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Uso do laser do PC-DMIS

PC-DMIS Laser: Introducéo

Esta documentacao aborda como usar o PC-DMIS com sua sonda a laser para medir elementos em uma
peca ou coletar dados. As sondas a laser permitem coletar facilmente milhdes de pontos de dados
(denominados de nuvens de pontos). Estas nuvens de pontos sdo entdo usadas no PC-DMIS para
mapas de contorno de superficie, exportacdo para pacotes de engenharia inversa e criacao de
elementos construidos e elementos automaticos. Esta documentacéo aborda como usar o PC-DMIS com
uma sonda a laser sem contato para coletar e interpretar essas nuvens de pontos.

O PC-DMIS Laser suporta estas configuracdes de hardware:
e Perceptron — Digital, V4, V4i, V4ix e V5
e CMS -106 e 108 (para DCC) e 108 (para portatil)

Os principais topicos neste documento de ajuda incluem:

e Atributos para medicao a laser

e Inicio

e Usando a Caixa de ferramentas do sensor no PC-DMIS Laser

e Usando execucdo sincrona

e Uso de Eventos de Som

e Usando a visualizacado do laser

e Uso do indicador de linha de varredura

e Entendendo as ferramentas de visualizacao

e Uso de nuvens de pontos

e Operadores da nuvem de pontos

e Alinhamentos da nuvem de pontos

e Servidor nuvem de pontos TCP/IP

e Extracdo de elemento automatica

e Criacdo de elementos automaticos com uma sonda a laser

e Limpando dados de varredura do elemento automéatico

e Varredura da peca com um sonda a laser

e Lidar com erros da sonda a laser
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Use esta documentacgéo junto com a documentacéo principal do PC-DMIS se se deparar com algo no
software que nao é abordado aqui.

Atributos para medicao a laser

Antes de saber detalhes dos sensores a laser sem contato, € necessario entender seus atributos para
melhorar os resultados obtidos ao utiliza-los para medicdo. As sondas a laser sdo excelentes na coleta
de grandes quantidades de dados rapidamente. Também s&o bons para medir pecas que, de outro
modo, poderiam ser deformadas sob a pressdo de uma sonda tatil.

No entanto, tenha em mente que as medicdes efetuadas com sensores de laser sao influenciados por
outros fatores tais como luz solar, acabamento da superficie, refletividade da superficie e cor da
superficie. Para compensar alguns destes fatores, podem ser aplicados filtros aos dados para tratar da
influéncia. Mas deve compreender como e porque motivo esses itens afetam os resultados.

Luz solar

Diferente de outros sistemas sem contato, 0s sensores a laser normalmente ndo sdo afetados pela
iluminacao industrial padréo. Os sensores a laser funcionam em condic¢des de iluminag&o diversas
porgue a freqiiéncia do sensor esta ajustada para seu proprio laser. Apenas a luz com a mesma
freqUiéncia do laser pode afetar a medicdo. Como a luz solar contém todas as freqiiéncia da luz, é
importante manté-la no minimo em um local de inspecao.

Acabamento da superficie

Como as sondas tateis sdo maiores do que o desvio na maioria dos acabamentos da superficie, esse
tipo de sonda age como um filtro médio. Quando a sonda tétil entra em contato com a superficie, d&d uma
média dos pontos mais altos na superficie. Ao usar um sensor a laser, a luz reflete a superficie da peca.
Como a luz reflete, depende muito da aspereza da superficie, mesmo se ndo parecer dspera ao toque ou
visdo humanos.

Reflexibilidade da superficie

Geralmente, as superficies com acabamento fosco funcionam melhor do que com as de acabamento
brilhante. Uma superficie brilhante normalmente tem um reflexo direcional. Dependendo do angulo da
luz, seré obtida muita ou pouca luz. E possivel obter até mesmo uma "estufa" (algo parecido com uma
"bolha" na area de exibicao de graficos). Essa bolha €, na verdade, a imagem da fonte de luz. O reflexo
da luz pode adicionar alguns pontos sem importancia a linha de varredura, mas o resto dos pontos néo
sera afetado pela reflexdo. E possivel compensar a reflexibilidade da superficie pulverizando a pega com
pé ou tinta em aerossol.

Cor da superficie

Como o laser é uma luz, a cor da superficie também pode causar um impacto na medicao. Assim como o
preto absorve o calor do sol, as superficies pretas absorvem a luz do laser, dificultando sua medigdo. As
cores mais escuras tendem a causar problemas. Se a peca for muito escura, é possivel aplicar
revestimentos em poé para facilitar a amostra.
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Levara algum tempo e trabalho pratico com suas pecas particulares e em seu ambiente especifico para
determinar quais configuracfes sdo mais adequadas. Para melhorar os resultados das medicdes,
experimente os recursos do seu sensor especifico

Y\Lembre-se de gue esta trabalhando com um sensor a laser. Consulte a documentagéo da sonda para
obter informac6es de seguranca e procedimentos para um ambiente de trabalho seguro.







I 1 .
Héa algumas etapas basicas que devem ocorrer para verificar se o sistema foi preparado corretamente
antes de usar o PC-DMIS com a o dispositivo a laser.

Para que o PC-DMIS seja executado com a sonda a laser, execute as seguintes etapas:

Se vocé estiver usando um laser Perceptron em um bragco Romer, consulte a secdo "Uso do CMM
Portatil Romer" na documentacdo do PC-DMIS Portable.

Etapa 1: Instalar e ativar o PC-DMIS

Antes de trabalhar com o dispositivo a laser, certifique-se de que o PC-DMIS tenha sido instalado
adequadamente no sistema do computador.

Para instalar o PC-DMIS para seu dispositivo a Laser:

1. Certifique-se de que a maquina que executa a sonda a laser esteja adequadamente
instalada e configurada de acordo com as especificacdes do equipamento. Siga a documentacao
fornecida coma sonda a laser para conectar o hardware adequadamente.

2. Conecte seu portlock programado com a opcéo Laser ao computador. Vocé também
deve ter o tipo de sonda Laser correto na caixa suspensa Tipo de laser programado. As
configuracdes do portlock devem ser selecionadas antes de instalar o PC-DMIS para garantir
gue os componentes Laser necessarios sejam instalados. Entre em contato com o distribuidor de
software PC-DMIS seu seu portlock néo estiver adequadamente configurado.

3. Instale o PC-DMIS.

4. Inicie 0 PC-DMIS no modo online selecionando Iniciar | (Todos) Programas | PC-DMIS
para Windows | Online.

5. Abra um programa de pega existente ou crie um novo. Se vocé criar um novo programa

de peca, a caixa de didlogo Utilitarios da sonda aparece.

[Observacéo: a instalagdo de drivers, etc. deve ser gerenciada pelo instalador do PC-DMIS.

Definicdo de parametros sem um programa de pecas:

Alguns usuarios podem precisar da habilidade de alterar os parametros do laser sem primeiro abrir um
programa de pega. Se necessario, vocé pode acessar a guia Sensor a laser para o sensor a laser atual
na caixa de dialogo Opc¢8es de configuracdo pressionando F5 ou selecionando Editar | Preferéncias |
Configuracao. A guia Sensor a laser € discutida na Etapa 3.
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Etapa 2: Defina a Sonda a Laser

Se seu tipo de sonda a laser ainda néo tiver sido definido, vocé precisara usar a caixa de dialogo
Utilitarios da sonda para criar um arquivo de sonda.

Para criar um novo arquivo de sensor para seu sensor a laser:

1. Selecione o op¢do de menu Inserir | Definicdo de hardware | Sonda. A caixa de
dialogo Utilitarios da sonda aparece. Essa caixa aparece automaticamente sempre que um
novo programa de peca é criado.

Probe Utilities Cpedmistdbetal CONTOURPRE

Actve o stz

|:
LR ¢t T User defined calbration order

Probe cesariphon;

[RomEr_cotTour_vs = '
FROBEPHL0M '
Jonitih anghe |
Joanitia angk - 5
p £ 1 ROMER_CONTCLR. V5

=y =

/

i [m ' | oK Cancel

Caixa de didlogo Utilitarios da sonda

2. Digite um nome de Arquivo de sonda que melhor descreva seu sensor a laser.

3. Destaque:

4. Selecione a sonda adequada na lista suspensa Descri¢cdo da sondal. A maioria dos
sensores a laser conecta-se diretamente ao cabecote da sonda PH10M. Um sensor CM 108,
guando usado em uma maquina DCC, conecta-se a um cabecote de sonda Testar.

5. Conforme o necessério, selecione componentes adicionais da mesma maneira para
"conex0fes vazias" até que sua definicdo de sonda esteja concluida. A ponta definida sera
exibida na Lista de pontas ativas quando tiver concluido.

6. Observe que a imagem da sonda ndo é mais exibida. Isso normalmente é desejavel para
néo obstruir a visualizagdo da peca que vocé esta medindo. Porém é possivel ativar a exibigédo
dos componentes da sonda clicando duas vezes sobre o componente da sonda para abrir a
caixa de didlogo Editar componente da sonda. Selecione a caixa de sele¢éo ao lado de
Desenhar este componente.
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7. Se vocé estiver usando um PH10 Tesa, ou articulagdes de tipo continuo com uma junta
C, é preciso verificar se os angulos da junta estédo ajustados adequadamente para fins visuais.
Caso contrario, o PC-DMIS néo podera correlacionar corretamente os dados do sensor com a
posicdo da maquina. E importante entender que o arquivo de sonda n&o define a orientagdo do
sensor sobre a junta, apenas define o vetor da sonda. Se sua sonda nédo for girada corretamente
sobre a junta, entdo vocé precisara fornecer manualmente rotacéo extra para o laser clicando
com o botéo direito no componente e alterando a entrada de dngulo de rotacédo padrdo sobre a
conexao para refletir a rotacdo necessaria.

Para obter informac®fes adicionais sobre como definir sondas, consulte a secdo "Definicdo do hardware"
na documentacgdo principal do PC-DMIS.

Etapa 3: Defina as opc¢cdes de configuracao para o
sensor a laser

1. Se a caixa de dialogo Utilitarios da sonda estiver visivel, feche-a.

2. Abra a caixa de diadlogo Opc¢@es de configuracgéo pressionando a tecla F5 ou selecione
Editar | Preferéncias | Configuracéo.

3. Selecione a guia Sensor a laser. Essa guia variar4 com o tipo de sensor especificado na

configuracao de bloqueio de porta. Informac8es especificas sdo fornecidas para os seguintes
tipos de sonda.

° Sensores Perceptron
Sensores CMS

Siga as instru¢des das opcdes de configuracdo abaixo para seu sensor a laser.

Configuragdes de registro para sondas a laser

O Editor de configuracdes tem duas op¢des que permitem o processo automatizado de alternancia entre
a Sonda de contato e a Sonda Perceptron na articulacdo PH10 (BitAlternanciaDiferenciadaPICS) e
controlando a poténcia na sonda a laser estacéo de aquecimento (BitPoténciaEstacdoAquecimento).
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Sensores Perceptron

Setup Options @

General | Part/Machine | Dimension | D Setup |
Sound Everts | NC-100Setup  LaserSemsor | Animation |

Sensor binary file:
|C:"-.F|:|:Imi52|}1 0 ANPerceptronyCSGMain bin

=] |

Open Log Folder... |

[ Delete logged data at startup

Guia Sonda a laser apontando para o arquivo binario das sondas Perceptron

Use o botéo ... para procurar a localizagao do arquivo binario CSGMain.bin na caixa de dialogo Arquivo
binario do sensor. Este arquivo possui a configuragdo do sensor fornecida com a sonda e é instalado
guando instala o kit de ferramentas e drivers da sonda.

Especificar o Hardware na lista suspensa permite ao PC-DMIS lembrar-se de quais opcdes (Greysums,
Projetores V5, Calibracao de Alvo Plano, etc.) devem ser permitidas/negadas mesmo quando vocé
estiver offline. Quando offline, todas as op¢des para o tipo de hardware selecionado estdo disponiveis
para reviséo.

Clicar em AutoDetect verificara o hardware que esté conectado a sua maquina no momento. Isso
verificara se o hardware especificado na lista suspensa Hardware esta correto.

A area Registro permite decidir se o software deve ou nao gerar arquivos de log baseados em texto
contendo a comunicacédo entre o PC-DMIS e o sensor a laser durante a execucdo do programa de
pecas. As informacdes enviadas aos arquivos de log incluem varreduras, nominais de elementos
calculados, e assim por diante. Esses arquivos entdo sao usados pelo suporte técnico para solucionar
certos problemas envolvendo seu sensor a laser.

Registro ativado - Essa caixa de sele¢do ativa ou desativa o registro em arquivos de registro.

Abrir pasta do log - Esse botédo abre a pasta em que os arquivos de log estdo salvos. Por
exemplo, para o PC-DMIS 2010 MR3, o contelido da pasta esta localizado em
C:\ProgramData\WANPC-DMIS\2010 MR3\NCSensorsLogs\

Exc.luir dados registrados nainicializacao - Se estiver marcado, o PC-DMIS exclui os arquivos
de dados registrados da pasta de log sempre que criar um novo programa e pecgas.



Sensores CMS

Setup Options @
General | Part/Machine | Dimension | 1D Setup |
Sound Events | MC-100 Setup Laser Sensor | Animation |
Hardware Software
Toolkit Version: cmSKit VZ2.80 Jul 8 2010
Initialization
IP address: | 152 . 168 . 150 . 100
Fort #: 53584
General
Beep level: 0 (0..100)
Logging
I+ Log Enabled Open Log Folder...
[ Delete logged data at startup

guia do Sensor a Laser para a sonda CMS

Inicio

1. A area Hardware/Software exibe a versédo do kit de ferramentas CMS correspondente

na lista Versao do kit de ferramentas.

2. Use as caixas Endereco IP e N° da porta para definir o endereco IP e o niimero da

porta do controlador CMS.

3. Se desejar, use a caixa Nivel do bipe para definir o volume para sons de bipe vindos do

controlador do CMS. Pode aceitar qualquer valor de 0 a 100. O desliga o volume completamente.
4. Se desejar, use a area de Registro para gerar arquivos de registro baseados em texto
contendo comunicagdo entre o PC-DMIS e o sensor a laser durante a execuc¢do do programa de
pecas. As informacgfes enviadas aos arquivos de log incluem varreduras, nominais de elementos
calculados, e assim por diante. Esses arquivos entdo sao usados pelo suporte técnico para
solucionar certos problemas envolvendo sua sonda laser.

eRegistro ativado - Essa caixa de selecéo ativa ou desativa o registro em arquivos de
registro.

e Abrir pasta do log - Esse botdo abre a pasta em que os arquivos de log estdo salvos.
Por exemplo, para o PC-DMIS 2010 MR3, o contelido da pasta esta localizado em
C:\ProgramData\WAINPC-DMIS\2010 MR3\NCSensorsLogs\

eExc.luir dados registrados na inicializacao - Se estiver marcado, o PC-DMIS exclui os
arquivos de dados registrados da pasta de log sempre que criar um novo programa e
pecas.

A guia sensor a laser também exibe a versao instalada do Kit de Ferramentas CMS.
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Etapa 4: Calibre a Sonda a Laser

O processo de calibracdo descrito nesta etapa pode variar com as "Medir as op¢cdes da sonda a laser" e
o tipo de interface instalada. Consulte o topico "Medir as opcdes da sonda a laser" para informacdes
detalhadas sobre as op¢des de calibracéo.

Calibracédo dos sensores Perceptron

Observacéo: ao calibrar, o PC-DMIS substituira seus valores de exposi¢cdo e soma de cinza atuais por
valores de exposicéo e soma de cinza padrao detalhados no tépico "Configurages de exposicdo e soma
de cinza durante a calibragéo". Quando a calibracao for concluida, o software restaurara os valores
originais.

Os proximos passos esbocam o procedimento quando da primeira calibracao da sonda laser:

1. Selecione a ponta que definiu na Etapa 3 na Lista de pontas ativas na caixa de dialogo
Utilitarios da sonda.

2. Cligue em Medir na caixa de didlogo Utilitarios da sonda. Isso abre a caixa de dialogo
"Medir sonda a laser".

3. Selecione o tipo de operacéo de calibracdo e selecione Deslocamento para as
sondas Perceptron.

4. Selecione outras op¢des de calibragdo conforme o necessario: tipo de Movimento,
Velocidade de movimento, Conjuntos de pardmetro e Ferramenta de calibracéo.

Observacéo: Se estiver usando um CMM de multiplos sensores, o local da esfera para a
ferramenta de calibracdo a laser deve primeiro ser encontrado com uma sonda de toque para que
os dados de medicdo da sonda a laser sejam correlacionados com a calibracéo da sonda de
toque.

5. Clique em Medir para iniciar o procedimento de calibracdo. Siga as instru¢cfes na tela.
As primeiras solicitacGes exibidas sao idénticas para o procedimento de configuracdo de sondas
de acionamento por toque.

Observacdo: se vocé estiver usando movimento MAN ou MAN + DCC ou responder Sim a
mensagem “A esfera se moveu”, precisara bisseccionar manualmente a esfera de qualificacéo.
Consulte "Bisseccdo manual da esfera de calibracdo”. Uma fez fazendo a calibracdo de
Deslocamento, ndo sera mais pedido para seccionar a esfera a menos que responda sim para a
mensagem "A esfera foi movida"

6. Para sensores Perceptron DCC, certos angulos de ponta da sonda podem resultar em o
feixe de laser cair em uma parte da haste do medidor. Em alguns casos, o desvio padrdo para a
calibrac@o da sonda dessas pontas ultrapassa a quantidade esperada. Nesses casos, o PC-
DMIS exibe uma mensagem perguntando se vocé deseja repetir a calibracao dessas pontas. Se
clicar em Sim para repetir a calibracdo das pontas afetadas, o sistema usa os offsets e a
orientacdo determinados pela primeira medicao, em vez de usar os valorestedricos. Isso resulta
em um corte em torno do alvo que é mais preciso durante a recalibracéo.

7. Quando a execucéo for concluida, o PC-DMIS retorna para o modo de aprendizado e
mostra a caixa de dialogo Utilitarios da sonda.
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8. Quando a calibracdo do sensor terminar, 0 PC-DMIS mostra a caixa de didlogo
Utilitarios da sonda.

9. Se necessario, clique em Adicionar angulos para definir qualquer outro angulo de
ponta que precise ser calibrado.
10. Selecione quaisquer pontas na lista de Pontas ativas na caixa de dialogo Utilitarios da

sonda para que gostaria de realizar calibragdes de ponta. A calibrac@o de ponta inicial somente
encontrou informacdes de offset para a configuracao da sonda.

11. Clique em Medir para comecar a calibracdo da ponta para todos os angulos
selecionados. Se nenhum angulo estiver selecionado, vocé sera solicitado a ver se deseja
calibrar todas as pontas.

12. Selecione a opc¢éo Dicas na caixa de didlogo Medir sonda a laser.

13. Verifique se a mesma ferramenta de calibracdo que foi usada para a calibracao de
ponta esté selecionada.

14. Clique em Medir. O PC-DMIS realiza uma calibracdo de ponta e mostra a caixa de

dialogo Utilitarios da sonda quando tiver concluido.

Obs.:

Os deslocamentos de cada eixo de sondas Perceptron sdo salvos no registro como
HotSpotErrorEstimateX, HotSpotErrorEstimateY e HotSpotErrorEstimateZ.

Quando a calibracéo dos Desvios ou do Sensor tiver sido realizada, dependendo do tipo de
sonda, apenas as etapas 8 a 13 precisam ser realizadas em qualquer arquivo de sonda que utilize
0 mesmo sensor e CMM.

Ao calibrar, o PC-DMIS substituira seus valores de exposicao e soma de cinza atuais por valores
de exposicao e soma de cinza padrao detalhados no tépico "Configuragfes de exposicdo e soma
de cinza durante a calibragéo". Quando a calibracao for concluida, o software restaurara os
valores originais.

Calibracao dos sensores a laser DCC Portable

As etapas a seguir descrevem o procedimento que seria usado ao calibrar uma sonda CMS a laser
portéatil usando um artefato planar:

1. Clique em Medir na caixa de dialogo Utilitarios da sonda. Isso abre a caixa de diadlogo
Medir sonda a laser. Consulte "Opc¢6es de medir sensor a laser".

2. Selecione o0 modo de sensor adequado. O padrédo é Zoom?2A.

3. Posicione o artefato planar em um local conveniente do brago para medir.

4, Clique em Medir para iniciar o procedimento de calibracdo. Siga as instrucées na tela.

Observacdo: o procedimento de calibracao exigira que 17 faixas sejam adquiridas no artefato planar.
Essas faixas serdo capturadas pelo laser em diferentes posicdes e orientagdes com relacdo ao artefato
planar.

Para cada faixa a ser adquirida, o sistema desenhara uma linha de alvo amarela na visualizagao ao vivo
para ajuda-lo a visualizar onde a aquisi¢do precisa ser feita.

Calibracao dos sensores a laser DCC CMS
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O processo de calibracdo descrito nesta etapa pode variar com as "Medir as op¢fes da sonda a laser" e
o tipo de interface instalada. Consulte o toépico "Medir as opcdes da sonda a laser" para informacdes
detalhadas sobre as op¢des de calibracéo.

Os proximos passos esbocam o procedimento quando da primeira calibracao da sonda laser:

1. Selecione a ponta que definiu na Etapa 3 na lista Ponta ativa na caixa de diadlogo
Utilitarios da sonda.

2. Cligue em Medir na caixa de didlogo Utilitarios da sonda. Isso abre a caixa de dialogo
Medir sonda a laser.

3. Selecione o modo de sensor adequado. O padréo € Zoom2A.

4. Selecione outras op¢des de calibragdo conforme o necessario: tipo de Movimento,

Velocidade de movimento, Conjuntos de pardmetro e Ferramenta de calibracéo.

