ATOS 5 - ATOS 5X

Primyslova 3D metrologie s vysokorychlostni technologif
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Opticka 3D technologie

Pro primyslové pouziti

Dotykové méfici systémy, kontroln{ pfipravky a kalibry jsou v fadé primyslovych odvétvi
nahrazovany systémy s optickym snimanim 3D souradnic. Oproti dotykovym pfistrojim,
které ziskavaji informace pouze v bodové nebo linedrni podobé, je hlavni prednosti
téchto systémuU snadné ziskani dat z celé plochy povrchu objektu. V relativné kratkém
Casovém Useku lze ziskat presna a kvalitni data, kterd obsahuji veskeré informace

o objektu a slouZi jako zakladni kdmen pro ndslednou parametrickou inspekci
méfeného dilu. V ni dokaze software automaticky vyhodnotit napiiklad odchylku
celého povrchu, GD&T nebo polohu otvord na zédkladé porovnani s dodanymi CAD
daty. Lze tak lehce ziskat snadno interpretovatelnd data ve formé reportd.

Méfici systémy spolecnosti GOM se uplatriuji v rdznych odvétvich pramyslu

po celém svété - od automobilového, kde pomahaiji zajistit rozmérovou kvalitu
zejména plechovych, litych ¢i vstfikovanych plastovych dild, pres letecky pramysl
(napf. kontrola lopatek turbin) az po spotrebitelsky priimysl. Jsou zédkladem

pro optimalizaci kvality produktu, zefektivnéni vyroby nebo pro reverzni inZzenyrstvi.

Méfici mistnost a vyroba

V méfici mistnosti technik vytvari méfici programy a Sablony pro offline vyhodnoceni

v softwarovém prostiedi podobném klasickym CAD systémtm. Zde také pfipravuje
inspek<ni projekt a protokol o méfeni. Parametrinost softwaru a specialni funkce
automatického uceni vyrazné urychluji programovani a zajisti vysokou spolehlivost
celého procesu méreni a inspekce. Po provedeni redlného méreni se data v inspekénim

projektu automaticky prepocitaji (probéhne vypocet odchylek od nominalnich hodnot)
a vygeneruje se vystupni protokol.

Spickovy hardware, rychlost méreni a kompenzace kolisani teplot — to jsou hlavni

faktory, které umoznuji pfesné méreni i v narocnéjsich provoznich podminkach Lo,
a dovoluji tak pouzit zatizenf i ve vyrobé. Diky tomu odpada komplikovana preprava pﬁ
mérenych dilt do vzdalené méfici mistnosti. Operator pracuje ve specidlnim .
zjednoduseném rozhrani, kde mdze zatizeni snadno ovladat bez detailnich znalg

mefici technologie.
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ATOS 5 a ATOS 5X

Vysokorychlostni skener s daty nejvyssi kvality

ATOS 5 a ATOS 5X jsou optické skenery s vysokym rozliSenim, které dokazi velmi rychle a pfesné zaznamenat a zméfit
jakykoliv objekt. Jeden z nejvétsich prinost téchto zafizeni je jejich uplatnéni ve fazi odladovani vyroby a sledovanf

stability vyrobniho procesu.

ATOS 5 a ATOS 5X vynikaji pfi méreni lesklych ploch, tmavych povrcht, velmi jemnych struktur a hran. Technologie ATOS,
kterou skenery pouzivaji, vyrazné snizuje poéetjednotliv;'/cl;m skenU a zrychluje tak celkovy proces méreni.




ATOS 5 a ATOS 5X v praxi

Skenery ATOS 5 a ATOS 5X se pouzivaji v fadé prliimyslovych odvétvi pro méteni objektd rlizné velikosti, jako jsou
plechové dily, nafadi a lisovaci nastroje, lopatky turbin, prototypy, vstfikované dily a dily vyrabéné tlakovym litim.
Jsou zaloZeny na modernich kamerovych senzorech a inovativni méfici a projekén{ technologii. Méfeni Ize provadét
manualné, poloautomatizované ¢i plné automatizované.

