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OPTIK OLCUM CIHAZLARI



Rakipsiz fiyat-performans orani.
Uretiminizi artirin, Esnekliginizi artirin,

retleri azaltin.

Hizli bir sekilde doner pargalarin élcimunt yaparak
yatiriminizi amorti etmenizi saglar.
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M1

Kompakt ve ergonomik. Cok milli
torna tezgahlarinin yanina veya
slirglilii bash tornalarin yanina
koymak icin ideal. Basit baglanti
elemanlari, kuclk miller ve 300x60
mm’ye kadar olan parcalar.

M2

Kiglik torna parcalari veya 600x140
mm’ye kadar genis miller.
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M3

Saftlari 6lcmek icin tasarlandi.
900x140 mm’ye kadar.

M Serisi

Simdi daha da hizli, bu seri dlctim surelerini azaltiyor
ve kendi sektdriinde yeni bir ¢ita belirledi.

Yazihm tarafindan goriintilenen parganin canl gorunttsd,
LED isik ile birlesince genis ¢alisma alaninda ¢ok net bir
goruntu verir.

Geri ¢ekilebilir sensorler yikleme ,bosaltma, sirasinda
etkinlestirilir ve ek bir takviye saglar. Bir cesit koruyucu
tampon.

Ergonomik parca sikistirma kolu. Operatorlerin hem sag
hem de sol eli i¢in uygun olan genis kavrama saglar

ve parca sikistinimasi veya sokltlmesinde gortntinin
engellenmesini onler.

M serisi, klicuk bilesenleri, buytk milleri, sirt gibi ince
ayrintilan ve yaricaplari kolayca yakalar.

M2 ve M3 artan bir yuk kapasitesine olanak tanir; 240
mm ¢apa kadar konumlandirilabilir.



Odiin vermeden kalite.

Bu cesitlilik, karsilastirmali degerlendirme guvenilirligini
saglar.
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Cap1 40 ila 180 mm arasinda ve uzunlugu 300 ila 1250 mm arasinda olan
modiler Techno serisi liretimde size en uygun makineyi saglayabilir.
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Techno
Serisi

Makine verimliligi artirir.
Operatorler denetim sirasinda daha bagimsizdir ve

takim setleri parca ¢cikmadan 6nce ayarlanabilir.
Reddetme miktarini azaltmak icin tolerans girilebilir.

Dogrudan atélyede boyut kontrolii.
CNC torna tezgahi tarafindan dretilen her parca
dretim ortaminda ol¢ulebilir.

Daha fazla verimlilik, kiiclik partilerde de
surdurulir.
Toplu degisim hizli ve verimli.

Coklu CNC torna tezgahlari icin bir 6l¢lim sistemi
Tek bir sistem birden ¢ok isleme tezgahi yaninda
kullanilabilir.

Yuksek ¢odziinurlik
Ayrintil goruntuler dakika dzelliklerini bile yakalar.

Artik taviz yok

Olciim araliklarinin genis kapsami gz éniine
alindiginda, bu makine serisi, buglnki ve
gelecekteki imalat taleplerini karsilayacaktir.

Test edilmis glivenilirlik.
Ozel uzmanlik ve 6zenle secilmis bilesenler
cok cesitli cozUmler dizisi yarattl.

Zor gérev
En buyuk makinelerin yuk kapasitesi 60 kg'a kadar
arttl.
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Kiclik parcalari 6lgmenin
en iyi yolu.

Dental implantoloji icin net bir ¢6ziim. Biyomedikal
teknoloji, saat yapim endiistrisi ve mikromekanik
uygulamalar.
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MTL X5 MTL X10

Dental Implantoloji ve genel Saat yapim enddstrisi igin tasarlandi.
mikromekanik igin ideal bir arac.



MTL X5 6zellikle Dis implantlar, biyomedikal bilesenler,

saat parcalar ve mikromekanik parcalarinin dlcimu icin
tasarlanmistir.

Yuksek ¢ozuntrligu sayesinde, kendi klasinda bir tur. En
klcuk detaylari bile algilar. Her ihtiyag icin tasarlanmistir:
statik dlctmler, Altigen ve vida analizi.

Aclk tasarnm, dogrudan erisime ve isleme kolayhgi saglar
En kli¢uk ve en karmasik silindirik bilesenlerde bile.

Sabit bir bilesen ve optik konfiglirasyon hareket
halindeki parcanin titresmesini onler veya 6lcim
sirasinda dusmesini onler, 6zellikle de kl¢ik parcalari
sabit tutmak icindir.