Observacéo: Se estiver usando um CMM de multiplos sensores, o local da esfera para a
ferramenta de calibracao a laser deve primeiro ser encontrado com uma sonda de toque para que
os dados de medicdo da sonda a laser sejam correlacionados com a calibracéo da sonda de
toque.

5. Clique em Medir para iniciar o procedimento de calibracdo. Siga as instrucdes na tela.
As primeiras solicitacGes exibidas sao idénticas para o procedimento de configuracdo de sondas
de acionamento por toque.

Observacdo: se vocé estiver usando movimento MAN ou MAN + DCC ou responder Sim a
mensagem “A esfera se moveu”, precisara bisseccionar manualmente a esfera de qualificacao.
Consulte "Bissecc¢do manual da esfera de calibracdo".

6. Quando a execucdo for concluida, o PC-DMIS retorna para o modo de aprendizado e
mostra a caixa de dialogo Utilitarios da sonda.

7. Se necessério, clique em Adicionar angulos para definir qualquer outro angulo de
ponta que precise ser calibrado.

8. Selecione quaisquer pontas na lista de Pontas ativas na caixa de dialogo Utilitarios da
sonda para que gostaria de ralizar calibragBes de ponta. A calibracéo de ponta inicial somente
encontrou informacdes de offset para a configuracao da sonda.

9. Clique em Medir para comecar a calibragéo da ponta para todos os &ngulos
selecionados. Se nenhum angulo estiver selecionado, vocé sera solicitado a ver se deseja
calibrar todas as pontas.

10. Selecione o modo de sensor adequado. O padréo € Zoom?2A.

11. Selecione a opcao Dicas na caixa de didlogo Medir sonda a laser.

12. Verifique se a mesma ferramenta de calibracdo que foi usada para a calibracédo de ponta
esta selecionada.

13. Clique em Medir. O PC-DMIS realiza uma calibracdo de ponta e mostra a caixa de
dialogo Utilitarios da sonda quando tiver concluido.

14. Para sensores DCC CMS, certos angulos de ponta da sonda podem resultar em o feixe

de laser cair em uma parte da haste do medidor. Em alguns casos, o desvio padréo para a
calibracéo da sonda dessas pontas ultrapassa a quantidade esperada. Nesses casos, o PC-
DMIS exibe uma mensagem perguntando se vocé deseja repetir a calibracdo dessas pontas. Se
clicar em Sim para repetir a calibracdo das pontas afetadas, o sistema usa os offsets e a
orientacao determinados pela primeira medi¢éo, em vez de usar os valoresteoricos. Isso resulta
em um corte em torno do alvo que é mais preciso durante a recalibragéo.

Autocentralizagdo automatica da esfera da ferramenta durante a calibra¢&o

A implementacado da autocentralizacdo automética da esfera da ferramenta durante a calibracdo quando
a esfera foi movida encontra-se disponivel apenas para o sensor a laser CMS.
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Esta funcionalidade de laser aplica-se quando, durante a calibracéo do sensor, a esfera foi movida e o

PC-DMIS pede para bisseccionar a esfera de calibracéo.

Quando isto acontece, em vez do PC-DMIS pedir ao usuario para biseccionar manualmente a esfera, o
usuario tera a funcionalidade adicional de exibir o procedimento de calibracdo a visualizacdo ao vivo e
orientar o sensor a laser para o centro da esfera automaticamente.

O usuario tera duas possibilidades de operagao neste ponto:

. Biseccdo manual da esfera movendo-a para o centro da pedra angular e pressionando
OK para iniciar a calibra¢éo a laser.
. Exiba uma parte da esfera de calibracdo na visualizacéo ao vivo e em seguida pressione

o0 botéo Ativar sonda para centrar automaticamente a esfera. Apds a conclusao, usuario
pressionara o botdo OK para concluir a calibracdo a laser.

Autocentralizacdo de CMS

A caixa de dialogo Mensagem do PC-DMIS é apresentada assim que o PC-DMIS determina que a esfera
de calibragéo foi movida.

PC-DMIS Message

Please bisact the calibration sphere and posibon i in the cenber of the keysbone
Or poczition the sphere in the keystone and press "Probe Enable” on jogbox to stait auto-centenng
Prass 0K whan ready

Siga as instru¢des conforme descrito na caixa de mensagem.

Pressione o botdo OK quando concluir.

Nota: Para conveniéncia, durante o procedimento de autocentralizacéo, a linha de alinhamento do
sensor a laser sera apresentada em amarelo.

Mapeamento de sondas Laser CMS com articulacéo infinita no modo DCC

Uma sonda construida com um sensor a laser CMS e uma articulagdo indexavel infinita, como a CW43L,
oferece a possibilidade para qualificar orientacdes de ponta infinitas, as quais séo definidas pelos
angulos de articulacéo A, B e C através do Mapa de Articulacdo Laser(LWM). O LWM é criado através
da qualificacdo de uma grade de orientacdes de ponta que cobre o intervalo especificado pelos angulos
A,BeC.

Apbs vocé criar o LWM para uma sonda especifica, cada nova ponta que vocé adiciona a sonda, que
esteja dentro do intervalo de angulos especificado durante a criagcdo do mapa, é automaticamente
gualificada e disponibilizada para medicao.

Obs.: Vocé deve criar o LWM toda vez que um componente de articulacdo muda (por exemplo, quando
a JuntaC muda). Além disso, deve consultar nas informacdes do seu hardware e fornecedor quais os
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momentos mais adequados para mapear a articulacao, pois eles podem ser diferentes conforme a
construcdo do dispositivo e as recomendacdes do fabricante.

Os seguintes passos definem o procedimento para mapeamento de sondas Laser CMS com articulagéo
infinita no modo DCC:

1. Defina a sonda:
a. Na caixa de dialogo Utilitarios da sonda crie ou insira uma sonda construida da

seguinte maneira:

e Articulagdo Infinitamente Indexavel, como a CW43L
e CJoint
e Sonda a laser CMS

Por exemplo:

Probe Utilities C\Users\Public\Documents\WADNPC-DMIS

Probe file: [ Measure, .. | [ Delets ]
ARM2_CMS v :
Edit... | Add Angles... |
Active tip list;
~T1AOBOCD BALL81,535.7,20,1,0 0 0 0| | Tolerances... | | Resuts.. |
| setwp.. | | Markused |
| printlist... | | Globalused |

Reset Tips

Use partial calibration

4 ] , ¥ | Use wrist map if available

Use TRAX calibration

i Lo [ user defined calibration order

PRIMA_TO_WRIST_FLANGE_FIVE_l4mm
Connect:CW43L_Multiwire_A 170
Joint:b w43l angle
Joint:a cw43l angle
Connect:C_JOINT_CW43L
Joint:c angle

Tip #1:CMS 106Ac_REN
(] “

I m| r 0K ]| Cancel

Exemplo de caixa de dialogo Utilitarios da sonda
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b. Marque a caixa de selecdo Utilizar mapa de articulacdes.
C. Cligue em Medir. Aparece a caixa de dialogo Medir sonda. Por exemplo:
Blesrure Proke ==
Type of aperaton
& Croate Mew Mag
& Baree Klarwe Ao aey:
Start: 5 e
Bn; a4 High
Tipn:
ST
b abor oo

List of gvalahis boods:

laser 3 SPHERE 6,00 3.1 6
Add Tool.., (Pt Tool Labt Tosal.,

S smater sete

Pame; L
T Dahs b
| Mesuse Cancel
2. Crie 0 mapa:
a. Selecione a opgéo Criar novo mapa.
b.

Digite os valores de Inicio e Fim desejados para o Intervalo de angulo. Esse

intervalo define um cone no qual todas as orientacdes de ponta serdo qualificadas pelo
mapa.

Obs.: Os angulos B e C sdo sempre mapeados dentro do intervalo fisico completo
(geralmente, -180 a +180 |graus).|

C. Selecione a opcéo desejada para Precisao:

e Baixa - Angulos de passo: A ~40, B ~40, C ~40
e Média - Angulos de passo: A ~30, B ~30, C ~20
e Alta - Angulos de passo: A ~20, B ~20, C ~10
A caixa Pontas exibe o numero total de pontas a ser medidas para criar 0 mapa.
d. Cliqgue em Medir. O PC-DMIS ir4 executar automaticamente dois passos:

e Ird medir as cinco orienta¢des da sonda em torno da ferramenta esfera.

e Ird medir todas as pontas na grade de mapeamento.

Atualizacdo de um mapa existente

Vocé pode recuperar todas as qualificacdes corretas para toda as pontas sempre que um parametro
geomeétrico ou térmico do sistema Sonda-Articulagcdo tiver mudado, como apds uma colisao fisica da
sonda ou quando a temperatura ambiente alterar ap6s o mapa ter sido criado.

Para recuperar a qualificacdo correta:

1. Selecione a opgédo Atualizar o mapa na caixa de didlogo Medir sonda.
2. Cliqgue em Medir. O PC-DMIS ira comecar a medir novamente as mesmas cinco orienta¢des da
sonda em torno da ferramenta esfera, como feito durante o processo de criacdo de um mapa.

Retomar a criacdo de mapa
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Se o processo de criacdo de um mapa € interrompido (ha queda de energia na maquina, vocé é
interrompido, ocorre de erro de calibracdo matematica, etc.), a opcdo Retomar aparecera na caixa de
dialogo Medir sonda. Vocé pode usar esta opgao para continuar criando o mapa.

Para retomar o processo de criacao de um mapa:

1. Selecione a op¢cdo Retomar na caixa de dialogo Medir sonda. O PC-DMIS ir& calcular
automaticamente quais pontas ainda estao faltando no mapa atual e criard uma lista de pontas
gue ainda precisam ser medidas.

Obs.: Vocé sera capaz de usar a opcao Retomar outras vezes, até que o mapa seja devidamente
completado.

2. Cliqgue em Medir. O PC-DMIS comecara a medir as pontas necessarias para completar o mapa.

Definicdo de conjuntos de par@metros para criagdo de mapa

Vocé pode definir um conjunto de parametros para criar um mapa. Vocé também pode usar o comando
CALIBRARAUTOMATICAMENTE dentro de um programa de peca para atualizar um mapa.

Para definir um conjunto de parametros:

1. Selecione e digite os valores desejados na caixa de didlogo Medir sonda.
2. Digite um nome para o conjunto de parAmetros na caixa Nome.

3. Clique em Salvar.

4. Clique no botao Cancelar para fechar a caixa de dialogo.

Para mais informacdes sobre conjuntos de parametros e uso do comando
CALIBRARAUTOMATICAMENTE, consulte "Exemplo de calibracdo de bracos duplos com articulacées”
na documentagédo do PC-DMIS Core.

Opcoes de Medir sensor a laser

As opc0es disponiveis na caixa de dialogo Medir sonda a laser determina um procedimento que sera
executado para a calibracdo do Sensor a laser.
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Mation [ Measire |
™ Man
&+ Do

" Man+DCC

Type of calbration operation
& Tips 4
Ot e

Operation mode

Move spesd (mmfsec):

Parameter sels
Hame:

Calibraton tool
|

List of available tools:

|5:'H. SPHERE 00,1 25 0

AddTool... | Delete Tool | Edit Todl...

Caixa de dialogo Medir sonda a laser

Altere as opges a seguir conforme o necessario ou indicado na "Etapa 4: Calibrar o sensor a laser".

Movimento

. Man - Isso exigira que vocé posicione manualmente o brago em varios locais diferentes
biseccionando a ferramenta de calibragéo. Isso varia de acordo com o fabricante do sensor. Esta
€ a Unica opcéo disponivel de Movimento para maquinas de braco.

. DCC - 0 modo DCC é usado quando o sensor a laser tem deslocamentos precisos
fornecidos pelo fabricante do sensor ou se j4 tiver executado a rotina de "deslocamento” da
calibracdo. Desse modo, a maquina sera movida através de uma série de posi¢cées, conforme
recomendado pelo fabricante do sensor. Vocé nédo precisara posicionar a sonda manualmente
para cada ponta calibrada.

. Man+DCC - Esse modo é similar ao DCC, exceto que vocé precisara posicionar o
sensor sobre a esfera para iniciar a sequéncia de calibracdo para cada uma das pontas sendo
calibradas. O aplicativo solicitara o posicionamento da esfera no inicio do processo de
calibracao.

Tipo de operacdo de calibragem

Observacdo: as opgdes nesta secao estdo disponiveis dependendo da Sonda a Laser. Pontas funciona
em todas as sondas, Deslocamento € somente para sondas Perceptron.

. Pontas - essa opcdo € usada para fazer uma calibracao padrao ou todas as pontas
marcadas para o sensor a laser.
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. Offset - Essa opcao é usada para estimar o deslocamento do sensor a laser para tipos
de sensor a laser Perceptron. Calibracdes de deslocamento sdo necessarias apenas de modo
gue a maquina possa ser posicionada corretamente para calibrar pontas. Se essa etapa for
ignorada, a esfera pode ser ignorada durante a calibragéo.

Calibrar as sondas Perceptron pela primeira vez: Primeiro, calibre uma ponta Unica usando a
opcdo Deslocamento. Em segundo lugar, calibre o primeiro &ngulo da ponta e quaisquer outros
angulos de ponta usando a op¢édo Pontas. Consulte "Etapa 5: Calibrar a sonda a laser" para obter
mais detalhes.

Modo de operacédo
Os itens que aparecem nessa area variam com o tipo de sensor a laser.

. Velocidade de movimento [%] - Determina a porcentagem da velocidade maxima da
maquina que sera usada durante o processo de qualificacdo.

. Modo de sensor - Como com o topico "Varrer modos de zoom (para sensores CMS)",
essa colecdo de botBes de opcéo aparece apenas para sensores CMS. Permite selecionar um
modo de sensor predefinido, sendo cada modo composto de uma combinacéo especifica de
frequéncia de sensor, densidade de dados e largura de Field of View (FOV).

Configuracdes de parametro

Permite criar, salvar e usar conjuntos salvos para a sonda a laser. Essas informacdes sédo salvas como
parte do arquivo de sonda e incluem as configuracdes da sonda a laser.

Para criar seus préprios conjuntos de parametros nomeados:

1. Modifiqgue quaisquer parametros na caixa de dialogo Medir sonda a laser.

2. Na area Definic6es de parametro, digite um nome para 0s NOvos parametros na caixa
Nome e cligue em Salvar. O PC-DMIS exibe uma mensagem informando que os novos
parametros foram criados. Vocé pode excluir facilmente uma definicdo de parametro salva
selecionando-a e clicando em Excluir.

Ferramenta de calibragem

Selecione a Ferramenta de calibracao adequada. Caso seja a primeira calibracéo, sera necessario
definir a ferramenta primeiro selecionando Adicionar ferramenta. Para obter informacdes especificas
sobre como definir uma ferramenta de qualificagdo, consulte o capitulo "Definicdo do hardware" na
documentacéo principal do PC-DMIS.

Importante: certifique-se de durante a calibracdo da sonda a laser, usar a ferramenta de qualificacéo
esférica fornecida. As caracteristicas da superficie dessa ferramenta sdo projetadas para a obtengéo de
resultados ideais de varredura. O uso de uma ferramenta feita por outro fabricante pode gerar dados
imprecisos.

Biseccao manual da esfera de calibracéo

Quando vocé usar a opcao de Movimento MAN (Manual) ou MAN + DCC, vocé precisara biseccionar
manualmente a esfera de qualificagdo. Isso também é necessario se vocé tiver movido esfera ou ndo
souber o local da esfera. O procedimento de calibracéo alertara quando vocé precisar mover a maquina.
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Mensagem PC-DMIS

Para bisecionar manualmente a esfera:

1. Deixe a mensagem PC-DMIS aberta.
2. Alterne para a guia Visualizagdo ao vivo na janela Exibi¢cdo de graficos.
3. Clique no botéo Ativar/Desativar. Isto liga o laser. Um arco vermelho intermitente

aparece na agua do grafico da guia Visualizagdo de laser e um reticulo verde. O arco vermelho
€ onde o laser toca na esfera de calibracao.

4, Centralize o reticulo na regido circular formada pelo arco movendo a maquina com o
joystick. O arco vermelho se move a medida que a maquina € movida. Se imaginar que o arco
piscando indica a borda de um circulo, o ponto central desse circulo imaginario deve alinhar-se
opticamente com o centro do reticulo.

, Gl View | B L View T Laser view

Alinhamento do arco

5. Apés ter alinhado o arco, clique no botao Lig/desl novamente. O laser sera desativado.
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6. Clique em OK na Mensagem PC-DMIS para aceitar as altera¢gfes efectuadas ao
alinhamento do arco. O PC-DMIS permanece no modo de execucdo e o sensor a laser move-se
através de uma série de posicdes definidas usadas para calibrar a ponta.

7. A cada posicéo, o feixe de laser toca na esfera em uma faixa e o sensor a laser coleta os
dados dessa faixa. Os dados coletados e a posigdo correspondente da maquina determinam a

orientacdo de montagem do sensor na maquina.

8. Assim que a execuc¢do terminar, o PC-DMIS regressa ao modo de aprendizagem e

mostra a caixa de dialogo Utilitarios da sonda.

Etapa 5: Verifique o resultado da calibracao

Clique no botdo Resultadosna caixa de dialogo Utilitarios da sonda. A caixa de didlogo Resultados da

calibracdo aparece.

Calibration Results

Frobe file="/40_1_4_PERCEF Date=5/25/2005 Time=322:53 PM
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Resultados da calibracéo

O PC-DMIS registra varios itens da calibracdo nessa caixa de diadlogo. Observe os valores de desvio

maximo, médio e padrao.

O maximo deve ser algo em torno de 20 a 100 microns. Os desvios médio e padrao devem ser

aproximadamente 20 microns.

Se as coisas parecerem corretas, clique no botdo OK para fechar a caixa de didlogo Resultados da

calibracéo.

A configuragédo e a calibracdo da sonda a laser estdo prontas. Agora é possivel acessar todas as opgoes

relacionadas ao laser.
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Caixa de ferramentas da sonda com as guias relacionadas a sonda a laser

A opc¢éo de menu Exibir | Caixa de ferramentas da sonda exibe a Caixa de ferramentas da sonda. A
Caixa de ferramentas da sonda contém varios parametros da sonda a laser usados para adquirir os
pontos de dados necessarios a um programa de peca.

Importante: Seu portlock deve ser programado com a opcao Laser e vocé deve estar trabalhando com
uma sonda a laser compativel para acessar varias abas relacionadas do PC-DMIS na caixa de
ferramentas.

A Caixa de ferramentas da sonda contém os parametros do laser dentro das seguintes guias:

Para configurac8es portateis:

. D Propriedades da digitalizacdo a laser =

e == Propriedades da filtragem a laser =

. * Propriedades do localizador de pixel a laser -

. 3 Extracdo de elemento =

Para configuragdes do CMM

. @ Posicionar sensor

. e Localizador de elemento
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. D Propriedades da digitalizacdo a laser

. — Propriedades da filtragem a laser

L]

. Propriedades do localizador de pixel a laser

. - Propriedades da reqgido de aparas a laser

. 3 Extracdo de elemento

. a Parametro CWS

@A lista acima mostra todas as guias possiveis da Caixa de ferramentas da sonda. As guias
disponiveis dependem da sonda presente no sistema. Se os recursos de uma guia nédo se aplicarem a
sua sonda especifica, a guia nao estara disponivel.

* Para sensores Perceptron, essas abas estao visiveis se a caixa de dialogo Elemento automatico
estiver fechada.

 Para sensores Perceptron, essas abas estdo visiveis se a caixa de didlogo Elemento automatico
estiver aberta.

+ Para sensores CMS, essas abas estéo visiveis se a caixa de didlogo Elemento automatico for
fechada.

I Para sensores CMS, essas abas estdo visiveis se a caixa de dialogo Elemento automatico estiver
aberta.

Caixa de ferramentas de sonda a laser - guia
Posicionar sonda

S
|0l - |~
| 'L contour =] |T1a0B0 d

| = is
| = |
B = is
s =l

@

Caixa de ferramentas da sonda - guia Posicionar sonda
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A guia Posicionar sonda permite selecionar o arquivo e a ponta da sonda atual. Também exibe o local
da sonda atual nas coordenadas de alinhamento ativas. Clique duas vezes nos valores X, Y ou Z para
edita-los.

!Se editar o local da sonda atual, a maquina sera movida para a nova coordenada. Tenha
cuidado ao utilizar esse recurso porque a maquina serd movida sem nenhum aviso.

Se nao visualizar quaisquer informacdes nas alistas Sondas e Pontas da sonda da Caixa de
ferramentas da sonda, necessita de definir uma sonda primeiro. Consulte a secéo "Definir hardware" na
documentacao principal do PC-DMIS para obter informacdes.

@Como € possivel utilizar esta guia com todos os tipos de sonda (contato, laser ou 6tico), este
documento ird abranger apenas os itens relacionados ao laser do PC-DMIS. Para obter informacdes
sobre a caixa de ferramentas e seu relacionamento com sondas em geral, consulte o tépico "Uso da
caixa de ferramentas da sonda" na documentacéo principal do PC-DMIS.

Para posicionar a sonda a laser

. . . - = |1.IZI

1. Ajuste o Valor do incremento na caixa de edi¢do Incremento 3 para
especificar a quantidade que a caixa de edi¢do Posigao atual serd aumentada ou diminuida.
2. Clique nas setas Para cima e Para baixo para alterar o valor na caixa de edi¢do

=l [e = [u

Posicao atual = —. Desse modo, o Sonda a laser sera movido em tempo real pelo
valor especificado. Além disso, é possivel digitar o valor e pressionar Enter para mover o Sonda
alaser.

