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Schneller und praziser messen -
mit Portalmessgeraten von ZEISS

Industrielle Messtechnik von ZEISS ist ein abgestimmtes System:
vom Messgerat Uber die Sensorik und die Software bis hin zum
Service. Alle Einzelkomponenten sowie das gesamte System sind
darauf ausgelegt, bestmogliche Ergebnisse in kirzester Zeit zu

liefern.

Materialien und Konstruktion

Scanningtechnologie

Tasterkonfigurationen

Hinsichtlich Materialwahl und Konstruk-

tion Uberzeugen ZEISS Portalmessgerate

durch

m ihre dynamische Steifigkeit,

m das geringe Gewicht der bewegten
Teile,

m jhre Isolierung von Umgebungs-
einflussen.

Die dynamische Steifigkeit ist ent-

scheidend, um auch bei hohen Ge-

schwindigkeiten im Scanningbetrieb

hohe Prazisionsanforderungen erfillen

zu konnen. Temperatur- und Schwin-

gungsisolierungen sowie abschirmende

Verkleidungen erlauben den Betrieb im

fertigungsnahen Bereich und ersparen

so den zeitaufwendigen Gang in den

Messraum.

ZEISS ist der Erfinder des taktilen
Scannings und setzt bis heute Meilen-
steine in der Scanningtechnologie:

m Aktives Scanning: Macht das Scannen
praziser und schneller. Zudem kénnen
unbekannte Konturen abgetastet
werden.

m Die Navigator-Technologie beinhaltet
diese Aspekte: automatisch optimierte
Scangeschwindigkeiten, tangentiales
Anfahren, Helix-Scanning und dynami-
sche Tasterkalibrierung. Der Nutzen:
schnelleres Programmieren, Kalibrieren
und Scannen.

m FlyScan erlaubt es, ,fliegend” Uber
unterbrochene Konturen zu scannen —
fur deutlich geringere Programmier-
und Messzeiten.

Die aktiven VAST-Scanningtastkopfe von
ZEISS bieten die Voraussetzung daflr,
auch sehr lange und schwere Taster-
konfigurationen zu nutzen. Maglich
sind Tasterlangen bis zu 450 mm und
ein Gesamttastergewicht von bis zu
600 g. Mit solch langen Tastern wird es
erstens maoglich, tief liegende Merkmale
zeitsparend zu scannen. Zweitens
konnen komplexe Tasterkonfigurationen
mit unterschiedlich gerichteten Tastern
genutzt werden. Tasterwechsel werden
so vermieden, die Messzeit bei kom-
plexen Teilen reduziert sich. Auf Ihre
Anwendung zugeschnittene Tasterkon-
figurationen erhalten Sie bei Carl Zeiss
Service & Solutions.



Multisensorik

Software

Services & Solutions

ZEISS bietet ein umfangreiches Pro-
gramm an Sensoren, das optimal mit
den Messgeraten und der Software

von ZEISS zusammenarbeitet. Es bietet
fur jede Anwendung und flr jeden
Anspruch den passenden Sensor bzw.
das passende Sensorsystem. Maximale
Flexibilitat bietet das Multi Application
Sensor System MASS. Mit MASS kdnnen
am selben Messgerat alle Sensoren von
ZEISS hochprazise betrieben und schnell
ausgetauscht werden: Sensoren mit
Drehschwenkgelenk oder fester Taster-
konfiguration, optisch oder taktil, passiv
oder aktiv.

Die Software von ZEISS steht fur Effi-
zienz und Leistung in der industriellen
Messtechnik. Mit den Messprogrammen
ZEISS CALYPSO, ZEISS HOLOS und

ZEISS CALIGO erledigen Sie alle erdenkli-
chen Messaufgaben intuitiv und schnell.
Die ideal mit unseren Portalmessgeraten
und Sensoren harmonierende Software
spart Zeit beim Programmieren, beim
Messen und beim Auswerten. Mit weite-
ren Softwareprodukten fir die Offline-
programmierung, zur Automatisierung,
zur Messraumverwaltung und fur das
Qualitatsdatenmanagement stehen
Ihnen leistungsstarke Werkzeuge zur

Verfligung.

ZEISS ist der Komplettanbieter in der

industriellen Messtechnik. Das unter-

streichen wir mit einem umfangreichen,

weltweit verfligbaren Serviceangebot:

m \Wartung, Instandsetzung, Ersatzteile,
Analyse, Umzlge

m Software- und Hardwaremoderni-
sierung

m Auftragsprogrammierung, Auftrags-
messung, Computertomografie,
Planung und Beratung, Kalibrierung

m Schulungen

m Zuflihrsysteme, Messraumplanung,
Aufspannvorrichtungen, Tastsystem-
ausrustung, Prufkorper, Rechner- und
Netzwerktechnik



Die herausragende Scanningtechnologie von ZEISS, die Referenz-

software CALYPSO und ihre abgestimmte Gesamtkonzeption
machen ZEISS CONTURA zum Erfolgsmodell



ZEISS CONTURA -

das Maf in der Kompaktklasse

CONTURA - die breite Plattform von ZEISS fur die flexible und
zuverlassige Qualitatssicherung ohne Kompromisse. Die neueste
Generation ist jetzt noch praziser und bietet neben zusatzlichen
Messbereichen auch ein breites Paket an optischen Sensoren.
Mit herausragender Scanningtechnologie, der Referenzsoftware
ZEISS CALYPSO und einer abgestimmten Gesamtkonzeption
festigt ZEISS CONTURA den Status als MafSstab in seiner Klasse.

Messvolumen [mm]

Typ X Y z
7/7/6 700 700 600
7/10/6 700 1.000 600
10/12/6  1.000  1.200 600
10/16/6  1.000  1.600 600
9/12/8 900 1200 800
9/16/8 900 1600 800
12/18/10 1.200  1.800 1.000
12/24/10 1.200  2.400 1.000

Sensorikvarianten

ZEISS CONTURA ist wahlweise mit ei-
nem festen passiven Sensor, mit dem
flexiblen Drehschwenkgelenk RDS

oder mit einem aktiven Scanningmess-
kopf erhaltlich. Alle Sensorikvarianten
ermoglichen Scanning. Die aktive
Variante beinhaltet standardmafig die
ZEISS Navigator-Technologie — fr flUssi-
ges Messen ohne Stop and go.

Robust und prazise

Je nach BaugrofRe werden in ZEISS
CONTURA Keramik- oder CARAT-Fuh-
rungen flr eine hohe Steifigkeit, gerin-
ge Warmeausdehnung und geringe be-
wegte Masse eingesetzt. Umgreifende
Luftlager in allen drei Achsen sorgen
fur gleichbleibende Stabilitat auch bei
hohen Verfahrgeschwindigkeiten und
beim Beschleunigen. Die schwimmend
gelagerten glaskeramischen MafSstabe
von ZEISS CONTURA sind praktisch aus-
dehnungsfrei und erfordern daher keine
zusatzlichen Temperaturfihler und
rechnerische Kompensationen. Gegen
Schmutz und sonstige Einflisse sind sie
werkstatttauglich geschutzt.

Computer-aided ACCURAcy (CAA)
Besonders im Scanningbetrieb wirken
auf das Portal dynamische Krafte,

welche die Genauigkeit beeintrachtigen.

