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OBSLUHA MŉřICĉCH ZAřĉZENĉ ï bezkontaktn² metody 

VĨukovĨ text vznikl na z§kladŊ dlouhodobĨch zkuġenost² s vĨzkumem a 

vĨukou v oblasti mŊŚen² a 3D skenov§n² a ļerp§ z posledn²ch poznatkŢ 

v tomto oboru.  

Text  je urļen pro pŚedmŊt VĨvojov® a reverzn² inģenĨrstv² pro studenty 1. 

roļn²ku navazujic²ho studijn²ho programu N2301 Strojn² inģenĨrstv², obor 

2302T010 Konstrukce strojŢ a zaŚ²zen², zamŊŚen² VĨrobn² stroje. 

VytvoŚen² a vyd§n² textu  bylo podpoŚeno projektem OPVK ĂZvĨġen² 

technickĨch kompetenc² absolventŢ pro prŢmyslovou praxiñ (Registraļn² 

ļ²slo CZ.1.07/2.2.00/28.0311). 
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1  Đvod 

Uļebn² text je urļen hlavnŊ studentŢm kombinovan®, avġak i prezenļn² 

formy  navazuj²c²ho magistersk®ho studia studijn²ho programu N2301 Strojn² 

inģenĨrstv², obor 2302T010 Konstrukce strojŢ a zaŚ²zen², zamŊŚen² VĨrobn² 

stroje,  pŚedmŊt VĨvojov® a reverzn² inģenĨrstv².  

C²lem je popsat  studentŢm postup pr§ce s jednotlivĨmi zaŚ²zen²mi  pro 

mŊŚen² a 3D skenov§n², se kterĨmi maj² moģnost pracovat bŊhem vĨuky. Slouģit 

mŢģe t®ģ jako n§vod pro vypracov§n² zadanĨch samostatnĨch ¼loh v r§mci 

cviļen² z pŚedmŊtu VĨvojov® a reverzn² inģenĨrstv².  

V souļasn® dobŊ prob²h§ mŊŚen² rozmŊrov® a tvarov® pŚesnosti souļ§st² 

v prŢmyslov® praxi nejļastŊji konvenļn²mi metodami, napŚ²klad dotykovĨm 

zpŢsobem na souŚadnicov®m mŊŚ²c²m stroji. Tato zaŚ²zen² sice poskytuj² jedny 

z nejpŚesnŊjġ²ch vĨsledkŢ, ne vģdy je vġak moģn® je ¼ļelnŊ pouģ²t. Jedn²m 

z moģnĨch ¼skal² mŢģe bĨt mŊŚen² tvarovŊ sloģitĨch ploch, kdy nar§ģ²me na 

principi§ln² omezen² zpŢsobu z²sk§v§n² souŚadnic bodŢ tŊmito pŚ²stroji. Pro 

zmŊŚen² souŚadnic bodu na povrchu d²lu je nutn® se v kaģd®m mŊŚen®m bodŊ 

mechanicky dotknout mŊŚ²c²m dotekem, coģ znamen§, ģe pro z²sk§n² dostateļnŊ 

hust® s²tŊ bodŢ z dŢvodu detailn²ho a pŚesn®ho popisu tvaru povrchu dan® 

plochy je toto mŊŚen² ļasovŊ velmi n§roļn®. Dalġ² nevĨhodou kontaktn²ho 

zpŢsobu kontroly je problematick® mŊŚen² poddajnĨch tŊles, kdy mŢģe po najet² 

mŊŚ²c² sondy a jej²m mechanick®m dotyku doj²t k deformaci mŊŚen®ho tŊlesa, a 

tak ke zkreslen² vĨsledkŢ mŊŚen². 

Nejen z  tohoto dŢvodu jsou v prŢmyslu v souļasnosti konvenļn² zpŢsoby 

mŊŚen² st§le ļastŊji nahrazov§ny speci§ln²mi bezkontaktn²mi mŊŚ²c²mi syst®my. 

