RapidFormXOV - egy nagy tudasu szoftver

Cikkunkben egy olyan szoftvermegoldast mutatunk be, amely a vilagon
elséként képes nagy mennyiségli mérési pont illetve pontfelhé szisztematikus
osszehasonlitasara. Ez az egyetlen olyan szoftver ezen a teriileten, amely a
felhasznalé mérési eljarasai koré lett kifejlesztve ugy, hogy a mérési feladatok
részletes megtervezése az eredmények gyors, egyszerii 6sszehasonlitasa is
konnyen megoldhaté. A szoftver feldolgozasi sebességére jellemzd, hogy akar
valés idejii scan-to-CAD miveleteket elvégzésére is alkalmas.

Bevezetés

Az elmult években egyre nagyobb
jelentéséget kap Eurdpaban és a vilagon az
els6 minta teljeskdrl, minden méretet
magaba foglalé6 mérési jegyzékonyvének
elkészitése. Ez a fajta kbvetelményrendszer
els6sorban a beszallitéipart allitla nagy
kihivasok elé.

A haromdimenziés szkennelési
eljarasok fejlédése és az adatfeldolgozas
sebességének  ndvekedése miatt a
meéréstechnikai iparban egyre nagyobb teret
hodit a 3D-szkennerrel t6rténé adatgydjtés.

Ezek a megoldasok, sajatossagaikbol
addéddan, klldonleges helyzetekben s
lehetéséget biztositanak nagy pontossagu
mérések elvégzésére. A mérések kdzben
példaul a mérendé targyat nem kell
megeérinteni vagy specialis pozicidoban
régziteni. Igy példaul az éntédében 800-
900 °C-os ontvények, kuldnleges, szabad
fellletekkel hatarolt targyak vagy pedig toébb
méter hosszusagu-szélességli objektumok
(pl. hajotest) extrém koralmények kozotti
bemeérésére is van lehetbség.

A piacon egyre tébb ilyen berendezést
és feldolgoz6é programot talalni, azonban
araik, pontossaguk és felhasznalhatésaguk
természetesen jelentésen eltérnek
egymastol.

RapidFormXOV

Az  InusTechology (Dél-Korea) altal
fejlesztett RapidFormXOV program egyike
azon alkalmazasoknak, melyet a vilagon

széles korben hasznalnak szkennerek altal
készitett mérések elemzésére. (Az ipari
felhasznalokat vizsgalva a cég piacvezetd
tobb mint 4500 darab hasznalt licensszel.)

A céget 1998-ban, 2 millié dollar
torzstbkével alapitottak, jelenleg tébb mint
70 fét foglalkoztat telies munkaidében. A

program fejlesztése soran  szorosan
egyuttmikdédnek a  kilénbdzé  ipari
felhasznaldkkal, szkennergyartokkal,

valamint a CAD-programok fejleszt8ivel.
Nagy figyelmet forditanak az ipari
mérdégépekkel valdé kompatibilitas elérésére
is. Ezen stratégia kedvezd eredménye az,
hogy a program rendkivil gyorsan
beilleszthetd és rendszerbe allithaté a
kildnb6z4 strukturakba.

Kialén erre a célra kifejlesztett
matematikai és adatallomanykezel6
magjanak  kdszdnhetéen a  program

rendkivil nagyszamu (tobb mint 120 milli¢)

mérési pont kezelését teszi lehetévé,
mindezt - a mai szamitastechnikai
lehet6ségekhez mérten - szerény

teljesitményl munkaallomas hasznalataval.
Felhasznaloi fellletére a gyors tanulhatésag,
az egyszeri logika és a praktikussag
jellemzé.

A Kkilénb6zd rendszerekbe toérténd
illeszthet6ségét igazolja, hogy a program 5
kilébnb6z6 altalanos pontfelhé, 11 CAD-
program és 22 szkennergyarté sajat
formatumat tudja beolvasni. Az elkészitett
jegyz6konyvek tarolasara is szamos
lehetéség van (Excel, PowerPoint, XRL,
PDF, TXT). A jelentések rendkivul
egyszerilen testreszabhatdk vagy egységes



adatbazisba exportalhatok,
PLM/PDM-rendszerekbe illeszthetok.

