Pfesna primyslova 3D metrologie

ATOS Capsule

Zatizeni pro presné optické 3D méreni

Meéreni 3D souradnic
Spickové technologie a parametricka inspekce
Kontrola kvality s nejvyssim rozlisSenim
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Technologie optického 3D méreni

Pro prdmyslovou kontrolu kvality vyroby

Dotykové méfici systémy, kontrolni pfipravky a kalibry jsou v fadé primyslovych odvétvi nahrazovany zatizenimi s optickym
snimanim 3D soufadnic. Ziskaji totiz podrobnéjsi a snadnéji interpretovatelné informace o objektu s vyrazné kratSimi naroky

na ¢as méreni.

Zatimco dotykové méfici systémy zachycuji data v bodové formé nebo linedrnim zplsobem, optické méfici systémy
snimaji data celoplosné. Vysledkem jsou odchylky mezi aktudinimi 3D soufadnicemi a nominalnimi CAD daty. Protoze
takto namérend data obsahuji veskeré informace o objektu, software dokaze také automaticky vyhodnotit detailni
informace jako GD&T, ofezové hrany nebo polohu otvor(.




Pfesnost zafizeni pro optické méfeni neni dana precizni mechanikou, ktera byva ¢asto narocna na udrzbu, ale opira se

spise o moderni optoelektroniku, inteligentni zpracovani obrazu a matematické algoritmy. Pfesnost zafizeni se urcuje

na zakladé nékolika mezindrodné uznavanych standard. BEhem méteni je neustale kontrolovan stav kalibrace skeneru.

V pfipadé potieby se automaticky provede kalibrace nova. Diky tomu je méreni stale pfesné a kontrolované. Velkou

vyhodou tohoto systému jsou nulové ztraty presnosti i v ndrocnéjsich provoznich podminkach. Nejistota méreni je stejné

jako u dotykovych zafizenf kontrolovana pomoci etalon(, v tomto pfipadé na dlouhém etalonu s koulemi umisténymi

v presné definovanych vzdalenostech.

Po celém svété je nainstalovano vice nez 10000 méficich systémi GOM. Podili se na rozmérové kvalité dill nejen pro

automobilovy prlimysl, jako jsou plechové dily, odlitky a vstiikované plastové dily, ale také pfi kontrole lopatek turbinovych

kol a ve spousté dalSich oblasti. Ve vétsiné pfipadd se detailni analyzy nepouzivaji pro jednoduché posouzeni dobry / Spatny

dil, ale tvofi podklad pro optimalizaci vyroby. Vysledky z méreni tak do procesu vyroby vkladdaji pfidanou hodnotu.

Prvotni kontrola

V rdmci prvotni kontroly dild se standardné méfi velky pocet
rdznych typl dilG. Technik vytvafi mérici programy offline
v softwaru s prostfedim podobnym klasickym CAD systémim.
Zde také ptipravuje inspekcni projekt a méfici protokol.
Parametri¢nost softwaru a specidlni funkce automatického
uceni vyrazné urychluji programovani a zajisti vysokou spo-
lehlivost celého procesu méreni a inspekce. Po provedeni
aktudlniho méfeni se data zpracuji v inspekénim projektu.
Zde se vypocitaji odchylky od nominalnich hodnot a auto-

maticky se vygeneruje vystupni protokol.

Vyroba

Robustnost hardwaru, rychlost méreni a kompenzace
kolisani teplot — to jsou hlavni faktory, které umoznujf

a umoznuji pouziti zatizeni i ve vyrobé. Diky tomu odpa-
da komplikovana preprava mérenych dil do vzdalené
méfici mistnosti. Operdtor pracuje se zafizenim ve spe-
cidInim zjednoduseném rozhrani (tzv. Kiosk méd), kde
muUze zatizeni snadno ovladdat bez detailnich znalosti

méfici technologie.



Skenery od firmy GOM

Technologicka Spicka v prdmyslovych 3D skenerech

3D skenery ATOS

Hlavnim komponentem vsech automatizovanych zatizeni ATOS ScanBox je 3D skener ATOS, ktery spole¢nost GOM nabizi jiz
od roku 1995. Skener ATOS je aktudlné k dispozici ve tfech rliznych modelovych fadach urcenych pro Siroké spektrum aplikaci.

Vysoké rozliseni a rychlost méreni — Vysledkem kazdého méreni skeneru ATOS jsou 3D souradnice rozlozené napfic celou
plochou. Za 1 az 2 sekundy je zachyceno az 12 milion nezavislych méficich bodl. Takto husté namérena data poskytu;ji

mimoradné detailni informace o mérené plose a lze tedy na dilu méfit i velmi malé detaily.