Controles para a guia Posicionar sonda

. !Alternar leitura da sonda - Esse botéo de alterndncia mostra ou oculta a janela de
Leitura da sonda. E possivel redimensionar ou relocalizar faciimente essa janela. A maioria das
informacdes sobre a janela Leitura da sonda é igual para todos os tipos de sonda e ja esta
discutida no topico "Uso da janela Leitura da sonda" da segéo "Uso de outras janelas, editores e
ferramentas" na documentacgéo principal do PC-DMIS.

. %Alternar Laser ligado / desligado - Esse botao de alternancia liga e desliga o laser.
Esta disponivel paenas para sondas a laser.

. %Inicializar sonda - Esse botéo inicia ou inicializa o laser. Vocé ndo pode fazer nada
com o laser até que seja inicializado. Isso leva cerca de 15 segundos. (Esse botéo aparece na
guia para configura¢gfes do DCC.)
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Caixa de ferramentas da sonda Laser: guia
Localizador de elemento
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Caixa de ferramentas da sonda - guia Localizador de elemento

A guia Localizador do elemento permite prestar assisténcia ao operador através de instrucdes para o
elemento atual. A assisténcia € prestada ao fornecer um ou mais dos seguintes avisos durante a
execucao de elemento:

. Um bitmap da Tela de captura, mostrando a localiza¢@o do elemento.

. Uma solicitacao de audio, oferecendo instru¢des audiveis por meio de um arquivo .wav
pré-gravado.

. Uma solicitacao de Texto, oferecendo instru¢des por escrito.

Para fornecer informacéo ao Localizador de elemento:

1. Cligue no botéo |_| proximo ao botdo M (alto-falante) para procurar o arquivo .wav para
associar a esse elemento automatico. O botdo do alto-falante deve ser selecionado para o
arquivo de audio ser tocado.

2. Cligue no botéo alternar Arquivo bitmap do Localizador de elemento ﬂ para alternar
a exibicao do bitmap associado.

3. Cligue no botéo |_| proximo ao botéo ﬂ (Captura do localizador de elemento BMP)
para navegar para o arquivo .bmp associado a esse elemento automatico. O botédo do bitmap
deve ser selecionado para o bitmap ser exibido na guia Localizador de elemento.

4. Em vez de procurar por uma imagem bitmap, cligue com o bot&o ﬂ para capturar uma
imagem da Visualizagao do CAD ou Visualizagdo Laser (qualquer esta ativo). Esse arquivo sera
indexado e salvo no diretério de instalacdo do PC-DMIS. Por exemplo, um programa de peca
nomeado Laser.prg poderia render bitmaps nomeados Laser0.bmp, Laserl.bmp, Laser2.bmp,
etc.

5. Digite uma mensagem para ser exibida como legenda na caixa de texto. Por exemplo,
"Medir circulo 1" sera exibida nessa guia com a subsequente execucéo do elemento.

24



Uso da Caixa de ferramentas da sonda no PC-DMIS Laser

Caixa de ferramentas da sonda a laser: guia
Propriedades de digitalizacao a laser
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Caixa de ferramentas da sonda: guia Propriedades de digitalizacdo a laser

A guia Propriedades de digitalizacdo a laser define como os dados da digitalizacao serdo adquiridos e
se as linhas de digitalizacéo e visualiza¢Ges de elemento serdo ou ndo exibidos na janela de Exibicdo de
graficos.

. EIMostrar/Ocultar listras - Isto alterna a exibig&o das listras de laser no modelo da
peca. Clicar neste botéo provoca a exibicdo em tempo-real das listras de varredura do laser. O
PC-DMIS limita como as listras sé@o exibidas na janela Exibicdo de gréaficos a distancia dos
valores nominais do elemento mais o valor de Varredura excessiva. O valor de Varredura
excessiva controla a quantidade de listra cortada e visivel ao usuério. O grafico abaixo fornece
um exemplo da exibicdo destas listras.

25



PC-DMIS Laser Manual

26

Elementos de verificagdo mostrando listras

. ﬂ50m ATIVADO/DESATIVADO - Isto liga ou desliga o som. Consulte "Usar eventos
de som".
. gFerramentas de visualizac&o LIGA/DESLIGA - Alterna a exibicdo das ferramentas

de visualizacéo coloridas. Consulte "Entendendo as ferramentas de visualizacdo" para mais
informacdes.

#dMostrar/Ocultar pontos segregados - Isto alterna a exibicdo desses pontos que
sera passada para o motor do extrator de elemento com base nas definicdes atuais.




Uso da Caixa de ferramentas da sonda no PC-DMIS Laser
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Mostrar pontos segregados em um elemento de folga e normal de amostra

T

. %Inicializar sonda - Esse botéo inicia ou inicializa o laser. Vocé ndo pode fazer nada
com o laser até que seja inicializado. Isso leva cerca de 15 segundos. (Esse botédo aparece na

guia para configuragGes portateis.)

] Projetor: Isto esta disponivel somente para sondas Perceptron V5 em bracos
manuais. Clicar neste botdo uma grelha de luz vermelha projetada que brilhara na peca. Isto
atua como os reticulos em um alvo. A medida que aproxima ou afastada a sonda da peca, a
linha de varredura a laser da sonda move-se através deste alvo. Para resultados ideais, a linha
de varredura do laser deve alinhar com a linha central deste alvo. Isto basicamente serve a
mesma finalidade do indicador da linha de varredura, ajudando-o a manter a sonda a altura ideal
ao medir a peca. Como funciona somente em aplicativos manuais, este icone é desativado ao
usar a Caixa de ferramentas da sonda na caixa de dialogo Elemento automatico.
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Essa imagem real do projetor mostra a projecdo semelhante a grade retangular da luz. A linha
horizontal mais brilhante é a linha de digitalizacédo do laser.

ﬂZoom automatico ATIVADO/DESATIVADO - Isto ativa ou desativa a funcionalidade Zoom
automatico do laser. Sempre que comeca a varredura, 0 Zoom automatico desloca-se
panoramicamente, faz zoom, roda e dimensiona dinamicamente a vista com os dados de laser
na janela Exibicdo de graficos para mostrar os dados de entrada.

Propriedades de varredura a laser para Leica T-Scan
Numa sonda Leica T-Scan portatil, a guia Propriedades de varredura a laser teria estas opc¢des:

Point to point distance: 11}.14 __%'l
Line to line distance: 1
Use Angle of incidence: v |33 B

ol

Caixa de ferramentas da sonda - guia Propriedades de varredura a laser para Leica T-Scan

28

= Distancia ponto a ponto - Especifica a distancia entre dois pontos consecutivos em
uma linha de varredura. Os valores permitidos s&o entre 0,035 e 10 mm ao usar as setas para
cima e baixo.

L] Distancia linha a linha - Especifica a distancia entre duas linhas de varredura
consecutivas. Os valores permitidos séo entre 0 e 50 mm ao usar as setas para cima e baixo.
. Usar angulo de incidéncia - Especifica que angulo maximo permitido sera usado para a

varredura. Este valor ajuda a evitar mas condi¢c6es ao varrer (reflexos de superficie, geometria,
etc.). Este angulo é o angulo entre um raio e o vetor normal da superficie. Os valores permitidos
sdo entre 0 e 80 graus ao usar as setas para cima e baixo. Se marcar a caixa de sele¢cdo a
esquerda da caixa, o PC-DMIS enviara o valor do angulo no campo. Se desmarcar a caixa de
sele¢éo, o PC-DMIS enviard um angulo de 90 graus para a interface de envio. Digitar um valor
de 90 graus equivale ao desmarcar a caixa de selecéo.

= Inicializar scanner - ﬂ Este software faz arrancar o software T-Collect e inicializa o
scanner usando os valores definidos em esta guia.
] Aplicar - Este botao aplica os valores definidos em esta guia sem parar o scanner.
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Nota: Embora possa substituir as limitac6es das setas para cima e baixo ao digitar qualquer valor
diretamente em qualquer caixa supracitada, os valores invalidos serdo rejeitado pela maquina e forcados
para um namero valido.

Outras propriedades

Frequéncia de Sensor

Este pardmetro controla a frequéncia de sensor interna da sonda. O valor exibido equivale as pulsacdes
do sensor por segundo. Para 0s sensores com recursos de frequéncia variaveis, quanto maior a
freqiiéncia, mais dados serdo obtidos. E importante entender que mais dados nem sempre significa o
melhor. Em varreduras com frequéncia variavel, é necessario usar uma frequéncia intermediaria do
intervalo admitido. Isso permite um bom equilibrio entre velocidade e preciséo.

Sobreposicao de Linha

Se o elemento ou varredura de pequenas superficies for maior do que a largura da linha de varredura,
varias passagens da sonda serdo necessarias. Nesse caso, este parametro controla quanto cada
passagem ird sobrepor a passagem anterior. O valor padrao é 1 mm.

Overscan

Para sistemas DCC, esse parametro controla quéao longe além das dimens@es do elemento nominal o
sensor varrera ao longo do eixo principal e secundario do elemento. O valor padrdo é 2,0 mm. Se
estiverem sendo medidos elementos cuja localizag&o real pode variar significativamente dos valores
tedricos, sera necessario aumentar esse valor para que o PC-DMIS possa medir o elemento todo.

Na versdo 2010 e superiores, o valor Varredura excessiva ndo faz mais nenhum tipo de corte de dados.
O corte agora € manipulado pela nova area Corte baseado em elemento na guia Extracdo de
elemento. Contule o tépico "Parametro do corte baseado em elemento”.

Para um elemento de Cone ou Cilindro a laser DCC, o valor Varredura excessiva deve ser um valor
negativo.

Em um elemento Pino (consulte Cilindro a laser para obter informac¢des sobre o pino), o valor de
Overscan deve ser um namero positivo.
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Elemento de slot de amostra mostrando a varredura excessiva em amarelo

Exposicao

Esse parametro controla a exposicao da sonda. O valor padrdo de 150 funcionara bem para a maioria
das pegas, mas para pegas que absorvem muita luz (como uma superficie anodizada preta), pode ser
necessario aumentar o valor. Se estiver usando um sensor com suporte para o tipo de localizador de
pixel Soma de Cinzas, o PC-DMIS definira o valor da exposi¢éo para um valor especifico do material
guando vocé escolher um tipo de material na lista Material na guia Propriedades do localizador CG de
pixel a laser da Caixa de ferramentas da sonda.

A tabela a seguir mostra os valores de exposigdo minimo e maximo para as sondas Perceptron
suportadas:

Sondas do laser Perceptron
Exposicédo normalizada V4i (Portable) V4ix (DCC) V5
Valor minimo: 32 1 1
Valor méaximo: 627 627 1716

Configurar isso para um valor inadequado pode resultar em medicBes menos precisas.

Nota: Para sensores Perceptron, vocé pode usar o botdo Alternar AutoExposure na Visualizacdo a
Laser para calcular o melhor valor de exposicédo para vocé. Além disso, se vocé definir a configuragao
de registro AutoExposeWithLiveView para VERDADEIRO, o PC-DMIS automaticamente definira o valor de
exposicao na caixa de ferrmantas da sonda para o melhor valor cada vez que voceé iniciar a Visualizacédo
do Laser.
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Nuvem de Pontos

Esse parametro define o comando do COP do qual o elemento automatico sera extraido. Se "desativado”

estiver selecionado, os dados da varredura sera armazenada internamente pelo PC-DMIS. Vocé pode
excluir dados internos, se necessario, usando o submenu Operacéo | Elementos automaticos do
laser. Consulte "Limpando dados de varredura do elemento automatico".

[Nota: a opcéo "desativado" é usada apenas com varreduras a laser DCC.

Ganho (para Sensores CMS)

& 0|~
m Fiows Overlap JU:”:' _|ZI T gﬂg
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Lista de Ganho

Os sensores CMS fornecem uma lista adicional denominada de Ganho que é adicionada a guia
Propriedades de varredura a laser da Caixa de ferramentas da sonda. Isto permite escolher entre
dois modos de sensibilidade:

= Sensibilidade NORMAL - Esse é o modo padrao do sensor e deve ser usado na maioria

das pecas. Nesse modo, o campo de alternancia do FILTRO DE QUALIDADE no modo de

Comando da janela de Edi¢cao é automaticamente definido para LIGADO, mostrando os campos

associados na janela de Edicao, e o icone Filtro de Qualidade desaparece.

L] ALTA sensibilidade - O modo de ALTA sensibilidade é disponibilizado para selecéo se
vocé estiver no modo online. Vocé apenas deve usar o0 modo de sensibilidade ALTA se estiver

varrendo uma pega composta de um material problematico em que o modo de
sensibilidadeNORMAL retorne dados de m& qualidade. Por exemplo, uma peca que absorve
muita luz em funcéo de ter superficies brilhantes, escuras ou pretas pode exigir esse tipo de
modo. Observe, porém, que varrer uma pec¢a normal no modo de sensibilidade ALTA pode
produzir maus resultados.

No modo ALTO, um icon de Filtro de Qualidade aparece ao lado da lista Ganho:

"l.lf b

Se o modo Filtro de Qualidade é usado, ele filtra pontos de baixa qualidade incluindo

reflexos duplos, dados de baixa qualidade nas bordas e desvios. Esse icone funciona da mesma

maneira que alterar manualmente o FILTRO DE QUALIDADE alterna o campo para LIGADO E
DESLIGADO no modo de Comando da janela de Edig&o, permitindo, portanto, que vocé mostre
ou oculte campos associados na janela de Edicao.
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Verificar modos de zoom (para sensores CMS)

Sensores CMS fornecem a vocé uma area adicional chamada Zoom, que é adicionada a parte inferior
da guia Propriedades de varredura de laser da Caixa de ferramentas de sonda. Essa area diz ao
sensor para funcionar em modos de zoom predefinidos, cada modo sendo composto de uma
combinacéo especifica de frequéncia de sensor, densidade de dados e largura de campo de visao.

Zoom

Density (Pts/In.}
. 101.6 211.7 4234 105.9
e (- ' o
- « o {" {"
= C . . r

Amostra de area de zoom

Essa area exibe uma disposicao tipo tabela dos botdes de op¢éo organizados em colunas e linhas.
Através do topo, as "colunas" mostram a densidade de dados. Ao longo da lateral, as "linhas" listam a
largura do campo de visdo. Vocé somente pode selecionar combina¢c8es adequadas (os botdes de
opcdo com um plano de fundo verde). Combinacdes inadequadas estdo em cinza.

Passar o mouse sobre qualquer botédo de opcao valido exibe as informagdes do modo de varredura
selecionado em uma Dica de Ferramentas amarela.

Zoom
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Caixa de ferramentas de laser: guia Propriedades de
filtragem de laser
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O - |
FLCRE RV EIGHTED AVERAGE -
Meighbor # g - Set

Weights

57.85109875

|+ Point Reduction Fiter:  |75.0 | %

Caixa de ferramentas de laser - guia Propriedades de filtragem de laser

A guia Filtragem é util quando deseja filtrar os dados a medida que sdo coletados.

Porque os métodos de varredura com um dispositivo portatil usando um laser Perceptron diferem das
maquinas DCC, se vocé abrir a caixa de dialogo Elemento Automatico e estiver usando um dispositivo
portatil com um laser Perceptron, essa guia sera ocultada.

As seguintes opc@es de filtragem estéo disponiveis na lista:

Tipo de filtro: somente disponivel para sensores Perceptron
e Nenhum - A filtragem n&o ocorrera se selecionar 'Nenhum'. Essa é uma configuracéo padrao.

e Linha Longa
¢ Mediana

e Meédia do Peso

Tipo de filtro: disponivel apenas para sensores CMS

e Listra

Tipo de densidade: somente disponivel para sensores Perceptron
e Nenhum - A filtragem da densidade n&o ocorrera se selecionar "Nenhum". E a defini¢cio padrao.

e Gerenciamento de densidade inteligente (apenas Contour V5)

Observacédo: No PC-DMIS 2010 MR3 e posteriores, o tipo de filtro Ponto para CMS e Taxa de
amostragem da coluna para o Perceptron foram combinados em uma caixa de selecdo de Filtro de
reducao de ponto genérica para todos os tipos de Filtro, independentemente do sensor a laser usado.
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Tipo de filtro: nenhum

o RN O
Filter Type: |N|:|NE ﬂ

[+ Poirt Reduction Fiter:  |500 | %

Nenhum tipo de filtro
Nenhuma filtragem inicial é feita. Entretanto, vocé tem a opcao de filtrar por redugdo de ponto.

Filtro de reducéo de ponto: Essa caixa de selecdo determina se o PC-DMIS filtra ou ndo pontos ao
longo da linha de varredura. Se marcada, vocé pode selecionar a percentagem desejada do total de
pontos para filtrar. Se nao estiver marcada, todo o conjunto de dados € adquirido sem qualquer filtragem.

Exemplo de filtragem de pontos desativada
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Exemplo de filtragem de pontos de 50%
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Tipo de filtro: linha longa

|Esta disponivel apenas para sensores Perceptron.

36



Uso da Caixa de ferramentas da sonda no PC-DMIS Laser

O 2
Fiter Type:  {LONG LINE |

Above (5000 3: Right |5000 3:
Below |B000 3:

v Poirt Reduction Fitter: (500 | %

Tipo de filtro Linha longa

Esse filtro € normalmente O filtro de Linha longa encontra a linha continua mais longa ou listra
utilizado apenas para medir  de dados na imagem e rejeita os dados restantes. O filtro da linha longa
esferas e alguns cilindros. também é forcado a ser usado durante a calibragdo. A faixa de laser

pode ser quebrada devido a geometria da peca a ser medida. Este filtro
encontra a linha ndo interrompida mais longa. Esta € geralmente usada
com medicBes de esfera. Uma sec¢édo da listra € considerada continua
com base nos seguintes parametros:
Acima: Este valor determina o niUmero de pixels na imagem em que o préximo pixel pode aumentar e
ainda sera aceite como parte de uma linha continua. O valor indica 0 nimero de milipixels acima do pixel
atual que o filtro ainda usara.

Abaixo: Este valor determina o nimero de pixels na imagem em que o proximo pixel pode diminuir e
ainda sera aceite como parte de uma linha continua. O valor indica o0 nimero de milipixels abaixo do
pixel atual que o filtro ainda usara.

Direita: Este valor determina o nimero de millipixels em falta admissivel a direita do pixel atual e ainda é
considerada uma linha continua.

Filtro de reducédo de ponto: Essa caixa de selecdo determina se o PC-DMIS filtra ou ndo pontos ao
longo da linha de varredura. Se marcada, vocé pode selecionar a percentagem desejada do total de
pontos para filtrar. Se ndo estiver marcada, todo o conjunto de dados € adquirido sem qualquer filtragem.

Exemplo de filtragem de pontos desativada
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Exemplo de filtragem de pontos de 50%
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Tipo de filtro: mediano

|Esta disponivel apenas para sensores Perceptron.
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O 2|
Fiter Type:  [MEDIAN |

Meighbor #l 1 -

IV Point Reduction Fiter! [75.0 | %

Tipo de filtro Mediano

O filtro Mediano suaviza os dados da faixa de laser computando um novo local para cada pixel. Para
cada pixel na faixa, o filtro mediano toma os pixels vizinhos mais proximos, computa 0 mediano e o
utiliza para o novo local do pixel.

N.° vizinho: Este valor determina o nimero de pixels vizinhos total considerado ao calcular uma nova
localizacdo de qualquer pixel em uma Unica listra.

Por exemplo, se o nimero de vizinhos for 9, o filtro tomara quatro pontos de dados a esquerda e quatro
a direita para cada pixel na faixa (para um total de 9 pixels, incluindo o atual). Em seguida, o mediano
sera computado e utilizado para o local do pixel atual.

Filtro de reducédo de ponto: Essa caixa de selecdo determina se o PC-DMIS filtra ou ndo pontos ao
longo da linha de varredura. Se marcada, vocé pode selecionar a percentagem desejada do total de
pontos para filtrar. Se nao estiver marcada, todo o conjunto de dados € adquirido sem qualquer filtragem.

Exemplo de filtragem de pontos desativada
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Exemplo de filtragem de pontos de 50%
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Tipo de filtro: média ponderada

|Esta disponivel apenas para sensores Perceptron.
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o o |
Fiter Type: | WEISHTED AVERASE j
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Tipo de filtro Média ponderada

O filtro Média ponderada suaviza os dados da faixa computando um novo local para cada pixel. Para
cada pixel na faixa esse filtro utilizard uma média ponderada dos pixels vizinhos para computar uma
nova localizacdo. Esse € o filtro padréo.

N.°vizinho: Este valor determina o nimero de pixels total considerado ao calcular uma nova localizacédo
de qualquer pixel em uma Unica listra.

Definir pesos: Este botéo define a importancia relativa do vizinho de determinado pixel.

Filter Weights

Cenker

|EE|?::,'|8::,'|9::,'|1n::,'|9::,'|8::,'|?::,'|5::,'

Zancel | Ik

Use as setas para cima e para baixo para cada local de pixel. Clique em OK para salvar as altera¢des ou
em Cancelar para fechar sem salvar.

Filtro de reducéo de ponto: Essa caixa de selecdo determina se o PC-DMIS filtra ou ndo pontos ao
longo da linha de varredura. Se marcada, vocé pode selecionar a percentagem desejada do total de
pontos para filtrar. Se ndo estiver marcada, todo o conjunto de dados é adquirido sem qualquer filtragem.