Ty mŢģeme dle principu jejich pr§ce dŊlit na laserov®, optick®, ultrazvukov® ļi 

rentgenov®. Tato mŊŚ²c² zaŚ²zen², ļasto nazĨv§na jako 3D skenery, umoģŔuj² 

pŚev®st fyzickĨ re§lnĨ tvar objektu do podoby poļ²taļov®ho virtu§ln²ho 3D 

modelu. Po nasn²m§n² objektu je tedy vytvoŚen poļ²taļovĨ model, se kterĨm lze 

d§le pracovat. Model mŢģeme d§le zpracov§vat speci§ln²mi softwar y a 

transformovat ho na ploġnĨ ļi objemovĨ model, kterĨ bude vhodnĨ pro CAD/CAM 

aplikace, nebo tuto virtu§ln² pŚedlohu poģ²t k tzv. inspekci, tedy vyhodnocen² 

jeho rozmŊrov® a tvarov® pŚesnosti.  
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2  Atos II  

2.1  Princip sn²m§n² 

Syst®m optick®ho 3D skenov§n² je nejļastŊji zaloģen na principech optick® 

triangulace, fotogrammetri i a metod Ŋ Fringe Projection  ï kdy projektor skeneru 

prom²t§ na mŊŚenĨ objekt rŢzn® vzory prouģkŢ (viz. Obr. 1), kter® jsou sn²m§ny 

dvŊma kamerami s CCD ļipem. Software tyto obrazy zpracuje a vypoļ²t§ 

prostorov® souŚadnice jednotlivĨch bodŢ v prostoru ( Obr. 2) . V kaģd®m obraze 

mŢģe bĨt dle rozliġen² CCD ļipu stovky aģ miliony zmŊŚenĨch bodŢ na povrchu 

souļ§sti.  

Automatick® sloģen² jednotlivĨch z§bŊrŢ do jednoho celku je zajiġtŊno 

nejļastŊji pomoc² tzv. referenļn²ch znaļek, kter® se umisŠuj² pŚ²mo na mŊŚenĨ 

objekt, pŚ²padnŊ jeho okol² (mŊŚ²c² stŢl, up²nac² pŚ²pravek apod.) 

Optick§ digitalizace nach§z² uplatnŊn² v nejrŢznŊjġ²ch prŢmyslovĨch 

odvŊtv²ch, jakĨmi jsou napŚ. konstrukce, vĨroba, kontrola kvality, design apod. 

Modely vznikl® optickou digitalizac² maj² ġirok® vyuģit² v oblastech CAD, CAM a 

FEM, simulaci vstŚikov§n² plastŢ ļi taģen² plechu. EfektivnŊ lze prov§dŊt 

komplexn² kontrolu rozmŊrov® a tvarov® pŚesnosti vyrobenĨch d²lŢ a funkļnosti 

celkŢ. VĨhodou je nez§vislost vĨsledkŢ na tuhosti souļ§sti, jej² hmotnosti a 

teplotŊ.  

 
Obr. 1: Rastr prouģkŢ prom²tanĨ 3D skenerem na mŊŚenou souļ§st 
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Obr. 2: Z§kladn² princip stereo-vidŊn² (triangulace) 

NejdŢleģitŊjġ² ļ§st² syst®mu je samotnĨ optickĨ 3D skener, kterĨ je tvoŚen 

projektorem, dvŊma kamerami a Ś²d²c² jednotkou. KaģdĨ nakonfigurovanĨ senzor 

definuje ve smŊru skenov§n² 3D oblast, v n²ģ lze mŊŚenĨ objekt skenovat -  tzv. 

mŊŚ²c² objem (viz Obr. 3).  

 
Obr. 3: Definice mŊŚ²c²ho objemu u optick®ho skeneru ATOS 
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2.2  Technick® parametry 

VĨmŊnou optickĨch ļlenŢ (objektivŢ kamer a projektoru) mŢģeme velikost 

mŊŚ²c²ho objemu mŊnit a pŚizpŢsobovat tak potŚeb§m velikosti mŊŚen® souļ§sti. 

V souļasn® dobŊ je jsou na katedŚe vĨrobn²ch syst®mŢ a automatizace 

k disp ozici  tŚi mŊŚ²c² objemy (jak je bl²ģe uvedeno v technic kĨch parametrech  

skeneru ATOS II  400 v Tab. 1). Nejmenġ² mŊŚ²c² objemem 55 x 40 x 33 je 

vhodnĨ pro velmi mal® souļ§sti a umoģŔuje zachytit velmi drobn® detaily 

v Ś§dech deseti n mm. Naopak nejvŊtġ² mŊŚ²c² objem 700 x 560 x 560 je vhodnĨ 

pro velmi velk® d²ly, napŚ. rŢzn® formy, rozmŊrn® vĨlisky apod. VĨhodou je 

moģnost mŊŚit velk® oblasti  na jeden z§bŊr, nevĨhodou pak menġ² hustota 

namŊŚenĨch bodŢ na povrchu souļ§sti a tedy horġ² schopnost zaznamen§n² 

drobnĨch detailŢ. 

