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Manuelle Koordinatenmessmaschine SMART

e Einzelklemmung aller Achsen

"~

o Zweistufiger Feinantrieb
Stufe 1: Schnelles Positionieren zum
schnellen Antasten von gut zuganglichen

Konturen. | {OM EC 3 ;
Stufe 2: Feines Positionieren zum i
Antasten von sehr engen Konturen. q ‘

o
4

SMA

Luftgelagerte
Fiihrungen aus Granit
flir hochste
Genauigkeit und
thermische Stabilitat.

Doppelt passive Schwingungsdampfung
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Die Technischen Daten der manuellen Messmaschine SMART:

Messbereich X/Y/Z [mm]
Maschinengewicht [kg]
Zul. Werkstiickgewicht
Linge L [mm]

Breite B [mm]

Hohe H [mm)]

Tischhohe TH [mm]
Langenmessabweichung
nach 1SO 10360-2 [um]
Antastabweichung nach
ISO 10360-2 [pum]
Auflosung der MaRstibe
[um]

Temperatur zur
Gewdhrleistung der
Langenmessunsicherheit
Luftverbrauch
Luftqualitat

Elektrischer Anschluss

MPEE = 3,0 + (L/250) mit TP20 und TP8 Tastsystem

MPEp = 3,5 mit TP20 und TP8 Tastsystem

0,5

Ohne Temp.-Kompensation: 20°C +/-2°C, max. 1°C pro Stunde und 1,5°C pro Tag.
Mit online Temp.-Kompensation: 15°C — 28°C, max. 1°C pro Stunde und 3°C pro Tag.
Raumlicher Temp. Gradient: Max. 1°C pro Meter.

25 [I/min] Luftquelle: min. 120 [I/min]

Gereinigte und gefilterte Druckluft mit 6 bar. Luftqualitat entsprechend ISO 8573 Teill Klasse 2.

4 geerdete Schuko Steckdosen 220V mit 16A Absicherung. Leistungsaufnahme: max. 700 Watt.

Die manuelle Messmaschine SMART ist eine sehr robuste, zuverldssige und prazise Messmaschine mit einem optimierten
Preis-/ Leistungsverhiltnis.

600/400/280 800/400/280 600/500/280 800/500/280 800/600/280
410 500 500 600 730
200 250 200 250 300
1.015 1.215 1.015 1.215 1.215
760 760 860 860 960
1.845
850

Neben den hier genannten Abmessungen erstellen wir gerne auch ihr ganz individuelles Angebot, mit der fiir sie optimalen

Lésung.

THOME Prazision GmbH
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CNC Koordinatenmessmaschine RAPID-Plus

Abgedeckte Fiihrungen

Zum Schutz vor Schmutz und thermischen Einfliissen. Bedienerfreundliche Mess-Software

® ThomControl

Luftgelagerte
Fiihrungen aus Granit
fir héchste Genauigkeit
und thermische
Stabilitat.

Schnelles und einfaches Messen mit
exzellenter grafischer Unterstltzung.

HOMED

RAPID
Plus

THOMEQ

Joystick und
Steuerung von
RENISHAW

Doppelt passive
Schwingungsdampfung

2
(Ii |
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Die Technischen Daten der CNC-Messmaschine RAPID-Plus:

THOME Prazision GmbH

Messbereich X/Y/Z [mm)] 500/700/500 600/800/500 700/1200/600 800/1200/700 800/1500/700
Maschinengewicht [kg] 750 1.100 1.500 2.100 2.700
f:;] Werkstiickgewicht 500 600 700 800 900
Linge L [mm] 1.460 1.560 1.960 1.960 2.260
Breite B [mm] 1.071 1.171 1.271 1.371 1.371
Héhe H [mm] 2.450 2.450 2.650 2.850 2.850
Anlieferh6he [mm] 1.900 1.900 2.000 2.100 2.100
Tischhohe TH [mm)] 800

Lingenmessabweichung
nach 1SO 10360-2 [um]