ATOS Plus — Skenery ATOS Ize v automatizovanych méficich zafizenich GOM rozsitit o doplfkovy modul Plus Box. Jedna
se o fotogrammetricky pfidavny senzor upevnény pfimo na skener ATOS. Referencni body je moZzné méfit s pfesnosti
od 3 umdo 15 um, a to pIné automaticky. Referen¢ni body pak tvoii zdklad pro celkovou pfesnost méreni kontrolovaného
dilu. Pokud senzor ATOS pfi nasledném méreni detekuje v zabéru tyto referencni body, tak je zabér automaticky trans-
formovéan do spravné pozice ve 3D prostoru. Timto zplsobem je zajisténa vysoka presnost méreni.



Princip vicendsobné perspektivy skenovani (Triple Scan)
Na povrch objektu jsou promitény pfesné rastrové vzory,
které jsou zaznamendvany dvéma kamerami na principu
stereo snimani. Z kalibrace skeneru je zndma vzajemna
pozice obou kamer vici sobé i vici projektoru. Na zakladé
toho jiz Ize dopoditat 3D povrchové body pro tyto 3 kom-
binace perspektiv: leva kamera/projektor, prava kamera/
projektor, levd kamera/pravad kamera. Tento automaticky
probihajici princip skladani perspektiv nabizi velkou vyhodu
pti promértovani velmi ¢lenitych dil a lesklych povrchd.
Pokud z jedné perspektivy nelze povrch nasnimat, napf.
kvali pfimému odlesku svétla do kamery, tak se data doplni
z druhé nebo tieti perspektivy. Vysledkem je kompletné

proméreny povrch dilu.
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Technologie Blue Light — Projekéni technologie GOM pracuje s Uzkopasmovym modrym svétlem, coZ znameng, Ze je mozné

béhem skenovani odfiltrovat rusivé okolni svétlo. Svételné zdroje jsou natolik Ucinné, Ze i v pfipadé obtizné zpracovatelnych

ploch Ize dosdhnout kratké doby méfeni. Navic maji pfedpokladdanou Zivotnost presahujici 10 000 hodin.

Automatické monitorovani — ATOS Capsule pfi méreni automaticky detekuje ménici se okolni svételné podminky a dokaze

se zméndam prizpUsobit. Software nepretrzité monitoruje stav kalibrace, presnost transformace jednotlivych skend, zmény

intenzity okolniho svétla a pohyb méfeného dilu vici skeneru. Diky tomu je vzdy zajisténa vysoka kvalita namétenych dat.




ATOS Capsule

Zatizeni pro presné optické 3D méreni

ATOS Capsule je presné optické méfici zatizeni pro celoplos-

1
nou digitalizaci povrchové geometrie dill. Méfeni je zalozeno Ll hﬂ Chlazeni

ML

na principu projekce pruhd svétla na povrch méreného dilu.

Zarizeni je urcené pro kontrolu kvality malych az stfedné vel- [ .
— Elektronika

kych dild. Typickym prikladem pouziti systému ATOS Capsule je 5 =
prvotni inspekce ozubenych kol, lopatek turbiny, turbinovych :
kol, plastovych dilt nebo dild pro zdravotnictvi. Diky velkému “ i_]

rozliseni kamer je schopny s vysokou presnosti namérit i velmi

Optika

malé detaily. Robustni konstrukce skeneru garantuje vysokou i : : i
stabilitu procesu v automatizovanych aplikacich.

Vnitfni konstrukce skeneru je vyrobena technologii presného liti hliniku. To garantuje vysokou tuhost mechanickych &asti
skeneru a ptedurcuje zafizeni pro pouziti v naro¢nych primyslovych podminkach. Optické a elektronické soudasti jsou
chranény pred prachem a stfikajici vodou. Objektivy kamer a projektoru jsou za krytem ze specialniho antireflexniho skla.
Elektronické komponenty jsou hermeticky utésnény a chlazeni se provadi pres vnéjsi chladici zebra umisténa podél téla
skeneru. Primyslové konektory potom zajistuji napajeni a bezporuchovy prenos dat.