Solche Tragheitseffekte werden bei
ZEISS CONTURA rechnerisch ausgegli-
chen. Auch bei hohen Messgeschwin-
digkeiten bleibt die geforderte Prazision
auf diese Weise erhalten.

Komfortable Steuerung

Die Steuerung erfolgt unabhangig vom
Computer Uber ein bedienerfreundliches
Steuerpult. Der progressive Steuerhebel
dient einer einfachen und prazisen
Steuerung aller Achsbewegungen. Im
CNC-Modus ist die Geschwindigkeits-
regelung variabel.

Optionen

m HTG (Higher Temperature Gradient)
fur gréfReren Temperaturbereich
(18 bis 26 °C) bei gleicher Messun-
sicherheit. Beinhaltet Temperatursen-
soren fur Werkstlick und Messmaschi-
ne. Erhaltlich fur x =700/1.000 mm

m Integriertes Sensorwechselmagazin
mit maximaler Reproduzierbarkeit
ohne Nachkalibrierung

m Schneller Sensorwechsel QuickChange
fur aktive Messkopfe

m Kabelloses Steuerpult

m ZEISS AirSaver fur bis zu 60 % weniger
Luftverbrauch



ZEISS CONTURA
Sensorikvarianten

Direkt

Die Sensorikvariante ,direkt” ist ideal
fur die Messung kleiner Teile mit recht-
winkligen Geometrien ohne schrage
Elemente geeignet. AusgerUstet mit
dem Scanningsensor ZEISS VAST XXT
bietet ZEISS CONTURA direkt einen
besonders kostenglinstigen Einstieg in
die Scanningtechnologie von ZEISS fur
die Fertigungs- und Fortschrittskon-
trolle einzelner Bearbeitungsstufen.
Der alternative Einzelpunktsensor XDT
kann bei Bedarf nachtraglich auf den
VAST XXT von ZEISS umgerustet wer-
den. ZEISS CONTURA direkt ist bis zur
BaugrofRe 10/16/6 erhaltlich.

Verfligbare Sensoren

RDS

Das flexible, rastende Drehschwenkge-
lenk RDS erméglicht in Kombination mit
dem Sensor VAST XXT von ZEISS das
Scanning von Elementen in allen Win-
kelpositionen. Mit 20.736 Positionen in
2,5°-Schritten kann das RDS praktisch
alle Raumwinkel erreichen. Dies ist
besonders flr die Messung komplexer
Teile von Vorteil, fur die andernfalls spe-
zifische Tasterkonfigurationen erstellt
werden mussten. Durch eine optimale
Einmessroutine wird die Zeit fur die
Einmessung sehr gering gehalten. Uber
das RDS kdnnen auch optische Sensoren
von ZEISS auf ZEISS CONTURA verwen-
det werden.

Aktiv

ZEISS CONTURA aktiv ist standard-
mafig mit der Navigator-Technologie
flr schnelles Scannen in einem flissigen
Bewegungsablauf ausgestattet. Sie kann
mit den aktiven Scanning-Messkopfen
VAST XTR gold oder VAST XT gold von
ZEISS betrieben werden — geeignet
insbesondere zum Messen von tiefen
und versetzten Elementen mit hohem
Durchsatz. Beide Sensoren nutzen

die gleiche Aufnahme. Bestehende
Messprogramme kénnen nach einer
Umristung weiterverwendet werden.
Optional ist der schnelle Tasterwechsel
QuickChange erhaltlich.

taktil taktil taketil
XDT, VAST XXT XDT, VAST XXT VAST XTR gold , VAST XT gold
optisch

ViScan, LineScan
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Mit aktiver Sensorik werden hdchste Prdzision und Messproduktivitdt erreicht

Messgenauigkeit

Direkt/RDS mit VAST XXT
Messbereich X x Y [mm]

Langenmessabweichung EO in pm

700 x 700 — 700 x 1.000

1,7 + L/350

1.000 x 1.200 — 1.000 x 1.600 1,8 + L/350
900 x 1.200 — 900 x 1.600 1,8 + L/350
1.200 x 1.800 — 1.200 x 2.400 2,2 +L/350

Aktiv mit VAST XTR/XT gold
Messbereich X x Y [mm]

Langenmessabweichung EO in pm

700 x 700 — 700 x 1.000

1,5+ L/350

1.000 x 1.200 — 1.000 x 1.600 1,7 + L/350
900 x 1.200 — 900 x 1.600 1,6 + L/350
1.200 x 1.800 — 1.200 x 2.400 2,1 +L/350
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MICURA

Kompakte MafSe und héchste
Prazision: ZEISS MICURA (berzeugt mit
einer Genauigkeit von 0,7 + L/400 pm



ZEISS MICURA -

hochste Prazision flir kleine Bauteile

ZEISS MICURA setzt Mal3stabe in der Kompaktklasse. Klein in
den Abmessungen, spielt sie hinsichtlich der Genauigkeit in der
Spitzenklasse. Der aktive Scanningsensor VAST XT gold von
ZEISS und die Navigator-Technologie sind bei ZEISS MICURA

Standard.

Messvolumen [mm]

X Y z

500 500 500

AL R A

Klein und hochfein

ZEISS MICURA ist die Lésung fur neue
Anforderungen in der industriellen Fer-
tigung, wo Bauteile immer kompakter
werden und die Anforderungen an die
Genauigkeit steigen. Ausgerustet mit
dem High-End-Sensor VAST XT gold von
ZEISS und Navigator-Technologie bietet
ZEISS MICURA aktives Scanning mit
einer Messgenauigkeit von unter einem
Mikrometer. Besonders bei kleinen, eng
tolerierten und komplizierten Bauteilen,
wie sie beispielsweise in der Optik oder
der Elektronik zum Einsatz kommen,
spielt ZEISS MICURA seine Starken aus.
Trotz der kompakten Mal3e erreicht das
Gerat ein Messvolumen von 500 x 500
x 500 mm - und damit deutlich mehr
als vergleichbare Gerate.

Prazises High-Speed-Scannen

Der Sensor VAST XT gold von ZEISS
ermoglicht High-Speed-Scannen mit bis
zu 200 Messpunkten in der Sekunde. So
lassen sich in kurzer Zeit neben geome-
trischen Grof3en auch Form- und Lage-
parameter wie Rundheit oder Ebenheit
prazise erfassen. Der Sensor kann mit
besonders kleinen Messkugeln ausge-
rustet werden. Der kleinste Taster hat
gerade einmal einen Durchmesser von
0,3 mm.

Automatische Messgeschwindig-
keit mit VAST navigator von ZEISS
ZEISS MICURA ist standardmaf3ig mit
der VAST-Navigator-Technologie aus-
gerustet. Mit ihr wird die optimale
Messgeschwindigkeit bei garantierter
Genauigkeit automatisch eingestellt —
und so die Messzeit deutlich verkirzt.
An Stellen mit hohen Prazisionsanfor-
derungen bewegt sich ZEISS MICURA
etwas langsamer. Sind die Konturen
einfacher oder wird mit weniger An-
spruch gemessen, verfahrt das Ge-

rat schneller. Weitere Zeitersparnis
bringt die Navigator-Technologie durch
tangentiales Anfahren und Abtasten,
Helix-Scanning sowie die schnelle dyna-
mische Tasterkalibrierung.