V manualnich aplikacich jsou skenery ATOS 5 a 5X Pro malé a stfedni dily je mozné vyuzit kombinaci
pouzivany na standu nebo stativu. Vyhodou tohoto standu pro manualni mérenf a fidici jednotky s mobilnim
feSeni je snadnd manipulace a mobilita celého systému. rotacnim stolem poloautomatizovaného feseni. Pro plné
U poloautomatizovaného méreni je k dispozici automatizované méreni, efektivni kontrolu kvality vyroby
motorizovand jednotka, kterd pohani vertikaini a vyrobnich procesl vyvinula spole¢nost GOM fadu
polohovaci modul uchyceni skeneru a rotacni naklapéci ATOS ScanBox. V tomto kompletnim a standardizovaném
stal s upnutym mérenym dilem. Diky kompaktnim optickém méficim zafizeni je mozné skenery ATOS 5
rozméréim necelého 1 m? Ize toto fedenf umistit témér a ATOS 5X rozsifit o fotogrammetricky systém

kdekoliv. ATOS PlusBox.

Optické a dotykové méreni

Cylinder 2

[@  Nominal | Actual Dev. Check
Dotykova sonda GOM Touch Probe kombinuje celoplosné D | +88.50  +89.49 +0.99 =
skenovani s dotykovym 3D méfenim jednotlivych
diskrétnich bodd. Sonda umoznuje na dilu bodové méfit
zakladni geometrické tvary (rovina, valec, kuZel, ...) nebo
opticky obtizné pfistupné oblasti. Tato data je mozné
nasledné porovnat s nominalni geometrii CAD modelu.
Pomoci dotykové sondy GOM Touch Probe Ize také

online ustavovat do soufadného systému.



Technologie ATOS

Robustni skener, pokrocilé technologie

Oproti dotykovym méficim systémam, kde hraje hlavni roli
nachylna precizni mechanika, jsou skenery ATOS zaloZeny
na moderni optoelektronice, ktera stavi na presném
zpracovani obrazu a matematickych algoritmech. Diky

provéiené technologii méreni si skenery ATOS ziskaly
pozici preferovaného méfictho systému na trhu.

Princip Triple Scan

Projektor skeneru promita na povrch objektu presné rastrové vzory, které snimaji dvé kamery na principu stereo -
snimani. Z kalibrace skeneru je zndméa vzajemna pozice obou kamer vici sobé i vici projektoru. Na zakladé této
informace lze jiz dopocitat 3D povrchové body pro tfi kombinace perspektiv, tedy 1. leva kamera / projektor, 2. prava
kamera / projektor a 3. levd kamera / prava kamera. Tento automaticky probihajici princip skladani perspektiv je velkou
vyhodou pfi promérovani velmi ¢lenitych a lesklych dild. Pokud z jedné perspektivy nelze povrch nasnimat (napf. kvali
pfimému odlesku svétla do kamery), jsou data doplnéna z druhé nebo treti perspektivy. Vysledkem je kompletné
proméreny povrch dilu.

Vysoka rychlost mereni

Spickovy hardware systému, ktery je propojen pomoci optického kabelu s vykonnou pracovni stanici, zajistuje
rychly pfenos az 12 miliénd nezavislych méficich bodl béhem jednoho méreni. Diky korekci hladiny Sumu pomoci
uzkopasmového modrého svétla a Blue Light Equalizeru vznikne velmi husta sit bod{ vyznacujici se mimoradné
detailnimi informacemi o geometrii povrchu a umoziiuje tak na dilu zméfit i velmi malé detaily.

Zarucend kvalita namérenych dat

Pro zajisténi co nejvyssi kvality namérenych dat skenery ATOS 5 a 5X disponuji self-monitoring systémem, tedy
nepretrzitym automatickym sledovanim, které hlida stav kalibrace, pfesnost transformace kazdého zabéru, zménu
teploty i okolnich svételnych podminek a pohyb dilu vici skeneru. Pokud jsou zménény svételné podminky béhem
méfeni, systém tuto informaci zaznamena a zménu automaticky kompenzuje.



Blue Light Equalizer

Projekéni technologie GOM pracuje s Uzkopasmovym
modrym svétlem, coZ v praxi znameng, Ze jsou béhem
skenovani odfiltrovany rusivé vlivy okolniho svétla.

