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speed|scan atlineCT

Nowy, szybki system tomografii komputerowe|
do kontroli 3D produkcji masowej

a
Pe.

Automatyczne Poréwnanie danych 3D analiza grubosci
rozpoznawanie wad CT i CAD, wykazujgce $cianki w objeto-
3D niekrytyczne wady w $ciowych plikach
obszarze, ktéry ma danych nt. glowic
by¢ usunigty pozniej cylindrow

Gtdwne cechy i zalety

e Poraz pierwszy szybki CT bedzie dostepny dla do
100 % kontroli 3D produkcji duzych odlewoéw.

e Typowa predkos¢ skanowania ok. 1 min na gtowice
cylindra zamiast kilku godzin przy uzyciu tradycyj-
nego CT

e > 200 razy szybsza kontrola 3D w poréwnaniu
z tradycyjnym przemystowym CD

e Max. wielko$¢ préobki ok. 300 x 400 x 800 mm

e Optymalna tatwosé uzycia i koszty uzytkownika
dzieki wysokiemu poziomowi automatyzagji

e Zysk wydajnosci i jakosci dzieki automatycznemu
ilosciowemu rozpoznawaniu wad 3D i metrologii

e Wszystkie istotne sktadniki oprzyrzgdowania i opro-
gramowania wraz z algorytmami oceny sq firmowg
technologiq GE.

 Solidna konstrukcja do pracy w linii 24/7

) GE imagination at work



Ochrona zdrowia dla

przemystu

Ponad 35 lat know-how GE w dziedzinie tomografii komputerowej
— obecnie dostepne do zastosowan NDT

Nowoczesna tomografia komputerowa GE o konstrukcji bramkowej udostepnia technologie stworzong w
okresie prawie czterech dekad. Przy uzyciu nowego systemu przemystowego CT speed|scan ta spraw-
dzona technologia bedzie takze dostepna do kontroli procesu w linii o duzej szybkosci. Prébka jest prze-
suwana przez tomograf i skanowana przez 10 — 90 s dla typowego odlewu. Podczas tadowania nastepnej
czesci odbywa sie automatyczna ocena odtworzonych danych CT. Poniewaz daje to czasy kontroli po-
nad 200 razy krétsze niz tradycyjna przemystowa CT, ta technologia otwiera wiele nowych zastosowan
dla kontroli procesu w linii, co w przesztosci bylo poza zasiegiem tradycyjnej przemystowej tomografii

komputerowe;.

Szybka bramkowa spiralna CT

Poniewaz CT duzych odlewow tradycyjng metoda prze-
mystowa trwa zwykle kilka godzin, nie jest odpowiednia
do biezacej kontroli w czasie cyklu produkcyjnego. W
wieloliniowej technologii spiralnej elementy sg skanowa-
ne w sposob ciggly i automatycznie kontrolowane z uzy-
ciem bardzo szybkich algorytméw oceny 3D firmy GE. Dla
zapewhnienia wymaganej jakosci obrazu przy krétkich
czasach pomiaru i matej ilosci artefaktow rozproszenia
system jest wyposazony w wysokowydajng lampe RTG i
wieloliniowy detektor o wysokiej czutosci.

Automatyczne badanie NDT i pomi

umozliwia wykonanie

Automatyczna analiza 3D i wizualizacia ~ ® Porownanie danych
porowato$ci obszaréw obrabianych w
odlewie samochodowym

W szybkiej automatycznej CT spiralnej bramka z lampg RTG i od-
powiedni wieloliniowy detektor obraca sie wokét badanego elemen-
tu przesuwanego na pasie transportera.

ar 3D

Zwlaszcza dla zapewnienia jakosci odlewéw aluminiowych lub kom-
pozytowych czesci samochodowych i samolotowych zwigzanych z
funkcjonalnoscia i bezpieczenstwem, speed|scan po raz pierwszy

100-% kontroli 3D. Trzema kluczowymi zmia-

nami w przemystowym zapewnieniu jakosci przy uzyciu nowocze-
snego systemu CT speed|scan firmy GE sa:

¢ Doktadna lokalizacja i klasyfikacja wad 3D
¢ Kontrola wymiarowa: np. analiza grubosci scianki

rzeczywistych z danymi CAD

speed|scan CT firmy GE — nowa koncepcja przeptywu

Zatadowac¢ element Ciagte skanowanie spiralne CT Odtworzenie i optymalizacja objetosci

Roztadowacé i zatadowaé nastepna czes¢é




System speed|scan atlineCT firmy GE
Ocena 3D réwnolegle z procesem skanowania

Tréjwymiarowa analiza i monitorowanie procesu przy uzyciu danych wolumetrycznych daje kilka

korzysci w poréwnaniu z tradycyjng kontrolg radioskopowa 2D. W zaleznosci od wielkosci probki i

dlugosci penetracji RTG, natychmiastowa reakcja na parametry przerébki moze bezposrednio pro-

wadzi¢ do zwiekszenia produktywnosci:

e Zmniejszenie wskaznika brakoéw przez analize potozenia, ksztattu i wielkosci wad 3D z uwzglednieniem
kolejnych procesdw, jakim majg by¢ poddane wyroby

* W zaleznoéci od ich wielkoéci i wlasnosci absorpcyjnych, obce materiaty, takie jak wtrgcenia lub pozo-
stato$ci rdzenia piaskowego w odlewach lub rozwarstwienia kompozytu, mogg byé wykrywane zlokali-
zowane i sklasyfikowane zgodnie z ich gestoscig i potozeniem.

e Sprawdzenie geometrii skanowanego elementu na nieprawidtowosci przy uzyciu nominalnych danych
CAD zapewnia, ze moga by¢ zidentyfikowane odchylenia ksztattu i wielkosci na wczesnym etapie pro-
cesu produkcyjnego.