OptickĨ skener ATOS II 400 

Hmotnost  5 200 g  

RozmŊry 490 x 260 x 170 mm  

Ļas na 1 sken 1 sekunda  

MŊŚenĨ objem 700 x 560 x 560 mm  

250 x 200 x 200 mm  

55 x 40 x 33 mm  

Poļet bodŢ z 
jednoho skenu  

aģ 1 400 000  

Hustota bodŢ 0,04 -  0,18 -  0,5 mm  

PŚesnost mŊŚen² cca 30 Õm  

Tab. 1: Technick® parametry syst®mu ATOS 
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2.3  SeŚ²zen² a kalibrace pŚ²stroje 

PŚed vlastn²m mŊŚen²m je tŚeba prov®st seŚ²zen² a kalibraci pŚ²stroje. 

NŊkter® kroky je vhodn® prov§dŊt pŚed kaģdĨm mŊŚen²m, jin® pouze po vĨmŊnŊ 

optiky ļi transportu zaŚ²zen². 

 

Obr. 4: Obsluģn® prostŚedn² programu GOM Atos Professional 

Veġker§ nastaven² a Ś²zen² vlastn²ho skenovac²ho procesu prob²h§ pŚ²mo ze 

SW GOM Atos Professional ( Obr. 4) a skl§d§ se zhruba z tŊchto krokŢ: 

1)  Osazen² kamer a projektoru vhodnĨm objektivem a vĨbŊr pouģit® optiky 

(mŊŚ²c²ho objemu) v SW. U sady objektivŢ pro nejmenġ² mŊŚ²c² objem je 

pŚedem nutn® na hlavu skeneru um²stit redukci. 

 

tǊŀŎƻǾƴƝ ǇǊƻǎǘǌŜŘƝ 
όƴŀǎǘŀǾŜƴƝΣ 
digitalizace, 

inspekce apod.) 

tŀƴŜƭ ƴłǎǘǊƻƧǻ ǇǊƻ 
ȊǾƻƭŜƴŞ ǇǊŀŎƻǾƴƝ 
ǇǊƻǎǘǌŜŘƝ 

bŀōƝŘƪƻǾł ƭƛǑǘŀ 
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2)  Nastaven² doporuļovan® mŊŚ²c² vzd§lenosti od kalibraļn²ho etalonu. Jej² 

velikost se liġ² dle pouģitĨch optickĨch ļlenŢ a jej² doporuļovanou hodnotu 

najdeme v manu§lu vĨrobce. Pro naġe tŚi optick® sady se pohybuje v  rozmez² 

300 mm ï 730 mm ï 1030 mm.  

 

 

3)  Nastaven² ¼hlŢ kamer tak, aby se v m²stŊ podloģky protnul prom²tanĨ 

stŚedovĨ kŚ²ģ projektoru se SW stŚedem kamery (b²lĨ). C²lem tohoto postupu 

je  pŚizpŢsoben² ¼hlu kamer nastaven® mŊŚ²c² vzd§lenosti.  

 

 



 OBSLUHA MŉřĉCĉCH ZAřĉZENĉ ï bezkontaktn² metody   

12 

 

4)  SeŚ²zen² pomocnĨch laserovĨch Ăukazov§tekñ tak, aby se svŊteln® paprsky 

protnuly v  m²stŊ podloģky (v nastaven® mŊŚ²c² vzd§lenosti). 

 

 

5)  Dle potŚeby dalġ² nastaven² senzoru (vyģaduje zkuġenou obsluhu, nen² tŚeba 

prov§dŊt vģdy pŚi vĨmŊnŊ optiky kamer).  

Toto  nastaven² senzoru zahrnuje pŚedevġ²m: zaostŚen² projektoru, seŚ²zen² ï 

zaostŚen² obou kamer, nastaven² clony obou kamer apod. Ke vġem tŊmto 

funkc²m se pŚistupuje z panelu n§strojŢ, kde po zvolen² dan® funkce 

postupujeme  dle ĂprŢvodceñ. Pro pŚesn® seŚ²zen² jsou k dispozici rŢzn® speci§ln² 

Ăsetup ï sheetñ listy. 
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6)  NejdŢleģitŊjġ²m krokem je kalibrace pŚ²stroje dle kalibraļn²ho etalonu 

(prob²h§ dle prŢvodce a spoļ²v§ v poŚ²zen² cca 20 sn²mkŢ etalonu z 

pŚedepsanĨch pozic). 