ATOS 5 a 5X nyni disponuje i ekvalizérem modrého svétla,
ktery ma za Ukol zajistit po celé skenované plose stejné
svételné podminky - tedy homogenni, nekoherentni
svétlo bez skvrn. Diky tomuto ekvalizéru je vykon
projekéni jednotky o 50 % vy3si oproti predchozi
generaci skener(.

Téleso svétlometu

Laser Light Compressor

Skener ATOS 5X, oproti ATOS 5, vyuziva k projekci svételného
toku namisto LED zdroje technologii Laser Light Compressor.
Pomoci spojeni nékolika laserovych zdrojl svétla je pres

Blue Light Equalizer do projekéni jednotky vyslan extrémné
intenzivni svételny tok, ktery ma az 8 x vyssi jas neZ intenzita
svétla predchozi Ctvrté generace. Tato technologie eliminuje
pusobeni okolniho svétla (az do méficiho objemu 1 000 mm),
pouziva extrémné kratkych expozicnich ¢ast a sniZzuje pocet
pozadovanych sken(. Tim zjednodusSuje nastaveni méreni

i zkracuje jeho dobu.




Pracovni postup

Software ATOS Professional

Manualni aplikace — pouzitim mobilniho standu Ize skenerem volné pohybovat ve viech osach, a to diky naklapéci
upinaci hlavé. Po kaZzdém zabéru se skener nebo dil posune tak, aby byly postupné naskenovany viechny pozadované
oblasti. Jednotlivé zabéry jsou automaticky transformovany do spole¢ného soufadného systému a vysledkem je
komplexni mrak 3D bodd vizualizovany jako polygonalnf sit.

Automatické aplikace — virtudIni méfici mistnost (VMR — Virtual Measuring Room) je specialni softwarové prostredi,
ve kterém se pfipravuje méfici program a inspekce. Toto prostiedi maji vsechny fady zafizeni ATOS ScanBox spolecné.
Ve VMR probihd simulace redlného mériciho prostfedi véetné kinematiky robota. UzZivatel tak mUze vytvaret méfici
programy, aniz by musel mit specifické znalosti v oblasti programovani robot0. Vsechny pohyby robota jsou nejprve
nasimulovany ve virtudlni méfici mistnosti, kde jsou kontrolovany na pfipadné kolize. Pouze takto provéreny program

je mozné spustit na redlném robotu.




Planovani inspekce — import 3D CAD modelu a mériciho
planu. Software automaticky zpracuje méfici plan

a vytvoii pozadované inspekéni elementy. Stejné jako tyto
elementy, tak i vystupni protokol Ize pfipravit dfive, nez
jsou ziskana redlnd data. Po naméreni se doplni viechny
aktualni hodnoty a v reportu se zobrazi poZzadované
funkce vyhodnoceni.

Programovani robota — VMR funkce pro automatické
generovani poloh pocité polohy skeneru pro vsechny
pozadované inspekéni elementy a vybrané plochy

CAD modelu. Nasledna optimalizace drah pozméni
poradi téchto poloh z hlediska zkraceni doby méfeni.
Automaticky jsou pfi tom feseny ptipadné kolize

pfi pfejezdech robota. Diky témto funkcim vznikaji velice
stabilni méfici programy a také se vyrazné zkracuje Cas
pfipravy i vlastniho mérent.

Nastaveni parametrd méfeni — u offline vytvorenych
meéficich programd je potteba nastavit spravné méfici
parametry jako je napt. expozi¢ni ¢as. Ten se nastavuje
pouze jednou pfi prvnim spusténi programu s redlnym
robotem. Robot se pfesune do pozadované méfici polohy,
kde software automaticky zjisti optimalni parametry
méfeni podle redlnych optickych vlastnosti méreného
povrchu. Kromé expozi¢niho ¢asu software také

automaticky detekuje odlesky dilu a pfizptsobuje tomu
masku projektovaného rastru. Zabrani se tim nezddoucim
odleskdm, které zpUsobuji nepfesné méreni.