Exemplo de filtragem de pontos desativada
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Exemplo de filtragem de pontos de 50%
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Tipo de filtro: Linha

|Esta disponivel apenas para sensores CMS.

A lista Filtros da listra permite filtrar linhas de varredura ao longo da direcdo de varredura. Pode

selecionar um nimero de uma escala de 1 a 10 (1 representa a filtragem minima enquanto 10 representa
a filtragem maxima). Se desativado, isto adquire o conjunto de dados completo sem qualquer filtragem.

Exemplo de filtragem de faixa desativada
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Exemplo de filtragem de faixa de 5
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Nota: Se vocé estiver usando um sensor CMS com um Perceptron Toolkit como Extrator de Elemento, o
elemento de slot quadrado do elemento automatico na versdo 2010 MR2 e posteriores permitirdo apenas
filtros de faixa com numeros impares (1,3,5,7,9). Filtros com nimeros pares estavam causando faixas
convergentes gue resultaram em o tookit ndo poder resolver o slot.

Filtro de redugéo de ponto: Essa caixa de selegéo determina se o PC-DMIS filtra ou n&o pontos ao
longo da linha de varredura. Se marcada, vocé pode selecionar a percentagem desejada do total de
pontos para filtrar. Se nédo estiver marcada, todo o conjunto de dados é adquirido sem qualquer filtragem.

Exemplo de filtragem de pontos desativada
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Exemplo de filtragem de pontos de 50%
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Tipo de densidade: gerenciamento inteligente de densidade

[Isso esta disponivel apenas para o sensor Perceptron Contour V 5.

F|O =] |~

Filter Type: INDNE j

Denzity Type: IINTELLIGENT DEMSITY M.-'l'-.N.-'l'-.EEj

Flathesz Tal |15 3: i 5pan|1EIEIEI Eﬁ

Gerenciamento de densidade inteligente com o tipo de filtro "Nenhum"

Gerenciamento de Densidade Inteligente (IDM) esta disponivel somente para sondas de laser
Perceptron V5. A varredura em alta velocidade é somente alcancada através do IDM. Os elementos
examinados usando IDM também podem ser usados para extracdo de elemento automatico pois 0s
pontos de borda sdo encontrados com IDM.

Tipo de Filtro e Tipo de Densidade podem ser usados juntos. Por exemplo, vocé pode desejar um filtro
de “Linha Longa” com densidade do IDM. Entretanto, no caso em que vocé apenas deseja aplicar a
densidade do IDM, o Tipo de Filtro deve ser definido para "Nenhum®.
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As duas definicdes de IDM funcionam juntas para determinar que pontos devem ser reduzidos
(removidos) com base na posi¢éo dos pontos vizinhos. Quando os pontos de dados sé@o considerados
como estando no mesmo plano, somente sédo necessarios alguns pontos. Os pontos sao mantidos se
estiverem fora da Tol de planicidade ou se a distancia de Giro maximo tiver sido alcancada.

Por exemplo: Na imagem abaixo, vocé pode ver como ha menos pontos retidos ao longo das linhas
retas e muitos pontos sao retidos ao longo de linhas curvas.

O IDM usa as seguintes configuragdes:

Tol. de planicidade (A): Fornece o numero de microns nos quais o ponto vizinho ndo considera
residir no mesmo plano. Pontos que desviam deste intervalo serdo incluidos no subconjunto de
pontos. Esse valor deve estar entre 1-60.

Varredura max (B): Fornece a distancia maxima (em microns) a que pontos incluidos podem estar
uns dos outros. Uma vez que o Giro max. tiver sido alcancado para pontos dentro da Tol. de
planicidade, um novo ponto sera incluido no subconjunto de pontos. Esse valor deve estar entre
150-2500.

Amostra de IDM - Tol de planicidade (A) e Giro maximo (B)

Exemplo de configuracdes IDM

Tol. plana Giro Max. Resultado

15 1000 Fornece dados a espacamento de pontos de 1mm nominal.
Isso permite alcancar uma reducéo de dados significativa sem
sacrificar detalhes da superficie. Isso pode ser considerada a
"compactacédo de dados ideal", uma vez que fornece um bom
equilibrio da carga de CPU, uso de meméria e carga da placa
grafica.

150 2500 Isso seria considerado a configuracdo de IDM de reducéo de
dados maxima. Essa configuracédo coloca uma carga pesada
sobre a CPU, mas o uso de memdria e a carga sobre a placa
grafica é reduzida.

1 60 Emula o desempenho da sonda V4 com uma sonda V5. Esta
definicao é simples para a CPU, mas requer mais mem¢éria e
exige mais da placa grafica.

1 120 Isso € o mesmo que desativar o IDM.
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Caixa de ferramentas da sonda a laser: guia
Propriedades localizador CG de pixel a laser

:&Apenas usuarios avancados em situacdes especificas devem utilizar a guia Propriedades do
localizador CG de pixel a laser.

i
J| 0|2 - |~

Pixel Locator Tepe
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Caixa de ferramenta da sonda - guia Propriedades do Localizador de Pixel a Laser

Porque os métodos de varredura com um dispositivo portatil usando um laser Perceptron diferem das
maquinas DCC, se vocé abrir a caixa de dialogo Elemento Automatico e estiver usando um dispositivo
portatil com um laser Perceptron, essa guia sera ocultada.

A guia Propriedades do localizador CG de pixel a laser somente aparece se possuir uma sonda a
laser Perceptron. Esta guia usa varios algoritmos matematicos para alterar como os pixels que
constituem a listra sdo determinados com preciséo.

Os algoritmos operam em uma imagem que consistem em linhas e colunas de pixels. A faixa de laser
dentro da imagem ilumina a faixa de pixels. O localizador de pixel computa o local do pixel real na
imagem.

Nos seguintes algoritmos do localizador de pixel, o PC-DMIS computa um ponto de superficie com base
na iluminag&o da coluna de pixels na imagem:

Soma cinza: Se selecionar este tipo de localizador, o PC-DMIS limita a coleta de dados as partes da
linha que se encontram entre os valores Min. e Max. especificados. Estes limites maximo e minimo
s&0 expressos como uma porcentagem da intensidade média de cada linha de laser. Este limites
podem ser usadospara melhorar a qualidade de dados para situacdes geométricas da pega
especifica. Consulte "Definic6es de material e elemento”.

. Material: Esta lista suspensa permite selecionar um tipo de material predefinido
(Personalizado, Chapa metalica, Branco, Azul, Preto e Aluminio A) com seus valores Min./Max.
correspondentes. Selecionar um tipo de material carregara os valores Min./Max. salvos para o
tipo de material. Usando a opc¢éo padrédo de personalizado permite definir um conjunto genérico
de valores Min./M ax. Se modificar os valores Min./Max., o tipo de material mudara
automaticamente para Personalizado.
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. Min: Qualquer parte da linha de laser cuja intensidade se encontre abaixo deste valor
nao sera usada. Em situacdes em que as bordas séo importantes, pode reduzir este valor para
gue sejam preservados mais dados de borda a medida que o laser envolve em redor das bordas.
Em uma peca brilhante com cantos internos que causem reflexos e ruido nos dados, este valor
pode ser aumentado para eliminar o "ruido" gerado pelos reflexos internos.

. Max: Qualquer parte da linha de laser cuja intensidade exceda deste valor ndo sera
usada. Em algumas situa¢cdes nas quais uma peca tem tantos contornos que nao pode ser
facilmente acompanhada, o laser é fortemente refletido causando sobreexposicdes localizadas.
Reduzir este valor pode ajudar a garantir que as areas sobreexpostas nao fornecem dados
incorretos.

Nota: A soma cinza é sempre selecionada nos dispositivos portateis usando a sonda a laser
Perceptron V5.

Limite fixo: Se selecionar este tipo de localizador, o PC-DMIS descarta todos os dados abaixo do
limite e calcula a localizacao de pixel real como o centro de gravidade dos pixels restantes na coluna.

Gradiente: Se selecionar este tipo de localizador, 0 PC-DMIS calcula a localiza¢céo de pixel real
observando a coluna de pixels e encontrando onde a inclinagdo muda de dire¢do. Para cada
alteracdo de dire¢éo, o PC-DMIS cria um pixel.

ConfiguracOes de exposicao e soma de cinzas por elemento
e material

Com base no tipo de elemento e no tipo de material da peca, o valor de Exposicdo encontrado na guia
guia Propriedades da varredura a laser e os valores de Soma de Cinzas Min. e Max. encontrados na
guia Propriedades do localizador CG de pixel a laser devem ser ajustados de acordo com a tabela a
sequir:

Configuracdes de exposicdo e soma de
cinza
Baseado em elemento

Soma |Soma
de de
cinzas [cinzas
minimamaxima

Elemento Material |Exposicéo

Esfera de
Esf calibracdo (120 10 300
stera Tungsten
Ceramico 80 10 300
Folga/normal Chapg 150 30 300
metalica
Branco 100 30 300
| | | |
Preto 450 10 300
Circulo Chapa
metalica -2y 2l -
Branco 100 50 300
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Slot

Ponto de
borda

Plano

Ponto de
superficie

Configuracfes de exposicdo e soma de cinza

Configuracdes de exposicao e soma de cinza durante a
calibracéo

Antes de iniciar a calibragcao, o PC-DMIS definird a exposicao e os valores da soma de cinzas para o
seguinte:

. Exposicédo: 300
. Soma de cinza min.: 10
. Soma de cinza max.: 300

Essas sao as configuracdes que funcionardo melhor na maioria dos cenarios de calibracdo. O PC-DMIS
restaurara sua exposicdo original e os valores de soma de cinzas (da calibracdo anterior) quando a
calibracéo for concluida. Embora somas de cinzas com valores de 10 e 300 sdo frequentemente
adequados para calibracao, valores de 30 e 300 sao tipicos para varreduras normais.

Ainda, o valor de exposicdo padrdo de 300 frequentemente ndo é suficiente em raras condicfes de
iluminacao (como usar um V4i com iluminagéo de sédio). Se o PCDMIS tiver dificuldade para aceitar os
arcos durante o processo de calibracéo, vocé pode precisar elevar o valor de exposi¢éo do valor para
400 ou semelhante. Em casos como este, modifique a entrada de registro

PerceptronDefaultCal ibrationExposure localizada na se¢cdo NCSesorSettings do Editor de
Configuracfes do PC-DMIS. Consulte a documentacao do Editor de Configuracées do PC-DMIS para
mais informacdes.
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Caixa de ferramentas da sonda a laser: guia
Propriedades daregido de corte a laser

Probe Toolbaox x

|02 - ~|

Sensor Based Clipping:

Top: (0] 3: %
Left:| O El: % Right: (100 :jﬁ';

Bottom: | 0 =+ =

3

Guia Propriedades da regido de corte a laser

A guia Propriedades da regido de corte a laser permite definir pardmetros para descartar dados fora
de uma regido especificada, dentro do campo de visdo dos sensores. Apenas os dados pertinentes séo
mantidos.

Keystone: o grande trapezdide verde na visualizacéo a laser (veja abaixo) que representa 0 campo
de visdo maximo do sensor. A regido de corte estd dentro desse campo de viséo.

Regido de corte com base em sensor: O trapezoide verde menor dentro do campo de visdo do
sensor.

As caixas Superior, Esquerda, Direita e Inferior podem ser definidas com valores de 0 a 100% que
permitem controlar a regido de corte. Isto permite descartar dados desnecessarios.

Quando os valores Inferior e Esquerda estdo em 0% e os valores Superior e Direita em 100%, o
sensor mantém todos os dados coletados porque a regido de corte equivale ao campo de visdo maximo.
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2, canview | HM Lw View T Liaar Ve

Exemplo dos dados de corte utilizando Superior 85, Inferior 85, Esquerda 15 e Direita 15

Pode usar a regido de corte, por exemplo, ao medir um furo. Como nao pretende que os dados de um
furo vizinho interfiram com o calculo do elemento, pode controlar a area que é cortada, descartando
assim os dados indesejados.
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Caixa de ferramentas da sonda Laser: guia Extracao
de elemento
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Guia Extracéo de elemento

A guia Extracdo de elemento permite especificar os pardmetros de recorte com base no elemento e da
faixa do anel, bem como remover pontos extremos em elementos suportados.

A guia Extracéo de elemento esta disponivel somente quando vocé usa uma sonda a laser, caso
contrario a guia ndo esta disponivel.

Dependendo do tipo de elemento, estdo disponiveis 0s seguintes parametros de Extracdo de elemento:

. Parametros de corte com base em elemento - Todos os elementos disponiveis

) Pardmetros da faixa do anel - Circulo automatico, Slot redondo automético e Slot
guadrado automatico

. Filtros (remover pontos extremos) - Ponto de superficie automatico, Plano automatico,

Cone automatico, Cilindro automatico, Esfera automéatica e Folga e normal automatico

Veja também "Extracdo de elementos automaticos de nuvens de pontos".

Parametros de corte com base em elemento

Feature Based Clipping

Recorte com base no elemento para elementos automaticos sem plano

O PC-DMIS pode recortar dados de laser em ambas as direcdes vertical e horizontal quando vocé digita
uma distancia na caixa Horizontal e, quando disponivel, na caixa Vertical. Esta distancia recortara
todos os dados de laser fora da distancia definida, excluindo os dados ao extrair o elemento.

Como alternativa, em um elemento automatico Plano, vocé pode recortar dados dentro de uma fronteira
de deslocamento em torno de todos os elementos CAD em uma superficie. Isto também é denominado
de segregacédo do CAD. Veja "Recorte do CAD" abaixo.
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Para o elemento automatico Cone, o valor de Horizontal define quanto maior do que o diametro tedrico é a
fronteira circular dentro da qual estdo os pontos do elemento. O valor de Vertical define quanto mais longa do que o
comprimento teérico é a fronteira circular dentro da qual estao os pontos do elemento.

Recorte vertical e horizontal

Todos os elementos automaticos suportam o recorte horizontal. Estes elementos suportam o recorte
vertical:

L] Circulo

L] Cone

L] Cilindro

. Poligono

= Ponto de borda

= Slot redondo

= Slot quadrado

= Ponto de superficie
= Plano

As distancias de recorte definidas nos anéis de corte baseados em anéis de recorte sdo mostradas como
anéis coloridos. O corte horizontal aparece como um anel amarelo e o corte vertical, como um anel verde
claro.

Elemento automatico de circulo de amostra com anel de corte horizontal (A) e corte vertical (B)
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——

Elemento automatico Plano de amostra com recorte vertical e horizontal ativado
Recorte do CAD
Feature Based Clipping

3.5353 El:

Area de recorte com base em elemento para elemento automatico Plano

Obs.:A caixa de selecdo CAD e a caixa Deslocamento sao exibidas somente ao usar o elemento
automatico Plano.

Quando vocé marca esta caixa de selecdo, o PC-DMIS cria uma fronteira de deslocamento amarela em
torno de cada elemento no modelo CAD na superficie. A fronteira de deslocamento é calculada por um

valor de Deslocamento. Ela é desenhada na distancia especifica com relacdo aos elementos e bordas
na superficie.
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Elemento automatico Plano de amostra com recorte com base em CAD ativado

O PC-DMIS recorta dos dados de laser que recaem em uma fronteira de deslocamento para todos os
elementos no modelo CAD em uma superficie. Os dados fora da fronteira de deslocamento sdo usados
para resolver o plano.

Por exemplo, considere a imagem abaixo que mostra uma sec¢do de uma peca de amostra. A
sobreposicao laranja translicida, adicionada a imagem somente para clarificacao, indica os dados que o
PC-DMIS usaria para criar 0 elemento automatico Plano:

Parametros da faixa do anel

Ring Band
I+ Enable

Immer Cffset: 0.5 3 T
Outer Offset; |2 T

Extracdo de elemento - Faixa do anel
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A area Faixa de anel é usada para calcular o plano de projecéo do elemento e o vetor normal. Os dados
do elemento serdo projetados no plano da faixa do anel. Os seguintes controles de Faixa do anel sdo
usados para realizar a extracao do elemento para circulos, slots redondos e slots quadrados:

Ativar: quando esta opcao é selecionada, as opgdes Faixa do anel entrardo em vigor. Quando
desativados, os valores padrdo serdo usados: Offset interno - 1,2x o valor teérico e Offset externo
- 5 milimetros/polegadas a mais que o valor Offset interno.

Deslocamento interno: fornece o deslocamento do raio ou forma do elemento tedérico para a borda
interna da faixa do anel. Esse valor fica expresso nas unidades do programa de peca e devera ser
maior ou igual a zero (o valor zero significa que a borda interna da banda do anel coincide com o
elemento nominal). Veja a imagem abaixo.

Deslocamento externo: fornece o deslocamento do raio ou forma do elemento tedrico para a borda
externa da faixa do anel. Esse valor é expresso em unidades do programa de pecas de deve ser
maior que o valor Offset interno. Veja a imagem abaixo.

L __-'-

(A) Borda externa da faixa do anel (B) Borda interna da faixa do anel (C) Valor tedrico do elemento (D)
Offset externo e (E) Offset interno

Filtros

[ Remove outliers

Extragdo de elemento - area Filtros

Remover pontos extremos - Esta caixa de selecao quando marcada exclui pontos extremos do
elemento com base no valor para a opcao Varios desvios padrdo. A caixa de selecdo Remover pontos
extremos aplica-se somente aos elementos Cone automatico, Ponto de superficie automatico, Plano
automatico, Cilindro automatico, Esfera automatica e Folga e normal automatico.
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. O extrator de elemento avalia 0 elemento internamente duas ou mais vezes na primeira
. tentativa para obter o desvio padrdo com base em todos 0s pontos.
. Em tentativas sucessivas, reavalia o elemento usando somente pontos que se

encontram no intervalo do testemunho multiplicado por Z. O sigma esta no intervalo, na
distribuicdo de Gauss dos desvios, em que 68,2% dos melhores pontos é usado para se adaptar
a camada de elemento.

Varios desvios padrao - O valor para esta opcao define a seletividade do filtro. Ele pode ser um nimero
real genérico maior do que 0. Se m é o valor selecionado, significa que todos os pontos de varredura
cujo desvio com relacdo ao cone extraido € maior do que m x desvio padréo real (ou seja, o desvio
padrao dos pontos medidos com relacdo ao elemento calculado) sdo eliminados do calculo. Portanto,
guanto mais baixo o valor de m, mais seletivo € o filtro.

Exemplo

Na primeira avaliagdo, o desvio padréo € avaliado em todos os pontos. Em uma distribui¢gdo normal, isto
pode ser representado como se segue:

34.1% [ 34.1%

Isto significa que os melhores pontos sédo no intervalo de 0 a 1%. Por exemplo, se vocé pretende obter
somente pontos nesse intervalo, vocé necessita especificar um valor de testemunho de 0 a 1. As piores
solucdes seriam obtidas se vocé usou valores de pontos extremos superiores.
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Caixa de diadlogo Caixa de ferramentas da sonda do
parametro CWS

Probe Toolbox x
= 1l
+TOL[..| -TOL ... | SENSOR FREQUENCY | AUTD LAMP | EXPOSURE TIME | FILTER [SEMSOR INTENSIT... | OFFSET |
0334 4334 1000 NO 44 1 0000

|Fu::cu5.? | 7 A

Caixa de dialogo Caixa de ferramentas da sonda do parametro CWS

A caixa de didlogo Caixa de ferramentas da sonda do parametro CWS fica disponivel assim o que
sistema tiver sido devidamente configurado como descrito aqui:

e O CWS tem de ser configurado como o sistema de laser ativo. Geralmente isto sera feito
localmente pela fabrica durante o procedimento de arranque ou por um engenheiro de
Servigo.

e Assim que o sistema estiver corretamente configurado, vocé deve definir uma sonda
com as propriedades corretas. A sonda é construida usando a caixa de dialogo Utilitarios
da sonda. Vocé deve usar a op¢do OPTIVE_FIXED e uma lente que inclua CWS. Isso deve
ser configurado usando o arquivo USRPROBE.DAT. Isso é também geralmente fornecido
localmente pela fabrica.

TOLERANCIA +
Define o valor de tolerancia superior para a medicéo.

TOLERANCIA -
Define o valor de tolerancia inferior para a medicéo.

FREQUENCIA DO SENSOR (taxa de medicao)

A taxa de medicao define o nimero de valores medidos que 0 sensor 6tico registra por unidade de
tempo. Por exemplo, quando a taxa de medicao é definida como 2000 Hz, séo registrados 2000 valores
de medicdo por segundo. O indicador de intensidade no visor pode ajudar na selecdo da definigdo
correta.

Definir intervalo
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Como regra, o usuario deve esforcar-se por medir a taxa de medi¢cdo mais elevada possivel de
modo a obter 0 maximo de valores de medigcdo no menor tempo possivel. No caso de superficie
com refletividade muito reduzida, pode ser necessario reduzir a taxa de medicdo. Isto resulta na
iluminacao da linha CCD do sensor 6ético durante mais tempo, possibilitando a execugéo de
medi¢c6es mesmo se a intensidade refletida for muito baixa.

A sobremodulacédo da linha CCD em superficies extremamente refletivas e a pequenas taxas de
medicdo pode provocar erros de medicdo. Se o indicador de medicdo exibir "Int: 999"
intermitente, esta a ocorrer sobremodulagéo. Quando ocorre sobremodulagéo, deve ser
selecionada a proxima taxa de medi¢éo mais elevada. Se a taxa de medigao méaxima (2000 Hz
em CHRocodileS, 1000Hz em CHR150E) ja estiver definida, a intensidade refletida pode ser
reduzida de um de dois modos:

. Ao posicionar o cabecote de deteccao no limite superior ou inferiror do intervalo
de medicdo
. Ao acionar a funcéo de adaptacdo automatica (na qual o parametro

LAMPADA AUTOMATICA esta definido como SIM). Isto ira adaptar a intensidade da
lampada continuamente dependendo da reflexdo da pec¢a. Aqui, ndo é usada uma
referéncia escura. Este é o método suportado no PC-DMIS.