 

2.4  PŚ²prava souļ§sti na mŊŚen² 

PŚ²prava souļ§sti na optickou digitalizaci  spoļ²v§ pŚedevġ²m v nalepen² 

referenļn²ch bodŢ, ļasto t®ģ aplikaci antireflexn²ho n§stŚiku a stabiln²m upnut² na 

mŊŚ²c² stŢl. Pouģit² referenļn²ch bodŢ je dŢleģit® pŚedevġ²m v pŚ²padŊ, pokud 

hodl§me digitalizovat tvarovŊ sloģitŊjġ² nebo rozmŊrnŊjġ² objekt. Body nejsou 

naopak nutn® v pŚ²padŊ, ģe budeme cht²t realizovat mŊŚen² pouze na jeden z§bŊr 

(coģ vġak bĨv§ vĨjimeļnŊ). Od SW GOM ATOS Professional V7 lze t®ģ vyuģ²t 

skenov§n² zcela bez referenļn²ch bodŢ, kdy je transformace  jednotlivĨch sn²mkŢ 

realizov§na pomoc² metody BestFit. V tomto reģimu ale nefunguje automatick§ 

kontrola rŢznĨch chybovĨch stavŢ skeneru, je ļasovŊ v²ce n§roļn§ a t®ģ nen² 

vģdy zaruļeno spr§vn® sesazen² d²lļ²ch skenŢ -  pŚedevġ²m u tvarovŊ 

jednoduġġ²ch souļ§st² ļi souļ§st² symetrickĨch. 

 

 Obr. 5: Postup pŚ²pravy souļ§sti pŚed optickĨm skenov§n²m 
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Pro pŚ²pravu souļ§sti na mŊŚen² mus²me tedy realizovat pŚedevġ²m tyto 

kroky:  

V Um²stŊn² referenļn²ch bodŢ (dle pravidel  uvedenĨch d§le, potŚebn® 

zejm®na pŚi oboustrann®m mŊŚen²),  

V v pŚ²padŊ potŚeby (leskl®, prŢhledn®, ļern® objekty) ¼prava povrchu 

antireflexn²m n§stŚikem,  

V pŚ²padn® oļiġtŊn² referenļn²ch znaļek,  

V upnut² souļ§sti na mŊŚ²c² stŢl. 

Jak jiģ bylo Śeļeno, mŊŚenĨ objekt nen² zpravidla moģn® naskenovat na 

jeden z§bŊr. To se tĨk§ i menġ²ch pŚedmŊtŢ, kter® se sice vejdou do tzv. 

mŊŚ²c²ho objemu skeneru (viz Obr. 3), ale pro kompletn² digitalizaci je i zde 

nutn® prov§dŊt n§sobn® skeny z rŢznĨch stran a ¼hlŢ. I pŚi skenov§n² menġ²ch 

objektŢ tak mus²me poļ²tat se spojov§n²m jednotlivĨch sn²mkŢ do vĨsledn®ho 

celku a neobejd eme se tedy zpravidla bez referenļn²ch bodŢ, kter® lep²me 

nejļastŊji na mŊŚenĨ objekt, pŚ²padnŊ mŊŚ²c² desku ļi r§meļek. Referenļn² body 

umisŠujeme na objekt tak, aby byly zaznamen§ny vģdy na nŊkolika sn²mc²ch. Na 

z§kladŊ tŊchto znaļek software vypoļ²t§ polohu skeneru v prostoru, resp. znaļky 

jsou vyuģity pro automatick® spojen² d²lļ²ch skenŢ do jednoho celku. 

Lepen² referenļn²ch znaļek na mŊŚenou souļ§st podl®h§ urļitĨm 

pravidlŢm, kter§ je pro ¼spŊġn® mŊŚen² dobr® dodrģovat. Jde pŚedevġ²m o tyto 

z§sady: 

¶ Body lep²me na rovn® nebo jen m²rnŊ zakŚiven® povrchy. 

¶ Body neum²sŠujeme pŚ²liġ bl²zko k hran§m ï probl®m vyplnŊn² otvoru 

(do prostoru Ă1 x Ï referenļn²ho boduñ od hrany). 

¶ Referenļn² body musej² bĨt vhodnŊ rozloģeny napŚ²ļ celou d®lkou, 

ġ²Śkou a vĨġkou mŊŚic²ho objemu. 

