykle duzej liczby pozycji pomiaro-
wych pod dowolnym katem przestrzennym. Szczegdine zalety sg widoczne, gdy
nalezy mierzy¢ czesci, ktérych cechy wymagaja réznych zorientowan przestrzen-
nych trzpieni pomiarowych.

TP200 RST-P DTS ViScan VAST XXT
TP20
Pomiar impulsowy - . . . -
Pomiar optyczne . .
Pomiar skaningowy -
RDS-CAA = = = = =




DT, VAST XT, VAST gold.
Mierzy¢ aktywnie.

Staty wzrost wydajnosci produkcji wymagaja wyzszych mocy pomiaro-
wych. Skaning 3. generacji ZEISS znaczaco zwieksza sprawnos¢ maszyn
pomiarowych dzieki technologii skaningu aktywnego.

DT DynaTouch

bardzo zwarty, zintegrowany system dynamiczny
z generatorem nacisku pomiarowego zapewniajacy
wysoka powtarzalnos¢ przy pomiarach punkto-
wych

DT mierzy w trybie impulsowym i samocentruja-
cym i dzieki uktadowi kompensacji zmiennych
obcigzen pozwala stosowacé nawet skomplikowane
konfiguracje trzpieni pomiarowych

mozliwosc¢ stosowania réznych koncéwek

w jednej konfiguragji

VAST® XT

= aktywna, mierzaca gtowica skaningowa

do pomiaru wymiaréw, odchytek ksztattu i
potozenia, krzywych i powierzchni krzywokresl-
nych oraz do zastosowan Reverse Engineering
szybki skaning (Highspeed-Scanning)

dla dowolnego zadania pomiarowego, réwniez
pomiary impulsowe i samocentrujgce

nadaje sie takze do ztozonych, a wiec ciezkich
kombinacji trzpieni pomiarowych bez obnizenia
doktadnosci

dla trzpieni o dtugosci do 500 mm i masie do 500 g

VAST gold

aktywna, mierzaca gtowica skaningowa, rowniez
do pomiaréw punktowych i samocentrujacych

z ochrong antykolizyjna we wszystkich kierunkach
przemieszczen

wyzsza dynamika dzieki optymalizacji kinematyki
systemowej, wieksza sztywnos¢ dzieki optymali-
zacji tacz przegubowych

bezproblemowe korzystanie z dtuzszych trzpieni
pomiarowych

dla trzpieni o dtugosci do 800 mm i mas do 600 g

Optacalnos¢ przy zakupie i pomiarach

= DT DynaTouch zapewnia przy pomiarach impulso-
wych ekonomiczny start do techniki pomiaréw
wspdtrzednosciowych

VAST XT stanowi baze do technologii aktywnego
skaningu firmy Carl Zeiss

staty nacisk pomiarowy minimalizuje wptywy
dynamiczne, np. nierbwnomierne ugiecia
trzpienia pomiarowego

VAST gold - przede wszystkim z technologia
Navigator — znaczaco zwieksza wydajnos¢
pomiaréw
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Elastycznosc¢ juz na starcie techniki pomiarow
3D
= mozliwosc¢ przezbrojenia DT DynaTouch na skanin-
gowa gtowice VAST XT w miejscu uzytkowania
- uzywane dotychczas konfiguracje koncowek
i magazyn pozostaja w uzytkowaniu

Technika pomiaréw firmy Carl Zeiss jest przewidziana do zastosowan w strefie
okoto produkcyjnej. Dotyczy to tak skaningu, jak pomiaréw impulsowych.

Za pomoca aktywnej technologii skaningu firmy Carl Zeiss mozna w jednym cyklu
pomiarowym sprawdzac elementy ksztattu, jak okragtos¢ lub prostoliniowos¢:
szybko, dokfadnie i odtwarzalnie.
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Calypso.
Metrologia wizualna

Odpowiednio do wymagan tolerancje selekcjonowane sa z rysunku

lub modelu CAD. Zintegrowany asystent oprogramowania pomaga
przy wyborze odniesien i opracowuje gotowy plan kontrolny.

Ta metoda generowania planéw kontroli i ich aktualizacji zwana Visual
Metrology®, stanowi podstawe Calypso.

= ——

o ot kSl B4
o ——
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Oprogramowanie dla wszystkich strategii

i zadan

posiada facza dla wszystkich powszechnie
uzywanych formatéw CAD

proponuje cechy konstrukcyjne dla intuicyjnego
opracowywania programu pomiarowego
interaktywne prowadzenie operatora

przy pomiarach

Programowanie

Dzieki planom kontrolnym tatwo i szybko
do prawidtowego wyniku

= tatwa obstuga dzieki zorientowanym na cechy
maskom ekranowym

zawsze najnowsze technologie obstugi
zapewniajgce niezawodnos¢ tworzenia
przebiegdw pomiarowych

fatwosc tworzenia i zmian wiasciwej strategii
pomiarowej

Pomiary i ocena ich wynikow

Oprogramowanie dla najszybszych metod
pomiarowych

= funkcyjnos¢ multisensorowa zwieksza elastycz-
nos¢ uzytkowa

optymalizacja drég dojazdu/objazdu oraz pomiar
w jednym cyklu z wykorzystaniem technologii
VAST® navigator gwarantuja precyzyjne wyniki
pomiarowe

mozliwosc¢ stosowania réznorodnych metod
skaningu

Zawsze do optymalnego wyniku

= Zaimplikowane wykorzystanie prawidtowej
metodyki obliczer wymiaréw, odchytek ksztattu
i potozenia

