Industrielle Messtechnik von Carl Zeiss

CONTURA® G2 RDS
CONTURA® G2 AKTIV

We make it visible.




Ubersicht

Die Scanning-Plattform der
nachsten Generation.

CONTURA G2 RDS und CONTURA G2 AKTIV: Die Messmaschine, die

aktives Scannen kleinen und mittelstandigen Betrieben ermaoglichte,

wurde grundlegend weiterentwickelt und bietet jetzt mehr Flexibilitat ( 1
und héhere Genauigkeit. Seit Uber 30 Jahren entwickeln und fertigen

wir die Kernkomponenten unserer Messmaschinen in unserem Hause.

-
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Scanningtechnologie [
Schnelles Scannen ist der Standard fur hervorragende Mit CONTURA G2 RDS und CONTURA G2 AKTIV, !
Prazisionsmessungen. Scannen mit VAST ermoglicht kénnen Sie die VAST-Technologie wahlen, die fir Ihre
Formprufungen in maximaler Geschwindigkeit bei Anwendungen am besten geeignet ist.
hoher Qualitat der Messergebnisse. Prozessveran- CONTURA G2 RDS
derungen lassen sich friihzeitig erfassen. Sie profi- - Konzipiert zur Messung von Elementen, in zahl-
tieren von hoherer Fertigungsqualitat und somit von reichen Winkelpositionen, und mit kleinen Taster-
einem auf ein Minimum reduzierten Ausschuss. konfigurationen.

+ Bewahrtes ZEISS RDS Drehschwenkgelenk, das 20.736
Positionen in 2,5° Schritten anfahren kann.
+ Scannen in allen Winkelpositionen mit dem VAST XXT.

-

CONTURA G2 AKTIV

« Konzipiert zur Messung tiefer Elemente, fur selbst-
zentrierendes Antasten, fUr zuverlassiges Messen von
versetzten Elementen und fur hohe Durchsatz-
anforderungen.

———y
« ZEISS Aktives Scannen mit VAST XT, Vielpunktmessun- T - -
gen von Elementen mit Form- und Lageergebnis.
e

Scannen - eingefiihrt von Carl Zeiss
Carl Zeiss entwickelte das Scannen Mitte der 70er

Jahre, gefolgt vom High-Speed-Scanning im Jahr __,"-'—:.
1989. 1994 wurden sonst nur in der Referenzklasse —
Ubliche Leistungen mit dem PRISMO VAST erméglicht,

einem Werkstattgerat, das weltweit den MalSstab fur

High-Speed-Scanning im Produktionsbereich darstellt.

Im Jahr 2000 hat sich diese patentierte Technologie
mit der Einfuhrung der CONTURA etabliert.




Vielfaltige Messvolumen

« FUnf verfigbare Grofen, angepasst an die Grofe der
Aufgabe: Breite der X-Achse 700 mm oder 1000 mm,
Y-Achse zwischen 700 mm und 2100 mm.

GroBBere Hohe der Z-Achse bei U-Stein Modellen

+ Erhoht den effektiven Messbereich.

« Lichte HOhe der Z-Achse um zusatzliche 200 mm
erweitert.

CONTURA G2
CONTURA G2

Optimale Prazision

+ Bei einer Umgebungstemperatur von 18-22 °C.
Mit HTG Option erweiterbar auf 18-26 °C.

« Die HTG Option beinhaltet Temperatursensoren fir
Werkstlick und Messmaschine.

Robustes Design

« Keramikfihrungen in X und Z bieten Steifigkeit und
Schutz gegen Temperaturanderungen, Feuchtigkeit
und andere Umwelteinfliisse.

« Werkstatttaugliche MaRstabe reduzieren Anfalligkeit
gegen Schmutz und sonstige Einflusse.

« Umgreifende Luftlager in allen Achsen fir hohere
Steifigkeit und Stabilitat bei hohen Verfahrgeschwin-
digkeiten und Beschleunigungen.

CAA (Computer Aided Accuracy)

» Computergestltzte Fehlerkorrektur der Kinematik
liefert sehr genaue Messergebnisse.