MPEe = 1,9 + (L/350)
MPEe = 2,2 + (L/350)

mit TP200 und SP25 Tastsystem
mit TP20 und TP8 Tastsystem

Antastabweichung nach MPEp = 2,1 mit TP200 und SP25 Tastsystem
1SO 10360-2 [um] MPEp = 2,5 mit TP20 und TP8 Tastsystem
Scanningantastabweichun MPEtHr = 3,5

g nach 1SO 10360-4 [um] Benotigte Messzeit MPTT = 68 [s]
Auflosung [um] 0,5

Joystick Geschwindigkeit 0-150 [mm/s]

Max. Geschwindigkeit 780 [mm/s]

Max. Beschleunigung
Temperatur zur
Gewabhrleistung der
Lingenmessunsicherheit
Luftverbrauch
Luftqualitat

Elektrischer Anschluss

600 [mm/s?]

Ohne Temp.-Kompensation: 20°C +/-2°C, max. 1°C pro Stunde und 1,5°C pro Tag.
Mit online Temp.-Kompensation: 15°C — 28°C, max. 1°C pro Stunde und 3°C pro Tag.
Raumlicher Temp. Gradient: Max. 1°C pro Meter.

25 [I/min] Luftquelle: min. 120 [I/min]

Gereinigte und gefilterte Druckluft mit 6 bar. Luftqualitdt entsprechend ISO 8573 Teill Klasse 2.
4 geerdete Schuko Steckdosen 220V mit 16A Absicherung. Leistungsaufnahme: max. 1000 Watt.
B

Die RAPID-Plus kann in sehr vielen Achsldngen geliefert werden! Jeweils in 100 mm Stufen. Die oben genannten
Messlangen sind bevorzugte Standardabmessungen mit verkiirzter Lieferzeit.

Hochste Zuverldssigkeit, Prézision und ein optimiertes Preis-/ Leistungsverhiltnis machen diese Messmaschine zur idealen
Wahl wenn es um die Uberpriifung Ihrer Werkstiicke geht.

Tel.: +49-(0)6159/7093-0
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Koordinatenmessmaschine TETA CNC

Abgedeckte Fiihrungen
Zum Schutz vor Schmutz und thermischen Einfliissen.

Luftgelagerte
Fiihrungen aus Granit
flr héchste Genauigkeit
und thermische
Stabilitat.

Doppelt passive
Schwingungsdampfung

B
‘i /
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Die Technischen Daten der CNC-Messmaschine TETA:

Messbereich X/Y/Z
[mm]
Maschinengewicht [kg]
Zul. Werkstiickgewicht
Lange L [mm]

Breite B [mm]

Hoéhe H [mm]
Anlieferhohe [mm]
Tischhohe TH [mm]
Ldngenmessabweichung
nach 1SO 10360-2 [um]
Antastabweichung nach
I1SO 10360-2 [um]
Scanningantastabweich
ung nach I1SO 10360-4
[um]

Auflosung [um]
Joystick
Geschwindigkeit

Max. Geschwindigkeit
Max. Beschleunigung
Temperatur zur
Gewdbhrleistung der
Langenmessunsicherheit
Luftverbrauch
Luftqualitat
Elektrischer Anschluss

900/1.200/800 | 900/1.500/800 | 1.000/1.800/800 | 1.100/1.800/900 | 1.100/2.200/1.000
3.750 4.300 5.000 5.500 6.500
1.100 1.400 1.700 2.000 2.300
2.500 2.800 3.100 3.100 3.500
1.900 1.900 2.000 2.100 2.100
3.350 3.350 3.350 3.550 3.750
2.300 2.300 2.300 2.400 2.500
700

MPEe = 3,1 + (L/350) mit TP200 und SP25 Tastsystem
MPEe = 3,5 + (L/350) mit TP20 und TP8 Tastsystem
MPEp = 3,5 mit TP200 und SP25 Tastsystem
MPEp = 3,9 mit TP20 und TP8 Tastsystem

MPETHr = 4,2
Benotigte Messzeit MPTT = 68 [s]

0,5

0-150 [mm/s]
540 [mm/s]
500 [mm/s?]