A fejlesztések elsddleges célkitizése
a ,Tervezd meg a mérést és a
jegyzékonyvet, majd illeszd be a mérési
adatokat!” elv betartasa volt. Ennek
kdszdnhetéen a  kiértékelés teljesen
automatikusan  végrehajthato, sét, a
programmal beavatkozas nélkul folytathatok
a sorozatmérések is.

esetleg

A koordinata-mérégépekkel
ellentétben az ilyen eljarasok nem
igényelnek kaldnlegesen képzett
szakembert vagy specialis, légkondicionalt
helyiséget. A szkennerek kezelése par oras
betanulas soran elsajatithatd, a mérési
jegyz6konyvet pedig a tervez6 meérnok a
sajat gépén elbkészitheti. Az adatok
kiértékelése néhany perc alatt elvégezhetd,
vagyis id6 és pénz is megtakarito.

A koordinata-mérégéppel szemben
fontos tovabbi kilénbség az is, hogy a
mérendé darab tetsz8leges helyzetben
lehet a mérés soran, azaz nem szikséges
elére meghatarozni a mérendd pontok
normalisainak iranyat és az origotdl valo

tavolsagat. A RapidFormXOV szoftver
automatikusan meghatarozza a pontok
normalisait, majd - a teljes pontfelh6t

egységesen kezelve — a CAD-modellhez
illeszti. 5 klénbozé eljaras is alkalmazhaté
a legjobb, legpontosabb illeszkedés
megvaldsitasa  érdekében. Mivel a
ralathatésag miatt a targyat tobb iranybdl
kell szkennelni, a kilonb6z6 felvételeket az
X0V néhany, kozelitbleg azonos
pontcsoport megadasa utan 6sszerendezi,
igy alakulhat ki a 360°-ban koriljarhato
felvétel. Az Osszerendezést, valamint a
szamitasi pontossagot tobb fuggetlen
mindsitd intézet (példaul a National Institute
of Standards and Technology - USA,
Physikalisch-Technische Bundesanstalt -
Németorszag, National Physical Laboratory
- Anglia) vizsgalta meg, és CLASS A" 17
mindésitést kapott. A vizsgalatok szerint a
szamitasi pontossag jobb, mint 0,1 ym!

Tovabbi nehézséget jelent az, hogy a
koordinata-mérégép tapintdjanak atméréje
esetleg sokkal nagyobb, mint a mérendé
furatok atmér6je vagy a nyilasok/rések
szélességi mérete. A lézerfénynek kb. 0,1
mm az atmérdje, igy a legkisebb rések is

meérhetbek. Ebbdl a kulénbségbél adédoan
a nagyon kicsi (példaul 1,5 mm) atmérsji
furat palastfellilete is bemérhetd.

Fontos szempont a mérések
elvégzésének id6észikseglete és emberi
munkaigény is. A mérégépes eljarasnal
mind az elbkészités, mind pedig a mérés
felkészllt szakembert és sok id6t igényel. A
szkenneléssel végzett munka soran a
legtobb id6t maga a szkennelés igeényli,
viszont nem szUkséges hozza emberi
jelenlét. Természetesen az
elékészitést/jegyz6kdnyvkészitést  itt  is
ember végzi, de ez nem igényel kuldnleges
szaktudast.

A Varinex Zrt. 3D-szkennelési
szolgaltatdsa a ScanTech altal gyartott
digitalis lézer szkennerre épill, amely a
mérendé munkadarab teljes fellletét 0,1
mm osztassal pasztazza végig X és Y
iranyban, egy adott X,Y pozicidban pedig a
Z értéket 20-50 uym pontossaggal hatarozza
meg. Igy egy gyufasdoboz méretii targy
akar 625 ezer pontot is tartalmazhat.

Az XOV-program inditdsa utan
behivhaté a CAD-modell, majd Iépésrdl
lépésre elhelyezhetéek rajta a kivant
méretek. Ha szikséges, akkor minden
egyes felllethez/mérethez kuilon tlrésmezé
rendelhet. A kilénbdz6 helyzet- és
alaktlrések egyénileg ellathaték az adott
tirések értékeivel (1. abra).