Technické parametry

Zatizeni ATOS Capsule je k dispozici ve dvou verzich. Podle rozliseni kamer, a s tim souvisejici schopnosti zachytit velmi
maly detail, je mozné volit mezi 8MPx nebo 12MPx variantou. Zafizeni pak nasnima bud 8, nebo 12 miliond bodU

v jednom zabéru. Jednoduchou vyménou objektivl Ize nastavovat rlizné méfici objemy a pfizpUsobit tak velikost zabéru
mérenému dilu. Rozméry skeneru, jeho hmotnost a kratkd méfici vzdalenost usnadniuji jeho pouZiti v praxi.

Méfici objemy MV 70 MV 120 MV 200 MV 320
Velikost zabéru [mm)] 70x50 120x80 200x 140 320240
Méfici vzdalenost [mm] 290 290 290 290
Varianta skeneru 8 nebo 12 miliont bodd na 1 zabér

Rozméry skeneru [mm] 310x 220 x 150

Hmotnost priblizné 7 kg

Provozni teplota +5°C az +35°C (bez kondenzace)

Zakrytovani prachotésné, odolné proti st¥ikajici vodé



ATOS Capsule v praxi

Ve standardizovaném méficim zafizeni ATOS ScanBox se skener ATOS Capsule pouziva k pIné automatizovanému méfeni
a inspekci malych az stfedné velkych dild. ATOS ScanBox je komplexni optické 3D méfici zafizeni vyvinuté spole¢nosti GOM
pro automatizovanou kontrolu kvality vyroby. Je dostupné v nékolika variantach pro rtizné velikosti dilti a zpUsoby pouziti.

V zafizeni ATOS ScanBox série 4 se skener ATOS Capsule stane mobilnim a velmi flexibilnim méficim zatizenim pro malé
dily. Ve varianté ATOS ScanBox série 5 a 6 Ize ATOS Capsule doplnit o fotogrammetricky modul Plus Box. Diky tomu lze
méfit i vétsi dily nebo nékolik dill soucasné.

Pfi manualnim méreni se skener ATOS Capsule pouziva se standem nebo stolnim stojanem. Pfi poloautomatickém méreni je
zatizeni rozsifeno o 3 osou motorizovanou sadu umoziujici vertikalni polohovani skeneru a naklapéni/rotaci méreného dilu.
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Pracovni postup

Software ATOS Professional VMR

Méreni a inspekce

Rucni aplikace — Skener ATOS se umisti pred méreny dil a provede se 1 zabér. Po kazdém zabéru se skener nebo dil posune
tak, aby byly postupné proméreny vsechny pozadované oblasti. Jednotlivé zabéry jsou automaticky transformovany
do spolecného souradného systému. Vysledkem je komplexni mrak 3D bodu vizualizovany jako polygonalni sit. Software
umoznuje na zakladé 3D CAD modelu a méficiho planu pfipravit inspekci uz i ve fazi, kdy jesté neni fyzicky dil naméreny.

Automatické aplikace - VirtudIni méfici mistnost (VMR) je specidlni softwarové prostredi, ve kterém se pfipravuje méfici
program a inspekce. Je spolecné pro viechny typy zatizeni ATOS ScanBox. Probiha v ném simulace redlného méficiho pro-
stfedi v¢etné kinematiky robota. Uzivatel tak mize vytvaiet méfici programy, aniz by musel mit specifické znalosti v oblasti
programovani robotl. Vsechny pohyby robota jsou nejprve simulovany ve virtudini méfici mistnosti, kde jsou kontrolovany
na pfipadné kolize. Pouze takto provéfeny program je mozné spustit na redlném robotu.

ATOS

ScanBox
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Priprava inspekce — Import 3D CAD modelu a méficiho planu.
Software automaticky zpracuje méfici plan a vytvofi poZzado-
vané inspekcni elementy. Stejné tak jako tyto elementy, tak

i vystupni protokol mdze byt pfipraven jesté diiv, nez jsou
nameéfena redlnd data. Po naméfeni se doplIni viechny aktuaini
hodnoty a v reportu se zobrazi poZzadované vyhodnoceni.

Programovani robota — VMR funkce pro automatické ge-

nerovani poloh vypocitd polohy skeneru pro vSechny poza-
dované inspek¢ni elementy a vybrané plochy CAD modelu.
Néasledna optimalizace drah pozméni poradi téchto poloh

z hlediska zkraceni doby méteni. Automaticky jsou pti tom
feseny pripadné kolize pfi pfejezdech robota. Diky témto

funkcim vznikaji velice stabilni méfici programy a také se
vyrazneé zkracuje doba pfipravy i vlastniho méreni.

