Bringen Sie Ihre Indirekte Sichtprufung

in die ndchste Dimension mit dem

Everest Mentor Visual iQ
Real3DTM Messtechnologien

Mit modernen Videoendoskopen kdnnen Inspektoren Unregelmadldigkeiten mit einer vollflGchigen
3D-Punktwolke abbilden, vermessen und analysieren sowie Bilder und Daten via Internet mit
entfernten Experten austauschen.
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3D-Phasen-Messung — Eine patentierte Technologie, die phasenverschobenes strukturiertes Licht
verwendet um eine 3D-Punktwolke zu berechnen. Das Messobjektiv mit einem Bildoffnungswinkel
von 105° ermoglicht hochwertige Vollbilder fur die allgemeine Inspektion und Messbilder bei Bedarf
ohne Objektivwechsel. Derzeit verfugbar fur einen Sondendurchmesser von 6,1mm.

3D-Stereo-Messung — Kombiniert das bekannte patentierte Stereo-Messverfahren mit
geschutzen Verarbeitungsalgorithmen zur Berechnung einer vollfladchigen 3D-Punktwolke.
Verfugbar fur Sondendurchmesser von 3,9 mm, 4,0 mm, 6,] mm, 6,2 mm und 8,4 mm.

Treffen Sie bessere Entscheidungen mit einer
Real3D-Punktwolke

Auf einem 2D-Bild mit der herkbmmlicher Stereo- oder Schattenmessung sind
Oberfldchenkonturen, die Qualitdt der Daten und die korrekte Platzierung der Messpunkte oft
schwer zu beurteilen. Dies kann zu Fehlinterpretationen fUhren. Mit den Real3D-Technologien,
die auf dem EVEREST Mentor Visual iQ verfugbar sind ermoglicht die interaktive und vollflachige
3D-Punktwolke nicht nur eine Anpassung der Cursorposition sondern auch in Kombination
mit der aufschlussreichen 3D-Oberfldchenmaske und eine eingehende Bewertung aus
mehreren Perspektiven. Daraus resultieren letztendlich weniger Fehler bzw. eine leichtere
Entscheidungsfindung.

Exklusive Messfunktionen:

« Automatische Genauigkeitsverifikation nach * Projizierte Ebene - die Verwendung
NIST- misst automatisch nach NIST rackfdhrioare einer Messebene in Kombination mit
Langen im Verifikationsblock zur Uberprufung der einer anderen Messvariante dient

dazu, die Ebene einer Oberfl&che
mathematisch Uber das gesamte Bild
ZU projizieren und auf dieser Ebene zu
messen.

Systemgenauigkeit

» Der Tiefenassistent - setzt den vierten Messpunkt
automatisch an den tiefsten oder héchsten Punkt

 Die Automatische Messwiederholung -
fahrt wiederholte Messungen wie z. B. bei der
automatischen Spaltmalimessung mit einem
einzigen Tastendruck durch

Wdhilen Sie die richtige Mesquriqnte Mit der fortschrittlichen Messoptik des Mentor
. . . Visual iQ kénnen Sie im Vollbildmodus prufen
far Ihre Applikation aus

und bei Bedarf messen.

Tiefenprofil

Korrosion, Erosion und Lochfrafd

Lange Punkt zur Linie Tiefe

Spaltmalkmessung (zwischen

Einfache Einzelmessung von « Beschddigung der
Turbinenschaufel und Gehdause)

Eigenschaften oder Komponenten Turbinenschaufelkante
9 P FOD- Schaden

Unregelmaligkeiten durch Korrosion,

Angabe der Lingenmessung (z.B. Risse) - Spaltbreite
Erosion oder FOD

Maximale Werte bezogen auf einen
Abschnitt (z.B. Wurzelrtckfall bzw.
Wurzellberhéhung)

Messung der KomponentengrofRe durch Breite der Schweildnaht
Expansion oder Erosion/ Korrosion/

Verschleild

. Rohrinnendurchmesser
Fehlendes Schaufelmaterial

Schnelle Beurteilung von
Oberfldchenkonturen

SchweiRnaht (z.B. Wurzeliberhéhung)

Verbleibende Grofie von
VerschleilRindikatoren

Messposition/ Zone der Anzeigen auf
einem Teil

o
MTD = 0.371" ad MTD = 0.531" MTD = 0.953"

MTD = 1.57"

Profil der Raumtiefe

Mehrfachlange Flache

Rissvermessung

Praziser als eine Lingenmessung
auf einer gekrimmten oder
unregelmaRigen Oberfldche

Turbinenschaufelkanten

Oberfléchenbereich des Lochfrales,
Korrosion oder Unregelmdlfiigkeiten in
der Beschichtung

Bereich des FOD-Schadens

Material mit projizierter Ebene

Full Image Depth Map On

Korrosion, Erosion und Lochfraf3
FOD-Schaden

Maximale Werte bezogen auf einen
Abschnitt (z.B. Wurzelrtckfall bzw.
Wurzellberhéhung)

MTD = 0.673"

Spaltmaflprufung

Qualitatssicherung in der
Turbinenherstellung

Uberprafung der Effizienz von
Kompressor und Turbine

Bewertung der Ovalitat des
Turbinengehduses

MTD = 0.833"
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