LAMPADA AUTOMATICA (Ajuste da intensidade da lampada)

No ajuste da intensidade da lampada, a durac¢éo do pulso relativo do LED e com a mesma o brilho eficaz
da fonte de luz podem ser selecionados.

Se, por exemplo, uma superficie altamente refletiva estiver a ser medida, na qual a mais elevada taxa de
medicdo ainda resultar na sobremodulacao, entéo, faz sentido reduzir o tempo de exposic¢ao.

Se tiver de ser medida uma superficie com fraca reflexdo com uma elevada taxa de medi¢éo, tal pode
ser obtido através de uma maior duragéo de pulso.

LAMPADA AUTOMATICA: NAO
Quando a fun¢éo esté desligada, a intensidade de luz atual do LED ser& usada.

LAMPADA AUTOMATICA: SIM

O ajuste independente de tempo de flash para o LED durante um tempo de exposic¢éo facilita ao
usudrio a rececao automatica das definicdes de melhor intensidade ao medir em superficies
variaveis e com estes uma relagao ruido-sinal ideal.

O brilho da lampada é modulado de modo a que uma porcentagem definida da amplitude de
modulacéo seja alcancada. O valor pode encontrar-se no intervalo de 0% a 75%. Na maioria das
aplicagdes, € recomendado um valor de brilho entre 20% e 40%.

TEMPO DE EXPOSICAO (valor de brilho)

Se o parametro LAMPADA AUTOMATICA for definido como SIM, o tempo de exposicado (valor de brilho)
pode ser selecionado aqui.

O brilho da lampada é modulado de modo a que uma porcentagem definida da amplitude de modulacao
seja alcan¢ada. O valor pode encontrar-se no intervalo de 0% a 75%. Na maioria das aplica¢fes, é
recomendado um valor de brilho entre 20% e 40%.

FILTRO [INTENSIDADE DO SENSOR] (Limite de detecc¢ao)
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Em Definir limite de detecc¢éao, o valor do limite entre ruido e o sinal de medigdo pode ser definido. Os
picos inferiores a este limite sdo reconhecidos como invalidos e mostrados no visor como o valor de
medicédo "0".

Para uma medicédo valida, a intensidade deve encontrar-se entre 0 e 999 em CHRocodileS ou 99 em
CHR150E, caso contrério, a taxa de medicdo deve ser alterada.

Se a distancia até uma superficie com baixa refletividade for medida, a intensidade da luz refletida pode
ser demasiado baixa e a taxa de medicéo deve ser reduzida. Numa taxa de medicéo inferior a 1 kHz, é
recomendado um limite de 40 em CHRocodileS ou 25 em CHR150E. Isto evita valores de medicéo de
uma intensidade muito reduzida, que aumentara somente ligeiramente acima do ruido, que iria falsificar
a medicéo.

A uma taxa de medicéo de 1 kHz e superior (somente para CHRocodileS), um limite de 15 é apropriado
em explorar completamente a dindamica do dispositivo.

DESLOC

Este é o deslocamento no qual a maquina se ird mover na dire¢do de medicdo além da posicao de
medicéo.
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Modos de execucao

Com o PC-DMIS Lase, vocé pode usar um dos seguintes modos de execucéo:

. Modo Execucdo assincrona (modo padrao)
. Modo de execucdo sequencial

Uso do modo Execucéo assincrona

Este € o modo de execucdo padrao e por definicdo fica ativado. Neste modo, para aumentar a
velocidade da execucdo, o software ignora quaisquer erros de calculo e prossegue para o préximo
elemento. Se um erro ocorre durante a execucdo do programa, a caixa de dialogo Execugao abre

apresentando estas duas opcdes:

0 Cancelar - Cancela a execucao do programa de peca.

@ Ignorar - Retoma a execucédo do programa de peca a partir do préximo elemento. O
comando do elemento ignorado fica em vermelho na janela Edicéo.

Execution

(i |

C:)

90%

A | CIR1 : No laser stripes found for feature extraction.

Caixa de dialogo Execucgéo
Exemplo do modo Execucdo assincrona
Suponha que vocé tem trés circulos em sequéncia no seu programa de pecas. O modo de execuc¢éo
comporta-se da seguinte maneira:
Varrer CIR1.
Inicia a extracdo de CIR1 a partir da sua huvem de pontos.
Varrer CIR2.

Inicia a extracdo de CIR2 a partir da sua huvem de pontos.

Varrer CIR3.
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Inicia a extracdo de CIR3 a partir da sua nuvem de pontos.

Se CIR2 nao é extraido, um erro é gerado, mas devido ao modo de execuc¢éo padrao continuar a
execucao, o erro de calculo pode aparecer na caixa de didlogo Execug¢do enquanto a maquina ja esta
varrendo CIR3 ou até mesmo em um elemento posterior. Use 0 modo Execucdo sequencial se deseja
pausar a execucao quanto um erro de medicéo ocorre.

Uso de ONERROR com este modo

No modo Execucao assincrona, se o PC-DMIS encontra um erro e um comando ONERROR possui 0
parametro IGNORAR definido como mostrado abaixo, ele oculta a caixa de didlogo Execucdao e ignora o
elemento que teve o erro:

ONERROR/LASER_ERROR, SKIP

A menos que haja erros criticos, o parametro IGNORAR permite que o programa de peca execute todo o
processo, sem precisar de nenhuma intervencgao.

ApOs a execucgao do programa de pega ser concluida, o PC-DMIS exibe em uma caixa de didlogo os
elementos que apresentaram falha de execucéo. Vocé pode clicar em qualquer elemento listado para
localizar o comando do elemento na janela Edicéo e edita-lo se necessario.

# ° The following features failed to execute: L&J

KPREDO3ITLMG : Mo laser stripes found for feature extraction.
KPREOZ4LMG : Mo laser stripes found for feature extraction.

| Save | Clear I Cloze

b 7

Caixa de dialogo Lista de elementos com falha de execucao

Para mais informacgdes sobre o comando ONERROR, consulte o topico Lidar com erros da sonda a laser
usando ONERROR.

Usando o modo de execucao sequencial

No modo Execucéo sequencial, quando o programa de peca mede e calcula um elemento, ele ndo
continua com a execucgédo até terminar de calcular o elemento atual. Este modo de execucéo permite ter
informacdes concretas sobre o elemento com problema quando uma mensagem de erro aparece. Além
disso, a execucgao para quando aparece uma mensagem que pode ajudar a evitar colisbes com a pega.
A execucdo sequencial € mais lenta do que o modo padrdo (execucdo assincrona), mas permite que
vocé monitore erros conforme eles ocorrem.

Geralmente, vocé deve usar este modo ao executar o programa de peca pela primeira vez, ou quando
deseja testar os movimentos da maquina, parametros de laser ou calculos de elementos.

Se um erro ocorre durante a execucdo sequencial, a caixa de didlogo Execucao abre apresentando as
seguintes opcdes:

66



Modos de execucéo

. Ignorar - Retoma a execugao do programa de pega a partir do proximo elemento. O
comando do elemento ignorado fica em vermelho na janela Edicéo.

entar novamente - Executa novamente, a partir do elemento que falhou.

Execution

i z

Cancelar - Cancela a execucado do programa de peca.

92%

A [SPH‘I : No laser stripes found for feature extraction. v]

Caixa de dialogo Execucgéo
Ativacdo do modo Execucéo sequencial

Para ativar o modo de Execucdo Sequencial, selecione Arquivo | Executar | Execucéo sequencial ou
cligue no icone Execucéo sequencial na barra de ferramentas Janela de edicao.

P DIvwy

icone Execucdo Sequencial na barra de ferramentas da janela de Edicéo

Este icone é mostrado pressionado quando estd no modo Execucéo sequencial. O PC-DMIS somente
fica em Execucdo sequencial durante a execucao corrente. Depois, ele reverte ao modo de execucao

padréo.

Uso de ONERROR com este modo

Os comandos ONERROR néo funcionam no modo Execucéo sequencial. O PC-DMIS ignora qualquer
comando ONERROR que encontra. Para mais informac¢des sobre o comando ONERROR, consulte o
tépico Lidar com erros da sonda a laser usando ONERROR.
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Uso de Eventos de Som

Eventos de som fornecem feedback audivel a interface do usuario visual. Isso permite executar acdes de
medicdo sem a necessidade de se olhar para a tela do PC. Para acessar a guia Eventos de Som da
caixa de diadlogo Opcdes de Configuracéo, selecione o item de menu Editar | Preferéncias |
Configuracao.

Ao trabalhar com um dispositivo a laser, ha op¢bes de Evento Sonoro que séo particularmente Gteis.
Elas séo:

Calibracdo manual do laser inferior - Esse som é reproduzido quando medi¢des de calibragdo
para um dado campo deve ser feitas na regido superior da esfera.

Contador de calibragdo manual do laser - Esse som é reproduzido para indicar em qual campo
devem ser feitas medi¢cBes durante a calibracao.

. 1 bipe - Longe
. 2 bipes - Esquerda
o 3 bipes - Direita

Calibracao manual do laser superior - Esse som é reproduzido quando medic¢des de calibragao
para um dado campo deve ser feitas na regido inferior da esfera.

Fim da inicializagdo do sensor a laser - Este som pe reproduzido no final da inicializacdo do
sensor a laser.

Inicio dainicializacdo do sensor a laser - Este som pe reproduzido no inicio da inicializagcdo do
sensor a laser.

Varredura a laser - Este som é reproduzido para cada nova etapa da calibragéo do sensor.
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Usando a visualizacao do
laser

Vocé usara a aba Visualizacao do laser durante a calibracdo da sonda a laser, varredura e medi¢ao do
elemento automatico. A aba Visualizagdo do laser da janela Exibicédo de graficos ajuda na
visualizacdo de o que o sensor “vé&€”. Essa guia mostra as informacdes que serado utilizadas. Lembre-se
gue qualquer dado fora do retangulo da regido de corte sera desconsiderado durante o processo de
varredura. Consulte a captura de tela na aba “Caixa de ferramentas do sensor a laser: guia Propriedades
da regido de corte do laser” para mais informacdes.

._' CAD View M Lbw Vies T Lai i it

Janela Exibicdo de graficos - aba Visualizacéo do laser
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Clique no bot&o Iniciar/Parar ™ para ligar ou desligar o estado do laser como visualizado na
Visualizacao do laser. Quando qualquer alteracdo é feita na Caixa de ferramentas da sonda, sera
preciso trocar o estado do laser para as alteracdes serem aplicadas na Visualizacéo de laser.

AdicBes do sensor Perceptron:

&2

Alternar ExposicaoAutomatica - Ao clicar neste botédo enquanto o laser estd mirando a peca, 0
PC-DMIS automaticamente determina a exposicdo ideal a ser usada para medi¢do. Consulte

"Exposicao".

Adicdes do sensor Metris XC

Se estiver usando o sensor Metris XC, trés botdes adicionais numerados de 1 a 3 s&o ativados. O Metris
XC tem trés lasers dentro e os bot6es permitem-lhe selecionar qual laser esta ativo na guia Visualizagao

do laser. Selecione os botées 1, 2 ou 3 123 para especificar qual informacéo de laser gostaria de
visualizar.

AdicBes de sensor Perceptron e CMS
Se estiver usando um sensor CMS ou Perceptron, estes botdes aparecem:

+
¢

CorteAutomatico - Define automaticamente o corte de acordo com os dados apresentados na
guia Visualizacéo do laser.

iz
Restaurar corte - Apaga s corte existente, retornando toda a visualiza¢do do sensor para 0 modo
de zoom selecionado. Consulte "Verificar modos de zoom (para sensores CMS)".

=

Régua - Centraliza a pega no campo de visdo do sensor.

Além disso, para sensores Perceptron e CMS, vocé pode arrastar a regido de corte com o mouse. Isso
fornece uma alternativa facil de usar para ajustar a regiao de corte digitando valores na Caixa de
ferramentas do sensor.
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Usando o indicador de
linha de varredura

O PC-DMIS Laser tem a habilidade de exibir um indicador de linha de varredura na janela Exibicdo de
gréficos. Esse indicador colorido representa o local da linha de varredura de feixe real no espaco 3D. O
indicador funciona apenas quando o PC-DMIS esta executando no modo online com um sensor de laser
real apontando para a pega em tempo real.

Cligue no icone Iniciar/Parar visualizagdo ao vivo na guia Visualizagéo do laser para ligi-lo ou
desliga-lo (e a visualizag&o ao vivo).

Se o feixe estiver dentro do intervalo, ele entdo aparecera na janela Exibigdo de gréaficos e piscara
sempre que o feixe estiver pulsando. Iniciando de longe da peca e movendo em direcéo a ela, o
indicador comecara a mudar de cor. Conforme ele se aproxima da faixa focal desejada, ele mudara de
vermelho para laranja, entdo amarelo, amarelo esverdeado e, por fim, verde.

Um Indicador de Linha de Varredura (em laranja) mostrando a posicdo da linha de varredura do
feixe muito longe para cima com relacéo a peca.

Essa cor verde significa que o feixe esta a distancia ideal da peca para varredura.
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Um Indicador de Linha de Varredura (em verde) mostrando a posicdo da linha de varredura do
feixe na distancia focal ideal.

Se vocé mover o feixe para perto da peca, ele se movera novamente para longe da cor verde desejada e
em direcdo ao vermelho.
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Entendendo as
ferramentas de
visualizacao

O PC-DMIS vers8es 2009 MRL1 e posteriores fornecem sobreposic8es graficas tracadas sobre ou em
torno do elemento sendo gerado ou editado na janela Exibicao de graficos. Essas sobreposicoes

coloridas fornecem uma perspectiva visual para combinar os pardmetros coloridos ou configuracdes na
Caixa de ferramentas de sonda e na caixa de didlogo Elemento automatico.

Eles podem ser ativados ou desativados usando o icone LIGA/DESLIGA Ferramentas de visualizagédo
localizado na guia Propriedades de varredura a laser da Caixa de ferramentas da sonda.

®

icone Ferramentas Visualizagdo ATIVA/DESATIVA

Algumas amostras sao fornecidas aqui. Isso abrange todas as sobreposi¢8es graficas possiveis.

Alguns elementos de amostra com sobreposicbes

Ponto de borda de amostra

Explicacdo das sobreposicdes de

cores

. Linha ou circulo
amarelo - A regido Varredura
excessiva.

] Circulo ou linha azul
- O valor Profundidade do
elemento.

. Linha vermelha - O
valor Recuo do elemento.

. Circulo roxo - O valor
Espacador do elemento.

. Circulos rosas ou
retdngulos rosas - O valor
Faixa de anel do elemento.

Sobreposi¢cdes de cones e cilindros

. Cilindros e cones
portateis terdo seus limites (os
pontos inicial e final mais o
valor de varredura excessiva)
desenhados numa verde-mar
claro. Consulte a imagem do
cone DCC de amostra abaixo.
. Cilindros e cones
portateis (ou elementos
apenas Extracao de elemento)
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Circulo de amostra

Slot de amostra

ter@o seus limites (os pontos
inicial e final menos o valor de
Corte vertical) desenhados
numa cor verde-lima.
Consulte a imagem do cilindro
portatil de amostra abaixo.

Para informac8es sobre parametros ou
recursos especificos, consulte os
tépicos adequados dentro da secéo
"Criacdo de elementos automaticos
com um sensor a laser" desta
documentacao.
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Cone DCC de amostra

Cilindro portatil de amostra
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Uso de nuvens de pontos

O comando Nuvem de Pontos (COP) permite armazenar dados de coordenadas XYZ que podem vir
diretamente de um sensor a laser através da referéncia a comando(s) de varredura. Vocé também pode
inserir dados diretamente a um COP de outros elementos do PC-DMIS ou arquivos de dados externos
(XYZ, IGES ou PSL).

Adicionar Nuvens de pontos ao seu programa de pecas pode ser feito de varias maneiras:

. Selecione o submenu Arquivo | Importar | Nuvem de pontos e selecione um arquivo
de dados a importar (XYZ, PSL ou STL).

STL: O tipo de arquivo STL é igual ao tipo de arquivo que é convertido no tépico "Importar
um arquivo STL" da documentacdo Core PC-DMIS, exceto que em vez de importar o
arquivo como um modelo CAD, importa 0 arquivo como uma nuvem de pontos.

XYZ: O tipo de arquivo XYZ é igual ao tipo de arquivo que é convertido no tépico
“Importar um arquivo XYZIJK" da documentacdo Core PC-DMIS, exceto que em vez de
importar o arquivo como um modelo CAD, importa o0 arquivo como uma nuvem de pontos.

. Selecione o item de menu Inserir | Nuvem de pontos | Elemento para abrir a caixa de
didlogo Nuvem de pontos.
. Digite manualmente o comando COP na janela de Edi¢cao. Consulte "Texto do modo de

comando COP". Pressionar F9 em um comando COP na janela de Edigdo abrird a caixa de
dialogo Nuvem de pontos.

. Clique no botdo Nuvem de pontos a partir da barra de ferramentas Nuvem de
pontos para abrir a caixa de dialogo Nuvem de pontos.

Consulte o tépico "Manipulacédo de nuvens de pontos" para informag8es sobre a manipulagéo de nuvens
de pontos a partir da caixa de dialogo Nuvens de pontos.

O PC-DMIS usa comandos e ferramentas adicionais relacionados ao sensor a laser com suporte para a
funcionalidade de Nuvem de pontos. Elas séo:

Operadores da nuvem de pontos

Alinhamentos da nuvem de pontos

Informacdes do ponto da nuvem de pontos

Janela de etapas de operacdo da nuvem de pontos

[Observacéo: seu portlock deve estar programado com a opcdo COP para usar o recurso COP.
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Manipulando nuvens de pontos

Pointcloud

I | F1 COPOPER1

|

Paint Info

[ Color .

™| Tiessellate

Alignrment

| STARTLP | cear |

Purge | Reset | Close

Caixa de dialogo Nuvem de pontos

:%A caixa de dialogo Nuvem de pontos tera somente um efeito se o comando COP contiver dados.

A caixa de dialogo Nuvem de pontos contém os seguintes elementos:
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ID - Contém uma identidade Unica do comando do operador da nuvem de pontos que esta sendo
editado.

Tamanho - Namero total de pontos na nuvem de pontos.

Cor - Permitem utilizar uma cor diferente para a exibicdo do mapa colorido. Para alerar a cor da
nuvem de pontos, selecione a caixa Cor e clique na caixa Cor para selecionar a cor necessaria
da caixa de dialogo Cor.

Converter em mosaico - Selecione esta caixa de selecéo para converter em mosaico o ponto
de nuvem. Isto pode melhorar a qualidade do ponto de nuvem exibido.

Lista de comandos - Esta area contém a lista dos elementos ou varreduras que enviam dados
ao comando COP na caixa de dialogo.

Informac6es do ponto - Com a caixa de didlogo Nuvem de pontos aberta, clicando em um
ponto da nuvem de pontos na janela de graficos abre a caixa de dialogo Informacdes do ponto
da nuvem de pontos contendo informagfes acerca do ponto relativamente ao alinhamento.
Esta caixa contém a identificacdo numérica dos pontos, suas coordenadas e normal estimado do
ponto. Os pontos CAD correspondentes também séo exibidos com as coordenadas CAD e
normal CAD. Por fim, o desvio entre o Ponto e CAD é mostrado com a escala para a seta de
desvio especificada na caixa de dialogo. A sele¢éo do ponto ndo possui qualquer comando
OPERCOP associado. Com a caixa de dialogo Informacdes do ponto da nuvem de pontos
aberta e clicando no botéo Criar ponto, sdo possiveis dois cenarios:

0 Se houver um modelo CAD no programa de pec¢a e a huvem de ponto estiver alinhada, é
criado, inserido e resolvido na posicéo selecionada um Ponto de superficie de laser.

o Caso contrério, é criado e inserido um Deslocamento construido no programa de pega.




Uso de nuvens de pontos

e Limpar / Redefinir - O botdo Redefinir restaura todos os dados armazenados em um comando
COP. O botao Limpar exclui permanentemente todos os dados de uma nuvem de pontos que
néo estdo exibidos, selecionados ou filtrados atualmente. Desse modo, a nuvem de pontos
mantém apenas os dados visiveis.

Consulte "Informacées do ponto da nuvem de pontos" para informacdes sobre a visualizacéo de
informacdes de desvio de ponto da Nuvem de pontos.

Texto do modo de comando COP

O comando COP dentro do Modo comando da janela de edigdo é similar a:

COP1 =COP/DATA,SIZE=0
REF, ,

O comando COP deve preceder qualquer varredura referente ao mesmo no programa de peca.

Por exemplo, REF,SCN2 abaixo aponta para a varredura SCN2 e utilizara os dados dessa varredura:

COP2 =COP/DATA,SIZE=0
REF,SCN2, ,

:ﬁ E possivel que mais de uma varredura faca referéncia ao comando COP.

Importante: Saiba que se vocé cortar um comando COP e o colar novamente, o comando resultante
sera colado sem os pontos de dados. Se vocé necessitar de mover se comando COP para uma
localizacao diferente na janela de Edicdo, vocé necessitara de recriar o comando COP na localizacao
desejada e eliminar o anterior.