Makinede aciklik veya delik olmadigindan, kuc¢tk
parcalarin dusup cihaz icine kagma riski yoktur.
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Gunluk yasamimizda, mevcut
durumumuzu degerlendirerek isleri
dogru bir uygulama ile dogru bir sekilde
yaptigimizdan emin oluruz.

Bu nedenle VICIVISION dogrudan
tretime konularak @lctimlerde harika

avantaj sunar. - '
B

- 1
Artan Gretkenlik, geligtirilen verimlilik
ve esneklik, ret oranlarinda azalma hizli
avantajlaridir.

40 yili askin deneyimi, dinya capinda
satis ve servis agi, VICIVISION doéner
parcalarin  muayenesinde  optimal
¢6zumler saglar.



Hizli ve Hassas.

Kalite kontrolii, zaman ve emek agisindan maliyetli bir slireg olabilir. Bu nedenle tek bir aletle élglimlerin yapilmasini

gercgeklestirmek, zamandan tasarruf etmek, insan gliclinii ve muayene dogrulugunu arttirmak anlamina gelir.

MTL, profil projeksiyon cihazlarinin, mikrometrelerin, dairesellik 8lciim cihazlarinin vb. islevlerini igerir. Insan hata-

larini ortadan kaldirir, 6lcimlerin alinmasi ve operatorlerin edinilen verileri yonetmesine izin verir

Statik olglimler: Cap Somun olgiimleri:
Uzunluk
Al
Pah
Radyus

Ortalama kiire gapi

DXF karsilastirma:

Simetri
Paralellik
Orthogonallik
Dogrusallik

Geometrik dlgtimler:
Ozel aplikasyon araci:

Vida dlctimi: Nominal ¢ap

I¢ cap

Ortalama cap

Tepe cap

Helis agisi

Dig

Yuvarlak 6lci

NG cap boyutlar

LG boyutlari

Form 6lgiimii: Déner gap
Dairesellik
Koaksiyellik

Eksen ve radyal kagikhk
Silindiriklik

Acisal zamanlamalar
Diizlem paralellig
Konikler

Dinamik paralellik

GELENEKSEL OLGUM SISTEMI

Olciim 10-30 dakika arasi stirer.
Veri operator yardimi ile aktarilir.
Zor kullanim.

Veri toplama gereksinimi.

| Ell®

%‘_‘b@»ﬁ

Projektor Kumpas Dairesellik cihazi

Isik
kaynadi

Anahtarlar
Asimetriler
Acisal zamanlar

Profilden mesafe
To6leranstan mesafe
GD&T

Camshafts
Kranksaft
Tirbiin tekerleri

Element

/

Telesentrik
Lens

l

A |

Déner Sensor

sistem

VICIVISION OLCUM SISTEMI

Olctim 30-60 saniye surlyor.
Operator hatasi yok.

Tek bir digme ile otomatik period.
Otomatik veri toplama.
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Uretiminizi artirin

MTL, doéner ve taslanmis pargalar icin kullanilan bir optik élglim cihazidir. Direk olarak lretimde bir parga
profilini saniyeler iginde dlger.

HIZLANDIRILMIS PARGA OLCUMU

CNC tezgahin yaninda hizl dl¢im ile her parca seri-
sinde 1 saate kadar zaman tasarrufu.



URETIMIN TOLERANS ICINDE TUTULMASI.

Calisma yerini terk etmeden
anlik kontrol ile makinanin
bekleme slresini azaltir.

RRE = alF ol |8

Olciim egrisi grafikleriyle be-
lirtilen dnleyici eylemleri uygu-
layarak reddedilen parcalarda
onemli dusus saglamaktadir.

VICIVISION PARGCA-DONGU

Parca parametrelerini is istasyonu ile MTL arasinda otomatik olarak diizeltmek miimkiindiir. Bu islev, insan

hatasini ortadan kaldirir ve takim parametre ayarlarini hizlandirir. Uretilen her parga teslim edilmeye hazirdir.
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Daha kicuk partilerde daha fazla
verimlilik.

Isleme merkezini ayarlamak icin her partinin ilk parcasi dlciilmelidir.
Makinenizin yanindaki MTL ile bu islemi gerceklestirmek, kiglk partilerde bile 1 saate kadar
tasarruf saglar ve verimliligi artirir.

SABITLEME
AKSESUARLARI

Bilesenleri sabitlemek icin tim
intiyaclari karsilayan aksesuarlara
sahiptir.




BARKOD OKUYUCU

Barkodu tarayarak bir parcadan
digerine gecin.

