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Opis gléwnych parametrow:

Mobilny i szybki optyczny system pomiarowy 3D do wykonywania precyzyjnych pomiaréw

o gabarytach od 20 do 1000 mm. System pomiarowy ma zapewnia¢ wysoka mobilnos¢ oraz krétki czas
konfiguracji systemu wraz z gotowosci do pracy. Stanowisko musi by¢ wyposazony w intuicyjne
oprogramowanie umozliwiajace szybka kalibracje systemu, pomiar oraz zaawansowang analize
metrologiczng. W celu zapewnienia prostej i intuicyjnej obstugi systemu oraz z uwagi na poprawna
pracg wszystkie elementy skladowe zestawu takie jak: glowica pozyskujaca dane oraz oprogramowanie
sterujgco powinno by¢ wykonywane przez jednego producenta.

System musi sktada¢ sie z nastepujacych sktadowych:

Czujnik optyczny o parametrach:

e Glowica pomiarowa musi by¢ zbudowana z minimum dwoch kamer wspotpracujacych ze sobg
o rozdzielczosci kamer min. 6 Mpix kazda i min. jednego projektora niebieskiego $wiatta LED
o dlugosci fali w zakresie od 445 do 500 nm umozliwiajace digitalizacje w kazdych warunkach
swietlnych.

e System musi kontrolowa¢ podstawowe parametry jakosciowe wykonywanych skanéw takich
jak: ruch, relacje pomigdzy poszczegolnymi skanami (odchytke) oraz kontrole kalibracji,
wartosci musza by¢ automatycznie obliczane.

e Pojedynczy obszar pomiarowy nie mniejszy niz minimum 400 x 245 x 300, (mozliwa tolerancji
+/- 10%).

e Dokladnos¢ pomiaru nie gorsza niz 0.035 mm. wg testow w oparciu o przewodnik VDI 2634
czesé 3, obliczony wynik wg. wytycznych algorytmdéw sigma 3.

e Weryfikacja dokfadnosci wedlug przewodnika VDI2634/czgs¢ 3 wykonywana na miejscu
dostawy po instalacji urzgdzenia u zamawiajgcego, obliczony wynik wg. wytycznych
algorytmow sigma 3.

e  Wzorcowe testy nalezy dostarczy¢ wraz z Oferta.

e  Wewnetrzna pamie¢ w glowicy pomiarowej przechowujaca informacje o dacie i wynikach
ostatniej kalibracji systemu umozliwiajac prace glowicy skanujacej z wytypowanymi przez
zamawiajacego mobilnymi jednostkami sterujgcymi.

o Certyfikowany wzorzec kalibracyjny do kalibracji systemu.

e 7 wzgledu na mobilng prace systemu, odstgp od obiektu mierzonego nie wigkszy niz 500 mm
(mozliwa tolerancji +/- 10 %).

e Z wzgledu na mobilno$¢ systemu, waga glowicy pomiarowej nie przekraczajaca 3 kg.

e Przewdd tgczgcy glowice z jednostkg obliczeniowa o minimalnej dlugoscei 5 metrow.
umozliwiajacy ciagla ptynna prace systemu podczas realizacji zadan pomiarowych.

e Jednostka obliczeniowo- sterujgca dedykowana do sterowania glowica i wykonywania obliczen
i analiz metrologicznych z parametrami umozliwiajagcymi ptynna prace.

e Automatyczny stolik obrotowy o $rednicy min. 340 mm i no$nosci minimum 15kg w osi,
ktérego kat i ilos¢ ruchow sa sterowane z oprogramowaniem dotaczonym do systemu.

¢ Dedykowany statyw do mocowania glowicy pomiarowe;.

Oprogramowanie do skanowania 3D sterujace czujnikiem optycznym z cechami:

e Modut do kalibracji z interaktywna instrukcja. _
e Dobieranie odpowiedniego natezenia swiatfa podczas skanowania w trybie automatycznych
i manualnym.