Informacdes do ponto da nuvem de pontos

Quando a caixa de dialogo Nuvem de pontos € aberta, vocé pode visualizar informcades especificas de
ponto clicando no ponto necessario na janela Exibicdo de graficos. Isso abre a caixa de dialogo
Informac8es da nuvem de pontos.
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Done

(-
Caixa de dialogo de informacdes sobre a nuvem de pontos

[T Create constructed point

A partir desta caixa de dialogo, vocé pode visualizar os valores do vetor de pontos XYZ e Normal para o
ponto da Nuvem de pontos, bem como ID para o ponto selecionado. Os valores de vetor XYZ e Normal
do CAD também s&o exibidos.

Desvio: exibe a distancia do ponto da Nuve de pontos para o ponto CAD correspondente.

Espessura: esse valor é adicionado ao desvio do valor CAD calculado quando vocé clica em um
ponto da Nuvem de pontos. Esse valor é util, por exemplo, se vocé tier um modelo de superficie do
CAD e desejar adicionar espessura de material.

Escala: esse valor determina a escala na qual a seta de desvio sera exibida na janela Exibic&o de
graficos. Por exemplo, uma escala de 10 exibiria uma seta com um comprimento que é dez vezes o
comprimento do desvio.

A seta de desvio é exibida quando vocé seleciona uma forma de ponto na janela Exibi¢cédo de
gréficos. A seta indica a dire¢&o do desvio de ponto do CAD.

Seta de desvio de ponto

Criar ponto construido: quando esta caixa de selecéo é selecionada, um ponto construido sera
criado também para o ponto selecionado. O ponto construido recebe um nome com a seguinte

82



Uso de nuvens de pontos

convencdo e adicionado ao programa de pecas: <pointcloud name>_P<point ID> (p. ex.,
COP1_P185048)

COP1_P1E5043

Ponto construido da nuvem de pontos

Usando dados de ponto para elementos automaticos

Quando a caixa de dialogo Elemento automatico € aberta, vocé pode fornecer dados de entrada para o
elemento automatico clicando nos pontos necessarios da nuvem de pontos. Consulte "Extracdo do
elemento automatico" para mais informacdes.

Janelas de etapas de operacdes de nuvem de pontos

Selecionar Visualizac&o | Outra janela | Etapas das operacfes de nuvem de pontos ou clicar no

icone Etapas das operag6es de nuvem de pontos na barra de ferramentas Nuvem de pontos,
exibe a janela de Etapas de operacdes de nuvem de pontos. Isso permite aplicar e revisar quaisquer
alteracdes que ocorreriam como resultado de quaisquer Operadores de Nuvem de Pontos antes de
adiciona-los ao programa de pegas.

Comandos de Operador de Nuvem de Pontos séo adicionados como etapas a esta janela, em vez de o
programa se esta janela estiver aberta. Caso contrario, os comandos COPOPER serdo adicionados
diretamente ao programa de pecas. As etapas de operacdo sdo armazenadas no COP.
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Caixa de dialogo Etapas de operac¢des de nuvem de pontos

Quando seleciona e desmarca etapas da janela, os resultados estatisticos sdo exibidos na parte inferior
da janela Etapas de operac8es de nuvem de pontos. Informagdes tais como o nimero de pontos
visiveis, o tipo de operador e parametros do operador sao exibidas. A exibicdo dos pontos da nuvem de
pontos também é alterada na janela Exibicdo de gréaficos para refletir a alteracao. Deste modo pode rever
os resultados dos pontos reduzidos a medida que cada operador da nuvem de pontos é aplicado.

Encaixando e movendo ajanela

Por padréo, essa janela é encaixada a direita da janela Edicao. Vocé pode clicar e arrastar sua barra de
titulo para outras areas da tela. Se vocé arrasta-la para uma borda da tela, ela serd encaixada no
aplicativo PC-DMIS naquele local. Se preferir uma janela flutuante, arraste-a para a janela Exibic&o de
gréficos e pressione e segure CTRL enquanto arrasta a janela para onde deseja que fique.

Opc¢bes do menu popup da lista de etapa

Excluir: Cligue com o bot&o direito do mouse e selecione Excluir ou pressione a tecla Del para
excluir a nuvem de pontos selecionada ou a etapa do operador da nuvem de pontos.

Editar: Cligue com o botdo direito do mouse e selecione Editar ou pressione a tecla F9 para editar a
nuvem de pontos selecionada ou a etapa do operador da nuvem de pontos.

Inserir na janela de edi¢&o: Cligue com o botdo direito do mouse e selecione Inserir na janela de
edicdo ou pressione a tecla Ins para inserir a nuvem de pontos selecionada ou a etapa do operador
da nuvem de pontos no programa de peca.
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Opcdes do menu popup da janela de status

Desfazer, Cortar, Copiar, Colar e Excluir: Clique com o botéo direito do mouse na janela de status
e selecione estas opcfes para executar as operacdes das janelas padréo.

Selecionar tudo: clique com o botéo direito do mouse na janela de status e selecione este item de
menu para realcar a mensagem de status.

Ordem de leitura da direita para a esquerda: mensagens de status sdo exibidas da direita para
esquerda quando esta opgéo é selecionada.

Mostrar caracteres de controle Unicode: mensagens de status sao exibidas com caracteres
unicode quando esta opcao €é selecionada.

Inserir caractere de cotrole Unicode: a partir deste submenu, vocé pode inserir caracteres de
controle.
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Operadores da nuvem de
pontos

O comando Operador de nuvem de pontos (COPOPER) realiza operacdes diferentes em comandos de
Nuvem de Pontos (COP) e outros comandos COPOPER.

|Observacéo: as unidades para comandos COPOPER s&o em milimetros.

A adicao de Operadores de nuvem de pontos ao seu programa de pecas pode ser feita de varias
maneiras diferentes:

. Selecione o item de menu Inserir | Nuvem de pontos | Operador.
. Selecione os itens de menu a partir dos seguintes submenus:

= Arquivo | Importar | Nuvem de pontos: Importar a partir dos arquivos de dados para um
COP.

= Arquivo | Exportar | Nuvem de pontos: Exportar para arquivos de dados a partir de um
COP.

= Inserir | Nuvem de pontos: adiciona um comando basico de nuvem de pontos desse
submenu. O comando inclui COP, COPOPER e comandos COPOPER especificos
(Secéo transversal, Mapa de cores de face ou Mapa de cores de ponto), o que altera
a exibicdo das Nuvens de Pontos na janela Exibicdo de graficos.

= Operacédo | Nuvem de pontos: Altera o nimero de pontos que sao incluidos nos
comandos COP ou COPOPER. Os itens incluidos nesse submenu sao: Limpar, Esvaziar,
Filtrar, Limpar, Redefinir e Selecionar.

= Digite manualmente o comando COPOPER na janela de Edi¢&o. Pressionar F9 em um
comando COPOPER na janela de Edi¢cdo abrird a caixa de dialogo Operador da Nuvem de
pontos.

L] Clique no botéo Operador de nuvem de pontos necessario na barra de ferramentas
Nuve e pontos para abrir a caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos associada. O
Operador da nuvem de pontos sera aplicado ao COP.

Observacédo: seu portlock deve estar programado com a op¢cdo COPOPER para usar o recurso COP.
Ainda, vocé ndo podera usar comandos COPOPER se seu portlock estiver programado com op¢des
Vision. Vision deve ser desativado durante o uso do Laser.
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Manipulando os

operadores da nuvem de pontos

Pointcloud Operator
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CAD Controls
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Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos

A caixa de didlogo Operador da nuvem de pontos contém os seguintes elementos:
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ID - Contém uma identidade Unica do comando do operador da nuvem de pontos que esta sendo
editado.

Tamanho da nuvem de pontos - essa area contém o tamanho total do operador da nuvem de
pontos selecionado na caixa da lista. O tamanho Reduzido e a porcentagem (%) da redu¢do em
tamanho também s&o mostrados.

Lista COP e COPOPER - Essa area lista os comandos COP ou COPOPER que enviam dados
na caixa ID.

Redefinir - Restaura todos os dados armazenados em um comando COP.
Aplicar - Aplica o operador aos comandos COP ou COPOPER selecionados.

Controles do CAD - Permite-lhe aplicar a operacao aos elementos do CAD selecionados.
Consulte "Area de controles do CAD" em que a varredura é discutida para uma descri¢do mais
detalhada.

. Operador - Esta area contém uma lista suspensa para a sele¢éo do tipo de operador.
Dependendo do tipo de operador selecionado, ficam disponiveis diferentes op¢des na caixa de
dialogo. Consulte os seguintes tipos de operador para obter detalhes:



Operadores da nuvem de pontos

COPORER booleano

ID: | COPOPERL Operator: BOOLEAN

Paintdowd sire

Totsl: [i]
Reduced: i
e H 0

CAD Controls

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Operador booleano
Esta operacéo é aplicada em um ou dois comandos OPERCOP referentes ao mesmo comando COP.
2 e o et oo

=i Aplicar a operacdo Booleana para a Nuvem de pontos pode ser realizada clicando no bot&o

Operacéo Booleana da Nuvem de Pontos a partir da barra de ferramentas Nuvem de Pontos ou
selecionando o item de menu Operacéo | Nuvem de Pontos | Booleano.

O operador Booleano usa a seguinte opcao:

. Tipo — Indica o tipo de operador Booleano para aplicar: INTERSECTAR, UNIR,
DIFERENCA ou COMPLEMENTAR.

UNIDO — Quando aplicado a OPERCOP1 e OPERCOP?2, o tipo UNIDO gera um conjunto
de pontos de dados com todos os pontos em OPERCOP1 e OPERCOP2.

INTERSECAO - Este tipo gera o conjunto de pontos de dados que tém as mesmas
localizagBes em OPERCOP1 e OPERCOP2.

DIFERENCA — esse tipo remove do OPERCOP1 todos 0s pontos em comum com 0
OPERCOP2.

COMPLEMENTO - esse tipo gera os pontos que nao sao visiveis no OPERCOP1 e sédo
aplicados em um Unico comando COP ou OPERCOP
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Clicar em Criar ap6s a edi¢do do comando insere um comando SECAO OPERCOP/BOOLEANA na Janela
de edicdo como o seguinte exemplo:

COPOPER5 =COPOPER/BOOLEANA,UNIR, TAMANHO=0
REF,OPERCOP2,0PERCOP3, ,

Limpar COPOPER

Peintcloud Operator

D: | COPOPER 1 Operator: CLEAN -]

Fointdoud size

Total: 99910

Reduced: 29310

%o: 0
COP1 1 Max distance:

CAD Controls
[ Select

Deselect | Deselect All |

Apply Reset Close | Create |

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Limpar operador

Esta operacéo é utilizida para eliminar testemunhos usando a distancia dos pontos do modelo CAD da
peca. Se a distancia de um ponto for maior que o valor de DISTANCIA MAX, o ponto é considerado uma
testemunha ou ndo pertence a peca. Para usar esta operacao, vocé deve ter pelo menos um
alinhamento bruto estabelecido (consulte "Alinhamento bruto").

@Aplicar a operacao Limpar para a Nuvem de pontos pode ser realizada clicando no botéo Limpar
Nuvem de Pontos a partir da barra de ferramentas Nuvem de Pontos ou selecionando o item de menu
Operacéo | Nuvem de Pontos | Limpar.

O Operador Limpar usa a seguinte op¢ao:

. Distancia Maxima - Indica a distancia maxima do ponto do modelo CAD no qual o ponto
€ considerado um testemunho
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. Controles do CAD - Marcar Selecionar nessa area permite selecionar a superficie na
janela Exibicao de graficos em torno da qual a operacao de limpeza é baseada. As superficies
selecionadas serdo realcadas em vermelho. A operacéo afeta toda a nuvem de pontos com
relacdo as superficies selecionadas. Qualquer ponto que esteja localizado a uma distancia maior
gue a Distancia max. especificada de todas as superficies selecionadas sera descartado. Por
exemplo, suponha que vocé selecione uma Unica superficie e digite o valor de 10. Isso significa
que quaisquer pontos no COP localizados a 10 ou mais unidades de distancia da superficie
selecionada serao limpados. Quaisquer pontos no COP dentro do comprimento de 10 unidades
da superficie selecionada permaneceréo.

Clicar em Criar ap6és a edicdo do comando insere um comando OPERCOP/LIMPEZA na Janela de
edicdo como o seguinte exemplo:

COPOPER5 =COPOPER/CLEAN,MAX DISTANCE=0.005,SI1ZE=0
REF,0OPERCOP2, ,

Complementar COPOPER

10: | CoPOPER1L Operator: COMPLEMENT 7|

Paintdowd sire

Totsl: [i]

Reduced: 10

. 'li

e

CAD Controls

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Complementador operador
Esta operacédo oculta todos os dados mostrados e traz de volta todos os dados ocultos.

Por exemplo, se havia 10.000 pontos de dados em um comando COP, foram filtrados para 3.000 pontos
em um comando OPERCOP. O comando OPERCOP/COMPLEMENTO tomaria os 7.000 pontos de
dados que ndo foram utilizados naquele comando OPERCOP de referéncia.

E possivel utilizar esse comando com selegdes. Se selecionar com uma caixa, 0 complemento permite
determinar se deve ou néo selecionar os dados dentro ou fora da caixa. Se tiver uma nuvem de pontos
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inteira, 0 complemento da mesma sera um conjunto vazio. O complemento de um conjunto vazio é a
nuvem de pontos inteira.

Clicar em Criar insere um comando OPERCOP/COMPLEMENTO na Janela de edicdo como o seguinte
exemplo:

OPERCOP9 =0PERCOP/COMPLEMENTO, TAMANHO=0
REF,OPERCOP4, ,

@A caixa de diadlogo Operador da nuvem de pontos permite selecionar o complemento escolhendo
um Operador de "Complemento"” e clicando em Aplicar.

COPOPER de secao transversal

o e R
ID: | COPOPERL Operator: CRIOSS SECTION -I
Pointdoud sie
Start point Direction
Total: [i]
’ %: [ 19.131 I: o043
Reduced: a
¥:| 73383 1 [o.252
o 0

2:|0.003

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Operador da se¢do cruzada

Essa operacado gera um subconjunto de polilinhas determinado pela interse¢éo definida de um conjunto
de planos paralelos com a nuvem de pontos. O conjunto de planos é definido pelo ponto inicial, o vetor
de direcao, a distancia da etapa entre os planos e o comprimento. O nimero de planos é determinado
pela disténcia de Passo dividida pelo Comprimento mais um.

|Observacédo: O operador de secéo transversal pode ser avaliado pela dimenséo do perfil.
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ﬁaApIicar a operacao Secao Transversal para a Nuvem de pontos pode ser realizada clicando no
botdo Secdo Transversal Nuvem de Pontos a partir da barra de ferramentas Nuvem de Pontos ou
selecionando o item de menu Inserir | Nuvem de Pontos | Secdo Transversal.

O operador de Secao transversal usa as seguintes opg¢oes:

. Ponto inicial - Indica as coordenadas de um ponto que pertence ao primeiro plano que
corta a nuvem de pontos. Esse ponto pode ser definido pelo primeiro e segundo cliques na
janela Exibicao de gréaficos. No comando real da janela de edigédo, o valor do ponto inicial esta no
parametro PONTO INICIAL.

. Direcéo - Esse valor indica a direcdo do vetor normal. Esse ponto pode ser definido pelo
primeiro cligue na janela Exibicdo de graficos. No comando real da janela de edi¢céo, o valor
Direcdo esta no parametro NORMAL.

. Passo - Esse valor indica a distancia entre os planos. No comando real da janela de
edi¢cdo, o valor da etapa esta no parametro INCREMENTO.

Observacédo: Se o valor Passo for maior que o valor de comprimento, apenas um corte de secao
sera criado no ponto inicial.

. Comprimento - Esse valor indica a distdncia maxima entre o primeiro e o Ultimo plano.
O valor do comprimento esta no parametro COMPRIMENTO.

. Largura - Este valor indica a largura da secdo a ser considerada.

. Altura - Este valor indica a altura da secédo a ser considerada.

. Delta - Esse valor indica a distancia maxima do plano até um ponto que fara parte da
secao cruzada. No comando real da janela de edicdo, o valor Delta esta no pardmetro
TOLERANCIA.

. Exibir - Cligue em Exibir para exibir os pontos utilizados pelo PC-DMIS para gerar as

secdes cruzadas antes de gerar a polilinha. Os pontos ndo utilizados da nuvem de pontos seréo
ocultados. Apenas os pontos utilizaveis sdo exibidos dentro da janela Exibi¢do de gréaficos. A
caixa de selecdo Selecionar e qualquer superficie selecionada nado afeta essa visualizacéo
prévia.

Visualizar botdo mostrando Seis Planos de uma Secao Transversal usando um Comprimento de
100, um Passo de 20 e um Delta de 1.
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. Controles do CAD - Marcar Selecionar nessa area permite selecionar a superficie na

janela Exibicao de gréaficos. O PC-DMIS filtra quaisquer se¢des transversais que ndo passam
pelas superficies selecionadas quando vocé clica em Criar. Por exemplo, usando a imagem

abaixo, se voce tiver selecionado a superficie A, apenas as secdes transversais em B e C serédo
geradas:

Exemplo de uma Superficie A Selecionada limitando as sec¢des transversais a apenas Be C

As superficies selecionadas ndo afetam o que vocé vé ao clicar no botéo Exibir.

Clicar em Criar insere um comando OPERCOP/SECAO TRANSVERSAL para cada plano na Janela de
edicdo semelhante ao exemplo seguinte:

COPOPER2 =COP/OPER,CROSS SECTION, INCREMENT=20, TOLERANCE=0.1,LENGTH=10,

START PT = <19.131,78.383,0.003>,NORMAL = <0.9431684,0.2523126,-0.2162679>,
REF,COP1,, REF,COP1,,
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Secbes transversais concluidas mostrando seis planos

Definindo a Secao Transversal digitando valores

A caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos permite digitar manualmente os valores necessarios.
Para o INCREMENTO, especifique o valor na caixa Etapa. Para COMPRIMENTO, especifique o valor na
caixa Comprimento. Para TOLERANCIA, especifique o valor na caixa Delta. Para PT INICIAL
especifique o ponto usando as caixas PONTO INICIAL. Para NORMAL, especifique o vetor usando as
caixas Direcéo.

Definindo a secéo transversal usando a janela Exibic&o de gréficos

Vocé também pode definir alguns dos parametros COPOPER da Secao Transversal clicando na janela
Exibicdo de gréficos. Isso é feito simplesmente clicando uma vez na janela de Exibicdo de graficos para
selecionar o Ponto inicial. Uma linha rosa é exibida. Cligue novamente em algum outro lugar para
determinar o vetor Dire¢do e Comprimento.
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COPOPER vazio
ramcond cpertor [

10: | COPOPERL Operator: EMPTY 'i
Paintcioud sire

Total:

Reduced

k-

CAD Controls

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Operador vazio

essa operacao exclui todos os dados contidos em um comando COP. Quando esse comando for
executado, o PC-DMIS removera os dados do COP associado.

C:?Aplicar a operacao Vazio para a Nuvem de pontos pode ser realizada clicando no botdo Operacéao
Vazio a partir da barra de ferramentas Nuvem de Pontos ou selecionando o item de menu Operacao |
Nuvem de Pontos | Vazio.

Clicar em Criar insere um comando OPERCOP/VAZIO0 na Janela de edicdo como o seguinte exemplo:

OPERCOP10 =OPERCOP/VAZ10, TAMANHO=0
REF,COP2, ,

z‘:_\gAviso! Quando esse comando tiver sido aplicado a um COP, ndo é possivel restaurar os dados
COP removidos. Desfazer ndo ira restaurar esses dados.
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Exportar COPOPER

TSR .
10: | COPOPERL Operator: EXPOAT

Paintdowd sire

Totsl: [i]
Reduced: i
et ' Abgnment:

[sTarRTUR

Type

[ -
|

Caixa de dialogo Operador da Nuvem de pontos - Exportar operador

Essa operacao transporta os dados em um comando COP ou OPERCOP em um formato especificado
para um arquivo externo. A caixa de diadlogo desta operacéo é similar a IMPORTAR.

!xlvz llGIEs lPISL Aplicar a operagéo Exportar para uma Nuvem de Pontos pode ser feito clicando em um

dos botdes Exportar (XYZ, IGES or PSL) a partir da barra de ferramentas Nuvem de pontos ou
selecionando um dos itens de menu no submenu Arquivo | Exportar | Nuvem de pontos.

O Operador de Exportacdo usa as seguintes opc¢odes:

. Alinhamento - Indica o tipo de alinhamento a incluir na exportacéo.

. Tipo - Indica o tipo de formato para o qual os dados sdo exportados. Pode ser do tipo
IGES ou PSL (Polyworks).

o Nome do arquivo - Indica o nome do arquivo do arquivo exportado.

Clicar em Criar insere um comando OPERCOP/EXPORTAR na Janela de edicdo como o seguinte
exemplo:

COPOPER2=COPOPER/EXPORT , FORMAT=IGES, FILENAME=D: /DATAOUT . IGS, SI1ZE=0
REF,COP1,

Especifique o formato em FORMATO e o nome do arquivo de saida em NOMEARQUIVO e em seguida a
referéncia do comando COP com os dados. Se for aplicado um filtro ao comando COP, entéo, o
comando OPERCOP/FILTRO deve ser referenciado para exportar em vez do comando COP original. Por
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exemplo, REF, OPERCOP1 em vez de REF, COPL,. Isto garantird que o arquivo exportado reflete o
conjunto do filtro.