Computer-aided ACCURAcy (CAA)
Messabweichungen aufgrund von
dynamisch induzierten Tragheitseffekten
werden rechnergestltzt korrigiert.

13



Einfach und schnell messen -
ZEISS MICURA macht es Ilhnen leicht

Bedienung und Ergonomie

FUr ZEISS MICURA wurde das Bedienfeld
neu gestaltet. Ein Display und zwei Joy-
sticks erlauben es, ZEISS MICURA unab-
hangig vom Computer zu steuern und

zu programmieren. Die Bedienung ist
Ubersichtlich konzipiert und erleichtert
es, auch ohne umfassende Erfahrung
mit Messgeraten gleich loszulegen.
Auf dem um den Granittisch laufenden
Sims kénnen Bedienpanel und Werk-
zeuge aufserhalb des Messvolumens
abgelegt werden.

14
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Durchdachte Konstruktion

m Keramische Fihrungen und eine grof3e
Lagerbasis minimieren die Anfalligkeit
gegeniber duferen EinflUssen.

m Vierseitige Luftlager von ZEISS
garantieren Stabilitat und Prazision.

m Ein Flhler zur Erfassung der Tem-
peratur des Werkstlicks gehort zur
Basisausstattung von ZEISS MICURA.

m Die Antastkraft des Sensors wird aktiv
geregelt und ist sehr gering — ideal fur
empfindliche Materialien.

m Steuerungstechnik, Software, Senso-
ren und Zusatzkomponenten kommen
von ZEISS und sind optimal aufeinan-
der abgestimmt.

Beispielanwendungen

m \Wandler oder Verstelleinheiten mit
hochgenauen Fihrungen und Lagern

m Kolben oder Wellen mit kleinsten
Toleranzen

m Kunstliche Huftgelenke

m Zahnrader

m Optische Linsen



Messgenauigkeit

ZEISS MICURA mit VAST XTR/XT gold
Messbereich X x Y x Z [mm]

Langenmessabweichung EO in pm

500 x 500 x 500

0,7 + L/400

L R TE T
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BCCURA
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Passt sich Ihren Beddirfnissen an und
ist mihelos aufrustbar: ACCURA



ZEISS ACCURA -
die mitwachsende Losung

Steht bei Ihnen Performance oder Prazision im Vordergrund?
Mit einer breiten Vielfalt an Konfigurationen l3asst sich ZEISS
ACCURA genau auf lhre Anforderungen zuschneiden — und auf
Ihr Budget. Der modulare Aufbau macht Sie zudem zukunfts-
sicher: Wenn lhre Anforderungen an die Ausstattung, Sensorik
und Software wachsen, wachst die ACCURA einfach mit.

GrofBenvarianten Messvolumen Zukunftssicher

X [mm] 900, 1.200, 1.600, 2.000 Dank eines modularen Aufbaus ist

Y [mm] 1.200, 1.600, 1.800, 2.400, ZEISS ACCURA fir zuklnftige Aufgaben
3.000, 4.200 gerustet. Das Gerat wachst mit lhren

Z[mm] 800, 1.000, 1.500 Anforderungen an Ausstattung, Senso-

rik und Software mit. Eine Vorverkabe-
lung fir taktile und optische Sensoren

sowie Scanning macht ZEISS ACCURA

sofort multisensorfahig.

Geringe Masse, hohe Dynamik

Mit einer Werkstoffkombination aus
Stahl und Aluminium ist das Portal von
ZEISS ACCURA extrem steif, aber den-
noch schlank aufgebaut. Die Aluminiu-
melemente sind mit der CARAT-Techno-
logie von ZEISS beschichtet, was deren
Temperaturstabilitat und Langlebigkeit
verbessert. Die verringerte Masse der
bewegten Teile verbessert die dynami-
sche Steifigkeit der Maschine.

Temperaturbereich 20 °C bis 26 °C
Das Portal von ZEISS ACCURA ist mit
der Foam Isolation Technology, einer
neuartigen Hochleistungsisolierung, ver-
sehen. Die Verkleidungsformteile sorgen
flr maximale Isolierung bei minimaler
Dichte. Dies ermdglicht es, die Mess-
raumtemperatur zwischen 20 °C und

26 °C frei zu wahlen.

Wartungsfreundlicher Aufbau

Alle Verkleidungsteile des Portals kénnen
mit wenigen Handgriffen entfernt und
wieder befestigt werden. Wartungs-
zeiten werden somit reduziert und

die Verfugbarkeit der Maschine wird
erhoht.

Genau bis in den letzten Winkel

In jeder Baugrofe von ZEISS ACCURA
steht ein maximiertes Messvolumen zur
Verfligung. Die Messgenauigkeit bis in
die letzten Winkel wird dabei garantiert.

VAST navigator

ZEISS ACCURA ist mit der VAST-Navigator-
Technologie ausgerustet. Fir noch
schnelleres Kalibrieren, Anfahren und
Scannen sowie nochmals verbesserte

Prazision.

17



ZEISS ACCURA

Sensorik und Optionen

ZEISS ACCURA mit aktiv
messenden VAST-Sensoren
High-End-Sensoren zum taktilen Messen.
Sie haben die Wahl zwischen den aktiv
messenden Sensoren VAST XTR gold,
VAST XT gold und VAST gold von ZEISS.
Diese ermoglichen die Verwendung
komplexer Tasterkonfigurationen zum
Messen tiefer und versetzter Elemente

mit hohem Durchsatz.

Verfiigbare Sensoren

ZEISS ACCURA mit RDS

Der Drehschwenktrager RDS-C erlaubt
den Einsatz des Scanning-Sensors
VAST XXT sowie der optischen Senso-
ren ViScan und LineScan von ZEISS. Das
beste Drehschwenkgelenk seiner Klasse
(20.736 Positionen in 2,5°-Schritten) er-
moglicht es, praktisch alle Raumwinkel
Uber extrem viele Einzelpositionen zu
erreichen. Dies ist besonders fur die
Messung komplexer Teile von Vorteil,
fur die normalerweise Tasterkonfigura-
tionen fur verschiedene raumliche Rich-
tungen erstellt werden missen.

MAsSS

multi application sensor system

ZEISS ACCURA mit
Multisensorsystem

Mit dem Multi Application Sensor
System (MASS) von ZEISS haben Sie die
Maoglichkeit, alle verflgbaren Sensoren
von ZEISS zu verwenden und schnell
auszutauschen. Auf diese Weise kon-
nen Sie auf ZEISS ACCURA sowohl mit
High Speed abtasten als auch optisch

scannen.

taktil aktiv taktil passiv taketil

VAST XTR gold, VAST XT gold, VAST XXT VAST XTR gold, VAST XT gold,

VAST gold VAST gold, VAST XXT
optisch optisch

ViScan, LineScan

ViScan, LineScan
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High-Dynamic-Paket optional

Mit dem High-Dynamic-Paket wird

ZEISS ACCURA zu einem High-Speed-
Messgerat. Die Ausstattung erlaubt eine
Verfahrgeschwindigkeit bis 800 mm/s.
Aufgrund der hohen Geschwindig-

keit, mit der sich das Messgerat dann
bewegt, muss der Aktionsbereich der
Maschine abgesichert werden. Laser-

Messgenauigkeit

scanner Uberwachen den Schutz-

raum um die Maschine. Wird diese
Sicherheitszone betreten, reduziert
ZEISS ACCURA sofort ihre Geschwin-
digkeit. Nach dem Verlassen der Zone
wird der High-Speed-Messbetrieb auto-
matisch wieder aufgenommen. Diese
Sicherheitstechnik ist Teil des High-
Dynamic-Pakets.

