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Scanarea este procesul de copiere/reprezentare digitala a geometriei obiectelor solide
folosind laserul. In urma procesului de scanare tridimensionald, geometria obiectului real
masurat este redata digital printr-o retea densa de puncte denumita generic nor de puncte, format
din puncte avand coordonate X,Y,Z la densitate milimetricad. Informatiile de tip nor de puncte
sunt post-procesate in retele de mici poligoane. Acest tip de informatii pot fi salvate in diverse
formate, inclusiv CAD. Rezultatul final consta in imagini 3D fotorealiste compuse din milioane

de puncte.

Acest proces tridimensional ofera utilizatorului o solutie excelenta pentru reprezentarea
3D a structurilor, evaluarea deformatiilor constructiilor cu aplicabilitate in industrie, arhitectura,
patrimoniu arheologic, evaluarea dezastrelor naturale, industria petroliera, copierea scenei
accidentelor aeriene, rutiere, feroviare. Informatiile de tip " nor de puncte" sunt de regula post-
procesate intr-o retea de mici poligoane ce poarta numele de mesh ( 3D mesh ).

1 INTRODUCERE

Eficienta dovedita in ultimii ani a sistemelor optice
de scanare 3D au motivat marile companii din
sectorul industriei auto, si nu numai, sa isi indrepte
atentia catre acestea. Datele masurate cu scanerele
3D optice au devenit un instrument indispensabil
pentru controlul calitatii in procesele de dezvoltare si
productie ale produselor moderne.

Sistemele ATOS masoarda non-contact intreaga
suprafatd a obiectului generand un ,,nor de puncte"
foarte dens ce Inmagazineaza cu acuratete deosebita
toate detaliile reperului masurat.

2 STADIUL ACTUAL

In domeniul industrial este necesar un prag
destul de ridicat al calitatii datelor.Specificatiile
tehnice din desenele de executic impun conditii
foarte inalte(abateri situate in pragul+0.00lmm ...
+0.0lmm). Desi sunt multi producatori de
echipamente destinate scanarii 3D in prezent,foarte
putini dintre acestia reusesc sa ofere date de buna
calitate ce pot fi utilizate in aplicatiile industriale.
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2.1 Calitate si control

2.1.18Solutii complete de control pentru
componentele industriale

Scanerele 3D optice impreuna cu pachetele
software dedicate permit: masurarea statica non-
contact a oricarei forme geometrice 3D; masurarea
integrala a suprafetelor; deviata fata de modelul
nominal CAD; pachet complet de functii necesare
inspectiei 3D;programarea planului de inspectie dupa
desenul de executie; sectiuni de inspectie; inspectie
completa de dimensiuni; abateri de forma si pozitie;
rapoarte de masuratori complete si export de date
statistice; compatibilitate cu tehnologia tactila-Touch
Probe; trasabilitatea tuturor operatiilor.

Familia de scanere ATOS include: ATOS
Core-dedicat obiectelor de dimensiuni mici si
medii; ATOS Triple Scan-acopera intreaga gama de
componente industriale; ATOS Compact Scan-
adaptabilitate desavarsita pentru masuratorile 3D.
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2.1.2Tehnologia ATOS.Sistem de camere
STEREO

Utilizand principiul de triangulatie in conexiune
cu tehnica de proiectie a franjelor de lumina numita
“Heterodyne Phase-Shift “ ,se obtin coordonatele 3D
ale punctelor ce materializeaza suprafata obiectului
cu o deosebita acuratete.

Principiul Triangulatiei

Fig.1

Optics 1
Fringe projection
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Proiectie de Franje Phase Shift

Fig.2

Sistem de camere stereo

Fig.3

In cadrul tehnologiei ATOS avem prezentat si
conceptul de senzor 3 in 1,si anume: camera stanga
cu camera dreapta si fiecare individual cu proiectorul
de franje,obtinand trei vederi diferite ale obiectului
in decursul unei singure masuratori.

Fig4

Principalul avantaj al acestui concept este faptul
ca inregistreaza date suplimentare in zonele greu
accesibile optic.