——

Steuerpult

- Unabhangig vom Computer, bediener-
freundliches Standardbedienpult.

« Progressive Steuerhebel zur einfacheren
und praziseren Steuerung aller Achs-
bewegungen.

» Variable Geschwindigkeitsregelung im
CNC-Modus.

C99 Steuerung

+ Optimiert flr Maschine und Sensor. —
« ZEISS aktives oder passives Scanning oder schaltende Sensorik. —

CALYPSO Software auf CAD-Basis

« Visual metrology zur Erstellung und Uberarbeitung
von Messablaufen.

« Intelligent: objektorientierte Programmierung und
Expertensystem flr optimierte Messablaufe, automa-
tische Generierung der Umfahrwege und kollisionsfreie
Sicherheitsquader. Umfangreiche Simulation.

« Leistungsstark: geeignet fur unterschiedlichste Sensoren,
hochwertige Softwarefunktionen, Formeln und
Parameter.

+ Optimale Leistungsfahigkeit durch Scanningtechnologie.

» HOLOS zur Messung von Freiformflachen

TeleService (optional)

+ Onboard Diagnose

« Telesupport

- Software Updates

» Anwenderunterstitzung




Scannen der nachsten Generation

Ilhre Messaufgabe bestimmt
die Wahl der Messmaschine.

Wahlen Sie lhre Messmaschine geman lhren tatsachlichen Messanforderungen.
CONTURA G2 RDS oder CONTURA G2 AKTIV bieten Ihnen bei gleicher

Genauigkeit einen ZEISS-Sensor, der lhre Anforderungen optimal erflllt.

...besondere Elemente, Teile mit unterschiedlich-

sten Winkelpositionen, oder bendtigen Sie sehr Das Scannen bietet Ihnen wesentlich bessere In-
kleine Tasterkonfigurationen? Dann brauchen Sie formationen Uber Ihr Werkstlck. Die kontinuier-
CONTURA G2 RDS. liche Messung von Elementen und Konturen liefert

die hohe Punktdichte, die zur Bestimmung der
Istform erforderlich ist. Die Messungen werden zu-
verlassiger und stabiler, bei gleichzeitig kurzeren
Durchlaufzeiten.

Passt es?

Fir Bohrungen mit Paarungsfunktion ist eine
4-Punktmessung nicht ausreichend. Der berech-
nete Kreis lasst seine Position und seine Form nur
vermuten. Hunderte von Punkten bieten lhnen

Brauchen Sie lange Taster fur tiefliegende Mess- hingegen die gesamte Geometrie (Lage, Form

elemente, tasten Sie selbstzentrierend oder messen und MaR).

Sie versetzte Elemente mit Positionsfehlern? Dann Einpasskreis nach Gauss (1)
brauchen Sie CONTURA G2 AKTIV mit dem berechnet aus 4 Punkten

aktiven Sensor VAST XT flr schnelleres Scannen. / Pferchkreis (2) berechnet aus

Scanningdaten

Einzelpunkt
(4-Punktmessung)

|

<Scanning

(der tatsichlichen Kontur)

Unterschiedliche Mittelpunkt-
koordinaten fiir (1) und (2).




Erste Position Zweite Position

i Unterschiedliche
|

! Mittelpunkt-
koordinaten

Einzelpunkt: Bei nur vier Punkten kann ein Teilelement in
einer neuen Position zu komplett anderen Ergebnissen fiihren

Zylindermessungen

Durch die hohe Streuung und geringe Wiederhol-
barkeit bietet die Einzelpunktmessung schlechtere
Ergebnisse. Nur Scanning garantiert durch hohe

Punktedichte, geringe Streuung und hohe Wieder-

holbarkeit Ergebnisse hochster Aussagekraft fur
Mal3, Form und Lage.

Scanning

Formmessung

Nur Scanning mit Vielpunktmessung garantiert
eine qualifizierte Aussage Uber die Formabwei-
chung von Elementen.

Ausgegebene Formdarstellung mit
CALYPSO: Dieses Beispiel zeigt
das gescannte Profil einer schrigen

i

Fliche in Bezug zu der oberen

Fliiche. Die Abweichungen werden
mit Fehleriiberhohung dargestellt.