ZEISS ACCURA mit VAST XT gold, VAST gold

Messbereich X x Y x Z [mm]

Langenmessabweichung EO in pm

900 x 1.200 — 1.600 x 800

1,2 +L/350

1.200 x 1.800 — 4.200 x 1.000 1,9 + L/300
1.600 x 2.400 — 4.200 x 1.000 2,9+ L/300
1.600 x 2.400 — 4.200 x 1.500 3,5+ L/300
2.000 x 2.400 — 4.200 x 1.000 3,3+ L/300
2.000 x 2.400 - 4.200 x 1.500 3,9+ L/300

ZEISS ACCURA mit VAST XXT
Messbereich X x Y x Z [mm]

Langenmessabweichung EO in pm

900 x 1.200 — 1.600 x 800

1,6 + L/350

1.200 x 1.800 — 4.200 x 1.000 2,2 +L/300
1.600 x 2.400 — 4.200 x 1.000 3,9 + L/250
1.600 x 2.400 — 4.200 x 1.500 4,9 + L/250
2.000 x 2.400 — 4.200 x 1.000 5,2 +1/200
2.000 x 2.400 — 4.200 x 1.500 5,5+ L/200
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PRISMO

ZEISS PRISMO navigator steht fiir
héchste Messgenauigkeit selbst in
rauer Fertigungsumgebung



ZEISS PRISMO navigator —
optimal fur jede Messaufgabe

PRISMO navigator von ZEISS gilt weltweit als Synonym fur
High-Speed-Scanning und hochste Genauigkeit in Fertigungs-
nahe. Bei allerhdchsten Prazisionsanspruchen empfiehlt sich
ZEISS PRISMO ultra mit einer Langenmessabweichung von nur
0,5 + L/500 Mikrometern.

GroBlenvarianten Messvolumen Scanning-Turbo: VAST navigator

X [mm] 700, 900, 1.200, 1.600 ZEISS PRISMO navigator bietet High-

Y [mm] 900, 1.200, 1.500, 1.800, Speed-Scanning in hochster Prazision.
2.400, 3.000, 4.200 Die Navigator-Technologie ist eine

Z[mm] 500, 650, 1.000 Weiterentwicklung des von ZEISS

erfundenen Scannings. Mit ihr wird die
maximale Messgeschwindigkeit beim
Scannen automatisch eingestellt —

bei garantierter Genauigkeit. Weitere
Zeitersparnis wird durch tangentiales
Anfahren und Abtasten, Helix-Scanning
sowie die schnelle dynamische Taster-

kalibrierung erreicht.

Computer-aided ACCURAcy (CAA)
ZEISS PRISMO navigator nutzt eine
rechnergestltzte Korrektur aller dyna-

mischen Einfllisse auf die Geratetechnik.
Dadurch wird insbesondere die Prazision
beim High-Speed-Scanning optimiert.

Messen in Fertigungsndhe

Ihr hohes Leistungsspektrum stellt
ZEISS PRISMO auch in einer produkti-
onsnahen Umgebung zur Verfugung.
Der Gang in einen Messraum kann
somit entfallen. Alle funktionswichtigen
Geratebauteile sind perfekt aufeinander
abgestimmt. Dies wird unter anderem
durch den Einsatz von Eigenentwicklun-
gen bei funktionsrelevanten Komponen-
ten erreicht.

Geratetechnik

m Portal aus einer Kombination von
Kohlefaserverbundstoffen und Kera-
mik fur minimales Gewicht und hohe
Biegesteifigkeit

m Mafstabe aus temperaturneutraler
Glaskeramik

m Alle Achsen mit Vier-Seiten-Luftlage-
rung von ZEISS. X-Achse: 8 Luftlager,
Y-Achse: 8 Luftlager, Z-Achse:
5 Luftlager

m Elastomer-Schwingungsdampfung
sowie abgedeckte Fihrungsbahnen
und Mafstabe fur den Einsatz in
produktionsnaher Umgebung

m Werkstuckgewicht bis 5.000 kg

21



ZEISS PRISMO navigator
Optionen

Drehtisch RT-AB

Drehtische sind eine sinnvolle Erganzung
zu Koordinatenmessgeraten — vor allem
bei rotationssymmetrischen Bauteilen
wie Wellen, Lagerringen, Zahnradern,
aber auch bei Gehdusen. Mit dem
RT-AB steht ein luftgelagerter Drehtisch
zur Verflgung, der durch seine Lauf-

ruhe, seine phantastischen Rund- und
Planlaufwerte sowie die Dynamik seines
Direktantriebes Uberzeugt. Der RT-AB
ist als Ein- und Aufbauversion erhaltlich

PRISMOD

und ermdglicht es, lastabhangig die
maximale Geschwindigkeit einzustellen. 1 i - -—H
Die CAA-korrigierte Positioniergenauig- -'.. " .

keit sorgt flr hdchste Prazision.

RDS-CAA select

Sorgt fur kurzere Kalibrierzeiten beim
Messen mit dem Drehschwenkgelenk
RDS, da nur noch wenige Raumwinkel-
stellungen kalibriert werden mussen.

Weitere Optionen

= Multi-Sensor-Rack

m [ntegration eines Drehtischs als
vierte Achse

= Nutzung von Palettier- und
Beschickungssystemen

m Accept-Kabine fir den fertigungs-

integrierten Einsatz
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ZEISS PRISMO navigator
Multi Application Sensor System

ZEISS PRISMO navigator ist standardmalSig mit dem Multi
Application Sensor System (MASS) von ZEISS ausgestattet. MASS
ermaoglicht sowohl taktiles als auch optisches Messen auf der-
selben Maschine. Der Sensorwechsel erfolgt dank der gemein-
samen Schnittstelle fur alle Sensoren mit wenigen Handgriffen.

MAsSS

multi application sensor system

Verfiigbare Sensoren

taktil, aktiv
VAST XTR gold, VAST gold

RDS, taktil, passiv RDS, optisch
VAST XXT ViScan, LineScan

VAST gold

Der VAST gold Messkopf ist Voraus-
setzung fur die zeitsparende Navigator-
Technologie. Mit ihm ist ZEISS PRISMO
navigator fir das High-Speed-Scanning
gerUstet. Die optimierten Gelenke des
Messkopfes sorgen flr eine hdhere
Steifigkeit und erlauben den Einsatz von
Tasterverlangerungen bis 800 mm.

RDS

Das rastende Drehschwenkgelenk RDS
ermoglicht es, nahezu alle Raumwinkel
mit Uber 20.000 Positionen zu erreichen.
Es eignet sich daher besonders fur die
Messung komplexer Teile mit vielen
unterschiedlichen Raumrichtungen.