Nastaveni parametrd méfeni — U offline vytvofenych mé-
ficich programU je potieba nastavit sprdvné méfici parametry
jako je napt. expozi¢ni ¢as. Ty se nastavuji pouze jednou

pti prvnim spusténi programu s redlnym robotem. Robot
se presune do pozadované méfici polohy, kde software
automaticky zjisti optimalini parametry méteni podle redlnych
optickych vlastnosti méreného povrchu. Kromé expozi¢niho
Casu software také automaticky detekuje odlesky dilu

a pfizpUsobuje tomu masku projektovaného rastru. Zabrani se

tim nezadoucim odlesklim, které zpUsobuji nepresné méreni.

v

Sériové méreni — Pfipraveny méfici program a inspekci

Ize pouzit pro vyhodnoceni nejen jednoho dilu, ale také
opakované pro vice stejnych dill z dané série. Robot je plné
fizen softwarem a postupné se posouva do jednotlivych
meéficich poloh. U kazdého zabéru se vzdy provadi kontrola,
zda méreni spliuje kvalitativni kritéria. Pfi zméné 3D CAD
modelu nebo méficiho planu Ize projekt rychle aktualizovat

diky plné parametrickému softwaru.

Vyhodnoceni méfeni — Po dokonceni vlastniho méfeni soft-
ware vypocitd optimalizovanou polygonalini sit reprezen-
tujici povrch méreného dilu. Dale doplni hodnoty do viech
aktudlnich inspekénich elementl v projektu a tyto porovna
s nominalnimi elementy. Poté se automaticky zaktualizuji
stranky vystupniho protokolu, kde se zobrazi odchylky pravé
zméfeného dilu. Vystupem z méteni mize byt nejen graficky
protokol, ale také data pro dalsi zpracovani ve statistickych
softwarech. Cely proces méreni, vyhodnoceni a exportu vy-
sledk maze probihat plné automaticky bez zésahu obsluhy.
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Vyhodnoceni a vystupni protokoly

Software ATOS Professional VMR

Certifikovany inspekcni software

Software GOM byl otestovan a nasledné certifikovan instituty PTB a NIST. Tim je garantovana vysoka stabilita a pfesnost soft-

waru nejen vyrobcem, ale také nezavislou instituci. Presnost inspekéniho softwaru byla potvrzena porovnanim nameérenych

vysledkd s vysledky referencnimi. Software GOM tak mohl byt zatazen do kategorie 1, tedy do nejlepsi kategorie vykazujici

nejmensi odchylky méreni.

Porovnani aktudlnich a nominalnich dat - Vypocitana
polygonalni sit pfesné popisuje volné tvary i standardni geo-
metrické prvky méfeného dilu. Ze 3D CAD modelu je mozné
standardni geometrické prvky extrahovat (pfimka, rovina,
kruznice, valec, kuzel) a ziskat tak nominaini hodnoty

k porovnani. Namérena data lze 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.

Ustaveni — Software GOM disponuje vsemi standardnimi
nastroji pro ustaveni namérenych dat do pozadovaného
soutadného systému. Patfi sem RPS ustaveni, ustaveni pomoci
geometrickych prvkd, ustaveni do lokalnich soutadnych sys-
témd, ustaveni pomoci referencnich bodd a rdizné kombinace
BestFit ustaveni (at uz globalni na cely tvar nebo lokaln{

na vybrané plochy). K dispozici jsou také specialni metody
ustaveni pouzivané u inspekce lopatek turbin (Balanced
Beam, Equalized Nested). V pfipadé potfeby se mohou

u nékterych funkci ustaveni definovat i vicendsobné iterace.

Mapa povrchovych defektd — Tato funkce detekuje

a vizualizuje velmi malé povrchové defekty, jako jsou dalky,
promackliny, vystupky, ryhy a dalsi podobné vady povrchu.
Barevna mapa povrchovych defektl se generuje pfimo

na namérené polygonalini siti. Ndzorné vizualizuje a vyhod-
nocuje lokaIni vypoukliny i prohlubné. Porovnanim nomi-
nalnich ploch CAD modelu a aktualnich namérenych ploch
je mozné odfiltrovat celkovou deformaci od lokalnich vad.
Vysledna barevna mapa potom ukazuje pouze lokalni vady
bez ohledu na rozmérovou nepresnost celého dilu.
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Analyza trendu odchylek, SPC a deformacdni analyza — Diky parametrickému softwaru GOM je mozné provadét jak
deformacdni analyzy méreného dilu, tak i analyzy trendu odchylek, které jsou klicové pro statistické fizeni procest (SPC).
V jednom projektu Ize vyhodnocovat hned nékolik dilt najednou a ziskat tak statistické veliciny jako Cp, Cpk, Pp, Ppk,
minimum, maximum, pramér nebo sigmu. Tyto charakteristiky mohou byt zobrazeny pro diskrétni body formou grafu
nebo pro cely naméreny tvar formou barevné mapy.