Zweite Position

Erste Position

i Gleiche
Mittelpunkt-
koordinaten

Scanning: Bei Hunderten von Punkten fiihrt ein Teilelement in
einer neuen Position zu korrekten und wiederholbaren Ergebnissen

Segmente und Teilelemente
Nur Scanning kann fir die Messung
kleiner Ausschnitte geometrischer Scanning
Elemente wie Kugeln, Kegel, Zylinder \
und Oberflachen aussagekraftige

+
Ergebnisse liefern. Zum Beispiel streuen bei \t

Einzelpunkt

(zwei 3-Punkt-
behafteten Kreisausschnitts die Mittelpunkte messungen)

der Einzelpunktmessung eines formfehler-

dramatisch. Die Scanningtechnologie misst
hier korrekt und daruber hinaus viel schneller.

Voraussetzung fiir Lehrenfahigkeit

Die mechanische und rechnerische Ausrichtung ist
fur Lehrenfahigkeit wichtig. Wird ein Werkstlck aus
der Vorrichtung entfernt und wieder eingesetzt, ist
es nicht unbedingt wieder in der gleichen Position.
Formfehlerbehaftete Elemente liefern bei einer
geringen Anzahl an Messpunkten unterschiedliche
Messergebnisse. Beim Scannen hingegen erhalten
Sie aufgrund der hohen Punktemenge korrekte und
wiederholbare Ergebnisse, selbst wenn das Teil ent-
fernt und an anderer Stelle wieder eingesetzt wird.

Wichtigste Vorteile der Scanningtechnologie

von Zeiss

+ Schnelles und genaues Scannen von Formele-
menten Kreisen, Zylindern, Kegeln und Plan-
flachen an prismatischen Werkstlcken.

+ Scannen bekannter Konturen von Kurven und
Freiformflachen sowie unbekannter Konturen,
ideal zur Digitalisierung bei der Herstellung von
Werkzeugen und Formen.

Selbstzentrierendes Antasten von Nuten, Lang-
|6chern oder Bohrungen.

Automatische Auswahl der Scanninggeschwindig-
keit auf Basis der erforderlichen Genauigkeit.



Sensoren

Bewahrte Sensortechnologie,
weiter optimiert.

Auf Perfektion getrimmt,
bietet jedes CONTURA-Modell

optimale Integration der Zeiss

Sensorik.

CONTURA G2 RDS

Sie werden keine vielseitigere Technologie als
RDS finden. Die beste Drehschwenkeinrichtung
ihrer Klasse ermaglicht es, praktisch alle Raum-
winkel Uber extrem viele Einzelpositionen zu
erreichen. Dies ist besonders fur die Messung
komplexer Teile von Vorteil, fur die normaler-
weise Tasterkonfigurationen fir verschiedene
raumliche Richtungen erstellt werden mussen.

Ein Teil wird mit nur einem Taster und einer
Spannvorrichtung geprift. Wenige Tasterkon-
figurationen bedeuten einfache Teileprogram-
mierung, hoheren Durchsatz und geringere
Stillstandzeiten.

RDS kann Einzelschritte von
2,5° und 20.736 Stellungen
anfahren.

Konventionelle Indexierung
mit Schritten von 7,5°

und weniger Positionen kann
zu Fehlantastungen und
Kollisionen fiihren.

RDS bietet einen Schwenkbereich von +180°.
Konventionelle Indexierung hat einen unzuginglichen Bereich von 130°.



VAST XXT Sensor
Wir haben unsere hochgenaue VAST Scanning-
technologie mit der Flexibilitat des RDS kom-
biniert. Im Vergleich zu schaltenden Tastkdpfen
bietet VAST XXT deutliche bessere Funktionen.
Sein grofser Auslenkbereich und die geringe
Messkraft machen ihn zu einem sehr robusten
Scanningsensor mit hoher Zuverlassigkeit und
Genauigkeit.