Am RDS kénnen sowohl taktile als auch

optische Sensoren betrieben werden.
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ZEISS PRISMO navigator und ZEISS PRISMO ultra

Messgenauigkeiten

ZEISS PRISMO navigator

Mit VAST gold bei 18-22 °C
Messbereich X x Y x Z [mm]

Ladngenmessabweichung EO in pm

700 x 900 x 500

0,9 +L/350

900 x 1.200 — 2.400 x 650 0,9 + L/350
1.200 x 1.800 - 4.200 x 1.000 1,5+ L/350
1.600 x 2.400 — 4.200 x 1.000 2,5+ L/300

Mit VAST XXT am RDS bei 18-22 °C
Messbereich X x Y x Z [mm)]

Langenmessabweichung EOQ in pm

700 x 900 x 500

1,6 + L/350

900 x 1.200 — 2.400 x 650 1,6 +L/350
1.200 x 1.800 — 4.200 x 1.000 2,2 +1/350
1.600 x 2.400 — 4.200 x 1.000 3,2 +L/300

ZEISS PRISMO ultra

Mit ZEISS PRISMO ultra wird die Ge-
nauigkeit von ZEISS PRISMO navigator
nochmals gesteigert. Erreicht wird
diese Prazision unter anderem durch
genauere MafSstabe, eine modifizierte
Luftlageranbindung, eine Luftdampfung

Mit VAST gold bei 20-22 °C
Messbereich X x Y x Z [mm]

sowie eine nochmals strengere Abstim-
mung aller Geratebauteile. Damit eignet
sich ZEISS PRISMO ultra ideal fur Auf-
gaben in Forschung, Entwicklung und
Qualitatssicherung sowie zur Kalibrie-
rung von Lehren und Prifkérpern.

Langenmessabweichung EO in pm

700 x 1.000 x 500

0,5+ L/500

900 x 1.300 x 650 0,5+ L/500
1.200 x 1.800 — 2400 x 1.000 1,0 + L/500
1.600 x 2.400 — 3.000 x 1.000 1,6 + L/400
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ZEISS XENOS ist hinsichtlich Konstruktion,
Werkstoffauswahl, Antriebstechnik und Sensorik

zukunftsweisend



ZEISS XENOS -

die Referenz

Wo allerhochste Prazisionsanspruche gelten — in den Messraumen
von Forschungseinrichtungen, der Luft- und Raumfahrt oder der
optischen Industrie —, ist ZEISS XENOS zu Hause. Die High-End-
Maschine verbindet Prazision an der Grenze des Machbaren mit
einem Messvolumen von nahezu einem Kubikmeter. Innovative
Antriebstechnik und die Verwendung von Siliziumkarbidkeramik
sorgen zudem flr eine Uberragende Dynamik.

Messvolumen [mm]

X

Y

z

900

1.500

700

Innovatives Mechanikdesign

ZEISS XENOS besticht durch ein neu-
artiges Mechanikdesign, das vom
Inlinemessgerat ZEISS CenterMax abge-
leitet wurde. Im Gegensatz zur Ublichen
Portalbauweise liegen hier die Y-Flh-
rungen oben auf den Seitenwangen,
wodurch alle Bewegungsachsen vom
Aufspannbereich getrennt sind. Da nur
der Quertrager in Y-Richtung verfahrt,
ergibt sich eine geringere bewegte Mas-
se. Diese bleibt zudem immer konstant —
ein Vorteil gegenuber einem bewegten
Tisch. Beide Aspekte — geringe Masse
und konstante Masse — ermoglichen
eine optimale Abstimmung der Antrie-
be hinsichtlich Beschleunigung und
Maximalgeschwindigkeit.

Linearantriebe in allen Achsen

Zum Antrieb aller Achsen werden bei
ZEISS XENOS Linearantriebe einge-
setzt. Die Vorteile: hohe Geschwindig-
keit, sehr hohe Beschleunigung, hohe
Positioniergenauigkeit sowie querkraft-
freies Antreiben. Im Zusammenspiel mit
hochauflésenden Mal3staben bewirkt
der Einsatz von Linearantrieben bei
ZEISS XENOS eine hohe Bahntreue und
eine extrem gute Positioniergenauig-
keit deutlich unterhalb von 100 Nano-
metern. Beispielsweise wird dadurch
die Taststiftauslenkung beim schnellen
Scannen konstanter gehalten, wodurch
eine hohere Genauigkeit erzielt wird.
Ein weiterer Vorteil zeigt sich beim
Messen von gekrimmten Flachen: Je
sicherer und genauer der Taster der
vorgegebenen Bahn folgt, umso exakter
kdnnen Abweichungen ermittelt werden.
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Bei der Synchronisation der Linearantriebe
in der Y-Achse wird die dynamische Massen-

verteilung voll berticksichtigt

Virtueller Zentralantrieb

XENOS von ZEISS verfligt Uber zwei
Linearantriebe in Y-Richtung, die Uber
eine von ZEISS neu entwickelte Technik
synchronisiert werden: den virtuellen
Zentralantrieb. Er sorgt fUr eine optima-
le Kraftverteilung der Antriebe, abhan-
gig von der Position der X-Achse. Dies
wird durch neueste Controller und Algo-
rithmusgenerationen ermoglicht. Sie ist
ein wesentlicher Baustein fur hochste
Genauigkeit und héchstmogliche Bahn-
treue im gesamten Messvolumen.

28

Siliziumkarbidkeramik

Fir die genauigkeitsrelevanten Teile

der Maschinenstruktur kommt bei

ZEISS XENOS eine innovative Silizium-
karbidkeramik zum Einsatz. Der
Werkstoff wurde bisher kaum in einer
vergleichbaren Bauteilgrofse und Genau-
igkeit verarbeitet. Im Gegensatz zu einer
Ublichen Aluminiumoxidkeramik bietet
die Siliziumkarbidkeramik eine rund

50 % geringere Warmeausdehnung,
eine bis zu 30 % hohere Steifigkeit und
ein 20 % geringeres Gewicht. Im Ver-
gleich zu Stahl liefert sie die doppelte
Steifigkeit bei halbem Gewicht.
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Verbesserter VAST gold

ZEISS XENOS ist standardmafig mit dem
aktiven Referenzmesskopf VAST gold
von ZEISS ausgestattet. Der leistungs-
fahigste Sensor von ZEISS wurde im
Zuge der Entwicklung von ZEISS XENOS
nochmals flr eine bessere Genauigkeit
und Wiederholgenauigkeit optimiert.
Neu ist auch die noch steifere Anbin-
dung an die Pinole von ZEISS XENOS.
Der VAST gold Sensor ist geeignet fur
Taster bis 800 Millimeter und Taster-
gewichte bis 600 Gramm, einschlief3lich
asymmetrischer Tasterkonfigurationen.

Optimierte Luftlager

Neue Luftlager mit einer noch steiferen
Anbindung verbessern die Stabilitat und
tragen so zu einer hoheren Genauigkeit
und Wiederholgenauigkeit bei.

Messgenauigkeit ZEISS XENOS
Messbereich X x Y x Z [mm]

Verbessertes Elektronikkonzept
Die bei allen Koordinatenmessgeraten
vorhandene Beeinflussung der Prazi-
sion durch beweglich verlegte Kabel
wurde einerseits durch eine verbesserte
Entkopplung und andererseits durch
ein neuartiges Elektronikkonzept mit
dezentralen Modulen deutlich verrin-
gert. Neue CAA-Aufnahmeverfahren
und zusatzliche CAA-Korrekturen leisten
einen wichtigen Beitrag zum Erreichen
der hochsten Genauigkeit.