¶ Pouģ²v§me pro mŊŚic² objem pouze poļet referenļn²ch bodŢ nezbytnĨ 

pro to, aby mohl senzor spolehlivŊ identifikovat alespoŔ tŚi referenļn² 

body z pŚedch§zej²c²ho mŊŚen². 
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¶ Neum²sŠujte znaļky referenļn²ch bodŢ do jedn® linie.  

¶ PŚi potŚebŊ nasn²mat model z obou stran mus²me um²stit body (min. 

3) po obvodu souļ§sti (poslouģ² pro spojen² d²lļ²ch s®ri² mŊŚen²). 

¶ PŚi skenov§n² plochĨch d²lŢ neumisŠujeme body na protilehlĨch 

ploch§ch pŚ²mo proti sobŊ (riziko z§mŊny bodŢ = chyby 

transformace).  

2.5  Digitalizace souļ§sti a zpracov§n² dat 

Pokud m§me skener zkalibrov§n a souļ§st upnutou nebo jinak fixovanou do 

mŊŚ²c² polohy, mŢģeme spustit vlastn² proces digitalizace . Jak jiģ bylo Śeļeno, pro 

¼ļely digitalizace povrchu souļ§sti je na objekt ze senzoru prom²tnut vzor 

prouģkŢ, kterĨ je zaznamen§v§n dvŊma kamerami. BŊhem nŊkolika sekund 

software s vysokou pŚesnost² vypoļ²t§ souŚadnice stovky tis²c bodŢ pro jednotliv® 

mŊŚen². Pro celkov® zachycen² sloģitŊjġ²ch objektŢ je nutn® poŚ²dit mnoho d²lļ²ch 

sn²mkŢ. D²ky referenļn²m bodŢm  syst®m automaticky zjist² aktu§ln² polohu 

senzoru a transformuje jednotliv® z§bŊry do spoleļn®ho (glob§ln²ho) souŚadn®ho 

syst®mu mŊŚen®ho objektu. CelĨ proces tedy spoļ²v§ v poŚ²zen² dostateļn®ho 

poļtu z§bŊrŢ (jednotlivĨch skenŢ) objektu  z vhodnĨch pozic a ¼hlŢ tak, aby po 

slouļen² jednotlivĨch sn²mkŢ byla nasn²m§na co moģn§ nejvŊtġ² plocha  mŊŚen®ho 

objektu , pŚ²padnŊ jeho ļ§sti. Za ¼ļelem poŚ²zen² z§bŊrŢ z rŢznĨch pozic mŢģeme 

mezi jednotlivĨmi skeny pohybovat  buŅ skenerem, nebo  mŊŚenĨm objektem 

(pŚ²padnŊ kombinovat oboj²). PŚi digitalizaci menġ²ch tŊles, kter§ je moģn® 

um²stit na rotaļn² stŢl, je praktick® poŚ²dit pŚi jedn® poloze skeneru Ś§dovŊ 

des²tky sn²mkŢ v rozsahu 360Á, pŚiļemģ vz§jemnou zmŊnu polohy obrobek  ï 

skener realizujeme poot§ļen²m souļ§sti na rotaļn²m stole. Toto mŢģeme 

opakovat pro nŊkolik ¼hlovĨch poloh skeneru (napŚ. svisle, pod ¼hlem 45Á a pod 

¼hlem 0Á -  vodorovnŊ). CelĨ tento proces opakujeme  i po otoļen² souļ§sti. PŚi 

digitalizaci velkĨch objektŢ (napŚ. velikosti automobilu) zpravidla pohybujeme 

pouze skenerem  kolem mŊŚen®ho objektu. Pokud skener disponuje projekc² 

prouģkŢ pouze v jednom smŊru, je tak® nŊkdy vhodn® (zvl§ġtŊ pŚi skenov§n² 

hran ļi ¼zkĨch ploch) prov®st natoļen² skeneru do svisl® polohy tak, aby byly 

prouģky prom²t§ny kolmo pŚes hrany. Dojde tak k  lepġ²mu zaznamen§n² tŊchto 

problematickĨch oblast².  Uģivatel mŢģe neust§le sledovat digitalizaļn² proces na 

obrazovce. V prŢbŊhu kaģd®ho mŊŚen² je automaticky kontrolov§na kalibrace 
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syst®mu, pohyb senzoru nebo objektu a vliv vnŊjġ²ho osvŊtlen², aby byla 

zajiġtŊna pŚesnost a rychlost mŊŚen² i v pŚ²padŊ horġ²ch provozn²ch podm²nek. 

Vlastn² proces digitalizace tedy mŢģeme rozdŊlit do nŊkolika d²lļ²ch krokŢ: 

¶ Nastaven² skeneru do vhodn® polohy pro skenov§n².  