Sériové méfeni — pfipraveny méfici program a inspekci
Ize pouzit pro vyhodnoceni nejen jednoho dilu, ale také
opakované pro vice stejnych dild z dané série. Robot

je pIné fizen softwarem a postupné se posouva

do jednotlivych méficich poloh. U kazdého zabéru se vzdy
provadi kontrola, zda méfeni splfiuje kvalitativni kritéria.
Pfi zméné 3D CAD modelu nebo méfictho planu je mozné
projekt rychle aktualizovat diky pIné parametrickému
softwaru.

Vyhodnoceni méfeni — po dokonceni vlastniho mérent
software vypocita optimalizovanou polygonalini sit
reprezentujici povrch méfeného dilu. Dale doplini
hodnoty do vSech aktudlnich inspekcnich elementl

v projektu a tyto porovna s elementy nominalnimi. Poté
se automaticky zaktualizuji strdnky vystupniho protokolu,
kde se zobrazi odchylky pravé zméreného dilu. Vystupem
z méfeni mize byt nejen graficky protokol, ale také

to mohou byt data pro dalsi zpracovani ve statistickych
softwarech. Cely proces méteni, vyhodnoceni a export
vysledkl maze probihat plné automaticky bez zdsahu
obsluhy.




Vysokorychlostni 3D skener

Technické parametry

Pata generace skenert ATOS je vyrobena hned ve tiech konfiguracich, pficemz jednotlivé typy se od sebe lisi rozlisenim
snimacich kamer a typem svételného zdroje. Skenery typu ATOS 5 jsou k dispozici v 8MPx a vyssi 12MPx verzi, kde obé
dvé vyuzivaji k projekci jemného rastru LED technologie. Skener ATOS 5X vychazi z vyssi ,pétkové” verze a méni LED
svételny zdroj za Laser Light Compresor (kompresor laserového svétla). Komponenty jednotlivych verzi sdileji stejny typ
konstrukce a téla, ktery oproti pfedchozim generacim nové disponuje odolnosti vici prachu a stfikajici vodé.

ATOS 5 (12M) ATOS 5 (8M) ATOS 5X
Svételny zdroj LED LED LD
Trida laseru — — 2/3B*
MéFici plocha [mm?] 170x 140 - 1000x 800 170x 140 - 1000x 800 320x250 - 1000x 800
Pracovni vzdalenost [mm] 880 880 880
Méficich bodi na sken 12 millionG 8 milliond 12 million
Rozméry [mm] cca 550x320x200 cca 550x320x200 cca 550x320x200
Teplotni rozsah +5 °C az +35 °C, bez kondenzace

* podle standardu IEC 60825-1: V roce 2014 klasifikovano jako laser tfidy 2 pfi automatickém pouZivani a laser tfidy 3B pfi manudlnim pouZzivani (bezpecnostni vzdalenost bez ochrannych bryli =700 mm)

ATOS ScanBox se skenery ATOS 5 a ATOS 5X

ATOS ScanBox je k dispozici ve ¢tyfech velikostnich provedenich pro Sirokou skélu rliznych aplikaci. Od méreni malych
komplexnich dil& do velikosti 500 mm, po oboustranné méreni velkych a tézkych komponentd s rozméry az 6 000 mm.
Navic moduldrni konstrukce ATOS ScanBox série 7 a 8 umoziuje rozsiteni zafizeni pfesné na miru dle konkrétnich
pozadavkl zakaznika.

ATOS ScanBox 5108 ATOS ScanBox 5120
Rozméry [mm?] 2000x2550x2700 3300x3300x2700
Max. velikost dilu [mm] @ 800 @ 2000
Max. hmotnost dilu [kg] 300 500
Sitka otevieni [mm] 800 1400
Kompatibilita senzoru ATOS 5 ATOS 5
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Rozméry [mm?]

Max. velikost dilu [mm]
Max. hmotnost dilu [kg]
Sitka otevieni [mm]

Kompatibilita senzoru

Rozméry [mm?]

Max. velikost dilu [mm]
Max. hmotnost dilu [kg]
Sitka otevieni [mm]

Kompatibilita senzoru

Rozméry [mm?]