= Funkgje filtrowania i specjalne metody kalibracji
dla najwyzszej doktadnosci

= Znormalizowane wyprowadzanie protokotéw
w fomacie QDAS lub DMIS



Do kazdego zadania wtasciwy program
pomiarowy

= 7 oprogramowaniem Calypso mierzone sg topatki
turbin z ocena w Blade® Pro, a krzywe za pomoca
programu Curve

pomiary elektrod erozyjnych za pomoca EDM,

a uzebien walcowych i stozkowych za pomoca
Gear® Pro

dalsze opcje to np. integracja ze srodowiskiem
CIM, zmienne sterowanie przebiegiem pomiaru

i komputerowe wyznaczanie niepewnosci
pomiarowej

Oprogramowanie Calypso zorientowane na cechy oferuje wszystkie rozpowszech-
nione w przemysle interfejsy formatowe. Wyniki mozna przesyta¢ do oprogramo-
wania SPC, plany kontroli eksportowa¢ do innych maszyn pomiarowych.
Oczywistoscia jest integracja z systemami sterujgcymi produkcja. | jeszcze wiecej:
ostatnio wszystkie systemy pomiarowe moga pracowac z oprogramowaniem
oceniajgcym Calypso DME Client, jesli dysponuja one serwerem DME. Rdwnie
korzystnie mozna stosowac Calypso w ramionach pomiarowych, trakerach
laserowych i tomografach komputerowych.
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HOLOS NT.

Program obowigzkowy

i dowolny.

HOLOS® NT jest idealny, jesli chodzi o rozwigzywanie indywidualnych

zadan pomiarowych. Przy kazdym zadaniu pomiarowym umozliwia
uzytkownikowi koncentracje na najwazniejszym - na pomiarze.

' Oprogramowanie dla geometrii regularnych

i krzywokresinych

= modutowa struktura spetnia specyficzne wymogi
uzytkowe

= prosta rozbudowa do pomiaréw powierzchni
krzywokreslnych i digitalizacji punktéw

Programowanie

Tworzenie programéw pomiarowych na PC

= interaktywnie do obliczeniowego zorientowania,
rowniez wg powierzchni krzywokreslnych
tworzenie przebiegéw pomiarowych przez
klikniecie punktow pomiarowych i referencyjnych
na wyswietlanym modelu CAD czesci mierzonej
pomiary geometrii regularnych i powierzchni
krzywokresinych w jednym przebiegu pomiaro-
wym

Pomiar i jego ocena

Widzie¢ zadanie pomiarowe

= dzieki modelowi CAD prawie realistyczna
prezentacja czgsci mierzonej na monitorze
program wstepny: pomiary geometrii regularnej
za pomocg HOLOS Geo

obowigzkowo: pomiar poréwnawczy (nominal-
ne-rzeczywiste) powierzchni krzywoliniowych
za pomocg HOLOS Light

rozwiniecie: szybkie, a przy tym precyzyjne
pomiary kompleksowych powierzchni krzywo-
kreslnych za pomocg HOLOS Extended

Zawsze dazyc¢ do optymalnego wyniku

= kompletna graficzna prezentacja pomiaru
w HOLOS Light daje niezawodng interpretacje
wartosci pomiarowych

= petna automatyzacja cykli pomiarowych
w HOLOS Extended

= dostarczanie danych przez HOLOS Extended
do innych potrzeb
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Dla kazdego zadania wtasciwy program

= bardzo tatwe upgrade z jednego modutu

do innego

HOLOS Extended - idealny do poréwnywania
modeli kubingowych w jednym tylko kroku
roboczym

HOLOS Digitize - digitalizacja krzywych

i powierzchni oraz bezposrednia konwersja

na dane CAD w celu kontroli oraz automatycz-
nego obliczania zdefiniowanych linii skaningu

HOLOS NT spetnia wszystkie wymagania nowoczesnego pakietu oprogramowania.
| chociaz pomyslany jako oprogramowanie do powierzchni krzywokreslnych, nadaje
sie on w wersji podstawowej do pomiaru geometrii regularnych. Nic prostszego,
niz przez upgrade wykorzystac¢ wszystkie mozliwosci do pomiaru powierzchni
krzywokresinych i ich digitalizacji.
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Contourecordi Surfcom

Jako stanowisko do pomiaru konturu, chropowatosci, badz tez jako
rozwiazanie kombinowane. Dzieki modutowej koncepcji Carl Zeiss znajduje
sie odpowiednie rozwigzanie dla kazdych potrzeb.