COPOPER2=COPOPER/EXPORT , FORMAT=IGES, FILENAME=D:/DATAOUT . IGS,SI1ZE=0
REF,OPERCOP1,

COPOPER do mapa de cores da face

Peointcloud Operator

ID: | COPOPER2 Operator: |FACE COLORMAP |

Pointdoud size

Total: SO023 Upper tolerance:
0.1
Reduced: 50023

Lower tolerance:

0.1
COP1

Refine factor: 1

Max distance: 1
Thickness: | o
[ Mo data color: -

B 0

CAD Controls
[v Select

Deselect | Deselect All |

Apply Reset Close | Create |

Caixa de dialogo Operador da Nuvem de pontos - Operador do mapa colorido da face

O modelo CAD é sombreado de acordo com os desvios da nuvem de pontos em comparacao com o
CAD usando cores definidas na caixa de dialogo Editar cores da dimensé&o e os limites de tolerancia
especificados nas caixas de diadlogo Tolerancia superior e Tolerancia inferior.

As cores usadas para o mapa de cores séo definidas na caixa de dialogo Editar cores da dimensao,
gue é acessada ao clicar em Editar | Janela Exibi¢cdo de graficos | Cor da dimensao.

Pode visualizar a escala de cores a partir da janela Cores da dimenséo ao selecionar o item de menu
Visualizar | Outras janelas | Cores da dimenséo.
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@Aplicar a operacdo Mapa de cores a uma Numve de pontos pode ser feito clicando no botdoMapa
de cores da superficie da nuvem de pontos na barra de ferramentasNuvem de pontos ou
selecionando o item de menu Inserir | Nuvem de pontos | Mapa de cores de superficie.

Exemplo de um Mapa de Cores da Face aplicado para selecionar elementos do CAD
O Operador de Mapa de Cores da Face usa as seguintes opc¢oes:

Toleréncia superior - Define o limite superior que um valor pode ter. Por exemplo, uma tolerancia
superior de 0,03 permite que o valor medido fique acima do valor nominal em 0,03 e ainda seja
considerado dentro da tolerancia.

Toleréncia inferior - Define o limite inferior que um valor pode ter. Por exemplo, uma tolerancia
inferior de 0,04 permite que o valor medido fique abaixo do valor nominal em 0,04 e ainda seja
considerado dentro da tolerancia.

Fator de refinamento - Ajusta a precisédo do mapa colorido da face. Se vocé alterar este valor, 0
PC-DMIS emite um novo mapa colorido alterado. Os dados medidos subjacentes ndo mudam. O
mapa colorido pavimenta o0 modelo CAD com uma sobreposicéao de tridngulos coloridos. Os vértices
de cada triangulos sdo coloridos com a cor que corresponde a seu desvio da nuvem de pontos. As
cores sao extraidas da escala de cores da dimens&o discutida acima. Usando um valor de fator de
refinamento menor ou maior, vocé pode gerar uma pavimentagdo menor ou maior. Vocé pode
desejar diminuir o fator de refinamento para obter um CAD com um sombreado mais suave com uma
representacdo de desvio mais precisa. No entanto, configurar um valor de refinamento menor resulta
em um numero maior de tridngulos, aumentando o tempo de célculo e o tamanho do modelo CAD.
Como comparagéo, note que o numero de triangulos para um fator de refinamento de 0,5, em
comparacéo a um fator de refinamento de 1,0 é cerca de 4 vezes superior; ao passo que um fator de
refinamento de 0,1 comparado a 1,0 é 100 vezes superior.

Amostra mostrando fator de refinamento de 1:
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Amostra mostrando fator de refinamento de 0,1::

T A

-

Distancia maxima - Este valor descarta o efeito no mapa de cores dos pontos localizados a uma
distancia maior que esse valor.

Espessura - Adiciona um valor de espessura a desvios no mapa de cores. Isso é Util se vocé
desejar adicionar uma espessura de material a um modelo de superficie do CAD.

Nenhuma cor de dados - Quando essa opcao € selecionada, a cor especificada é mapeada para a
superficie em que ndo ha dados.

100



Operadores da nuvem de pontos

Clicar Criar insere um comando OPERCOP/MAPA COLORIDO DA FACE na Janela de edigcdo como nos
seguintes exemplos:

COPOPER1 =COP/OPER,FACE MAPA DE CORES,TOLERANCIA POSITIVA=0,25,TOLERANCIA NEGATIVA=-
0,25,ESPESSURA=0

REF,COP1,, REF,COP1,,

Filtrar COPOPER

TR
10: | COPOPER1 Operator: FILTER i
Paintchoud sire

Total:

Reduced

CAD Controls

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Operador do filtro

Essa operacdo filtra dados para um subconjunto menor de pontos.

r:ésiiaAplicar a operacao Filtrar a Nuvem de pontos pode ser realizada clicando no botéo Filtrar Nuvem
de Pontos a partir da barra de ferramentas Nuvem de Pontos ou selecionando o item de menu
Operacéo | Nuvem de Pontos | Filtrar.

O Operador de Filtro usa as seguintes opcdes:

. Tipo — Indica o tipo de operador de Filtro a aplicar: NENHUM, UNIFORMR,
ALEATORIO, CURVATURA ou DISTANCIA.

NENHUM — O PC-DMIS néo filtra os dados de ponto.
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UNIFORME — Gera um subconjunto de pontos distribuidos de maneira uniforme nas
direcdes X, Y e Z. Sera produzido o mesmo efeito de uma grade regular em 2D, mas, neste
caso, o efeito é uma grade 3D.

O filtro ALEATORIO - Gera um subconjunto de pontos distribuidos aleatoriamente na
nuvem de pontos.

O filtro CURVATURA - Gera um subconjunto de pontos com as curvaturas mais altas
estimadas, principalmente ao redor das bordas, dos vértices e das areas extremamente
curvas da superficie.

DISTANCIA — Gera um subconjunto de pontos em que os pontos devem estar a pelo
menos o valor de Distancia um do outro.

. Distancia — Especifica a distancia do filtro de distancia.

Para filtrar dados COP:

1. Selecione um tipo de filtro na lista Tipo.

2. Selecione o comando da Nuvem de pontos que deseja aplicar ao filtro para formar a lista
de comandos

3. Especifique o nUmero ou a porcentagem de pontos a serem mantidos apos a aplicagao
do filtro nas caixas Reduzido ou %. Isso ndo se aplica ao filtro Distancia.

4., Clique no botao Aplicar.

O PC-DMIS filtra os dados e a janela Exibi¢cdo de graficos mostra o resultado. O tamanho dos
dados filtrados pode diferir ligeiramente do valor especificado. I1sso é ainda mais notavel quando o
programa € executado e os dados sé&o coletados a partir dos comandos da varredura.
Geralmente, é impossivel obter o mesmo nimero de pontos a partir de um sensor a laser que faz
varreduras repetidas na mesma entidade.

5. Se estiver satisfeito com o resultado, pressione o botdo Criar. O PC-DMIS adiciona um
comando OPERCOP/FILTRO ao programa de peca que contém todas as informacgdes
relacionadas ao filtro que acaba de ser aplicado.

Clicar em Criar insere um comando OPERCOP/FILTRO na Janela de edicdo como nos seguintes
exemplos:

OPERCOP3=0PERCOP/FILTRO, UNIFORME , TAMANHO=3000
REF,COP1, ,

No exemplo acima, se o tamanho inical do COP1 era 10.000 pontos, o filtro substitui os 10.000 pontos do
COP1 por 3.000 pontos filtrados para que o COP1 tenha agora 3.000 pontos filtrados para a nuvem de
pontos. O PC-DMIS sinaliza os 7.000 pontos n&o utilizados para que possa desfazer a operacao do filtro
utilizando a operagdo COPOPER/REDEFINIR. Ou, se desejar, € possivel limpar permanentemente os
7.000 pontos utilizados com a operacdo OPERCOP/LIMPAR. Consulte “Redefinir COPOPER” e “Limpar
COPOPER?” para obter mais informacdes

102



Operadores da nuvem de pontos

Importar COPOPER

oo o
ID: | COPOPERL Operatar: IMPOAT -
Paintdoud sire
Totsl: [i]
Reduced: i
el ' Abgnment:

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Importar operador

Esta operacgéo importa dados de um arquivo externo para um comando COP em um formato
especificado. A caixa de dialogo desta operacédo € similar a EXPORTAR.

e = Aplicar a operacéo Importar a uma nuvem de pontos pode ser efetuado clicando em
um dos botbes Importar (XYZ, PSL ou STL) da barra de ferramentas Nuvem de
- - - pontos ou selecionado um dos itens de menu do menu secundario Arquivo |
~ Importar | Nuvem de pontos.

O Operador de Importacdo usa as seguintes opc¢oes:

. Alinhamento - Indica o tipo de alinhamento a incluir na exportacao.

. Tipo - Indica o tipo de formato a partir do qual os dados séo importados. Pode ser o tipo
XYZ, PSL (Polyworks) ou STL.

o Nome do arquivo - Indica o nome do arquivo do arquivo exportado.

Clicar em Criar insere um comando OPERCOP/ IMPORTAR na Janela de edicdo como os seguintes
exemplos:

OPERCOP1=0PERCOP, IMPORTAR,, FORMATO=XYZ, NOMEARQUIVO=D:/DATAIN.XYZ,TAMANHO=0
REF,COP1,
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Nenhum COPOPER

CAD Conftrols

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Nenhum Operador

esse é 0 padrao para o comando OPERCOP. Nao executa nenhuma operagao e age meramente como
um indicador de posicdo até alterar NENHUM para uma operacao valida.

Clicar em Criar insere um comando OPERCOP/NENHUM na Janela de edicdo como 0s seguintes
exemplos:

OPERCOP1=0PERCOP/NENHUM, TAMANHO=0
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COPOPER do mapa colorido de pontos

Pointcloud Operator

ID: | COPOPER2 Operator: [POINT COLORMAF + |

Pointdoud size

Total: 50023] V¥ Dote  Size: 45
Reduced: 50023
o = [ Needles Scale: |3
- 0
[ Text
COPd Upper tolerance:
o

Lower tolerance:

0.1
Thickness: | 0

CAD Controls
[ Select

Deselect | Deselect All |

Apply Reset Close | Create |

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Operador do mapa colorido do ponto

Essa operacao avalia os desvios dos pontos de dados contidos em um comando COP em comparacao a
um objeto do CAD. Os desvios podem ser representados por pontos coloridos, agulhas coloridas
mostrando os desvios reais ou o valor numérico dos desvios. E necessario especificar a tolerancia
positiva e negativa, o tamanho dos pontos, a escala a ser utilizada para as agulhas e o alinhamento
manual inicial.

wA aploicacdo de uma operagdo de Mapa de cores do ponto a uma Nuvem de pontos pode ser feita
clicando no botdo Mapa de cores do ponto da nuvem de pontos em uma barra de ferramentas Nuvem
de pontos ou selecionando o item de menu Inserir | Nuvem de pontos | Mapa de cores de ponto.
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Exemplo de um mapa colorido de pontos aplicado a todo o modelo

O Operador de mapa colorido de pontos usa as seguintes opcoes:

Pontos - pontos coloridos
Tamanho - Tamanho dos pontos

Agulhas - O desvio em escala (usando o valor Escala abaixo) como um segmento de linha
colorido normal ao CAD

Escala - Valor de escala a ser usado para a representacdo de agulha
Texto - O valor numérico do desvio

Toleréncia superior- Valor de tolerancia superior

Tolerancia inferior - Valor de tolerancia inferior

Espessura - Isso permite adicionar um valor de espessura a desvios ho mapa de cores. Isso é (til
se vocé desejar adicionar uma espessura de material a um modelo de superficie do CAD.

Clicar em Criar insere um comando COPOPER/POINT COLORMAP na Janela de edicdo como os
seguintes exemplos:
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Limpar COPOPER

o S
10: | COPOPERL Diperator: PLRGE il

Paintcioud sire

Totsl:

Reduced

k-

CAD Controls

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Limpar operador

Esta operacdo remove do comando COP referido no COPOPER, todos os pontos de dados que nédo
pertencem ao comando COPOPER. Essa operacdo € irreversivel e afeta todos os outros comandos
OPERCOP referentes ao mesmo recipiente COP.

:‘\
A aplicacdo da operacédo Limpar a uma Nuvem de pontos pode ser feita clicando no botédo Limpar
Nuvem de pontos na barra de ferramentas Nuvem de pontos ou selecionando o item de menu
Operacdo | Nuvem de pontos | Limpar.

Clicar em Criar insere um comando COPOPER/PURGE na Janela de edicdo como os seguintes
exemplos:

COPOPER8 =COPOPER,PURGE,SIZE=0
REF,OPERCOP1, ,
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Redefinir COPOPER

TS
10: | COPOPERL Diperator: RESET ¥

Paintcioud sire

Total:

Reduced

k-

CAD Controls

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Redefinir operador

Esta operacgdo tem um comportamento similar a Desfazer e redefine os dados referidos em um comando
COPOPER anterior de modo que o novo comando COPOPER representa todos os dados do comando
CORP referido, e ndo apenas um subconjunto.

C[:!:I:QA aplicacdo da operacdo Redefinir a uma Nuvem de pontos pode ser feita clicando no botao
Redefinir Nuvem de pontos na barra de ferramentas Nuvem de pontos ou selecionando o item de
menu Operacgdo | Nuvem de pontos | Redefinir.

Clicar em Criar insere um comando COPOPER/RESET na Janela de edicdo como os seguintes
exemplos:

COPOPER7 =COPOPER,RESET,SIZE=0
REF,OPERCOP2, ,
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SELECIONAR
TETCESTE

ID: | SEsaRE Operator: SELECT ¥,

Paintdoud sire
ﬁ
l-i

CAD Controls

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Selecionar operador

Esta operacgéo seleciona um subconjunto de dados contidos em um comando COP.

%A aplicacdo da operacédo Selecionar Nuvem de pontos pode ser feita clicando no botdo Selecionar
Nuvem de pontos na barra de ferramentas Nuvem de pontos ou selecionando o item de menu
Operacgao | Nuvem de pontos | Selecionar. Por padrdo o método de selecéo de Poligono é usado ao
aplicar o Operador Selecionar a partir da barra de ferramentas Nuvem de pontos.

Para selecioanr uma regiao de pontos:
1. Selecione o botédo de opg¢édo desejado dentro da caixa de dialogo:

CAIXA
CIiRCULO
ESFERA
POLIGONO

[Observacéo: Pressione a tecla Fim para fechar a selecéo do poligono.

2. Selecione o comando da nuvem de pontos que deseja aplicar a selecao para formar a
lista de comandos
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3. Faca selecdes que definam o tipo de selecédo clicando e arrastando o CAD na janela
Exibicdo de graficos. O eixo das entidades de selecdo deve ser perpendicular a visualizacdo
atual. Use a "Tabela 1" abaixo como guia para o que deve selecionar.

4, Selecione Dentro se desejar manter os pontos dentro do dominio de selecéo ou Fora se
desejar manter os pontos fora do dominio de selecgéo.
5. Apés clicar nos pontos necessarios na janela Exibicédo de graficos para definir o tipo de

selecao, clique no botdo Aplicar. Os pontos dentro/fora do dominio selecionado séo exibidos
pelo PC-DMIS na janela Exibicao de graficos. Se vocé usar o tipo de selecdo Esfera, o ponto da
nuvem de pontos mais proximo é usado para o centro da esfera.

6. Quando tiver concluido, cliqgue em Criar. O PC-DMIS ira inserir um comando
OPERCOP/SELECIONAR. Consulte "COPOPER/SELECT".

@Se desejar selecionar o dado completar em vez disso, apos clicar em Selecionar, clique no botéo
Complementar e depois no botdo Criar. O PC-DMIS cria um comando OPERCOP/COMPLEMENTOnNna
janela de edicdo. Consulte “COPOPER/COMPLEMENT”".

Tabela 1

Tipo Pontos necessarios

Caixa Selecionar dois cantos

Circulo Selecionar o centro e um ponto especificando o raio do
circulo.

Esfera Clique em um ponto. O PC-DMIS o projeta na nuvem de
pontos para localizar o ponto mais proximo. Isso representa o
centro da esfera selecionada. Clique em outro ponto. O PC-
DMIS usa esse segundo ponto para determinar o raio da
esfera.

Poligono Selecione os vértices do poligono. Pressione a tecla Fim para
fechar o poligono.

Ponto Clique em um ponto que deseja selecionar na nuvem de

ontos

%Ao selecionar um Ponto, uma caixa de dialogo abre com as informacdes sobre o ponto. Essa caixa
contém a ID do ponto, as coordenadas da ID do ponto e o valor normal estimado da ID do ponto. Os
pontos do CAD correspondentes também sao exibidos com as coordenadas do CAD e a normal do CAD.
Por fim, o desvio entre o Ponto e o0 CAD é mostrado. A selecao de ponto nao tem um comando
COPOPER associado.

Clicar em Criar insere um comando COPOPER/SELECT na Janela de edicdo como 0s seguintes
exemplos:
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REF,COP1, ,




Alinhamentos da nuvem
de pontos

De modo a usar os dados coletados nas nuvens de pontos adequadamente, necessita de criar um
alinhamento entre as nuvens de pontos e os dados CAD com o modelo da pega. Pode efetua-lo ao usar
a caixa de didlogo Alinhamento nuvem de pontos/CAD.

Criacao do alinhamento de nuvem de pontos/CAD:

Para criar uma nuvem de pontos para o alinhamento CAD, faca o seguinte:

1. Certifiqgue-se de que possui um modelo CAD importado na janela Exibigdo de graficos e
comando COP no programa de pega. Estes elementos sdo necessarios para alinhar nuvens de
pontos no CAD.

2. Selecione a opc¢do de menu Inserir | Nuvem de pontos | Alinhamento . Vocé também
pode acessar esta caixa de didlogo digitando o comando ALINHAMENTOCOP no modo de
comando da janela Edi¢do entre os comandos ALINHAMENTO/INICIO e ALINHAMENTO/FIM.
3. A caixa de didlogo é apresentada:
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Pointcloud/CAD Align

ID: | COP: ICDF‘l "I
~ Offset Auto
I 0 |V Compute |

—PointdoudfCAD Pairs

I 0,0 Compute

—Refine Alignment
Total points:

Maximum iterations:

—Deviation

Awverage:
5 Histogran. ..

Maxirmurn:

Matriz, ..
Standard deviation:

IInda | Create | Cancel I

Caixa de dialogo Alinhamento de nuvem de pontos/CAD

4, Uma vista de tela fraccionada temporaria do modelo CAD e da nuvem de pontos
aparece na janela Exibicdo de graficos. Vocé pode usar esta visualizacdo CAD para ver
visualmente a realiza¢éo do alinhamento.
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r_. CAll Wiew M Lbm View T Larer Yiew
Vista de tela fraccionada mostrando o modelo CAD na vista superior € a nuvem de pontos
na vista inferior

5. Se possuir mais de uma nuvem de pontos em seu programa, selecione a nuvem de
pontos da lista COP.
6. Executar o alinhamento:

. Primeiro, use a area Pares nuvem de pontos/CAD para executar um

alinhamento rudimentar que aproximara o suficiente a nuvem de pontos do CAD (se nao
estiver ja proxima) para refinar o alinhamento, se necessario. Deve usar este tipo de
alinhamento se a nuvem de pontos estiver incompleta ou se contiver dados examinados
pertencentes a um dispositivo de fixacdo, a mesa, etc.

o] Clique em um namero de pontos pretendido na nuvem de pontos.

o] Clique nas localizac¢des correspondentes no modelo CAD. L1
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B Cad Wi .. Lassr few |

Vista fraccionada mostrando os pontos de nuvem selecionados e
pontos CAD correspondentes

o] Quantos mais pontos selecionar em torno das diferentes areas do

modelo e nuvem de pontos melhor sera o alinhamento.

o] Clique em Computar para criar o alinhamento rudimentar.
. De seguida, use a area Refinar alinhamento sempre que pretender refinar o
alinhamento, aproximando mais a nuvem de pontos do seu modelo CAD. Para obter um
bom alinhamento refinado, os pontos da huvem de pontos deve estar suficientemente

proxima do pontos CAD através de um alilnhamento rudimentar inicial. L



Alinhamentos da nuvem de pontos

Um alinhamento rudimentar de amostra que necessita de refinamento

o] Defina o nimero total de pontos de amostra aleatérios a usar em cada

iterac@o nos Pontos totais.

o] Defina o nimero de iteragdes na caixa lteragdes maximas.

o] Clique em Computar para refinar o alinhamento.
. Em alternativa, pode usar a Area automatica para criar automaticamente o
alinhamento. Deve somente utilizar esta quando tiver uma nuvem de pontos limpa (sem
testemunhos) e uma varredura completa das faces externas da peca. Clique
simplesmente em Computar. Isto também executa um refinamento no alinhamento a
medida que gera.

7. Se uma parte da nuvem ndo alinhar corretamente com o CAD, pode clicar no botdo
Desfazer e recomputar usando o mesmo tipo de alinhamento sem parametros adicionais ou
pode tentar um alinhamento diferente.

8. Se pretender alinhar uma face diferente que ndo possua no modelo CAD, pode definir
um valor de Deslocamento.

9. Use a area Desvio para determinar qudo bem a nuvem de pontos alinhou com o CAD.
10. Apos satisfeito com o alinhamento, clique em Criar. O PC-DMIS fecha a vista da tela

fraccionada temporéria e coloca 0 comando ALINHAMENTOCOP na janela de edi¢éo. Consulte o
tépico "Texto modo do comando ALINHAMENTOCOP".