Max. velikost dilu [mm]
Max. hmotnost dilu [kg]
Sitka otevieni [mm]

Kompatibilita senzoru

1

ATOS ScanBox 6130

4250 x 4250 x 2700
@ 3000

2000

3100

ATOS 5

ATOS ScanBox 7160

4750%10150%3900
6000x 1250

bez omezeni

3050

ATOS 5, ATOS 5X

ATOS ScanBox 8160

5750x10150x 3900
6000x2500

bez omezenf

3050

ATOS 5, ATOS 5X

ATOS ScanBox 6135

4500 x 4500 x 3026
@ 3500

5000

2850

ATOS 5, ATOS 5X

ATOS ScanBox 7260

8750x10150x3900

ATOS ScanBox 6235

7665 x 4500 x 3026
2x @ 3500 mm

2x 5000

2850

ATOS 5, ATOS 5X

6000x% 1250, pracovni plocha rota¢niho stolu az do @ 3000

bez omezeni, pracovni plocha rota¢niho stolu az do @ 2000

3050, pracovni plocha rotac¢niho stolu 3400

ATOS 5, ATOS 5X

ATOS ScanBox 8260

9750x10150x3900

ATOS ScanBox 8360

13750x10150x 3900

6000x 2500, pracovni plocha rota¢niho stolu az do @ 3000

bez omezeni, pracovni plocha rotaéniho stolu az do @ 2000

3050, pracovni plocha rota¢niho stolu 3400

ATOS 5, ATOS 5X

ATOS 5, ATOS 5X



Surface Defect

by Nominal  Actual

Defect 0.00 +0.02

Mobilni 3D metrologie

Analyzy méfeni na pracovisti

Béhem vyroby kazdého néstroje, vyrobku ¢i dilli je potieba kontrolovat kvalitu vyroby, aby se co nejdfive mohlo
zasdhnout do vyrobniho procesu a zamezit nechténé zmetkovitosti. Diky mobilnim méficim systémUim spolecnosti GOM
Ize jednotlivé faze vyroby kontrolovat pfimo ve vyrobnim prostredi.

GOM nabizi praxi ovéfené mobilni méfici systémy, které se vyznacuji zejména flexibilitou, presnosti a spolehlivosti. Misto
odebirani soucasti z probihajiciho vyrobniho procesu a prevazeni do méfici mistnosti se jednoduse preveze mobilni
systém GOM piimo k méfenému dilu. Lze tak identifikovat vady, které by se jinak objevily az na koneéném vyrobku.
Pribézna kontrola vyrobniho procesu také vyrazné zjednodusi hledanf priciny pripadné vady.

Metrologie v provozu

Spravna kombinace hardwaru a softwaru umoznuje bezpecné zaclenéni 3D metrologie do vyroby. U skener ATOS 5
a 5Xje veskerd elektronika schovana do odolného téla, které odold prachu a sttikajici vodé. Cely systém je také
softwarové hlidan, zda okolni podminky neovliviuji stav kalibrace a celkové nastaveni skeneru.

Pfenos informaci je zprostfedkovan pomoci optického kabelu, ktery vedle vysoké rychlosti pfenosu dat nepodléha
interferenci s jinymi kabely a je odolny vici okolnim elektromagnetickym zdrojlim. Koncovky na obou stranach
optického kabelu jsou navrzeny tak, aby odolaly nechténému odpojeni skeneru v jakékoli pozici.

Skenery dosahuji své maximalni efektivity v kombinaci se standardizovanymi zatizenimi ATOS Scanbox. Napfiiklad
konfigurace skeneru ATOS 5X se ScanBoxem série 8 az Ctyfikrat urychluje proces méreni a kontroly velkych a slozitych

objektd.
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Méreni velkych objektl

Pro kontrolu velkych objektd, jako jsou napfiklad lodé, turbiny tepelnych elektraren nebo lopatky vétrnych elektraren,
je vyzadovana co nejvétsi flexibilita a mobilita méfictho zatizeni. Firma GOM pro tyto Ucely nabizi systém TRITOP, coz je
3D optické soutadnicové méfici zafizeni pro méteni diskrétnich bodU. V kombinaci se skenery ATOS 5 a 5X |ze méfit
velké objekty pfesahujici i 30 metrd ve velmi vysokém rozlisen.