Czas wykonania kalibracji przez Uzytkownika liczony od momentu rozpoczecia kalibracji do
podania wynikéw kalibracji (kata pomigdzy kalibracji i odchylek wzorca) nie dhuzszy niz 7
minut.

Sterowanie glowicg pomiarowa, automatycznym stolikiem obrotowym oraz programem do
analizy uzyskanych danych.

Mozliwos¢ przemieszczania glowicy skanujacej wzgledem obiektu skanowanego oraz obiektu
skanowanego wzgledem glowicy skanujacej w celu uzyskania danych calego skanowanego
obiektu rowniez bez wykorzystania stolik obrotowego.

Automatyczne fgczenie pojedynczych skanéw w celu uzyskania danych wigkszego obiektu niz
wymagany obszar pomiarowy bez wykorzystania stolika obrotowego, wszystkie skany musza
by¢ automatycznie potaczone bez ingerencji operatora, mozliwos¢ skanowania obiektéw co
najmniej trzy razy wigkszych od wykorzystywanego pojedynczego obszaru pomiarowego
zachowujac wymagang doktadnosé systemu.

Obliczanie wspétrzednych 3D.

Informowanie Uzytkownika o zbyt duzym ruchu podczas skanowania (sensora lub detalu
skanowanego),czyli zbyt duza odchylke relacji pomiedzy pojedynczymi skanami, w przypadku
odchytek wartosci musza by¢ automatycznie obliczane.

Automatyczne wycinanie tha, ktore nie jest obiektem zainteresowania uzytkownika skanera np.
stolika obrotowego podczas wykonywania skanéw czyli oprogramowanie musi posiadac
funkgje zbierania danych obiektu skanowanego nie wykorzystujac jego modelu CAD.

W celu szybkiego przeprowadzenia akwizycji obrazu czas pojedynczych skanéw musi zawieraé
si¢ w przedziale 1 — 2 sekundy.

Czas ukazania pojedynczych i kolejnych skanéw czyli chmur punktéw podczas procesu
skanowania w oknie oprogramowaniu po wykonaniu skanu nie moze przekraczaé 3 sekund

( liczge od momentu wyzwolenia pomiaru po wy$wietlenie na zywo w oknie 3D chmury
punktow tego skanu).

Automatyczna kontrola kalibracji, transformacji skanow, dla kazdego pojedynczego pomiaru, w
przypadku odchylek wartosci musza by¢ automatycznie obliczane i podawane operatorowi.
Automatyczne faczenie skanow Kierunkowych bezposrednio po wykonaniu pojedynczego skanu
bez ingerencji uzytkownika.

Wizualizacje obszaru pomiarowego na zywo w okienku 3D dla optymalnego procesu akwizycji
danych.

Automatyczne usuwanie danych po markerach uzytych podczas skanowania na detalu podczas
W procesie zamieniania chmury punktéw na siatke tréjkatow STL.

Okno pomoc w programie opisujace operatorowi wykorzystywane w obecnej chwili funkcje.
Mozliwosé skanowania w minimum dwoch seriach pomiarowych czyli mozliwosci pomiaru
dwéch stron skanowanego detalu i pofgczenie poprzez punkty (markery).

Automatycznego Iaczenia skandéw wykorzystujac geometri¢ skanowanego bez ingerencji
uzytkownika, wraz z informacja w programie o jakosci potaczenia pojedynczych skandw.
Wyswietlanie podgladu danych z kamery prawej w oknie programu w czasie nie dhuzszym niz 3
sekundy, w celu podgladu planowanego pozyskania danych z prawej kamery.

Wyswietlanie podgladu danych z lewej w oknie programu w czasie nie dtuzszym niz 3 sekundy,
w celu podgladu planowanego pozyskania danych z lewej kamery.

Wyswietlanie podgladu danych z obu kamer w oknie programu w czasie nie dhuzszym niz 3
sekundy, w celu podgladu planowanego pozyskania danych z dwéch kamer.