Langenmessabweichung EO in pm

900 x 1.500 x 700

0,3 +L/1.000







Genauer messen heifdt
sparsamer produzieren

Nicht jedes Bauteil muss mit allerhdchster Prazision gefertigt
werden. Unabdingbar ist jedoch, die Fertigungsqualitat genau
im Blick zu haben. Nur dann kénnen Grenzabmalf3e voll aus-
genutzt, der Maschinenpark flexibel eingesetzt und Werkzeug-
wechsel wirtschaftlich geplant werden.

Daten, auf die Verlass ist
Messtechnik muss in erster Linie eines
sein: verldsslich. Eine Genauigkeits-
angabe im Datenblatt der Messmaschine
nutzt nichts, wenn sie nur unter Ideal-
bedingungen erfullt wird. Sie muss

zu jeder Zeit und an jedem Punkt im
Messraum gewahrleistet sein. Der ge-
samte Messvorgang muss wiederholbar
zu demselben Ergebnis fihren. Portal-
messtechnik von ZEISS erfillt diese An-
forderungen in hervorragender Weise.
Sie erhalten ein durchdachtes, abge-
stimmtes System, das seine Qualitat im
praktischen Einsatz zuverlassig unter
Beweis stellt.
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Mehr Prazision fiir mehr Spielraum
in der Produktion

Je genauer Sie lhre tatsachliche Fer-
tigungsqualitat kennen, desto grofRer
ist der Spielraum, der lhnen in der
Produktion bleibt. Umgekehrt gilt: Je
ungenauer lhre Messtechnik ist, desto
genauer muss produziert werden, um
die vorgegebenen Toleranzen zuverlas-

sig einzuhalten.

Veranderungen erfassen

In der Serienproduktion kommt es
beispielsweise aufgrund von Werkzeug-
abnutzung zu kontinuierlichen Veran-
derungen der BauteilmafSe. Eine genaue
Uberwachung solcher Prozesse eréffnet
die Méglichkeit, frihzeitig und gezielt
korrigierend einzugreifen. ZEISS bietet
Messgerate sowie passende Mess-,
Analyse- und Verwaltungssoftware,

um solche Trends zu erkennen sowie
unnoétigen Ausschuss zu vermeiden.

Da alle Komponenten des Systems auf
Geschwindigkeit optimiert sind, bleibt
die maximale Produktivitat erhalten.

oberes
Grenzabmaf

Nennmaf

unteres
Grenzabmaf

Messunsicherheit
Messgerat des Kunden

Messunsicherheit
Messgerat des Herstellers

Verbleibende
Fertigungstoleranz

Messunsicherheit
Messgerat des Herstellers

Messunsicherheit
Messgerat des Kunden







Die konstruktive Basis der Prazision

Die konstruktive Qualitat eines Portalmessgerats von ZEISS kann
man horen und spuren: Auf einem Luftpolster von nur 6 um
gleitet das Portal satt Uber die feinpolierte Granitfihrung. Der
Luftverbrauch ist minimal. Beeintrachtigungen auf die Genauig-

keit sind es ebenso.

Funktionsgerechter Einsatz

ausgesuchter Werkstoffe

ZEISS setzt bei der Konstruktion von
Portalmessgeraten auf einen funktions-
gerechten Mix selektierter Werkstoffe
und nutzt dabei das Werkstoff-Know-
how aus anderen Konzernbereichen.
Wahrend beim Tisch des Portalmess-
gerats Granit als unerschutterliche Basis
dient, kommt es bei den bewegten
Teilen beispielsweise darauf an, még-
lichst leicht und dennoch sehr steif zu
bauen. Je schneller das Portal beschleu-
nigt und abbremst, desto hoher sind die
auf die Genauigkeit negativ einwir-
kenden dynamischen Kréfte. Je nach
Beanspruchung verwendet ZEISS fur
das Portal daher Werkstoffe, die einen

optimalen Kompromiss aus Leichtig-
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keit und Steifigkeit bieten sowie stabil
gegenuber Umwelteinflissen sind:
Keramik, CARAT-Aluminium und CFK.
Eine neuartige Hochleistungsisolierung
(F. I. Technology) bei ZEISS ACCURA
tragt dazu bei, Temperatureinflisse zu
minimieren.

Luftlager aus eigener Entwicklung
Ein wesentliches Element fur hochpra-
zise und schnelle Messprozesse ist der
Einsatz von Luftlagern. ZEISS verwen-
det bei seinen Portalmessgeraten

21 Luftlager, die auf alle drei Achsen
verteilt sind. Sie erlauben ein praktisch
reibungs- und verschlei3freies Gleiten.
Notlaufeigenschaften gewahrleisten,
dass bei Ausfall der Luftversorgung die
Laufflache aus Granit unbeschadigt

bleibt. Die Qualitat eines gut eingestell-

ten Luftlagers kann man héren. Wenn

eine Maschine beim Fahren pfeift und

zischt, sind die Luftspalten zwischen

Lager und Fuhrungsbahn nicht exakt

justiert. Die Folge: Die Maschine ver-

braucht zu viel Luft. Dieser Verbrauch
schlagt sich dauerhaft in den Betriebs-
kosten nieder. Zudem beeintrachtigt
eine ungenaue Justierung die dyna-

mischen Eigenschaften der Maschine
erheblich.
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Messgerdte von ZEISS zeichnen sich

dagegen durch trockene, satte Fahr-
gerausche aus. Sie signalisieren prazise
justierte Luftlager, bei denen Luftdruck
und Spaltabstand optimal zusammen-
spielen. Da marktUbliche Luftlager
diesen hohen Anforderungen nicht ge-
nigen, hat ZEISS eigene, hocheffiziente
Luftlager entwickelt.

Patentierte Abnahmeprozedur

Die Luftspalte bei Portalmessgeraten
von ZEISS ist auf 6 bis 8 pm eingestellt.
Das niedrige Spaltmald verbessert die
dynamische Steifigkeit und verrin-

gert den Luftverbrauch. Um hochsten
Anforderungen zu geniigen, hat ZEISS
eine eigene Einstellungs- und Abnahme-
vorrichtung entwickelt. Spezialisierte
Fachleute richten mit Hilfe dieser Vor-

F. I. Technology: Eine spezielle
Schaumisolierung bei ZEISS ACCURA
minimiert Temperatureinflisse

richtung jedes einzelne Lager sowie die
Einstellung der Lager zueinander mit
Messfuhlern und Spezialwerkzeugen
raumlich aus. Gleichzeitig stimmen sie
das Luft-Spalt-Verhaltnis optimal auf-
einander ab. Die Daten jeder Einstellung
sind leicht reproduzierbar. Im Servicefall
lassen sich Lager somit schnell neu jus-
tieren. Bauweise und Abnahmeprozedur
sind ebenfalls patentiert.

