Prazise Werkstuckvermessung mit

dem O - Inspect von Zeiss

Mit dem neuen, CNC gesteuerten Zeiss O - Inspect Koordinatenmessgerat sind wir ab jetzt in der Lage,

ihre Bauteile bis 25kg, aulderst prazise zu vermessen.

Optisch oder taktil konnen Ihre Werkstucke, berihrungslos oder mit einstellbarer Messkraft, auf bis zu

20pum Genauigkeit kontrolliert werden.

Zur Veranschaulichung von Form- und Lagetoleranzen konnen aulderdem Grafikplots erstellt werden,

um genaue Abweichungen bestmoglich erkennen zu konnen.
Messprotokolle konnen als PDF oder Druck fur sie ausgegeben werden.

Die Abmessung des Bauteils darf 500x400x 300mm? nicht tberschreiten.

Zwei Messverfahren
fur ein perfektes Ergebnis

ZEISS O-INSPECT Multisensor-Messgerate eréffnet neue Moglich-
keiten, messen Sie jedes Merkmal optimal - sowohl optisch als
auch taktil. Die Besonderheit: ZEISS O-INSPECT liefert eine
ISO-10360 Konformitat in 1D, 2D und 3D - taktil sowie optisch.

Grof3es Sichtfeld

Optische Messungen fiir empfindliche

mit hoher Bildscharfe Oberflachen

Der Kamerasensor ZEISS DiscoveryV12 ZEISS DotScan ermaoglicht das berlhrungs-
bietet einen variablen VergréfZerungsgrad. lose Erfassen der Topografie von Werk-

Mit den zwei neuen Objektivoptionen sticken. Die perfekte Losung, wenn Sie
scout 160 und scout 240 wird eine noch empfindliche, reflektierende oder kontrast-
hoher optischen Auflosung ermaéglicht. Der arme Oberflachen messen mochten, die den
Einsatz der alternativen Sensoreinheiten er- Einsatz anderer Sensoren erschweren.

Schnelle und prazise taktile
Messungen in 3D

Mit einem einzigen Handgriff ermdglicht
ZEISS VAST XXT hochprézises Scannen

O ..................................................... Slisarare durch die Erfassung einer grof2en Anzahl

von Messpunkten - eine Seltenheit in dieser
Genauigkeit von allen Seiten

Geratekategorie.

Der optionale Drehtisch erganzt

ZEISS O-INSPECT mit einer programmierbaren
Drehachse, wodurch die Uberprifung der
Messelemente von allen Seiten ermaoglicht
wird. Es besteht auch die Moglichkeit, diese
in eine Palette zu integrieren, um verschiede-
ne Positionen zu erreichen und die RUstzeit zu

reduzieren.
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¥O-INSPECT

Erhohte Zuverlassigkeit
in kiirzerer Zeit
Das integrierte Palettensystem mit

R

einer Schnittstelle fUr die automa-

tische Temperaturerfassung spart

Zeit und bietet aulferdem erhohte

Zuverlassigkeit.

maoglicht eine 1,6- bzw. 2,4-fach hoéhere op-

tische Auflésung zur standard 100 Variante.

Auf jede Anwendung zugeschnittene Software
ZEISS CALYPSO bietet verbesserte Visualisierungs-maog-
lichkeiten, um lhnen Zeit zu sparen. CAD-Modelle kén-
nen Uberlagert dargestellt werden, wodurch magliche
Abweichungen (IST zu SOLL) schnell erkannt werden
kénnen. Dank einer Vielzahl von Optionen bietet ZEISS
CALYPSO auch die richtigen Werkzeuge fur spezielle
Anforderungen.

| @

Professionelle und aussagekraftige Berichte

Mit ZEISS PiWeb ist die Dokumentation sowie die Visu-
alisierung von Messdaten mit nur einem Klick méglich
und bietet daher nutzliche Einblicke in Ihre Messstlcke

und Prozesse.

Wir haben fur den Institutstreff am 08.07.2022 im Raum 00-422 von 10 bis 12Uhr eine kleine

Vorfuhrung geplant, bei der sie sich eine Vermessung live anschauen konnen.