Erlaubt Tasterlangen bis 250 mm, Seiten- und
Sterntaster (seitlich bis 40 mm), und einen
minimalen Kugelradius von 0,3 mm. VAST XXT
hat sehr geringe Messkrafte und wird beim

Schwenken nur geringfligig beeinflusst.

Verfligt Uber zwei Sensormodule 30-125 mm
und 125-250 mm.

Digitale Signalubertragung bietet zuverlassige
und genaue Bedienung.

Grol3e Tasterteller mit Auflage-Durchmesser
25 mm bieten optimale Reproduzierbarkeit.

Grofer Auslenkbereich von +£3.0 mm bietet
effektivsten Kollisionsschutz.

Automatikfunktionen, wie beispielsweise
Modulerkennung und Tasterwechsel (optional,
oben dargestellt, Multi Sensor Rack, MSR).

Je effektiver die CNC-Abldufe, desto geringer
der Kalibrieraufwand.

Messung sehr kleiner Teile 2D-Elemente:
RDS mit ViScan ermaglicht optische
Bildanalyse mit CONTURA G2 RDS.
Geometrien werden mit der Einzelpunkt-,
Scanning- oder Fadenkreuzmethode
vermessen.

Anwendungsbeispiele

« Digitalisierung und “

Messung kleiner Turbinen\

schaufeln mit starker
Krdmmung.

+ Messung von Langlochern
in vielen Positionen —

Scannen von Form und
Position.

+ Messung von Uhrengehausen
mit Lochern der GrofSe 0,6 mm
mit Tastkugelradius 0,3 mm.



Sensoren

Fur aktive Einzelpunktmessung wird CONTURA
G2 AKTIV mit dem leistungsstarken Sensor
DynaTouch DT konfiguriert. Die Vorteile des ZEISS
Aktiv Scanning bietet der VAST XT.

DT Sensor

+ DT misst mit einem integrierten dynamischen
System. Aufgrund seiner Bauart ist er viel zu-
verlassiger, robuster und reproduzierbarer als
konventionelle Einzelpunktsysteme, die fur An-
derungen im Material, Tastergeometrien und
Umgebungsbedingungen empfindlicher sind.

« DT ermoglicht die flexible Verwendung kom-

plexer Tasterkonfigurationen. Der automatische
Gewichtsausgleich erméglicht die Installation
schwerer Taster (bis zu 500 g) oder sogar ein-
seitiger Lasten. Messen Sie tiefe Bohrungen mit
Verlangerungen bis 500 mm. Oder messen Sie
winzige Elemente mit sehr kleinen Tastkugeln,
...bis zu 0,5 mm klein. Unterschiedliche Taster
kénnen in einer einzigen Konfiguration ver-
wendet werden.

DT kann selbstzentrierend messen und ermog-
licht dadurch die Messung von zum Beispiel
einer V-Nut oder Gewindeldchern.

DT kann kostengunstig auf VAST XT Scanning
nachgerustet werden. Der Sensor passt in die
gleiche Aufnahme, erlaubt die gleichen Taster-
kombinationen und Gewichte, Tasteradapter
und Magazin sind identisch. Bestehende Mess-
programme kdnnen weiterverwendet werden.



VAST XT Scanning Sensor
VAST XT ist fur alle Anwendungen der Form- und

Lagemessung, fur Kurven- und Freiformvermes-

sung und Reverse Engineering geeignet.

VAST XT bietet Aktives Scanning und Einzel-
punktmessung. Dank seiner High-Speed-Fahig-
keiten kann VAST XT praktisch jede Aufgabe
ausflhren, von Formprifung Uber Scanning
von Kurven und Freiformflachen bis zur
Digitalisierung von Reverse Engineering und
vielem mehr.

VAST XT ist aktiv, da er kontinuierlich die
Messkopfauslenkung tberwacht. Die gleich
bleibend geringe Messkraft wird vom Messkopf
erzeugt und geregelt und minimiert dadurch
dynamische EinflUsse, wie beispielsweise
Tasterbiegung.

VAST XT bietet Ihnen bei der Einzelpunkt-
messung die gleichen Leistungen wie DT, wie
zum Beispiel flexible Anwendung komplexer
Tasterkombinationen, Selbstzentrierung, usw.