= Surfcom 2000
stanowisko do pomiaru chropowatosci i zaryséw 2D w jednym cyklu pomiaro-
wym

= Surfcom 5000
technologia pomiaru chropowatosci i zaryséw 2D na najwyzszym poziomie
funkcyjnym i doktadnosciowym
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Dla kazdego zadania odpowiedni system
pomiarowy

= Surfcom 1500

komfortowe stanowisko do pomiaréw
chropowatosci

Contourecord 1700/2700

uniwersalne urzadzenia do pomiaréw zarysow
krzywoliniowych 2D

Contourecord 1900/2900

uniwersalne urzadzenia do pomiaréw
chropowatosci i zaryséow krzywoliniowych 2D

TIMS: inteligentna i przysztosciowa koncepcja
oprogramowania

Inteligentna koncepcja oprogramowania

do pomiaréw chropowatosci i zaryséw 2D umozliwia
wymiane danych np. z analizy chropowatosci

lub ksztattu bezposrednio do analizy zarysu,

aby np. ocenia¢ mikrokontury wg specjalnych
wymagan. Typowe cechy analizy zaryséw 2D,

jak obliczanie promieni, katéw i odlegtosci daja

sie w TIMS wykonywa¢ szybko i tatwo.

Interesujace mozliwosci rozbudowy systemowej
= stacjonarny system modutowy z réznymi
uktadami sterowania CNC

odpowiednie do potrzeb kombinacje modutéw
stacjonarnych: motoryzacja kazdej osi stuzacej
orientacji przestrzennej i pozycjonowaniu czesci
mierzonej

programowanie automatycznych cykli pomiaro-
wych za pomocg platformy oprogramowania TIMS



s 4 =

Chropowatosc¢i zarys 2D

Precyzyjne wyznaczanie parametrow chropowatosci oraz przejs¢, katow,
faz, krawedzi i promieni to obecnie jedna z wazniejszych sfer procesu
zapewnienie jakosci. Za pomoca urzadzen typoszeregéw Surfcom

i Conturecord firma Carl Zeiss oferuje do kazdego zadania klienta odpo-
wiednie rozwigzanie w interesujacej cenie.

Wymiar, odchytka ksztattu i potozenia - trzy pojecia stanowiace standard w
technice pomiarowej. Na wielu czesciach konieczna jest do tego szybka kontrola
parametréw chropowatosci w warsztacie, na hali produkcyjnej lub w laboratorium
pomiarowym. Zgodna z normami ocena profili, chropowatosci i falistosci wykazuje,
czy np. czesci silnika, ktdre maja ze soba wspotpracowac, beda miaty wymagana
szczelnosc.
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Rondcom.

Trudno sobie w dzisiejszych czasach wyobrazi¢ proces zapewnienia jakosci
bez precyzyjnej oceny parametrow ksztattu. Takze tu Carl Zeiss oferuje
odpowiednie rozwigzania w korzystnej cenie.

Dla kazdego zadania odpowiedni system
pomiarowy

= szeroka oferta urzadzen recznych i sterowanych
CNC do pomiaru odchytek ksztattu na przedmio-
tach réznej wielkosci

stoty obrotowo-podziatowe reczne i sterowane
CNC, tozyskowane pneumatycznie o biciu pro-
mieniowym do 0,02 pm w punkcie referencyjnym
stét obrotowy i precyzyjne prowadnice liniowe
zapewniaja bardzo wysoka doktadnos¢ uzytkowa

P I T ge— Koncepcja oprogramowania TIMS:
| elastyczne pomiary i ich ocena
| = prosta obstuga poprzez pulpit operacyjny
; ; i lub graficzna powtoke oprogramowania oraz
q Ii . | - =, stanowisko PC bazujace na systemie Windows
|4
!

=3 oprogramowanie korekcyjne w Rondcom 44/54
zapewnia wysokie doktadnosci pomiarowe
e e juz przy zgrubnym zorientowaniu potozenia
T mierzonej czesci
wymiana danych, np. pomiedzy analizg ksztattu
i chropowatosci dla analizy geometrii zarysu 2 D

Korzystne mozliwosci rozbudowy

= spetnienie r6znorodnych wymagan przez
wyposazenie urzadzen w réznej wysokosci
kolumny i/lub podwyzszona obcigzalnos¢ stotu
pomiarowego

wyposazenie Rondcom 54, 55 i 60 w gtowice
pomiarowa sterowang CNC do pomiaréw
seryjnych

doposazenie oprogramowania TIMS w moduty
do specjalnych analiz, jak np. ocena wysokosci
uzebien, ocena ksztattu ttokdéw, statystyka

i analiza Fourier'a
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Formtestery idealnie spetniaja wymogi kontroli okragtosci, wspdtosiowosci

i walcowosci. Juz reczne stanowiska zapewniaja wysoka doktadnos¢

przy jednoczesnie duzej szybkosci pomiaru. Programy CNC opracowywane sg
sie przy wspomaganiu graficznym i zapewniajg znaczne oszczednosci czasu,
odciazenie w pracy i niezawodnos¢ pomiaréw.
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