Ohne Temp.-Kompensation: 20°C +/-2°C, max. 1°C pro Stunde und 1,5°C pro Tag.
Mit online Temp.-Kompensation: 15°C — 28°C, max. 1°C pro Stunde und 3°C pro Tag.
Raumlicher Temp. Gradient: Max. 1°C pro Meter.
35 [I/min] Luftquelle: min. 180 [I/min]
Gereinigte und gefilterte Druckluft mit 6 bar. Luftqualitat entsprechend ISO 8573 Teill Klasse 2.
4 geerdete Schuko Steckdosen 220V mit 16A Absicherung. Leistungsaufnahme: max. 1000 VA.

Die TETA ist eine sehr robuste, zuverldssige und prazise Messmaschine mit einem optimierten Preis-/ Leistungsverhiltnis.
Neben den hier genannten Abmessungen erstellen wir gerne auch ihr ganz individuelles Angebot, mit der fiir sie optimalen

Lésung.

THOME Prazision GmbH
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@ ThomControl

Die bedienerfreundliche Mess-Software fiir Koordinatenmessmaschinen
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ThomControl tiberzeugt durch einfachste Bedienung und héchstem Bedienkomfort. Eine umfangreiche grafische
Unterstiitzung erlaubt auch ungeilibten Bedienern nach wenigen Tagen effizient und zeitsparend zu Messen. Mit
dem Teach-In Verfahren konnen Messprogramme mittels Joystick eingelernt werden. An einem CAD-Modell
kénnen die Elemente direkt angeklickt und automatisch Vermessen werden. Das Messprogramm wird dabei im
Hintergrund mitgeschrieben. Fir alle Elemente stehen CNC-Antaststrategien zu Verfligung, die visuell angezeigt
werden und bedarfsgerecht konfiguriert werden kénnen.

ThomControl basiert auf der I++ DME Kommunikationsschnittstelle und kann mit allen Hardwarekomponenten
eingesetzt werden, die diese Schnittstelle unterstiitzen. Dadurch ist auch die Modernisierung (RETROFIT) alter
Messmaschinen beliebiger Hersteller sehr kosteneffizient moglich.

ThomControl unterliegt einer standigen Weiterentwicklung. Die wichtigsten Module von ThomControl werden
nachfolgend kurz vorgestellt. Unsere Ingenieure stehen lhnen bei Fragen gerne auch fiir eine persoénliche

Beratung zu Verfiigung.

THOME Prazision GmbH

Tel.: +49-(0)6159/7093-0

info@thome-praezision.de

www.thome-praezision.de
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ThomControl | Basisgeometrie

P ThomControl-13.1 Messung 20140429-1.crl =]
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Einfache, intuitive Bedienung mit grafischer Unterstitzung durch
eine Ubersichtliche Benutzeroberflache.

Alle Elemente werden grafisch in 3D-Darstellung angezeigt und
kdénnen, zur besseren Interpretation der Messergebnisse, grafisch in
das Messprotokoll gedruckt werden.

Tawpunise
Tesipuskis pea Ptac 18
Anzahl e Plade:

Die Sollwerte der Elemente konnen in Ubersichtlichen Fenstern
eingegeben und anschlieBend {ber eine CNC-Strategie
vollautomatisch Vermessen werden.

Se0e gl
CAD-Strategien flir bereits gemessene oder

definierte Elemente stehen zu Verfigung.

Eine Toleranzdatenbank mit den ISO-Toleranzen nach DIN I1SO 286 ist

integriert.

F .

e D Das jeweils letzte Messergebnis wird direkt im Ergebnisfenster mit

B = grafischem Trendbalken angezeigt. So sieht der Bediener auf einen

i e — Blick alle Abweichungen.

T e = Leichtes Erstellen von Ausrichtungen lber die 3-2-1-Ausrichtung
B oder die Geometrische Ausrichtung jeweils mit grafischer Vorschau.