Anwendungsbeispiele
Turbinenschaufeln

Lager

Bremskomponenten

Nocken

Gussteile
Kurbelwellen

Kreuzgelenke
Motorblocke
Zylinderkopfe

Laufwerkkomponenten

Erodierwerkzeuge
Elektrische Stecker

Druckgussteile und Werkzeuge

Medizinische Implantate

Plastikformteile

Styropor
Getriebe
Rader




KMG Technologie

Bestleistung unter schwierigen
Messbedingungen.

CONTURA G2 verfugt uber
wegweisende Gerateeigenschaften

und Konstruktionsstarken.

» Umgreifende Luftlager in allen 3 Achsen fur
hohere Steifigkeit und Stabilitat bei hohen Ver-
fahrgeschwindigkeiten und Beschleunigungen.

Keramikflhrungen sind thermisch stabil und
bieten daruber hinaus Steifigkeit und Stabilitat
bei dynamischen Einflissen — Temperatur-
schwankungen haben praktisch keinen Einfluss
auf die Zuverl3ssigkeit der Ergebnisse.

Die C99 Steuerung bietet computergestitzte
Genauigkeit zur dynamischen Korrektur der
Messmaschine und des Sensors in Echtzeit und
sichert damit sehr genaue Ergebnisse. CONTURA
G2 AKTIV mit VAST XT ist ausgestattet mit der
ZEISS Scanning Engine, bereit fur Aktiv
Scanning.

Das optionale, integrierte Sensorwechsel-
magazin sichert hohe Reproduzierbarkeit ohne
Nachkalibrierung.

Die Version HTG (High Temperature Gradient)
bietet die gleiche Genauigkeit, jedoch in einem
groferen Temperaturbereich. Sie enthalt Tem-
peratursensoren fir die Messmaschine und das
Werkstlck.

CONTURA G2 gibt es in zahlreichen Messbereichen:
von 700/700/600 mm bis zu 1000/2100/600 mm.
Fr groRere Werkstlcke kann das effektive Mess-
volumen in Z mit der Option U-Stein um 200 mm
erweitert werden.
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Mit Visual Metrology erstellt CALYPSO Mess-
abldufe auRerst einfach. Drei wesentliche Merk-

male machen sie zur idealen Software fir Ihre
Messanforderungen:

1.Einfache Erstellung von Messablaufen mit ob-
jektorientierter Programmierung. Wahlen Sie
die gleichen Merkmale, die auch in Ihrer Kon-
struktionszeichnung verwendet werden.

2.Software- und Sensorflexibilitat: von Einzel-
punktmessung Uber Scannen bis hin zu opti-
schen Messaufgaben.

3. Anwendungsspezifische Ausgabe der Mess-
ergebnisse. Berichte kdnnen den individuellen
Erfordernissen einfach angepasst werden.

Ob flr Einzelpunktmessung oder Scanning; manuell

oder CNC; auf einer Messmaschine oder offline,

schaltend oder optisch; geometrische Standardfor-

men oder Freiformfladchen — CALYPSO ermdglicht
Ihnen Messung mit einer einzigen Software.

CALYPSO

1 I PM_014_Perpendicularity_A

PM_NN5_Flatness

5::3 PM_018_Dlameter_Cylinder

CALYPSO und Scannen

CALYPSO ermittelt den Soll-Ist-Vergleich prisma-
tischer Werkstucke unter Einbeziehung der Form-
prifung geometrischer Elemente ebenso wie
die Digitalisierung von unbekannten Modellen.
Scannen ist die verlaRlichste Methode fir die
Uberprafung von Passung-, Form- und Lage-
mafen. CALYPSO stellt die Art der Formergebnisse
so prazise dar, dass Sie mogliche Abweichungen

zuverlassig erkennen kénnen.

HOLOS

Messen und digitalisieren Sie Freiformflachen und
geometrische Standardelemente. HOLOS ist ideal
zur Uberprifung von Werkzeugen und Formteilen
sowie flr die Schmiede-, Plastik- und Automobil-
herstellung.
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