Fotogrammetricky systém TRITOP velmi pfesné méfi trojrozmérné soufadnice bodl umisténych na objektu, a to
nezavisle na okolnich podminkach. Na zékladé téchto dat dokaze také vypocitat prostorovou deformaci a posunuti.
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bl A = \'ml
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Automaticka 3D metrologie
ATOS ScanBox

ATOS 5X

3

el o il

ATOS ScanBox je kompletni zafizeni pro automatizované 3D optické méereni. Spolecnost GOM jej vyvinula s cilem zvysit
efektivitu kontroly kvality vyroby a vyrobnich procest. Volit Ize z 9 modelovych rad, které se lisi podle velikosti méreného
dilu a také podle typu aplikace vyuziti. Po celém svéte jiz bylo nainstalovano nekolik stovek zafizeni ATOS ScanBox,

a to v rliznych pramyslovych odveétvich.



Standardizovana kvalita — ATOS ScanBox je standardizo- Zatizeni ATOS ScanBox ma kratké dodaci Ihdty. Uvedent

vané méfici zafizeni s certifikaci podle smérnice o stroj- do provozu maze trvat od nékolika malo hodin u malych
nich zafizenich. Na rozdil od individualné projektovanych zatizeni série 4 az po dva tydny v pfipadé velkych zatizeni
zatizeni zde nevznika zadné riziko dodatecnych nakladl série 7 a 8. Na rozdil od klasickych méficich strojd neni
kvali analyze rizik, ovéfovani funkénosti nebo Ihity dodani. kinematika postavena na jemné mechanice, ale

Diky standardizaci si Ize predem ovéfit funkénost zafizeni na robustnich komponentech. Diky tomu zafizeni nepod-
pro danou ulohu na jakémkoliv jiném, jiz nainstalovaném |éhd opottebeni a mlze fungovat piesné a spolehlivé
zafizeni ATOS ScanBox. i v ndro¢nych provoznich podminkach.

ATOS Plus — skenery ATOS 5 a 5X mohou byt v automatizovanych zafizenich ScanBox rozsiteny o doplfikovy senzor
PlusBox. Jedna se o fotogrammetricky ptidavny senzor upevnény pfimo na skenerech ATOS, ktery umoziiuje méreni
referencnich bodd s odchylkami od 3 um do 30 um. Referencni body pak tvofi zéklad pro celkovou pfesnost méreni
kontrolovaného dilu. Pokud skener ATOS pfi ndsledném méreni detekuje v zabéru aspon jeden z téchto referencnich
bodd, tak je zdbér automaticky transformovan do sprdvné pozice ve 3D prostoru. Timto zplsobem je zajisténa vysoka
presnost i pfi méreni velkych dilG.

LUzaviena smycka” — v zafizenich ScanBox se opticky pomoci fotogrammetrie bez jakéhokoli ruseni okolnimi
skener ATOS posunuje okolo dilu. Pfesnost polohovani vlivy. Poté, ve druhém kroku pfi skute¢ném skenovani,
robota ale neni dostatecna pro metrologické ulohy. skener urcuje své polohy na zdkladé dfive namétenych
Pro transformaci méreni do soufadného systému charakteristik a provadi tak transformaci do globalniho
mus{ byt tyto polohy definovany s vysokou pfesnosti. soutadného systému s vy3si pfesnosti. Druhy méfici
PouZzitim ,uzaviené smycky” v zafizenich ATOS ScanBox systém pro trasovani skeneru tedy nenf potteba.

se 3D soutadnice charakteristik objektu poprvé urcuji

Vysoka rychlost méfeni — pfi pouZiti zafizeni ATOS ScanBox je doba méfeni dilu véetné vyhodnoceni kratsi vice nez
o polovinu v porovnani s klasickymi dotykovymi méficimi stroji.