Tipus Név Szimbdlum

Alak Egyenessag

Siklapusag

Kirkdrissag

Hengeresség

Iranyultsag Parhuzamossag

Merdlegesség

Sziigeltérés

Helyzet Pozicid-eltérés

Egytengelyiiséy

Utés Sugarirdnyl dtés o

Teljes Sugériranyd o
tés

O Profil Girbe Profil

Metszet eltérés

Felillet Profil Felilet eltérés

1. dbra. Alak- és helyzettiirések

Egy targy 6sszes mérete csak akkor
mérheté meg, ha teljes, 360°-0s szkennelés
tortént. Amennyiben teljes felvételink van,



barmelyik altalunk fontosnak itélt méretet levagott él és az elméleti él kozotti eltérést
vizsgalhatjuk. (5. abra).

A pozici-eltérés, a siklapusag, az
altalanosan hasznalt 0Osszes alak- és
helyzettlirés bemérésén kivil lehetéség van
két felilet elméleti metsz6désének
megallapitasara is (2. abra).

5. abra. A lemezek kivagasanak
ellenérzése

Olyan specialis funkcio is
rendelkezésre all, amellyel a targy
konturvonala egy meghatarozott sikra
vetithet6. Ezt a modszert példaul a

Az alkatrész barmely pontjaban froccsontott  alkatrészek — osztosikjanak
metsz6 sik vehet6 fel, és az igy vizsgalatanal alkalmazhatjuk (6. abra).
meghatarozott kontur eltérései szines
diagramban abrazolhaték (3. abra).

2. abra. Feliiletmetszési feladatok

3. abra. A kontureltérések abrazolasa

A CAD-modell fellletein megjelenitett
kilénb6z6 szinarnyalatokkal a teljes feltilet
eltérései kimutathatova valnak (4. abra).

6. abra. Froccsonto szerszam
ellendrzése

Az erre a célra kifejlesztett specialis
funkcio (7. és 8. abra) lehetbévé teszi a
rések meérését is.

4. abra. A feliileteltérések abrazolasa

A program lehetévé teszi a lemezbdl :._.—.Afi‘.-__; ———
készllt  alkatrész ~ kivagasi  élének L
O0sszehasonlitasat is, megmutatva a e -



7. abra. Rések mérése

A turbinalapatok analizise egészen
kulénleges feladatot jelent. Egy specialis
modul alkalmazasa lehet6séget teremt
teljes felliletre vagy metszeti gorbékre épiilé
mérésekre is (8. abra).

8. abra. Rések mérése

A termék min6ésége sorozatgyartasban
idorél idére elemezhet6 (9. abra). Ez az un.

trendanalizis  funkcio, amelyben egy
gyartasi ciklusbol tobb alkatrész
szkennelhetd be. A készitett

jegyz6koényvben tablazatosan és diagramos

formaban is feltlintetve lathatok az eltérések.

9. abra. Trendanalizis funkcioé
sorozatgyartasnal

A tervez6 maga donthet a mérési
jegyz6koényv kulalakjardl, illetve a méretek
megadasakor a képeken megjelend
informaciokrél, melyek beillesztheték a
jelentésbe. A meért méreteknél az adatok
sokasagabadl valogathatunk, hogy melyeket
akarjuk feltlntetni.

Miutan az Osszes kivant méret
elhelyezése megtortént a modellen, a
programnak megadhaté az alkalmazni
kivant dsszerendezési elv/elvek, majd -

CAD-modellhez illesztés céljabél - a
szkennelt allomany XOV-ba betolthet6.

Mialatt a jegyz6konyv Osszeallitasa
torténik, a hattérben a szkenner dolgozik.
Tobbiranyu szkennelés esetén - az adatok

Osszerendezése utan - a kulonbdzé
nézeteket egymashoz illesztése a feladat,
majd az elBkészitett jegyz6kdnyvbe

beillesztjlk és néhany gombnyomas utan
mar a kész mérési jegyzékonyvet tarthatjuk
a kezlnkben.

Osszefoglalas

A 3D-s szkennelés az elmult 2-3 évben
felgyorsult tempoban fejlédik, és ezzel
parhuzamosan egyre jobb és sokoldalubb
feldolgozd szoftverek talalhaték a piacon.
Egyre tobb gyartd kinal szkennert,
természetesen a legvaltozatosabb
pontossaggal és sebességgel.

A 3D-s szkennelt adatokbdl 3D-s
CAD-fajlok is el&allithatéak, ezt nevezik

.Reverse Engineering” tevékenységnek.
Ennek részleteit kilon cikkben fogjuk
ismertetni.

Gnadig Andras
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