Soluzioni

di Massimo
Brozan

UPT propone LaserQC®, il sisterna Virtek di scansione a laser in grado

di autocalibrarsi, ideato per la prima ispezione dei pezzi piani e piegati, rapporti
di qualita, reverse engineering e rilevazioni in 3D. Affidabile e a basso costo di

manutenzione, permette rapide ispezioni direttamente dal reparto di produzione,
diminuendo gli errori e i tempi di controllo.

auto-calibrazione di Virtek, azienda distribuita

nel nostro Paese da UPT. Il sistema & stato rea-
lizzato per la prima ispezione dei pezzi, rapporti di
qualita, reverse engineering e per rilevazioni in 3D.
Questa soluzione cattura oltre 500 dati al secondo
per permettere rapide ispezioni direttamente nel re-
parto produzione. Inoltre, & in grado di adattarsi a qual-
siasi tipo di ambiente.

‘ aserQC® ¢ il sistema di scansione a laser con

60 - Dicembre 2012 N° 190

Il sistema LaserQC® AFM rende possibili le misura-
zioni in 3D consentendo di misurare altezze, distan-
ze tra bordi o tra fori all'interno di particolari piegati
in una gamma di materiali che comprende tubazio-
ni, spugne per imballaggi e cartoni speciali. Il siste-
ma AFM elimina I'utilizzo di utensilimanuali per la mi-
surazione dei particolari piegati.

Il mercato della lavorazione della lamiera conferma
le capacita del LaserQC®: il sistema viene utilizzato
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da circa 800 aziende in tutto il mondo, e le sue ap-
plicazioni vanno dal settore aerospaziale allhigh-tech
fino alla produzione di attrezzature pesanti.

Tempi ridotti di ispezione

e netta diminuzione degli scarti

[l primo controllo dello sviluppo piano dei pezzi av-
viene in modo preciso e automatizzato. Questa so-
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luzione riduce i tempi di ispezione dei pezzi a po-
chi secondi, semplifica il reverse engineering, mi-
gliora 'efficienza e diminuisce notevolmente il ri-
schio di errori.

[l programma inoltre & dotato di SPC (Statistical
Process Control, processo statistico di controllo au-
tomatico). | dati rilevati da LaserQC® vengono salva-
tiin file formato CAD. Da questifile il sistema genera
statistiche basate sulle singole specifiche. Il sistema
crea automaticamente ispezioni dettagliate, a colo-
ri, e file di dati del pezzo scansionato nonché tutta la
documentazione necessaria ai requisiti di certifica-
zione ISO TQM, Six Sigma, Lean e QS. Esporta inol-
tre file di dati in programmi di Windows®.

Vengono rilevati migliaia di punti per un’ispezione
completa di tutte le parti, riducendo i tempi neces-
sari per individuare gli errori nei processi di produ-
zione, minimizzando gli scarti di materiale costoso. |
tempi necessari per il primo controllo del pezzo si ri-
ducono del 95%.

La rilevazione produce un sistema di lettura a di-
versi colori con una precisione di 0,05 mm per il si-
stema 2D e +0,25 per il sistema 3D, che elimina gli
errori ricorrenti nei sistemi di ispezione tradizionali.
Gli scarti verranno ridotti drasticamente.

Principi di rilevazione con sistema laser

[l principio di rilevazione del LaserQC?® si basa su
un fascio di luce proiettato sul tavolo inferiore che
effettua la ricerca di zone dove riceve una retroa-
zione. Nel momento in cui il fascio di luce non rile-
va una retroazione, riconosce che quella zona ri-
chiede un’ispezione.

Il corpo interno del raggio laser € costituito da cinque
componenti: diodo, lenti collimatrici, lenti focali, gal-
vanometro “x” e galvanometro “y”. Il diodo genera
la sorgente di luce attraverso le lenti collimatrici, che
a sua volta mettono a fuoco il fascio diluce a 0,015 di

Circa 800 aziende
in tutto il mondo
utilizzano LaserQC®,
le cui applicazioni
vanno dal settore
aerospaziale

a quello high-tech
fino alla produzione
di attrezzature
pesanti.
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LaserQC® esegue
la scansione

del 100% dei pezzi
con una precisione
di £0,05 mm.

Alcuni esempi

di videate: LaserQC®
effettua una rapida
ispezione a colori,
genera file

di verifica

in pochi secondi,
rapporti dettagliati
e molto altro
ancora.

pollice. Le lenti focali dirigono questo fascio nei due
galvanometri, che a loro volta lo dirigono verso il ta-
volo inferiore nel materiale riflettente sottostante; gra-
zie a questultimo, il laser rimbalza su se stesso men-
tre viene letta lintensita del fascio di ritorno. Il proiettore
del sisterna 3D utilizza gli stessi principi del sistema
2D per la misurazione piana, ma per quanto riguar-
da la misurazione delle deformazioni utilizza un se-
condo laser e un'altra coppia di galvanometri con una
telecamera per determinare altezze, inclinazioni e par-
ti piane nel pezzo tridimensionale.

Prima di ogni nuova scansione, il laser fara la scan-
sione di sagome prestabilite per verificare la cali-
brazione del sistema e contemporaneamente la ri-
levazione automatica delle vibrazioni. Se il sistema
non & calibrato oppure sono state rilevate alcune vi-
brazioni, comparira un messaggio sullo schermo per
notificare quanto appena rilevato.

Alta precisione e attenzione per la qualita
Vediamo nel dettaglio alcune caratteristiche tec-
niche del sistema. La scansione a laser produ-
ce un display che illustra con vari colori le im-
magini dei disegni CAD, le tolleranze e la parte
scansionata in un unico file. Qualsiasi discrepan-
za viene immediatamente evidenziata. Per rileva-
re pezzi di grandi dimensioni, LaserQC® effettua
scansioni multiple delle parti che compongono
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il pezzo creando poi unimmagine singola del pez-
Z0 stesso.

2D Reverse Engineering invece & una caratteri-
stica presente in ogni sistema LaserQC®. Il pro-
cesso di scansione immagazzina tutti i dati del
profilo alla velocita del laser in file CAD compati-
bili. Il software, se necessario, consente di modi-
ficare i dati immagazzinati per ottimizzare la qua-
lita del disegno CAD. Si eliminano inoltre costose
operazioni di misura manuale. Basta semplice-
mente esportare i dati rilevati nel sistema CAD.

I componenti del sistema

| componenti base del LaserQC® sono: base del-
lo scanner, testa dello scanner (proiettore), con-
solle per computer, computer e stampante, soft-
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ware e i cavi necessari. Per spostarlo serve un car-
rello elevatore a forcella con determinate specifi-
che. LaserQC® puo essere installato nel reparto
produzione e vicino a qualsiasi tipo di macchina.
Un tecnico specializzato provvedera all'installazio-
ne della macchina, effettuera le correzioni finali del
sistema e fornira un training agli operatori sulle pro-
cedure periodiche di manutenzione, sulle opera-
zioni della macchina nonché sul software. Questo
processo solitamente richiede due giorni per il si-
stema 2D e tre giorni per il sistema 3D o per 'Expert.
Dopo il training iniziale, un tecnico UPT verifiche-
ra la necessita di un ulteriore training.
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