Automatyczne rozpoznawanie wad 3D (3D ADR)

Procesy oceny zaprogramowane dla konkretnego elementu

s3a wykonywane automatycznie na zrekonstruowanej objeto-

sci 3D réownolegle do procesu skanowania.

« Podejscie przeptywu roboczego zorientowanego na produkcje,
zoptymalizowane dla przepustowosci i rozmaitosci czesci

e Zastrzezona analiza objetosciowa 3D i wykrywanie wad z
optymalng predkoscig _

¢ Interfejs uzytkownika i wizualizacja wraz z tablicg 3D wynikOW  aytomatyczna analiza porowatosci przeprowadzo-
wykrywania wad dostosowalne do wymagan uzytkownika na za pomoca nowego oprogramowania 3D ADR

speed|scan atlineCT — Wasze korzysci

e 100-% kontrola 3D procesu produkcyjnego skomplikowanych odlewow

«  Wyprébowana tomografia komputerowa typu bramkowego daje ponad 200 razy szybsza kontrole
w poréwnaniu z tradycyjnag przemystowg CT.

e Znacznie szybsze skanowanie CT (lepsze statystyki) zastepujace inne procesy kontroli NDT i
metrologii

e Szybka kontrola 3D i pomiar skomplikowanych elementoéw i kompletna odpowiedz dla poprawy
reakcji na wahania procesu

* Wczesne wykrywanie odrzutéw przed dalszymi etapami przerobki
* Optymalizacja wyposazenia zakladu i okreséw konserwacji narzedzi

dla do 100 % kontroli 3D procesu produkcyjnego

Automatyczne 3D rozpoznawanie wad Zadania oceny metrologii 3D Decyzja dobry/zty

Ciagte skanowanie spiralne CT Odtworzenie i optymalizacja objetosci Automatyczne 3D rozpoznawanie wad

Roztadowac¢ i zaltadowaé nastepng czesé Ciagte skanowanie spiralne CT Odtworzenie i optymalizacja



Dane techniczne

System speed|scan atlineCT

Koncepcja kontroli Reczny zatadunek i kontrola do statystycznej kontroli procesu

Max. wielko$¢ probki Ok. 300 x 400 x 800 mm

Max. dtugosé penetracii Do 300 mm Al, w zaleznosci od geometrii czesci

Min. wykrywalna wielko$¢ wady > 0,5 mm, w zaleznosci od wielkosci czesci

Wykrywalnos¢ szczegdtow > 0,325 mm

Masa probki Do 50 kg

Metrologia 3D Szybka nominalna/rzeczywista analiza CAD do kontroli procesu

Predkos¢ skanowania 5 mm/s - 35 mm/s (sonda skanuje do 100 mm/s)

Parametry geometryczne Odlegtos¢ ognisko-detektor: 950 mm:; ognisko-izocentrum: 540 mm;
max. skanowane pole widzenia: 500 mm (apertura: 700 mm)

Parametry skanowania KV: 80 kV - 140 kv

mA: 10 mA - 440 mA
moc: 0,8 kW - 53 kW

Wymiary szafy podstawowej Szer. 2500 mm x gteb. 2200 mm x wys. 2300

Konstrukcja Odpowiednia do Srodowiska przemystowego z ochrong przed pytem, izolacjqg cieplng, amor-
tyzatorami

Klimatyzacja Klimatyzacja przemystowa 7,3 kW (wymiennik ciepta powietrze/woda); temp.: 15°-40°C

Transporter tasmowy Automatyczna regulacja wysokosci: 0-185 mm

Poziomy zakres skanowania: 800 mm
Predkos$¢: 5 mm/s do 100 mm/s (zatadunek/roztadunek do 200 mm/s)

Urzgdzenie kontrolne Przemystowa konsola sterownicza do obstugi skanera i transportera

Bezpieczenstwo radiacyjne Grubos¢ otowiu: 3 mm (drzwi, Sciany, podtogal. Szafa zabezpieczajgca przed promieniowa-
niem zapewnia petne zabezpieczenie bez aprobaty typu wg niemieckich przepisow ROV i
normy amerykanskiej 21 CFR 1020.40. Do pracy mogg byé konieczne inne oficjalne zezwole-
nia.

Poziom oprogramowania uzytkownika Cechy konstrukcyjne (operator poziomu 3):

« Definiowanie nowych zadan kontrolnych na podstawie wzorcowych zestawdw danych

¢ Ustawianie wizualizacji i zadan obliczeniowych

¢ Ustawianie parametréw kontroli specyficznych dla regionu

» Definiowanie kontroli wizualnej i pétautomatycznej

Charakterystyka kontrolera i oceniajgcego (operator poziomu 2):

¢ Automatyczne wykonanie zadania okreslonego w zadaniu

» Automatyczne, specyficzne dla regionu obliczenie parametréow wad 3D (wielko$¢/objetosé,
potozenie, odlegtosci, powierzchnia i Srednica réwnowazna ...)

* Wizualizacja i prezentacja wynikow

Decyzja dobry/zty Przez operatora

WWW.ge-mcs.com
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