Uspora mista — viechny modely ATOS ScanBox se vyznacuji kompaktni konstrukci. Modely ATOS ScanBox 4105, 5108
a 5120 nevyzaduji ukotveni k podlaze ani specialni méfici stoly. Lze je tedy ve velmi kradtkém case smontovat a uvést
do provozu. V3e, co je potieba ke zprovoznéni zatizeni, je elektrickd pfipojka a pfipadné datova zasuvka pro pfipojeni
do lokalni pocitacové sité.
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Vyhodnoceni a protokoly méreni

Software ATOS Professional VMR

Certifikovany inspekcni software

560
L&

# Point 1.n

dN (Nominal) +1.00
Avg +0.27
P\ =  Sigma +0.24
Min -0.16
Cp+1.38 | CpK+1.00  Max +0.58

Software GOM byl otestovan a nasledné certifikovan hned dvéma nezavislymi instituty PTB a NIST. Tim je garantovana

vysoka stabilita a pfesnost softwaru nejen vyrobcem, ale také nezavislou instituci. Pfesnost inspekéniho softwaru byla

potvrzena porovnanim namérenych vysledkl s vysledky referenénimi. Software GOM tak mohl byt zafazen do kategorie 1,

tedy do nejlepsi kategorie vykazujici nejmensi odchylky méreni.

Porovnani aktudlnich a nomindlnich dat — vypocitana
polygonalni sit presné popisuje volné tvary i standardni
geometrické prvky méreného dilu. Z 3D CAD modelu je
mozné extrahovat standardni geometrické prvky (pfimka,
rovina, kruznice, valec, kuzel) a ziskat tak nominalnf
hodnoty k porovnani. Namérena data Ize také porovnavat
s Udaji na vykrese nebo pomoci barevné mapy odchylek
pfimo s 3D CAD modelem. Software ma implementované
2D i 3D inspekéni analyzy aplikovatelné na plochy, fezy
nebo diskrétni body.

Analyza trendu odchylek, SPC a deformacdni analyza —
v parametrickém softwaru GOM je mozné provadeét jak
deformacdni analyzy méreného dilu, tak i analyzy trendu
odchylek, které jsou kli¢ové pro statistické Fizeni proces(
(SPQ). V jednom projektu Ize vyhodnocovat hned nékolik
dill najednou a ziskat tak statistické veli¢iny jako Cp,
Cpk, Pp, Ppk, minimum, maximum, primér nebo sigmu.
Tyto charakteristiky mohou byt zobrazeny pro diskrétni
body formou grafu nebo pro cely naméreny tvar formou
barevné mapy.
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Inspekce pomoci kfivek — diky celoploSnému zptsobu
méren |ze na ziskanych datech zkonstruovat k¥ivky

a vizualizovat jejich charakteristiky. D& se tak napriklad
analyzovat ostfihova kfivka, zaoblenf, designova kfivka
nebo povrchova spline kfivka. Inspekce kfivek se pouziva
také pfi vyhodnoceni spar a pfesaht u sestav plechovych
vyliskd.

Ustaveni — software GOM disponuje viemi standardnimi
nastroji pro ustaveni namérenych dat do pozadovaného
soufadného systému. Patfi sem RPS ustaveni, ustaveni
pomoci geometrickych prvkd, ustaveni do lokdlnich
soufadnych systém, ustaveni pomoci referencnich bod(
a rlzné kombinace BestFit ustaveni (at uz globalni na cely
tvar nebo lokaIni na vybrané plochy). K dispozici jsou také
specidlni metody ustaveni pouzivané u inspekce lopatek
turbin (Balanced Beam, Equalized Nested). V piipadé
potieby se mohou u nékterych funkci ustaveni definovat
i vicendsobné iterace.



GD&T geometrické tolerance tvaru a polohy — na rozdil
od zdkladni rozmérové analyzy se vyhodnoceni GD&T
zaméruje na funkéni aspekty dilu. Charakteristiky GD&T
jsou napriklad rovinnost, rovnobéznost, valcovitost,
poloha prvku a dalsi. Podporovany je jak zakladni
zpUsob vyhodnoceni, tak i s podminkou maxima/minima
materialu. Polohu prvku Ize vyhodnotit k systému
zakladen i k lokalnfimu souradnému systému.

Inspekce turbinovych lopatek — software ma integrované
specialni funkce pro inspekci turbinovych lopatek.

V libovolném 2D fezu Ize analyzovat stfedni osu profilu
lopatky, tétivu, tloustku profilu lopatky, tézisté profilu,
radius na nabézné i odtokové hrané a také pootoceni

profilu vi¢i nominalni poloze.