800 0 EARD. Die Ausrichtungen kénnen beliebig gedreht und verschoben werden.
Beim Erstellen einer Ausrichtung erhdlt man eine
grafische Echtzeitvorschau.

THOME Prézision GmbH Tel.: +49-(0)6159/7093-0 info@thome-praezision.de www.thome-praezision.de S.9/16
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Einfache Bedienung durch ubersichtliche Anordnung

und leicht verstandliche Dialoge.

@TH()ME Benennung: Demoteil Zsichn. Nr: 123
PRAZISION Kunde: THOME Prazision Ser.Nr: 001

Bediener: M.Thome Kommentar: Demoteil

ERGEBNISSE

1 aBst1
Merkmal Istwert Sollwert Tol-  Tol+ Abw.  Tendenz AuB.Tol.
IABST-1 58.990 58.955 0300 0300 0035 4 m a
X 17.137 16.679 -0200 0200 0458 4" " me—p 0.258
Z 51.216 51333 0300 0300 0117 4 wm 4
O «kres
[Merkmat Istwert Sollwert Tol-  Tol+ Abw.  Tendenz AuB.Tol.
DRM 415266  414.800 -0800 0.800 0466 4 mmmi
X 0.131 0.000 -0.100 0.100 01317 0.031
2 0.095 0.000 0100 0.100 009 4 Ty
@ pos1
Merkmal Istwert Sollwert Tol-  Tol+ Abw.  Tendenz AuB.Tol.
POS 0.324 0.000 0.500 03247 "’
() RunDH1
Merkmal Istwert Sollwert Tol-  Tol+ Abw.  Tendenz AuB.Tol.
RUNDH 0.043 0.000 0.050 004374 Ty

Ausschnitt eines Messprotokolls in tabellarischer

Form.

Umfangreiche Form- und Lageauswertungen wie Parallelitdt,
Rechtwinkligkeit, Position, Koaxialitdt, Konzentrizitat, Symmetrie,
Rundlauf, Gesamtrundlauf, Ebenheit, Geradheit, Rundheit und
Zylindrizitat stehen zu Verfiigung.

Die Messprogramme konnen sehr einfach erzeugt und durch
Doppelklick auf eine Programmzeile verandert werden.

Sowohl CNC als auch manuelle Messprogramme kdnnen generiert
werden. Alle Messergebnisse werden abgespeichert und sind
jederzeit erneut abrufbar.

Neben dem internen Dateiformat von ThomControl kdnnen die
Messprotokolle auch im Format Word, Excel und PDF abgespeichert
werden.

Die Messprotokolle sind leicht an individuelle Bedirfnisse
anpassbar. Mehrere Standardprotokollvorlagen werden

mitgeliefert.

Diverse Konstruktionen von geometrischen Elementen ermdglichen
umfangreiche Berechnungen von theoretischen MaRen. So kénnen
aus Punkten oder Mittelpunkten Best-Fit-Elemente erzeugt werden.

Die Konstruktion von Schnittpunkten, Mittelelementen und
parallelen Elementen ist ebenfalls einfach moglich.

ThomControl | Basisgeometrie mit CAD

(@ ThomControl-140 Felge-Scannen-2017.crl

Messun Taster Ausrichtung
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Zusatzlich zu den Funktionalititen des Moduls Basisgeometrie
kénnen mit dem CAD-Modul CAD-Dateien im Format IGS und STEP
importiert werden.

Geometrieelemente kénnen Uber die CAD-Datei per Mausklick
ausgewdhlt und automatisch Vermessen werden. ThomControl
schlagt eine Messstrategie vor und zeigt die Verfahrwege vorab
grafisch an. Die Messstrategie kann nach Bedarf verandert werden.

Die Messprogrammerstellung erfolgt Giber einfaches Anklicken der
CAD-Elemente. Dabei werden die Sollwerte automatisch erzeugt
und vom CAD Datensatz (ibernommen. Das optimale vektorielle
Anfahren der Messpunkte wird dadurch sichergestellt. Beliebig
viele Messpunkte konnen so auch in schwierigen Zonen angefahren
werden.