AKTIF OLCUMLER

Bilesenin aktif gortintust
yakalandiktan sonra, yazilim tim
statik dlcum verilerini toplar ve
Olcllen her bilesen icin aninda bir
rapor yayinlar.

Bazi boyutlari kagirdiniz mi?
Operator bunlari dogrudan
gorunttden algilayabilir.

ROBOT ENTEGRASYON
IMKANI

Otomatik yikleme ve bosaltma,
ilave maliyet olmaksizin tUretimin%
100 denetlenmesini saglar.
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Uretim sirasinda olusan form
bozukluklarinin dl¢lilmesi.

MTL, dairesellik 6lciim cihazlar gibi araclarin ¢evre kosullarina dayanamayacagi yerde, dogru-
dan lretimde form 6lgtimlerini yapabilir. Birkag saniye icinde dlglimleri almak miimkiinddr:

DAIRESELLIK

EKSENEL VE RADYAL SALGI
ESEKSENLILIK
SILINDIRIKLIK

DINAMIK PARALELLIK

AYRICA VIDALAMA BILESENLERI

Somunlar, civatalar ve pivotlar gibi disli bilesenler lzerinde form olcumleri yapmak
mumkundur. Cok rotasyonlu ve yazilimli filtreleme sistemleri, yuksek purizIU elemanlarda
da form olcimleri yapar.

Vidali miller veya dislilerin veya turbinlerin dis caplari gibi kesintili caplarin kisimlari Gzerin-
de form olctmleri de yapilabilir.

Bu olctimler eksantrik elemanlarda da eksantrik milleri de dahil olmak Uzere dlcumu yapila-
bilir.

3D SILINDIRIKLIK GRAFIGI
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VIDA DIiS OLCUMU

MTL birkag¢ saniyede farkli disleri dlcer.

Makina dnceden eklenmis nominal deder ve tolerans degerleriyle donatiimis oldugundan

standart dislilerin programlamasi daha hizlidir.

Dis Uzerinde nominal caplar, i¢ cap, ortalama cap, krest acisi, adim ve LG degerleri gibi

olcUmleri yapmak mumkundur

DIS ACMA, KESMEK VEYA DONDURME ICIN?
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VICIVISION musterilerinin
intiyaclarini kargilamak
icin vida disi 6lcme
araclarini gelistirmistir. Her
parametre i¢in dislinin
tum ortalama degerleri
veya alternatif olarak her
dis tepesi onaylanarak
secilen baolimlerin
tdlerans icinde, Uzerinde
veya disinda mi oldugu
secilebilir.

Ortalama deger
dogrulamasi, talas

kaldirarak dis acan firmalar icin idealdir. Her dis tepesi dogrulamasl, donen kisimlardaki asinma

belirlenerek tdlerans ici veya disi olarak gosterilir.

DISLI MIL UZERINDE FORM OLCUMU

MTL, disli parcaya ait pimin altindaki salinimini dlger

[XI[8 = O EmE]
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EKSANTIRIK MIL OLCUMU

MTL yaziliminin eksantrik millerini dlgcmek
icin 0zel araclar vardir. Sadece bazi veriler
ekleyerek,kam temel yaricapi, kam takipgisi
ve hareket kanunu elde edilebilir:

- temel yarigcapin dogrulamasi

- kamin maksimum yUksekligi

- hesaplanan profilin teorik profile gére
sapmasil

- hizlanma sapmasi

- temel profilin salgisi

KRANKMILI OLCUMU

MTL, strok, ¢cap, yuvarlaklik, silindirlik, salgl ve
zamanlama gibi krank mili pim dlcumleriicin
codzUmler sunar.

TURBINLERIN OLCUMU

Turbin carkindaki bilinen capin pozisyonunu
dinamik olarak belirler ve DXF profili karslI-
lastirmas| yapmaktadir.




TEKNOLOJIYE
ODAKLAN

Makine Uzerindeki step mastar
makinenin dogru calismasini saglar.
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Optik sensorler kamerayi geri cekerek yiukleme ve : 3
A

bosaltma sirasinda zarar gérmesini engeller.
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En zorlu ortamlarda bile
kullanilabilen essiz ” Hava akisi
sogutma sistemi.

Pirizmadik rehber Uzerindeki punta
baslgl ile hassasiyeti garanti eder.
Kramayer disli tertibati ile kolay
kullanim.
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GENIS YUKLEME ALANI VE
ACIK UST TASARIM
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PARCALARIN CANLI
GORUNTUSUNUN DOGRUDAN
GORUNTULENMESI

Olclimde capak veya pislikden uzaklastiriidigini
operatorlerin kontrol etmesine izin verir.