Cylindricity Position
/fo/  Zone  Actual Check 3 Zone Datum  Actual Check
0.20  0.06 =a ©0.60 Datum System D|E  1.05 —a

GD&T geometrické tolerance tvaru a polohy — Na rozdil

od zakladni rozmérové analyzy se GD&T vyhodnoceni zaméruje
na funk¢ni aspekty dilu. Charakteristiky GD&T jsou napfiklad
rovinnost, rovnobéznost, valcovitost, poloha prvku a dalsi. Pod-
porovany je jak zdkladni zpUsob vyhodnocenti, tak i s podmin-
kou maxima / minima materidlu. Polohu prvku Ize vyhodnotit k

systému zdkladen i k lokalnimu soutadnému systému.

Inspekce turbinovych lopatek — Software ma integro- g se o ket
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vané specialni funkce pro inspekci turbinovych lopatek.
V libovolném 2D fezu lIze analyzovat stfedni osu profilu

lopatky, tétivu, tloustku materialu, tézisté profilu, radius

na nabéhové i odtokové hrané a také pootoceni profilu

vUci nominalni poloze.
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Vytvareni protokoll - Softwarovy modul pro tvorbu
vystupnich protokold umoziuje uzivateli vytvaret grafické
protokoly obsahujici snimky z 3D pracovniho okna, obrazky,
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ATOS ScanBox

Kompletni mérici zafizeni od jednoho vyrobce

ATOS ScanBox je kompletni zafizeni pro automatizované optické 3D méreni. Spole¢nost GOM jej vyvinula s cilem zvysit
efektivitu kontroly kvality vyroby a vyrobnich procest. Volit Ize z 9 modelovych fad, které se lisi podle velikosti méfeného
dilu a podle typu aplikace vyuziti. Po celém svété jiz bylo nainstalovano nékolik stovek zafizeni ATOS ScanBox v nejrliznéjsich

pramyslovych odvétvich.

Standardizovana kvalita — ATOS ScanBox je standardizo-
vané méici zafizeni s certifikaci podle smérnice o strojnich
zafizenich. Na rozdil od individudlné projektovanych zafizenf
u ATOS ScanBoxu nevznika zadné riziko dodatecnych
nakladl kvuli analyze rizik, ovéfovani funkénosti nebo data
dodani. Diky standardizaci si Ize pfedem ovéfit funkénost
zatizeni pro danou Ulohu na jakémbkoliv jiném jiz nainstalo-
vaném zatizeni ATOS ScanBox.

Zatizeni ATOS ScanBox ma kratké dodaci Ihdty. Uvedeni
do provozu mUze trvat od nékolika mélo hodin u malych
zatizeni série 4 az po dva tydny v pfipadé velkych zafizeni
série 7 a 8. Na rozdil od klasickych méficich strojd nenf
kinematika postavena na jemné mechanice, ale na robust-
nich tuhych komponentech. Diky tomu zafizeni nepod|éha
opotiebenia mlze fungovat presné a spolehlivé i v naro¢nych
provoznich podminkach.

Uspora mista — V3echny modely ATOS ScanBox se vyznacuji kompaktni konstrukci. Modely ATOS ScanBox 4105, 5108 a 5120

nevyzaduji ukotveni k podlaze ani speciadlni méfici stoly. Lze je tedy ve velmi kratkém case smontovat a uvést do provozu. Ve,

o je potieba ke zprovoznéni zafizeni, je elektricka pripojka a pripadné datova zasuvka pro pripojeni do lokalni sité

Modelova rada ATOS ScanBox

ATOS
SCANBOX

Série 4 Série 5
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Jednoducha obsluha - Rozhrani Kiosk je specidlni uzivatelské prostredi pro jednodussi obsluhu zafizeni ATOS ScanBox.

Software po prepnuti do tohoto volitelného rezimu automaticky Fidi cely proces od méreni pres vyhodnoceni az po vysledny

protokol. Operacni systém, data i parametry méfeni jsou pfi tom chranény pred nezddoucimi zdsahy uzivatele. Diky tomu je

zajisténa vysoka stabilita procesu a zachovana stala presnost méreni.

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.