Das integrierte Offline Programmieren und Simulieren der
Programmabldufe ermoglicht eine bessere Auslastung ihrer
Messmaschine.

CNC ExmsteBungen:
Fetatachng 1

o - ©00& 1 AKARRE AL
Die CAD-Modelle konnen mit einem Klick Transparent
geschaltet werden.

ﬁﬁ Ausrichiung iber RPS-Punkie

Auiretng Nama: WRS3 Sk

Die RPS-Ausrichtung ermoglicht das schnelle und einfache
Ausrichten gegen CAD.

Element x v z
- [ o) 1m0 eom0 e

- [ o] e w0 e
o) mm  wm amas
- vmen o wane

s+ + 00

Die grafische Ansicht der CAD-Modelle kann jeweils mit einem Klick
zwischen den verschiedenen Darstellmoglichkeiten (Netz,
Transparent, Solid) umgeschaltet werden.

i

- P

Bumchosn Anbrachan

Beim Drucken der Messprotokolle kann die Ausgabe nach
gegen CAD ausgerichtet werden. versc.hie'dt.enen Kriterien sortiert werden. Der Bediener kar‘wr‘m au‘ch

THONE | sommm ot — ganz individuell festlegen welches Element an welcher Position im
PRAZISION | ynie: THOME Prszsion S e 001 Messprotokoll ausgegeben werden soll. Die Messprotokolle
i e b kénnen im PDF-, WORD- und EXCEL-Format abgespeichert werden.
Der Ubersichtliche Protokolleditor ermdglicht das schnelle und
einfache Erstellen von Messprotokollen in verschiedenen
individuell gestalteten Varianten.

R S—— T
Protoial T vl D B - Gertesetn -

Prolokoll Typ

Mit der RPS-Ausrichtung kann sehr schnell und genau

e [ Swactn Do T

@ * Grafisch | Taballarisch 1At Ansichien . 7 | =

Pratokoll Kopl

Benonoung: Demoleil Zeichn. Ne- 123
DIHOME o vocrmme | sene w
PRAZISION

ediener. 1 Thome Kommentar: Damaes

ERGEBNISSE

rﬂ ABST 1 Zusarziokdes sndigen . ERGEBMNISSE
Merkmal Istwert  Sollwert  Tol-  Tol+ Abw.  Tendenz AuB.Tol. il vl i
ABST-1 58,990 58,955 -0,300 0,300 0,035 4" "w 4° s""_”‘ b -
X 17137 16679 -0200 0200 0458 4  memmm 0,258 - e ;
z 51216 51333 -0300 0300 0117 4 mm & 24 Mipnabatisc
B rwes R ee—— T
Merkmal Istwert Sollwert Tol-  Tol+ Abw.  Tendenz AuB.Tol. 5 Wie Datenbiaak ST T
DRM 415266 414,800 0800 0800 0465 ) mmm a . T
X 0,131 0,000 0,100 0,100 0131 § ° me—— 0,031 ~ -
z 0,095 0,000 0,100 0,00 00957 4 " = 4 Ergebnatabaie
Sciih [ Prthoptrur e Sie_ | Spaien saign
4 rost 2 #] |0 PrioptmdslonSeten B dbwochuny B Tomdora Al Tl = e
Merkmal Istwert Sollwert Tol - Tol + Abw. Tendenz AuB.Tol.
pos 0520 0000 0500 032404 wem) Der Druck- und Speicherbefehl kann in das Messprogramm
Q) runoH1 . . . .
—_— —— ——— — ———— integriert werden, so dass der Ausdruck automatisch erstellt wird.
RUNDH 0,043 0,000 0050 004374 4

Dabei kdnnen auch Bedienerabfragen generiert werden.
Messprotokolle kdnnen individuell gestaltet werden.