MafBstabe aus Glaskeramik
Messgerate von ZEISS sind mit Mal3-
staben aus Glaskeramik ausgestattet.
Glaskeramik zeichnet sich dadurch aus,
dass sie in einem breiten Temperatur-
bereich praktisch ausdehnungsfrei ist.
Stahlmafsstabe weisen im Vergleich
dazu eine 1000-mal grofsere Ausdeh-
nung auf, was rechnerische Korrekturen

oder eine Temperierung der Druckluft
notwendig macht. Nicht so bei ZEISS.
Auf Temperaturfiuhler an den Mafssta-
ben kénnen wir vollstandig verzichten.
Bei ZEISS wird einzig und allein die
Temperatur des Werkstlcks gemessen.
Da eine Temperaturausdehnung bei den
Fihrungen und dem Portal konstruktiv
nicht komplett vermieden werden kann,
sind die MaRstabe auf einem Olfilm
schwimmend gelagert. Nur wenige
Spezialisten weltweit verfligen Uber das
Know-how und die Erfahrung, die Mal3-
stabe fachgerecht an der Messmaschine
anzubringen: die Spezialisten von ZEISS.
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Die Scanningtechnologie

von ZEISS

ZEISS hat vor mehr als 30 Jahren das erste Scanningsystem vor-
gestellt und damit die Messtechnik revolutioniert. Seitdem ent-
wickeln wir unser Scanningverfahren kontinuierlich weiter. Mit
Technologien wie dem aktiven Scanning, VAST navigator und

FlyScan unterstreicht ZEISS seine Stellung als Innovationsfuhrer

in der Koordinatenmesstechnik.

Erfinder des taktilen Scannings

Im Jahr 1974 hat ZEISS erstmals
Scanning in der Koordinatenmesstech-
nik in einem Feinmessraum eingesetzt.
Mit der Prasentation des Tastkopfs VAST
1995 wurde die Technologie zum neuen
Standard in der industriellen und ferti-
gungsnahen Messtechnik. Kein anderer
Hersteller von Koordinatenmessgeraten
kann eine gréRere Erfahrung in der
Anwendung vorweisen. Weltweit sind
75 Prozent aller installierten Scanning-
systeme von ZEISS.

Mehr Punkte — mehr Préazision

Die kontinuierliche Abtastung der Werk-
stuckoberflache macht es im Gegensatz
zur Einzelpunkt-Antastung mit schalten-
den Tastsystemen maglich, schnell sehr
viele Messpunkte fir ein Prifmerkmal
zu erfassen. Auch in der Werkstatt!
Zahlreiche wissenschaftliche Unter-

suchungen beweisen, dass zwischen der

1 Unsicherheit
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[
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Z typischer Bereich

§ bei Einzelpunkt-Antastung
[
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Unsicherheit fur ein Prifmerkmal und
der Messpunkte-Anzahl ein eindeutiger
Zusammenhang besteht.

Formpriifung

Hochgenaues Scannen ermdglicht

eine nachtragliche Bearbeitung durch
Filterung, wodurch Formprifungen wie
Rundheit, Geradheit, Flachenform,
Zylinderform, Kegelform, Kugelform
usw. durchgefiihrt werden kénnen. In
vielen Fallen kdnnen dadurch teure zu-
satzliche Formpruf-, Kontur- und Ober-
flachenmessgerdte eingespart werden.

Selbstzentrierung

Mit den Sensoren DT, VAST XT gold und
VAST gold von ZEISS kénnen durch
Selbstzentrierung schnell und einfach
genaue Messungen in Senkungen,
Verzahnungen, 2D- und 3D-Ecken etc.
durchgefuhrt werden. Das erweitert die
Messmoglichkeiten deutlich. VAST XT

in Abhdngigkeit von der Messpunkte-Anzahl

E typischer Bereich

[~ . .

@ bei Scanning

j

]
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10 Messpunkte- mehrere mehrere

Anzahl Hundert Tausend
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gold und VAST gold von ZEISS erlauben
auch das Selbstzentrieren und Scannen

gegen bekannte und unbekannte

Geometrien oder Kurven.
|

Einstellbare Messkraft

Die einstellbare Messkraft ermdglicht
es, unterschiedlich labile Werkstlcke
aus unterschiedlichsten Materialien

zu messen, ohne die bekannten
Messprobleme durch Deformation.
Zusatzlich kann die Messkraft in einem
Teileprogramm, je nach Tastereinsatz
und Werkstucklabilitat, verandert

werden
labiler
Kunst- O
0,3 stoff

\

o

S

E Stahl

2

|

—@ 0,5 Messkraft 0,05 N-1,0 N

Bessere Wiederholbarkeit

Die hohe Dichte an gemessenen Punk-
ten bietet zudem eine bessere Wieder-
holbarkeit der Messungen. Wird ein
Werkstlick aus der Vorrichtung entfernt
und wieder neu eingesetzt, ist es nicht
unbedingt wieder in der gleichen Posi-



tion. Eine erneute Messung mit einem
Einzelpunktsensor kann unterschiedliche
Werte ergeben. Ein scannender Sensor
liefert durch seine umfassende Messung
dagegen eine differenzierte Analyse von
Lage und Form.

Exklusiv bei ZEISS:

aktives Scannen

Die meisten Scanningsysteme arbei-
ten passiv. Ihre Messkraft wird durch
ein Federparallelogramm erzeugt. Da
der Regelbereich der passiven Sensorik
gering ist, wirken standig wechselnde
Krafte auf sie ein, was zu relativ starken
Tasterbiegungen und hohen Antast-
unsicherheiten fihrt. Die Folge: Die
Prazision der Messung nimmt mit zu-
nehmender Dynamik ab. ZEISS arbeitet
hingegen mit aktiven Scanning-Mess-
kopfen — und ist der einzige Hersteller,
der aktive Sensoren bietet. Der Sensor
VAST XT gold von ZEISS beispielsweise
misst laufend die eigene Tastkopfaus-
lenkung. Gegenldufig dazu wird eine
geringe, gleichbleibende Messkraft
aktiv elektronisch aufgebracht. So wird
der Taster beispielsweise in die Richtung
geschoben, in der das Portal gerade
beschleunigt. Dynamische Einflusse sind
dadurch praktisch ausgeschlossen. Die
geringe Messkraft bleibt immer kons-
tant und das Messergebnis ist praziser.

Unbekannte Konturen erfassen
Im Gegensatz zum Scanning mit
passiven Sensoren kénnen mittels
aktiven Scannings auch unbekann-
te Konturen gemessen werden. Eine
Digitalisierung der Kontur vor dem
eigentlichen Scanning ist nicht nétig.
Damit erlaubt aktives Scannen auch
Reverse-Engineering.

Messen mit sehr kleinen Tastkugeln
Um beispielsweise die Zahnflanken einer
inneren Bohrung zu messen, werden
sehr kleine Tastkugeln benétigt. Da
diese auf einem ebenso dlnnen Stift sit-
zen, ist in der Folge eine gleichbleibend
geringe Messkraft notwendig, andern-
falls wurde sich der Stift verbiegen. Die
aktiven VAST-Sensoren sind daher die
ideale Lésung fir das feinfuhlige Mes-
sen mit sehr kleinen Tastkugeln.

Hiillkreis aus Scanningwerten
ermittelt

Ausgleichskreis aus den
4 Einzelpunkten berechnet

Pferchkreis aus Scanningwerten
ermittelt

Formauswertung

Einzelpunkt
(4-Punkt-Messung)

Unterschiedliche Mittelpunkts-
koordinaten Hdll-/Pferchkreis




Herkémmliches Scanning

VAST navigator von ZEISS-

o

Helix-Scanning

das nachste Level des aktiven Scannings

VAST navigator von ZEISS

Das Technologiepaket VAST navigator
von ZEISS schopft das Potenzial des ak-
tiven Scannings weiter aus. Ein wesent-
licher Bestandteil der Navigator-Techno-
logie ist die automatische Generierung
von Messstrategien: Abhangig vom
gemessenen Bauteil wird automatisch
immer mit der hochstmaglichen Ge-
schwindigkeit gemessen, mit der die
gewlnschte Messgenauigkeit gewahr-
leistet ist. Die Maschine beschleunigt
und verzogert selbsttatig.