CEVRIMDISI PROGRAMLAMA

Makine operatorler tarafindan kullanilirken ma-
sanizin rahathiginda ol¢im programlari olusturun.

- Parcanin canli goruntistnden ya da DXF
verisinden program yapabilir ve veritabani
sistemine kaydedebilirsiniz.

- Sunucudaki programlar kaydederek,
birden fazla MTL birimi programlanabilir.

- Ol¢lim parcasi olmadan, énceden

Olculmus parcalari yeniden
incelemek,prototipleme,glvenlik araclar
veya musterilere teslim edilen parcalarla ilgili
ihtilaflarda arsivlierden resimleri yukleyerek
kullanabiliriz.

- Tersine muhendislik, profil boyutlarini
manuel olarak algilamak icin kullanilabilir.

TELESERVIS

Teshis, glncelleme ve karmasik unsurlarin
programlanmasinda yardim icin VICIVISION
teknisyeninden uzaktan destek.



MTL X10

MTL X5

M1

M2

M3

3
950

2.000

595

2.205
2.000
1.800

PLAN1 PLAN 2 PLAN 3
MTL X5 M1 M604 M906 M1209 M314 M2 M1214
MTL X10 M304 M606 M909 M318 M3 M1218
M306 M609 M614
M309 M618
M914
M918
o Max . - . Giig kaynagdi
PLAN ()aléunT yiiklenebilir Has;:—isliyet Telcar;a?ihllrﬁk Mat;n;xzo%urzlan -
boyutlar Volt
PLAN 1 100x8 mm 270x90 mm - 3Kg 24D[(mm)/100)] 560x660x860 mm
mm M0y
4 um / 3 um 230V 50/60 Hz 1,73A
PLAN 1 100x16 mm  270x90 mm - 3Kg 5+L[(mm)/100)] um 560x660%860 mm
PLAN 2/A 300x60 mm 315x120 mm - 10Kg 595x780x950 mm
_ 2+D[(mm)/100)] um
PLAN 3/B 920x1030x2000
3/ 600x140 mm  625x240 mm - 30Kg 5+L[(mm)/100j] ym 0,4um /3 um X X mm 230V 50/60 Hz 1,73 A
PLAN 3/B 900x140 mm  925x240 mm - 30Kg 920x1030x2000 mm
PLAN 2/A 300x40 mm 315x120 mm - 10Kg 595x780x950 mm
PLAN 2/A 300x60 mm 315x120 mm - 10Kg 595x780x950 mm
PLAN2/A  300x90 mm  315x120 mm - 30Kg 1,5+ D[(mm)/200)]ym ¢ 5\ /4 5 m  595x780x950 mm 230V 50/60Hz 1,73 A
4 + L[(mm)/200)] pm ” ” !
PLAN 3/A 300x140 mm  315x240 mm - 30Kg 920x1030x1800 mm
PLAN 3/A 300x180 mm  315x240 mm - 30Kg 920x1030x1800 mm
PLAN 2/B 600x40 mm 625x120 mm - 30Kg 595x780x1315 mm
PLAN 2/B 600x60 mm 625x120 mm - 30Kg 595x780x1315 mm
PLAN2/B  600x90 mm  625x120 mm-30Kg -5 *DImm)/200)lum o5 0y o) 595x780x1315mm 230V 50/60Hz 1,73 A
4 + L[(mm)/200)] pm ’ ” !
PLAN 3/B 600x140 mm  625x240 mm - 30Kg 920x1030x2000 mm
PLAN 3/B 600x180 mm  625x240 mm - 30Kg 920x1030x2000 mm
PLAN 2/C 900x60 mm 925x120 mm - 30Kg 595x780x1615 mm
PLAN 2/C 900x90 mm 925x120 mm - 30Kg 1,5 + D[(mm)/200)] um 595x780x1615 mm
,5 + D[(mm y
0,3pm/ 1,2 um 230V 50/60 Hz 1,73 A
PLAN3/B  900x140mm 925x240 mm-60Kg 4+ LI(Mm)/200)]ym 920x1030x2000 mm
PLAN 3/B 900x180 mm  925x240 mm - 60Kg 920x1030x2000 mm
PLAN 2/D 1250x90 mm  1300x120 mm - 30Kg 595x780x2000 mm
- 2+D[(mm)/100)] ym 20x1 22
PLAN 3/C 1250x140 mm  1300x240 mm - 60Kg 5+L[(mm)/100j] um 0,4pum/3pum  920x1030x2205 mm 230V 50/60 Hz 1,73 A
PLAN 3/C 1250x180 mm  1300x240 mm - 60Kg 920x1030x2205 mm
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