THOME Prézision GmbH Tel.: +49-(0)6159/7093-0 info@thome-praezision.de www.thome-praezision.de  S.11/16
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ThomControl | Basisgeometrie mit CAD und Freiformflachen
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Das Werkstick kann zunachst sehr schnell Gber
6 Flachenpunkte ausgerichtet werden. Danach kénnen
alle Elemente durch Anklicken auf dem CAD-Modell

gemessen werden.
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Beim Schnitt definieren wird die Schnittebene und der
Anfangs- sowie der Endpunkt gut sichtbar angezeigt.

THOME Prazision GmbH
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Die Ausrichtung iliber 6 Flachenpunkte die RPS-Ausrichtung und
die Best-Fit-Ausrichtung kénnen zum schnellen und genauen
Ausrichten gegen einen Datensatz verwendet werden.

Das Messen von Schnitten erfolgt einfach durch Anklicken von
Start- und Endpunkt. Die Punktedichte kann individuell eingestellt
werden. Die Schnittebene wird grafisch eingeblendet und der
Schnittverlauf wird in einer Vorschau angezeigt und kann bei
Bedarf gedndert werden.
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Die Auswertung der Schnitte kann direkt in der CAD-Darstellung
erfolgen.
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In der Grafik kdnnen beliebige Ansichten gespeichert werden.
Diese werden in einer Datenbank aufgelistet und kdnnen bei Bedarf
erneut aktiviert oder auch im Messprotokoll ausgedruckt werden.
T e Abweichungen konnen grafisch durch Abweichungsvektoren und
durch Colormapping dargestellt werden.

N Man kann aber auch Uber einen One-Klick-Button eine
1 Detaildarstellung des  Schnittes erhalten. In  dieser
A Detaildarstellung wird der héchste und niedrigste Punkt markiert

und mit seiner Abweichung beschriftet.

ERGEBNISSE Flachenpunkte konnen Uber automatisch erzeugte Punktegitter

SCHNITT 1 Schnitt

i T T T gemessen werden. Zum Erstellen der Gitter klickt der Anwender 3
'F"ij o R s R Punkte auf dem Datensatz an. Die
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Detaildarstellung eines Schnittes. Der Punkt mit der . o P )
Kleinsten und der mit der groBten Abweichung werden  Gitter individuell eingestellt werden. e
gekennzeichnet und mit dem Istwert beschriftet. Alle Messpunkte werden in einer = A £
. . I
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Grafische Messprotokolle kdnnen einfach erstellt und Gbersichtlich ausgewertet werden.
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Spannsystem SpanNFix

Beim modularen Spannsystem von THOME Prazision handelt es sich um ein hochst effektives und einfaches
Spannsystem. Eine groRe Anzahl verschiedenster Komponenten, wie beispielsweise Stiitzen und Schwenk-Halter,
ermoglichen das schnelle, flexible und einfache Zusammenbauen von Vorrichtungen. Dadurch lassen sich die
unterschiedlichsten Teile wirtschaftlich aufspannen.

Alle SPANNFIX Komponenten sind kompatibel zu den T-Nut-Spannplatten und allen anderen Platten, die tber ein
M6 Gewinde verfligen. Alle Einzelteile werden aus korrosionsbestiandigen Materialien wie Edelstahl und
eloxiertem Aluminium hergestellt.

Alle Spannplatten haben T-Nuten und eingravierte Strichmarkierungen im Abstand von 25 mm. Sie dienen zur
Orientierungshilfe beim Aufbau von reproduzierbaren Vorrichtungen.

Flexible Tastsysteme von RENISHAW

Als kompetenter Partner von RENISHAW setzen wir auf hochsten Qualitatsstandard des Marktfiihrers.
Das Sortiment an Tastsystemen ist so umfassend, dass die RENISHAW-Systeme allen Kundenanforderungen
gerecht werden. Vom einfachen preiswerten Einsteigermodell bis hin zum komplexen 5-Achs-Scanningtastkopf

mit automatischem Tasterwechsler.