Online sledovani vs. fotogrammetrie — V piipadé optickych méficich zafizeni zalozenych na robotickém polohovani skeneru

je poloha zabéru zavisla na presnosti zastaveni robota v pozadované pozici. Mechanickd pfesnost robota vsak neni pro Ucely

méreni dostatecna. Aby bylo mozné kazdy zabér skeneru presné transformovat do spolecného souradného systému, musi byt

polohy skeneru definovany jinou presnéjsi metodou.

Online sledovani — méfici skener je online sledovan dalsim
meéficim zatizenim (tzv. tracker), které neustale zjistuje
absolutni polohu skeneru v prostoru. Tato metoda je citliva
na vibrace od podlahy a relativni pohyby méfeného dilu
vUdi skeneru. Tyto nestabilni podminky maji za nasledek
nepresné méreni. V pripadé méreni vnitrnich tvarQ karo-
serie je tato metoda nevhodnad, protoZze skener neni uvnitf
karoserie pro tracker viditelny a nelze tudiz méfit.

Fotogrammetrie — Sklddani jednotlivych zabérd probiha

na zakladé referenc¢nich znacek umisténych na méreném
objektu. Poloha kazdé znacky je pfesné promérena pomoci
fotogrammetrie. Pfi ndsledném méreni skenerem zafizeni
automaticky rozpoznava jednotlivé znacky a zabéry ihned
sklada do spole¢ného souradného systému. Tato metoda
je velmi presna a nezavisla na okolnich podminkach.

Série 7

Série 8
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GOM zéakaznici (extrakt) = Audi, ABB, adidas, Airbus, Alcan, Alcoa, Alfa Laval, Alstom, Arcelor, Asics, Aviadvigatel, Avtovaz, BASF, Bayer, Be:iTé:y,
Blaupunkt, BMW, Boeing, Bombardier, Bosch, Braun/PG, Bridgestone, Cessna, Chrysler, Daihatsu, Daimler, DLR, DuPont, E.ON, EADS, Eurocopter, Faurecia,
Fiat, Fisher-Price, Ford, Foxconn, Fuji, Gillette, GM, Goodrich, Goodyear, Gorbynov Aviation, Greenpoint, Hella, Hilti, Honda, Honeywell, Howmet, Hyundai,
Isuzu, Jaguar, Johnson Controls, Kia, Land Rover, Lego, LG, Lockheed Martin, Mattel, McLaren, Michelin, MTU, NASA, Nike, Nissan, Nokia, Onera, Opel, Philips,
Pininfarina, Porsche, Pratt & Whitney, PSA, Reebok, Renault, Rolls-Royce, ‘Salzgitter Mannesmann, Samsung, Sanyo, Seat, Shell, Siemens, Skoda,

Snecma, Solar Turbines, Sony, Stihl, Subaru, Suzuki, Tata, Tesla, Thule, ThyssenKrupp, Toyota, Triumph, Villeroy+Boch, Voest Alpine, Volvo, VW, Walt Disney, ZF



GOM

Pfesna prumyslova 3D metrologie

Spolecnost GOM vyviji, vyrabi a dodava kompletni méfici zafizeni pro automatizované méfeni 3D soutradnic a 3D testovani
komponent. Vyvoj a vyroba je zaloZena na nejnoveéjsich vysledcich vyzkumu a inovativnich technologiich.

Spole¢nost GOM Uzce spolupracuje s vice nez 60 distributorskymi firmami po celém svété a sit zaméstnancd cita vice nez
1000 specialistd v oboru metrologie. GOM garantuje odborné poradenstvi, profesionalni podporu a servis v mistnim
jazyce uzivatele. Spolecnost GOM také potada skoleni, konference a aplikacni seminare, kde predava dal své know-how
z optické metrologie.

Spole¢nost GOM vyviji mé¥ici techniku v Braunschweigu jiz od roku 1990. V oddélenich vyzkumu a vyvoje pracuje vice nez
100 inzenyrd, matematik{ a védcl pracujicich na soucasnych i budoucich technologiich oboru metrologie.

V tomto okamziku je po celém svété nainstalovano vice nez 10 000 GOM zatizeni. Zlep3uji kvalitu produktd, urychluji
jejich vyvoj a optimalizuji vyrobni procesy. Uplatnéni maji nejen v mezinarodnich spole¢nostech automobilového primyslu
a letectvi, ale také v odvétvi spotfebniho zbozi a fadé vyzkumnych instituci a univerzit.

Sidlo firmy GOM v Braunschweigu, Némecko
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