Vytvareni protokolt — modul pro vytvareni vystupnich protokoll umoznuje uzivateli vytvaret grafické protokoly

obsahujici snimky z 3D pracovniho okna, obrazky, popisky, tabulky, diagramy, texty a grafy. Stranky protokolu se daji

kdykoliv editovat a v pfipadé potieby Ize jejich obsah znovu vyvolat do 3D pracovniho okna. Jednou vytvoreny protokol

mUze slouzit jako Sablona pro dalsi méreni stejného dilu, a to diky parametrické provézanosti stranek protokolu

s jednotlivymi inspekcnimi elementy v projektu. Findlni vystup grafického protokolu je do formatu PDF.
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O (Nominal)%0.40

Avg +0.18
_‘V‘V%A_ Sigma +0.03
Min +0.14
Pp+2.64[1 Ppk+2.86]] | Max +0.23

Cone 6
A Nominal
L 0.10|PlaneE  0.01 Hd
4 0.50|A-B|C  0.40 —0
© ©0.40|Cone 1 0.07 O

Actual

+0.08 +0.28




GOM

Pfesna primyslova 3D metrologie

Spolecnost GOM vyviji, vyrdbi a doddva inovativni méfici zatizeni pro automatizované prdmyslové méreni a testovani
dill. Nepretrzitym vyvojem hardwaru a softwaru nastavuje nové standardy v prdmyslové metrologii.

Po celém svété je dnes nainstalovano vice nez 14 000 zafizeni GOM, které pomahaiji zlepsit kvalitu produktd, zrychluji
jejich vyvoj a zefektiviuji vyrobni procesy. Uplatnéni maji nejen v mezinarodnich spole¢nostech automobilového
pramyslu a letectvi, ale také v odvétvi spotfebniho zbozi a fadé vyzkumnych instituci a univerzit.

Kompetence po celém svété

Celosveétova metrologicka sit GOM zahrnuje vice nez 60 pracovist na péti kontinentech. Oddéleni vyzkumu a vyvoje,
vyroba, komunikaéni a administrativni oddélenf sidli v centrale v Braunschweigu v Némecku. Na soucasnych i budoucich
meéficich technologiich pracuji v oddéleni vyzkumu a vyvoje ti nejlepsi konstruktéfi, matematici i védci.

Po celém svété zastupuji spole¢nost GOM certifikovani a servis pro operatory, a to pfimo v misté a v jejich
partnefi. Metrologickou sit spolec¢nosti GOM predstavuje mistnim jazyce. Poradenstvi pro partnerskous sit a globalni
vice neZ 1000 specialistd v oboru metrologie. Ti poskytuji zdkazniky poskytuji servisni experti ve tfech oblastnich
mimo jiné i odborné poradenstvi, profesionalni podporu GOM centrech v Evropé, Asii a Americe.
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Komplexni technologicky partner

Uzivatelim 3D méficich zatizeni od firmy GOM pomaha pti jejich kazdodenni praci celd fada sluzeb a Skoleni. Kurzy

a webové semindre prohlubuji znalosti o softwaru a ukazuji dal$i moznosti pouziti méficich systéma.

Online portal, urceny pro uzivatele, obsahuje ndvody, vyukové materidly a Casto kladené otdzky a odpovédi. K dispozici

je také aplikacni forum pro sdileni ndpadd a vzajemnou podporu.

Na konferencich a workshopech zamérenych na konkrétni aplikace spole¢nost GOM pfimo sdili znalosti o procesech

a méfici technologii. Nova nabidka GOM Care kombinuje podporu a servis pro 3D méfici systémy spolecnosti GOM

na zakladé kontraktu.

II GOM Care

V rdmci sluzby GOM Care nabizi spole¢nost GOM
zakaznikdm rychlou a spolehlivou podporu, servis a rady,
kdykoli je to potieba. Podpora a servis GOM Care se opira
o tfi pilite: asistence na dalku, servis a plany kontraktu.
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am. GOM Training
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Koncepce skoleni spolecnosti GOM je zaloZena na Skolicich
kurzech orientovanych na praktické pouziti pro réizné
urovné: zakladni a pokrocilé Skoleni, a kurzy pro experty.
Moduly, které vychazeji jeden z druhého, Ize kombinovat.
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