Bei der Auswahl des fiir Sie am besten geeigneten Systems unterstiitzen Sie unsere Ingenieure sehr gerne.
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PH10T / PH10M motorischer Dreh- Schwenkkopf

Schwenkt motorisch in 2 Achsen in 7.5°-Schritten (Max. 720 Positionen).

Es erfolgt eine Lageriickmeldung an die Steuerung.

Reproduzierbarkeit der Position 0.5 um bei etwa 100 mm Schwenkradius.
Max. Lange der Verlangerung 300 mm.

PH10T: Ist kombinierbar mit Messtaster TP20 und TP200.

PH10M: Ist zusatzlich kombinierbar mit dem Scanningtaster SP25.

PH20 stufenloser Fiinfachstastkopf mit ,,Head Touch”

Stufenloser Dreh- Schwenkkopf, mit integrierter Kopfantastung (Head Touch).

Der ,Head Touch” erfolgt mit der 5-fachen Antastgeschwindigkeit der Maschine. Dadurch erreicht
man eine 3 fache Steigerung des Messdurchsatzes.

Der Kopf kann simultan zur Verfahrbewegung der Maschine positioniert werden.

Jede Winkelstellung im Raum ist einstellbar mit einer Winkelauflésung von 0,08 Winkelsekunden
(0.04 um bezogen auf 100 mm Radius).

Verstellbereiche: A-Achse +/-115° B-Achse fortlaufend.

Max Antastgeschwindigkeit: 50 mm/s.

‘ REVO 5-Achsen Scan-Technologie
Revswaw: Unbegrenzte Positioniermdglichkeiten mit REVO™ und Highspeed Scanning mit 5
Achstechnologie machen diesen Scankopf zum Superstar in dieser Disziplin.

Gerne beraten Sie unsere Ingenieure zu lhren Einsatzwiinschen.

Dienstleistungen zu unseren Messmaschinen

Maligeschneidert zu unseren Messmaschinen bieten wir lhnen sehr gerne eine Rundumbetreuung oder auch nur
Einzelbausteine zu Ihrer Messmaschine an. Dazu gehdren:

e Maschinenwartungsvertrag, fiir die Wartung und Kalibrierung lhrer Messmaschine im jahrlichen
oder zweijahrigen Turnus.

e Softwarewartungsvertrag, enthalt regelmaRige neue Updates und den kompetenten Support
durch unser Serviceteam.

e Modernisierung alterer Messmaschinen. Machen Sie |hr altes ,,Schatzchen” wieder fit fiir die
Zukunft durch die Modernisierung mit neuer Elektronik und moderner Mess-Software.

Sprechen Sie uns an. Gerne erldutern wir [hnen die einzelnen Bausteine im personlichen Gesprach.

THOME Prézision GmbH Tel.: +49-(0)6159/7093-0 info@thome-praezision.de www.thome-praezision.de  S.15/16



THOME
PRAZISION

Das Unternehmen

THOME Prazision ist ein Familienunternehmen und entwickelt und fertigt Koordinatenmessmaschinen und die
Mess-Software ThomControl im eigenen Haus.

Seit 1996 werden am Firmenstandort Messel bei Darmstadt hochprazise Messmaschinen gebaut.
Die Entwicklung und Fertigung findet ausschlieBlich in Deutschland statt.
Bei den Tastkopfen und Steuerungen setzen wir auf die hohe Qualitdt aus dem Hause RENISHAW.

Als mittelstandisches Unternehmen, schatzen unsere Kunden besonders unsere hohe Flexibilitdt, den guten
Service und die Bereitschaft auch Sonderwiinsche kostengilinstig umzusetzen. Unsere erfahrenen Entwickler
erstellen gerne auch fiir sie eine maRgeschneiderte Losung.

Wir freuen uns auf Sie!

lhr THOME Préazision Team.

THOME Préazision GmbH
Zeilharder Str. 31,
D-64409 Messel / Germany
Tel +49-(0)6159/7093-0, Fax -10
info@thome-praezision.de
www.thome-praezision.de
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