Prin intermediul tehnologiei ATOS putem
realiza urmarirea live a componentelor.
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Fig.5

Tracking(urmarire elemente)-permite alinierea
si pozitionarea componentelor,precum si transferul
pozitiei virtuale in sistemul de coordonate real.

Aplicatii in industrie: pozitionarea
componentelor pe masina CNC; analiza asamblarii
matritelor; aliniere pe calapod; pozitionarea unui
reper in coordonatele nominale dintr-un ansamblu.
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Back Projection(proiectie)-permite proiectarea
elementelor virtuale pe suprafata obiectelor reale in )
scopul de a usura identificarea zonelor neconforme Fig.8
sau pozitionarea corecta din CAD fata de modelul Aliniere  automata a  masuratorilor
real. individuale-date masurate si pozitionate fara

Aplicatii in industrie: marcare rapida a zonelor ~ Interventia operatorului.
neconforme; marcarea pozitionarii din masina CNC;
curbe de design.

2.1.3Alinierea automata a masuratorilor
individuale

In orice moment al masurarii se poate opta
pentru una din strategiile de transformare descrise
mai jos. Astfel avem:masurare fara marcheri de
referinta-transformarea  masuratorii  va  folosi
geometria obiectivului pentru a se alinia in
pozitie;este necesar ca obiectul sa aibe suficienta
variatic geometrica pentru a se putea folosi;nu
asigura siguranta in proces.

Fig.9

Urmarire live a pozitiei senzorului relativ la
obiect-pozitionare independenta a obiectului fata de
senzor.

Fig.7

Masurare cu marcheri de referinta-
functioneaza independent de geometria obiectului;
asigura deplina siguranta in proces.

Monitorizarea integrata se realizeaza prin Fig.10
combinarea tuturor verificarilor pe durata masurarii. Monitorizrea live a miscarii
Se asigura un proces stabil si sigur de digitizare si  gbjectului/senzorului si a conditiilor de iluminare-
implicit o precizie foarte buna a datelor obtinute. prevenirea erorilor de masurare.
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Fig.11
Monitorizare live a starii de calibrare a Fig.14
senzorului —certitudinea acuratetei masuratorilor

obtinute. Masurare din diferite directii.

De asemenea, prin intermediul scanerului 3D
ATOS putem observa functionalitatea sistemului cat 4
si metoda de masurare.Astfel avem urmatorii pasi.

Fig.15

Combinarea si alinierea automata intre
masuratori.

Franjele proiectate furnizeaza precis pozitia
coordonatelor 3D pentru fiecare pixel.

Fig.16

Poligonizarea individuala a masuratorilor
Fig 13 pentru eliminarea zonelor de suprapunere.

Aproximativ. 2 secunde pentru fiecare
masuratoare individuala continand 12 milioane de
puncte masurate.
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Fig.17

Avem si rezultatul: un nor de puncte(de tip
STL)

3 CONCLUZII

Sistemele optice de scanare 3D ATOS sunt
dedicate in principal controlului dimensional al
reperelor industriale cu o larga aplicabilitate in
diverse domenii,precum: industria auto,industria
acrospatiala,productia ~ de  bunuri de larg
consum.Acestea permit controlul dimensional in
diferite etape ale proceselor de productie pentru piese
obtinute prin turnare,forjare sau injectie,controlul
elementelor de tabla ambutisata,controlul facbricarii
matritelor si stantelor,palete de turbina si rotori
paletati,etc.Indiferent de complexitatea proiectelor
avem puse la dispozitie si servicii de scanare
3D,control dimensional si reverse engineering.

Astfel putem obtine avantajele care ni le ofera
utilizarea  solutiilor  automatizate,acestea  fiind
urmatoarele:

-cresterea eficientei in controlul calitatii;
- productivitate ridicata;
-siguranta in exploatare;

-usurinta uimitoare a programarii procesului de
inspectie;

-repetabilitatea masuratorilor;
-importante reduceri de cost.

urmatoare. Ultimele doud elemente ale enumerarii
sunt exemple.
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5 NOTATII

Urmitoarele simboluri sunt utilizate in cadrul lucrarii:
As1 = aria suprafetei laterale [mm?];
= aria totala [mm)].