Tangentiales Anfahren

Tangentiales Anfahren sorgt flr eine
kontinuierliche Fahrbewegung vom An-
tastweg bis zum Tastprozess, ohne die
Zwischenstopps und Mandvriervorgan-
ge konventioneller Methoden. Je nach
Messaufgabe kénnen so 15 bis 65 Pro-
zent an Zeit eingespart werden, und das
mit einer Qualitat, die der Messunsi-
cherheit von Lehren entspricht.
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Helix-Scanning

Dank intelligenter Messstrategien er-
maoglicht die VAST-Navigator-Techno-
logie bei der Zylindermessung exakte
Messergebnisse in unvergleichlich
kurzer Zeit. Denn anders als bei her-
kédmmlichen Scanningverfahren wird der
Zylinder hierbei mit einer kontinuierli-
chen Schraubenlinie gescannt. Dieses
Helix-Scanning liefert in nur einem
Messdurchgang prazise und optimal
reproduzierbare Ergebnisse.

Einfache Tasterkalibrierung

Die Kalibrierung unterschiedlicher Taster
ist mit VAST navigator von ZEISS denk-
bar einfach: Das Messgerat scannt eine
Kalibrierkugel in den Grenzbereichen:
einmal mit 5 mm/sec und einmal mit

50 mm/sec. Auf diese Weise werden die
dynamischen und statischen Einflusse
vom Hochgenauigkeits- bis zum Hoch-
geschwindigkeitsbereich erfasst und
gleichzeitig korrigiert. Diese dynamische
Tasterkalibrierung ist so flexibel, dass sie
fur alle Werkstucke gilt. Das aufwendi-
ge Kalibrieren mit einer Vielzahl unter-
schiedlicher Lehren entfallt.



FlyScan - fliegend iiber unterbrochene Konturen scannen

Anwendungsbereich FlyScan
FlyScan verkirzt bei vielen
Messaufgaben die Programmierung und
die Messung, beispielsweise beim:

1) Scannen Uber Bohrungen

2) Scannen Uber ein Zahnrad

3) Scannen einer unterbrochenen Ebene

Schneller zum Ergebnis

Optional fur Premium-Koordinatenmess-
gerate bietet ZEISS die Option FlyScan.
Diese Entwicklung erlaubt es, scannend
Uber unterbrochene Konturen zu fah-
ren — quasi Uber sie , hinwegzufliegen”.
Bisher waren beispielsweise beim Mes-
sen eines Flansches, dessen Planflache
durch Bohrungen unterbrochen ist,

16 Scanningbahnen notwendig. Mit
FlyScan reicht eine einzelne Bahn. Die
bisherige Methode fur diese Messung
erforderte zudem eine aufwendige
Programmierung. Mit FlyScan ist nicht
nur die Programmierung einfacher, auch
die Messzeit reduziert sich bei dem
Messmerkmal signifikant — bei absolut

zuverlassigen Messergebnissen.
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Tasterkonfigurationen -
jedes Merkmal schnell erfassen

VAST-Messkopfe von ZEISS nehmen Tasterkonfigurationen mit
bis zu 800 mm Lange und 600 g Gewicht auf. Auf diese Weise
erreichen sie auch tief liegende Merkmale, messen ohne lange
Umfahrwege und ohne Umspannen des Werkstucks.
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Komplizierte Geometrien erfordern
komplexe Tasterkonfigurationen
Zur Messung schwer zuganglicher,
komplizierter Geometrien sind Taster
unterschiedlicher Langen und Ausrich-
tungen erforderlich. Die meisten Mess-
kopfe weisen jedoch starke Beschran-
kungen auf: Eine Maximallange von
100 mm und eine Gewichtsgrenze von
20 g sind Ubliche Werte. Das hat zur
Folge, dass tiefe Bohrungen oft gar
nicht oder nur durch Umspannen des
Werkstucks erreicht werden kénnen.
Wo mehrere Taster in verschiedenen
Ausrichtungen bendtigt werden, mus-
sen aufgrund der Gewichtsbeschrén-
kung die Taster gewechselt oder ein

Drehschwenksystem eingesetzt werden.

Mehr Kapazitat
Der Messkopf VAST gold von ZEISS kann
dagegen Taster bis zu 800 mm und

Konfigurationen bis 600 g aufnehmen,
auch beij seitlich angebrachten Tastern.
Die Tarierung wird automatisch durch-
geflhrt, zudem gleicht die VAST-Sen-
sorik das entstehende Drehmoment
aus. Bereits mit einer Tasterkonfigura-
tion kénnen so viele Messaufgaben an
einem komplexen Werkstlck erledigt
werden. Zeitaufwendiges Umspannen
und Tasterwechsel reduzieren sich auf
ein Minimum.



Exakte Winkelstellung

Eine optimale Antaststrategie fordert,
dass der Taststift immer im rechten
Winkel zur Werkstuckoberflache steht.
Drehschwenksysteme sind eine Még-
lichkeit, verschiedene Antastrichtungen
zu realisieren, aufgrund ihrer Rasterung
gelingt dies aber immer nur annahe-
rungsweise. Diese Abstufung beein-
flusst die Genauigkeit der Messung

und ist im Hochprazisionsbereich zu
grob. Da jede Position neu kalibriert
werden muss, kann der Einsatz eines
Drehschwenkgelenks zudem einen nicht
vertretbaren Zeitaufwand bedeuten.
Tasterwechselsysteme von ZEISS bieten
mit einer passenden Tasterkonfigura-
tion eine weit héhere Prazision, denn
die Rechtwinkligkeit zur Werkstuckober-
flache ist hundertprozentig gewahrleis-
tet. Ohne Tasterwechsel und Nach-
kalibrierung kénnen an demselben
Werkstlck unterschiedlich ausgerichtete
Merkmale hochprazise und effizient
gepruft werden.

Bessere Ausnutzung des
Messbereichs

Im Gegensatz zu einem Drehschwenk-
system bendtigt ein Tasterwechselsys-
tem zudem weniger Platz in der Antast-
richtung. Das bedeutet: Der verfligbare
Messraum ist grof3er.

Tasterwechselsysteme

Ein Sensorwechsel ist bei der gegebe-
nen Vielfalt verschiedenster Messaufga-
ben nicht immer vermeidbar. Je schnel-
ler und sicherer er sich vornehmen
lasst, desto wirtschaftlicher arbeitet die
Messmaschine. Tasterwechselsysteme
von ZEISS arbeiten deshalb mit Wechsel-
tellern, die einfach umgesteckt werden
kénnen — manuell oder vollautomatisch
CMC-gesteuert. Wechselbedingte Ka-
librierungen sind aufgrund der hohen
Reproduzierbarkeit nicht notwendig.
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Der Moment, in dem eine neue Herausforder
eine neue Losung h
Flir diesen Moment arbeiten wir.
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