Vom Bauteil zum Messprotokoll

Schritt 1:
Ihre technische Zeichnung oder Ihr
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Schritt 2: Messiibung 1 - Messaufgabe

Ihr Messauftrag fur uns

Das Messingbauteil ,,Messtibung_1“ soll auf dem Zeiss O-Inspect tberprift
werden, dies kann je nach Anforderung optisch oder taktil erfolgen.

Der Durchmesser und die Lage der vier @4,3mm Bohrungen soll kontrolliert
werden. Sie haben eine Lage — und Mal$toleranz von +/-0,1mm.

Der mittige Durchmesser 38mm soll vermessen werden und hat eine Toleranz
von +/-0,05mm. Von diesem Durchmesser wird auRerdem ein Rundheitsplot
erstellt.

Ebenfalls sollen die AuRenmalie kontrolliert werden. Sie sollen im Bereich von
+/-0,2mm liegen.

Die vertikalen Taschen sollen 16 bis 16,20mm breit sein, die horizontalen
Taschen 17 bis 17,20mm.

Von der oberen Flache wird ein Ebenheitsprofil benotigt.

Losung Messaufgabe

Schritt 3:
Unsere Losung

Bauteil 1 konnen wir komplett taktil vermessen.

Wir haben uns jedoch fiir die Prasentation liberlegt, dass wir alle MalSe taktil
vermessen, auller die Bohrungen @4,3mm. Diese werden optisch vermessen.

Zuerst wird die Lage des Nullpunktes in der Mitte festgelegt.

Dazu wird mit dem Taster eine Ebene in der Z-Achse erstellt und die linke
Aulenkante oben wird als Gerade vermessen, um das Bauteil in X und Y im
Raum auszurichten.

Die @38mm Bohrung in der Mitte wird als Kreis getastet, anhand ihrer Lage
wird der X und Y Nullpunkt im Koordinatensystem festgelegt.

Nun kénnen die geforderten Aufgaben mit verschiedenen Strategien gemessen
werden.

@38mm Ausdrehung: Kreisbahn Scan, Rundheitsplot

AulRenmalle X und Y: Geradenscan, Messschieber- Distanz

Z- Ebene: Polylinie Scan, Ebenheitsprofil als Plot

@4,3mm Bohrungen: Kamera, Kreis -Scanning mit 1imm Suchlange,

Messchieber - Distanz




Schritt 4:

Ihr Messprotokoll als PDF mit Plot Darstellungen

Bauteilname Messiibung_1_Praesentation
Auftragsnummer
ZEISS CALYPSO Teile Ident 10
ZEISS CALYPSO 6.6.20 Prufer Master
L Zeit 21.06.22 11:52
Bauteilname Messiibung_1_Praesentation
Zeichnungsnummer Name Messwert Nennmaf +Tol -Tol Abweichung +/-
Auftragsnummer Letzte 1 Messungen
Variante > Freigabestatus # Gespert Bohrungsdurchmesser @4,3mm
Firma HIM Teile Ident 10
Abteilung PALUMA Zeit 21.06.22 11:52 Q Durchmesser_Kreis, Bohrung rechts u... 4,3410 4,3000 0,0500 -0,0500 0,0410 ©
KMG-Typ 01543 Ablauf Alle Prifmerkmale =
KMG-Nr 184966 Anzahl Messwerte 21 @ Durchmesser Kreis, Bohrung oben re... 4 3357 4 3000 0,0500 -0,0500 0,0357 @
Prufer Master Anzah| Messwerte: rot o @D h Kreis, Boh ben link 43417 4 3000 0,0500 0,0500 0,0417
Taxt Miesedaiia 00:00:02,0 Q@ urchmesser Kreis, Bohrung oben links , : : -0, : &
Q Durchmesser_Kreis, Bohrung unten li... 4 3392 43000 0,0500 -0,0500 0,0392 ®
Name Messwert NennmaR +Tol -Tol Abweichung +i- ©
AuBenmaRe Bohrungsabstande
/7 Ebenheit Ebene oben 0,0106 0,0000 0,0500 0,0000 0,0106 & _‘(ﬂ Bohrungsabstand X, oben_X 52,3551 52,5000 0,2000 -0,2000 -0,1449 ©
Punkte 2237 ° Bohrungsabstand links, Y_Y 40,3773 40,5000 0,2000 -0,2000 -0,1227 @
Filtertyp Tiefpass Spline - ==
Lc 0,8 [ .ff.t Bohrungsabstand rechts, Y_Y 40,2297 40,3000 0,2000 -0,2000 -0,0703 ©
WiU i
Vmess[mm/sec] 5,00 «° Bohrungsabstand X, unten_X 50,1420 50,2000 0,2000 -0,2000  -0,0580 @
Tasterradius 11,5002 =
Berechnungsmethode  Minimum-Element &, XAbstand, Taschen_X 54,3446 542000 02000  -0,2000  0,1446 @
| _f_o; Y Abstand, Taschen_ Y 53,3587 53,5000 0,2000 -0,2000 -0,1413 @
z
Y
Q/ & - Taschenmale
25,0000 prys ey -2 e
5001 «° M-Distanz, Taschenbreite oben, X_X 17,0425 17,0000 0,2000  -0,2000 0,0425 @
o° M-Distanz, AuRenmalR Y Y 68,1864 68,2000 0,2000 -0,2000 -0,0136 @
s ° M-Distanz, Taschenbreite unten, X X 17,0325 17,0000 0,2000 -0,2000 0,0325 @
o° M-Distanz, Auftenmal X_X 68,1748 68,2000 0,2000 -0,2000 -0,0252 ® 4
-~ ° M-Distanz, Taschenbreite rechts, Y_Y 16,0897 16,0000 0,2000 -0,2000 0,0897 ©
Z Z-Wert_Ebene unten, Spannplatte -7,0850 -7,1000 0,1000 -0,1000 0,0150 &
—
° M-Distanz, Taschenbreite links, Y_Y 16,0509 16,0000 0,2000 -0,2000 0,0509
Q Durchmesser_Kreis innen @38mm 37,9531 38,0000 0,0500 -0,0500 -0,0469 @ E ' T ' ’ ’ ’ ' ¢
© :
O Rundheit Kreis innen @38mm 0,0220  0,0000 0,000  0,0000  0,0220 @ /oy &ylinderform ©38mm 0.0220 0.0000 0,0200 0,0000  0,0220 @ jmmmmmmms 0,020
Punkte 4339 . : . Punkte 4339
Filtertyp Tiefpass Spline e s Filtertyp Tiefpass Spline
Lc Lc
Wil 150 wW/U 150
Vmess[mm/sec] 5,00 Vmess[mm/sec] 5,00 4.0202
Tasterradius 1‘_5902 Tasterradius 1,5002
Berechnungsmethode Minimum-Element o
Berechnungsmethode Minimum-Element
2,0219
Y
0,0220
2
20,0000 um Z
500 : 1 Y J/ X
Erhohungsfaktoren sind ebenfalls als PDF ausgebbar.
Bauteilname Messiibung_1_Praesentation
ZEISS CALYPSO Zeichnungsnummer
Auftragsnummer Teile Ident 10
E 1 R d h 't I t S Firma HIM Zeit 21.06.22 11:52
I n U n el S p O Abteilung PALUMA Prufer Master
. . KMG-Nr 184966 Text
a I S B e I S p I e | —— Innerhalb Toleranz 100° 90° 80°
—— Nominalwert 110°
—— Toleranzen
----- Extremkreise
Grenze Auswertebereich
— Segment 1
Segment 2
o Segment 3 ]
Extrempunkte < e Ry
X e
\ i |
150° SN \ e s 30°
) \ :
160° g 20°
170° 10°
180° 0°
190° 350°
Y 200° 340°
: Z n
i \
20,0000 pm
—A
500:1
260°  57ge  280°
g Name Messwert  Oberer Grenzwert Punkte Filtertyp Lc WiJ Tasterradius Vmess[mm/sec] Berechnungsmethode
o
i , o 2 Tiefpass -~
@ O Rundheit Kreis innen @38mm 0,0220 0,1000 4339 Spline - 150 - 1,5002 5,000 Minimum-Element
|

(
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