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Koordinaten-Messmaschine

Dienstleistungen

Details

¢ Koordinaten-Messmaschine Typ Zeiss

Contura active 9/12/8

» Portalmessgerat mit feststehendem Gerate-
tisch

¢ Messbereich: X =900 mm, Y = 1.200 mm,
Z =800 mm

¢ Sensoren: Scanning-Messkopf VAST XT gold
* Messgenauigkeit (bei 18 bis 22 °C): Langen-

messabweichung E; = (1,6 + L/350) um
(L = Messlange in mm)

e CAD-Formate: Solidworks, ACIS, AutoCAD,

CATIA, I-DEAS, IGES, Inventor, NX, STEP,
Parasolid, PTC Creo, Solidworks, VDA-FS

EMA Indutec bietet auch das Vermessen lhrer
Werkstiicke/Bauteile mit der firmeneigenen Koor-
dinaten-Messmaschine der Fa. Zeiss an.

Leistungen

e Ermittlung von MaB- und Formabweichung
(maBliche Erstmusterprifung, Messbericht-
erstellung zu Einzel und Serienprifungen etc.).

e FUr die Messungen kdénnen wir Ihre gelieferten
Daten und Vorlagen tUbernehmen.

¢ Die Berichte liefern wir Ihnen in gedruckter
und/oder digitaler Form.

‘ Zur Erstellung eines individuellen Angebotes

bendétigen wir:

¢ ein Foto des zu vermessenden WerkstUcks,

¢ technische Zeichnungen inklusive Angabe der
Toleranzen,

¢ Beschreibung der zu messenden Prifmerk-
male,

¢ Informationen zur Aufspannung des Werk-
stlicks/Bauteils bei der Vermessung,

¢ Angaben zu speziellen Berichtsvorlagen,

¢ Angaben Uber anzuwendende Normen oder
Vorgaben.
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Protokolle

FUr jedes zu messende Werkstlck/Bauteil erhalten
Sie ein aussagekraftiges Protokoll.

In unserem Unternehmen werten wir auch die Mess-
werte fUr Sie aus.

Diese Auswertung wird Ihnen als Messprotokoll zur
Verflgung gestellt.

Beispiel

ZEISS Calypso

Prifplan: KMG Typ:
Werkstiickname: KMG-Nr.:
Zeichnungsnummer: Datum: 01.12.2020 09:46
Anderungsdatum Bediener

Copanzos Abteilung:
Teil 53 Messdaver: 00:00:02
Reihenfolge: Unterschrift
Ablauf: Alle Priffmerkmale Kommentar bei
Temperatur Werkst... Start
Temperatur X/Y/Z: Seite:  2/3

Name Soll st Tl +Tol  Abw.
“Ebenheit " 0000 0010 0000 0050 0010 Ll
Durchmesser_Auen @257 256,978 256975 0,200 0,200 -0,002 LLili]
Rundheit_AuRen @257 0000 0025 0000 0050 0,025 iyl
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"Rundheit_Kopfkreis oben @227

227,000 226,942 i 0,058
0000 0058 0000 0050 0055 jmmmR

Durchmesser_Kopfkreis oben 0227
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Durchmesser_Kopfkreis mitte @227 227,000 226,935 i 0,065
Rundheit_Kopfkreis mitte @227 0000 0036 0000 0050 0,036 |uluml
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Durchmesser_Kopfkreis unten 3227 227,000 226,939 0,061

Rundheit_Kopfkreis unten @227 0000 0024 0000 0050 0024 juulil
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