¶ Nastaven² optim§ln²ho expoziļn²ho ļasu pro mŊŚen² (viz. Obr. 6) . 

 
Obr. 6: Nastaven² expoziļn²ho ļasu v SW GOM Atos Professional 

¶ PoŚ²zen² dostateļn®ho mnoģstv² skenŢ souļ§sti z jedn® strany.  

¶ Otoļen² souļ§sti.  

¶ VytvoŚen² nov® mŊŚ²c² s®rie.  

¶ PoŚ²zen² dostateļn®ho mnoģstv² skenŢ d²lu z druh® strany (viz Obr. 7) .  

  

Obr. 7: Vizualizace pozic skeneru pŚi poŚizov§n² jednotlivĨch sn²mkŢ 
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N§sleduje softwarov§ ¼prava naskenovanĨch dat. Nejprve je tŚeba prov®st 

spojen² d²lļ²ch sn²mkŢ dohromady (SW provede zpravidla automaticky), d§le je 

vhodn® odmazat nepotŚebn® ļ§sti skenu (ġum) (viz Obr. 8) , v pŚ²padŊ 

oboustrann®ho skenov§n² vz§jemnŊ ustavit jednotliv® mŊŚ²c² s®rie s vyuģit² 

spoleļnĨch referenļn²ch bodŢ do jednoho celku (prov®st transformaci v r§mci 

souŚadn®ho syst®mu) (Obr. 9)  a nakonec  prov®st vĨpoļet optimalizovan® 

polygon§ln² s²tŊ (viz Obr. 10). S tou lze d§le pracovat ï prov§dŊt z§platov§n² 

dŊr, redukci ļi zjemnŊn² s²tŊ, vyhlazen² s²tŊ apod. 

 
Obr. 8: VĨbŊr oblast² (ļervenŊ) pro odstranŊn² 

 

 
Obr. 9: Vz§jemn® ustaven² jednotlivĨch mŊŚ²c²ch s®ri² s pomoc² referenļn²ch bodŢ 
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Obr. 10: Detail polygon§ln² s²tŊ 

Takto vzniklĨ model je z§kladn²m vĨstupem procesu digitalizace. MŢģeme ho 

uloģit napŚ. ve form§tu G3D, POL, PLY nebo zŚejmŊ nejpouģ²vanŊjġ²m STL. Lze ho 

vyuģ²t pro n§slednou ¼pravu a tvorbu modelu napŚ. pro CNC obr§bŊn², vyuģ²t pro 

pŚ²mĨ 3D tisk, nebo pro kontrolu pŚesnosti vĨroby. 
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3  RevScan  

3.1  Princip sn²m§n² 

Mobiln² optickĨ 3D skener RevScan, viz obr. 11 , pracuje na principu 

projekce prouģku svŊtla na mŊŚenĨ objekt, kterĨ je sn²m§n dvŊma kamerami. 

Princip je tedy podobnĨ jako u skeneru Atos, zde se vġak neprom²t§ sada 

prouģkŢ svŊtla, ale pouze laserovĨ kŚ²ģ v ļerven®m spektru  svŊtla. Skener 

nepotŚebuje extern² zaŚ²zen² k urļen² vlastn² polohy vŢļi sn²man®mu objektu. Pro 

zjiġtŊn² pozice pouģ²v§ tento skener reflexn² znaļky (body), kter® mohou bĨt 

n§hodnŊ um²stŊn® na ploġe sn²man®ho objektu a/nebo kolem d²lu. Na rozd²l od 

skeneru Atos zde nen² moģn® skenov§n² bez pouģit² tŊchto bodŢ. Bohuģel body 

nejsou z§mŊnn® se skenerem Atos, kterĨ pouģ²v§ jednoduch® pap²rov® b²l® body 

v ļern®m poli. Pro skener RevScan je tŚeba pouģ²t speci§ln² reflexn² b²l® body ï 

dŢvodem je um²stŊn² filtrŢ svŊtla pŚed kaģdou kamerou, kter® propouġtŊj² jen 

¼zk® spektrum svŊtla v ļerven® oblasti. Proto je pŚi skenov§n² objekt a hlavnŊ 

znaļky nasvŊtlov§ny ļervenĨm svŊtlem z LED reflektorŢ um²stŊnĨch kolem 

kaģd® kamery. 

 
Obr. 11: Mobiln² optickĨ skener RevScan s nezbytnĨm pŚ²sluġenstv²m 


