Automatyczna zamiana pozyskanych chmur punktéw z wszystkich pojedynczych skanow
wykonanych z réznych kierunkéw w celu uzyskania kompletnych danych skanowanego obiektu
na siatke trojkatow STL w jednym oprogramowaniu, bez koniecznosci ingerencji w pojedyncze
skany.



Eksportu plikéw po zeskanowaniu do formatéw takich jak STL i ASCII

Budowania podstawowych elementéw geometrycznych na pliku STL i ASCII np. plaszczyzn,
walcow itp.

Importowanie modeli CAD w neutralnych formatach (np. STP) i przeprowadzenia bazowania z
modelem zmierzonym za pomoca funkceji best — fit, RPS i 3-2-1

Analize tolerancji potozenia i ksztattu (GD&T) wedtug norm DIN ISO 1101 i ASME Y14.5
Tworzenia tabel z wynikami

Obliczania i wizualizacji wynikow tolerancji potozenia i ksztattu (np. ptaskosci)

Tworzenia raportow tworzenia tabel z wynikami i eksport w postaci pliku PDF

Wizualizacji wynikéw pomiarowych na zdjeciu uzyskanym podczas skanowania w celu
przejrzystej interpretacji wynikow w wykonywanych raportach pomiarowych.

Wszystkie funkcje w jednym oprogramowaniu w jezyku polskim.

Jednostka sterujaca

Komputer musi posiada¢ akceptacj¢ producenta sprzgtu (glowicy)
Procesor 64 Bit min 2.5 GHz min. QuadCore CPU

min. 16 GB RAM

Karta graficzna zalecana przez producenta glowicy

Ekran min 157

Dysk min 512GB SSD

I/0: WiFi, LAN, USB 2.0/ 3.0/ Thunderbolt 3

Mysz z rolka

System operacyjny: zalecany przez producenta glowicy.

Zapewnienie dostepu do modulu oprogramowania pomiarowego 3D na stronie internetowej
producenta lub dostawcy systemu z mozliwo$cig instalacji na dowolnej ilosci komputeréw do
prowadzenia dalszych analiz i obliczen z funkcjami:

Otwierania wynikéw skanowania wraz ze zdjgciami pomiarowymi wygenerowanymi w
oprogramowaniu podczas procesu digitalizacji 3D

Importu danych CAD w formatach IGES, STEP

Obrabka siatki trojkatéw z mozliwoscia interpolacji dziur, rozrzedzanie, wygtadzanie
Bazowania roznymi metodami: najlepsze dopasowanie, 3-2-1, plaszczyzna-linia-punkt
Analizy tolerancji pofozenia i ksztattu (GD&T) wedtug norm DIN [SO 1101 i ASME Y 14.5
Petnego zwymiarowania elementéw geometrycznych np. dtugos¢, kat itp.

Wizualizacje wynikéw pomiarowych na zdjgciach uzyskanych podczas skanowania
Dostep do modutu pomiaru piéra topatek do silnikow lotniczych

Dostep do forum uzytkownikow oprogramowania

Oprogramowanie w jezyku polskim

Wymagania dodatkowe:

Urzadzenie musi posiada¢ CE

Okres gwarancji minimum 12 miesigcy

Zestaw minimum 6.000 sztuk markeréw

Oprogramowania w jezyku polskim w wersji elektronicznej i papierowej

Jednostka sterujaca typu laptop (z uwagi na mobilno$é systemu) z parametrami
wystarczajacymi do plynnej pracy systemu (sterowanie oraz analiza metrologiczna)
Aktualizacja oprogramowania i pomoc techniczna minimum 12 miesigcy



Posiadania certyfikatu producenta dotyczacego mozliwosci wykonywania szkolen dla
oferowanego programu

Szkolenie w zakresie obstugi urzadzenia przeprowadzone w siedzibie Zamawiajacego dla min.
3 0s6b potwierdzone stosownym certyfikatem lub zaswiadczeniem.