Nota: Se necessario, pode ajustar a entrada de registro CadGridSizeForPointcloudCadAutoAlignment
para definir a distéancia entre a grelha de pontos usada para alinhar a nuvem de pontos com o modelo
CAD.

115



PC-DMIS Laser Manual

Descricao da caixa de didlogo Alinhamento nuvem de
pontos/CAD

Pointcloud/CAD Alig nme_ntl

Offset Auto

PointdoudfCAD Pairs

0,0 Compute |

Refine Alignment
Total points:

Maximum iterations:

Deviation
Awverage:
Maxirmurn:

Standard deviation:

Create | Cancel |

Caixa de dialogo Alinhamento de nuvem de pontos/CAD

ID: exibe o rétulo de identificacdo do alinhamento.
COP: esta lista permite escolher a nuvem de pontos a usar no alinhamento.

Deslocamento: define um valor de deslocamento para um modelo CAD da superficie e é tipicamente
usada com pegas de chapa metdlica. Aplicar um valor de deslocamento fornece essencialmente ao
modelo CAD de superficie uma espessura para que possa alinhar os dados da nuvem de pontos a uma
face diferente que nédo esteja representado no modelo CAD da superficie. Por exemplo, se possuir um
modelo CAD de superficie para o topo de uma pega mas pretende alinhar a uma superficie inferior
correspondente, pode aplicar um valor de deslocamento a espessura da peca para alinhar os dados
examinados a parte inferior. Use um valor positivo se pretender aplicar uma espessura na mesma
direcao do vetor normal da superficie; use um valor negativo se pretender aplicar uma espessura inversa
a normal da superficie.

Automatico: esta area permite alinhar automaticamente o CAD com a nuvem de pontos ao usar o botéo
Computar.

Pares nuvem de pontos/CAD: esta area permite criar um alinhamento rudimentar com base nos pontos
selecionados do CAD que correspondem aos pontos selecionados da nuvem de pontos. Assim que
selecionar os pares necessarios, pode usar o botdo Computar para efetuar o alinhamento rudimentar.
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Refinar alinhamento: esta area permite um alinhamento mais refinado. Consiste nos seguintes itens:

Pontos totais: esta caixa define o nimero de pontos amostrados aleatérios usados para refinar o
alinhamento. Este niUmero deve ser um valor de pelo menos 3. Um bom nimero € por volta de
200 pontos.

Iteracdes maximas: esta caixa define o nimero de repeticdes que o processo fara para refinar o
alinhamento.

Computar: este botdo comeca o processo de alinhamento refinado. Uma barra de progresso na
barra de status mostra o progresso a medida que o progresso move através das iteragcdes de
alinhamento.

Desvio: esta area contém o0s seguintes itens:

Caixas de informacgdo mostrando os desvios Médio, Maximo e Padrdo da nuvem de pontos em
relacdo ao modelo CAD.

Histograma: este botédo tira uma amostra aleatéria de pontos da nuvem de pontos, projeta-os no
CAD e mostra os desvios para essa amostra na caixa de dialogo Histograma do alinhamento da
nuvem de pontos e em seguida mostra os desvios para essa amostra.

ey

Peintcloud Alignment Histogram @
& | Alignment Deviations = || B ER
I.::"n-‘-l. C:;i.f Mmcw TR

Caixa de dialogo Histograma do alinhamento da nuvem de pontos de amostra

Matriz: este botdo exibe a caixa de didlogo Matrizes de alinhamento da nuvem de pontos. Isto
exibe os valores numéricos do alinhamento: o deslocamento e a matriz de rotagéo.
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Peointcloud Alignment Matrices @
Offset:
(-321.754409, 592.124620, 313.492524)
Rotation:

(0.451802, -0.473600, 0.756147)
(-0.809726, -0.573466, 0.124421)
(0.374898, -0.663451, -0.642465)

Caixa de dialogo Matrizes do alinhamento da nuvem de pontos

O comando ALINHAMENTOCOP permite alinhar a nuvem de pontos com os dados CAD.

F1=AL INHAMENTOCOP/APRIMORAR= n1,n2,n3,n4 MOSTRARTODOSPARAMS=TOG1
ROUGH ALIGNPAIR/

TEOR/X,Y,Z,i,§.K

MEDIDA/x1,y1,z1

REF,TOG2,

nl representa o nimero total de pontos de amostra a usar no refinamento.
n2 representa o nimero maximo de iteracdes.

n3 representa o limite de convergéncia.

n4 representa o valor do deslocamento para aplicacdo de uma espessura.

TOG1 permite mostrar ou ocultar os parametros usados para o alinhamento rudimentar. Pode ser
definido como SIM ou NAO.

PARDEAL INHAMENTO RUDIMENTAR/

THEO/X,y,Z,1.j.K,

MEDIDA/x1,y1,z1

Estes pares de pontos do alinhamento rudimentar sdo definidos/selecionados usando a
janela Exibicao de gréficos. Os valores préximos a TEOR/ representam o ponto no CAD. Os
valores prOximos a MEDIDA/ representam o ponto correspondente na nuvem de pontos.
Estes pares sdo usados para determinar uma transformacédo rudimentar entre CAD e a

nuvem de pontos que permitird que a nuvem de pontos se aproxime o suficiente do CAD
para permitir mais refinamentos do alinhamento.

TOG2 permite escolher a nuvem de pontos para usar para o alinhamento.
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Servidor nuvem de pontos
TCP/IP

O PC-DMIS pode enviar seus dados de nuvem de pontos para um software de terceiros feito sob
medida. Usa um protocolo de comunica¢édo TCP/IP para tal. Para estabelecer a conexao, sua aplicacédo
personalizada deve conseguir carregar um arquivo de biblioteca de link dinamico (dll) nomeado
PcDmisPointCloudClientDIl.dll. Pode solicitar este arquivo ao suporte a cliente da Hexagon Metrology.

Assim que o aplicativo carregar o arquivo dll, clique em um desses icones de servidor nuvem de pontos
TCP/IP disponivel a partir da barra de ferramentas Nuvem de pontos do PC-DMIS para estabelecer a
conexao:

Conexdao do servidor nuvem de pontos TCP/IP com copia local - Estabelece a conexdo
com o cliente, envia dados da nuvem de pontos diretamente para o cliente e, quando a varredura
termina, os dados da nuvem de pontos permanecem no programa de peca.

®—4 Conexdo do servidor nuvem de pontos TCP/IP sem cépia local - Estabelece a conexdo
com o cliente, envia dados da nuvem de pontos diretamente para o cliente e, quando a varredura
termina, os dados da nuvem de pontos séo excluidos do programa de peca.
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Extracao de elementos
automaticos de nuvens de
pontos

Elementos automaticos do laser podem ser extraidos dos dados da nuvem de pontos varridas. Quando
os Elementos automaticos séo configurados, isso permite simplesmente varrer as informacgdes de
Elemento automatico e de pega serdo extraidas da varredura. Mltiplos elementos automaticos podem
ser incluidos e extraidos de uma Unica nuvem de pontos.

Revise 0s seguintes topicos para executar a extracdo de Elemento Automatico de varreduras manuais.

. Definicdo de um elemento automatico de laser clicando em uma nuvem de pontos
Executando elementos automaticos extraidos por varredura
. Alinhando elementos automaticos medidos ao CAD

Consulte "Caixa de ferramentas da sonda a laser: quia Extracdo de elemento”.

Definicdo de um elemento automatico de laser
clicando em uma nuvem de pontos

Com frequéncia, os usuarios definirdo Elementos Automaticos clicando no CAD. No caso em que nédo ha
nenhum CAD, é possivel realizar uma varredura da peca e depois clicar nos pontos individuais da nuvem
de pontos para definir seu Elemento Automatico; ou vocé pode selecionar a caixa do elemento da nuvem

de pontos.
Para definir um Elemento Automatico de pontos da nuvem de pontos.

1. Varra a superficie da peca na qual ha o Elemento Automaético.

2. Clique no Elemento automatico necessario na barra de ferramentas Elemento
automatico ou no submenu Inserir | Elemento | Automatico. Isso abre a caixa de didlogo
Elemento automatico.

3. Selecione os pontos na nuvem de pontos que melhor definem a posi¢cdo nominal do
elemento ou arraste uma caixa diretamente na nuvem de pontos para que o PC-DMIS extraia o
elemento dos pontos dentro da caixa arrastada. O PC-DMIS definira o Elemento automético com
base na sua selec¢éo.

Definicdo de elementos selecionando pontos
A tabela a seguir mostra o nimero de pontos necessarios para definir um local do Elemento Automatico.

Elemento Pontos a selecionar

Ponto de Selecione um ponto no local necessario dentro da area de
superficie superficie medida.

Ponto de Selecione um ponto no local necessario ao londo da borda
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borda medida.

Plano Selecione pelo menos trés pontos que melhor definem a
posicao nominal do plano necessario.

Circulo Selecione pelo menos trés pontos em torno do perimetro do
circulo medido.

Slot Selecione trés pontos ao longo dos arcos do slot entédo

redondo selecione outros trés pontos ao longo do outro arco.

Slot Digite a Largura nominal do slot na caixa de didlogo Elemento

guadrado automatico. Selecione dois pontos ao longo de um lado longo

do slot. Selecione um ponto em um lado curto do slot.
Selecione um ponto no outro lado longo do slot. Por fim,
selecione um ponto no lado curto do slot.

Normal e Selecione um ponto em cada lado da lacuna.

folga

Cilindro Selecione trés pontos para cada um dos dois circulos que
definem as extensfes da forma e do comprimento do cilindro.

Esfera Selecione pelo menos cinco pontos em torno da superficie da

esfera medida.

Definindo elementos selecionando caixa

Durante o modo de aprendizado, vocé pode arrastar uma caixa em torno do elemento desejado na
nuvem de pontos para extrair elementos automaticos compativeis usando os pontos de dados
selecionados.

Essa funcionalidade tem estas limitacdes:

O PC-DMIS apenas calcula o vetor de superficie. Vocé pode precisar definir o vetor de
ngulo manualmente, como para um elemento de poligono.

Se sua selecao de caixa incluir pontos a mdltiplas profundidades no eixo Z, pode resultar
em uma extracao de elemento de ma qualidade. Vocé pode evitar isso cortando a aquisi¢éo ou
usando COPOPER/SELECIONAR para excluir esses pontos antes da sele¢éo da caixa.

e a» e
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it afacn
|4¢154| oo H
E LI PETR Y |
AL Dk Theo =
T[o
Measurement properies
Chameter
fams =]
LMEDAT ﬂ
v oa R O R e e, (oo [N
Q¥
Y B -] &
£ H &N
@ FontCloud  [COF3 |

124



Extracdo de elementos automaticos de nuvens de pontos

Criagdo de elemento de circulo de exemplo selecionando a caixa
Isso funciona com estes elementos compativeis:

Ponto de superficie
Plano

Circulo

Slot circular

Slot quadrado
Esfera

Poligono

Para todos os outros elementos, é preciso usar o0 método de selecdo de ponto.

Executando elementos automaticos extraidos por
varredura

Ao executar varreduras manuais das quais os Elementos automaticos serdo extraidos, vocé deve fazer o
seguinte:

1. Varra os Elementos automaticos no seu programa de peca em qualquer ordem. Isso
pode ser feito com uma ou mais passes. Depois do primeiro passe, se 0s pontos da Nuvem de
pontos da varredura tiverem mudado para um elemento, os valores medidos do elemento sdo
recalculados.

2. Quando todos os Elementos automaticos associados com a varredura tiverem sido
resolvidos com sucesso, o comando na janela Edicao é realcado em amarelo.

3. Quando os Elementos automaticos estiverem resolvidos e relatados corretamente, o
comando na janela Edicéo é realgado em yverde.

4, Se os dados de varredura forem tomados para um elemento que ja foi solucionado, os
valores medidos do elemento séo atualizados novamente com a nova solucéo.

5. Quando todos os Elementos automaticos estiverem resolvidos, vocé pode escolher

continuar varrendo para definir melhor os resultados medidos ou clicar no botéo Varredura

concluida o na caixa de didlogo Execucéo. Vocé pode terminar a varredura pressionando o
botdo Concluido no brago de medigéo.

Obs.: O botdo Varredura concluida nao fica disponivel até que todos os Elementos automaticos
incluidos sejam medidos com sucesso.

Consulte "Uso de nuvens de pontos”.

Alinhando elementos automaticos medidos ao CAD

O processo descrito aqui esta disponivel apenas ao medir Elementos Automaticos com uma sonda a
laser manual (em brago portatil) com dados CAD importados. Isso permite selecionar os elementos reais
medidos da huvem de pontos que correspondem aos elementos nominais selecionados do CAD.

Para alinhar elementos automaticos medidos a nominais do CAD:

125




PC-DMIS Laser Manual

126

1. Importar dados CAD.

2. Abra a caixa de diadlogo Elemento Automatico para um elemento que sera incluido no
alinhamento manual.

3. Selecione o local nominal para o elemento clicando na superficie do CAD ao lado do
elemento necessario.

4. Altere quaisquer parametros do elemento automatico conforme o necessario e clique em
Criar. O elemento automatico é adicionado ao programa de peca.

5. Repita as etapas de 2 a 4 para cada elemento automatico que serd incluido no
alinhamento.

'Observagéo: O PC-DMIS adiciona automaticamente um novo COP de extracdo quando vocé

comeca a criacao de um novo elemento automatico a laser. O elemento do alinhamento manual
pode ser incluido na mesma nuvem de pontos. O COP do qual os elementos automaticos a laser
séo extraidos é especificado na guia "Caixa de ferramentas da sonda: Propriedades de varredura
a laser".

6. Execute o programa de pec¢as. O PC-DMIS solicita que vocé varra os elementos
automaticos a laser como parte de um Alinhamento de laser portatil.

7. Varra a peca a ser incluida nos elementos automaticos para o alinhamento manual.
8. Pressione o botéo Concluido em seu brago quando tiver concluido a medi¢éo do

elemento. Mais de uma varredura pode ser necessaria para definir adequadamente cada
elemento.

9. O PC-DMIS agora solicita que vocé defina o primeiro elemento de alinhamento manual.
Siga as instrugfes fornecidas na caixa de dialogo e na barra de status e entdo pressione OK. No
final da sele¢éo, a forma preliminar do elemento automatico é exibida.

10. Repita a etapa 9 para cada um dos elementos de alinhamento manual.

Observacédo: O PC-DMIS soluciona o elemento automatico a laser com os valores tedricos do AD
e 0s valores reais da nuvem de pontos medida.

11. Selecione o item de menu Inserir | Alinhamento | Novo (Ctrl+Alt+A) para abrir a caixa
de dialogo Utilitarios de Alinhamento.
12. Selecione os elementos de alinhamento na caixa de listagem e clique em Alinhamento

automatico. O PC-DMIS alinha os elementos definidos da nuvem de pontos com 0s nominais
CAD correspondentes. O alinhamento do laser manual foi estabelecido.




Criacao de elementos
automaticos com uma
sonda a laser

O laser do PC-DMIS permite criar determinados elementos automaticos com a sonda a laser. Incluem:

e Ponto de Superficie de Laser

e Ponto de Borda de Laser

e Plano de Laser

e Circulo de Laser

e Slot alaser

e Folga e Normal de laser

e Poligono a laser

e Cilindro a laser
e Cone alaser

e Esferade Laser

:ﬁ Esse tépico discute apenas os elementos automaticos conforme séo utilizados com a operagéo da
sonda a laser. Para obter mais informacdes sobre os elementos automaticos, consulte a secao "Criacéo
de elementos automaticos" na documentac¢éao principal do PC-DMIS.

Opcdes comuns da caixa de dialogo Elementos
automaticos do laser

No laser PC-DMIS, a caixa de didlogo Elemento automaético trabalha com a Caixa de ferramentas da
sonda para criar um comando de elemento automatico de laser completo. Para editar um elemento
automatico, pode usar a janela de edi¢cdo e modificar o comando aqui ou pode alterar os parametros
dentro da caixa de didlogo Elemento automatico e a Caixa de ferramentas da sonda. Consulte "Usar
a caixa de ferramentas da sonda a laser:" para obter informacdes sobre a caixa de ferramentas.

As seguintes opc¢bes da caixa de dialogo Elemento automatico sdo comuns a todos os tipos de
Elemento automatico de laser suportados e séo abordados brevemente para cada area da caixa de
dialogo.
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Area Propriedades do elemento
Area Propriedades de medida

Area Opcdes avancadas de medicdo
Botdes de comando

Para obter informac®@es adicionais, consulte o topico "Op¢des comuns da caixa de didlogo Elementos
automaticos" na documentacéao principal do PC-DMIS.

As opcles utilizadas para elementos especificos sdo discutidas nas respectivas sec¢des.

Area Propriedades do elemento

Centro ou ponto XYZ - Essas caixas mostram o centro XYZ do elemento ou o local de ponto nas
coordenadas da peca.

Superficie IJK, Borda, Slot ou Dir. da lacuna (Vetor) - Essas caixas permitem definir o vetor
normal da superficie, o vetor de borda, o vetor de slot ou a dire¢gdo da lacuna do elemento.

Vetor de angulo 1JK - Essas caixas permitem definir o vetor secundario do elemento. Isso ajuda a
controlar a orientacdo do elemento.

L2 Alternancia polar/cartesiano - Esse botédo alterna a exibi¢éo ere os modos polar e cartesiano.

@ ocalizar CAD mais préoximo - Quando um eixo (X, Y ou Z) é selecionado em uma das caixas
Centro e este botéo é pressionado, o PC-DMIS localiza o elemento do CAD mais proximo aquele
eixo na janela Exibicédo de graficos.

*=TLeitura do ponto a partir da maquina - Ao clicar nesse botéo, o PC-DMIS utiliza o local XYZ da
maquina para as coordenadas XYZ do elemento.

ﬂLocalizar vetor - Esse botdo ira perfurar todas as superficie ao longo do ponto XYZ e do vetor
IJK procurando o ponto mais proximo. O vetor normal da superficie sera exibido como IJK NOM
VEC, mas os valores XYZ ndo alterardo. Nota: Esta opcao esta somente disponivel para elementos
Ponto de borda e de superficie.

“Girar vetor - Esse botdo rotaciona o vetor normal da superficie. Por exemplo, 0,0,1 giraria para
0,0,-1.

sEusar espessura - Esse botdo aplica uma espessura a um elemento. Quando esse botdo é
selecionado, é possivel especificar se os valores reais ou teéricos sdo usados e fornecer o valor da
espessura.

EPerm utar vetores - Clicar neste botdo permuta o vetor de borda atual com o vetor de superficie.
Obs.: Esta opc¢do estd somente disponivel para elementos Ponto de borda.

* Medir agora - Esse boto de alternancia determina se o0 PC-DMIS mede ou n&o o elemento
guando vocé clica em Criar.
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“#Medir novamente - Esse bot&o de alternancia determina se o PC-DMIS medira novamente ou
ndo o elemento uma segunda vez quando o elemento tiver sido medido. Ele usa os valores da
medida a partir da primeira medi¢c&o como locais de destino da segunda medida.

Area Propriedades de medida

Para mais informacé&o sobre algum dos parametros configurados nesta secéo consulte os seguintes
tépicos:

e Parametros especificos do ponto de borda

e Parametros especificos do plano

e Parametros especificos do circulo

e Parametros especificos do slot

e Parametros especificos de folga e normal

e Parametros especificos do cilindro

e Parametros especificos da esfera

q‘szrticuIagélo automatica - Esse botdo de alternancia fara a orientagdo da sonda mover-se para
um vetor que corresponda de perto ao vetor de superficie do Elemento automatico.

Zlvisualizar normal - Ao clicar nesse botao, ele orienta o CAD assim que a parte inferior do
elemento for examinada.

P Visualizar perpendicular - Ao clicar nesse botéo, ele orienta o CAD assim que examinar o lado
do elemento.

T_qAIterﬁncia da caixa de ferramentas da sonda - Mostra/oculta a Caixa de ferramentas de
sonda com as configuragfes para o elemento representado na caixa de didlogo Elemento
automatico.

Area Opcbes avancadas de medicéo

Tipo de matematica Melhor ajuste

A opcao Elemento automatico circulo do Laser também permite definir o Método de melhor ajuste. Isso é
discutido no tépico "Tipo de melhor ajuste” da documentacéo principal do PC-DMIS. Opg6es validas para
o sistema Perceptron sdo Maximos inscritos, Minimos circunscritos e Minimos quadrados.

Relativo a
Permite manter a posicao e a orientacédo relativas entre um determinado elemento (ou elementos) e o

elemento automético. Clique no botdo |_| para abrir a caixa de didlogo Elemento relativo e selecionar
os elementos relativos ao elemento automatico. Varios elementos podem ser definidos para cada eixo
(XYZ) em relacdo ao elemento automatico.

Area de analise
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Analyzis;
Pt. Size: + Tal: - Tal:

ooz |Rjfmor oo

A area Analise permite determinar como cada toque/ponto medido seréa exibido.

Tamanho do ponto - Determina o tamanho em que os pontos medidos serdo desenhados na
Visualizacdo do CAD. Esse valor especifica o diametro especificado nas unidades atuais (mm ou
polegada).

Botdo Anédlise grafica m - Quando ativado, o PC-DMIS realiza uma verificagdo de tolerancia em
cada ponto (a distdncia do elemento real calculado) e desenha os pontos no local adequado com
base na definicdo atual do intervalo de cores de dimenséao.

Tol + - Esse valor fornece a tolerancia positiva a partir do nominal, sendo especificado nas unidades
atuais do programa de pec¢a. Os pontos que forem superiores a esse valor a partir do nominal serdo
coloridos com base na cor da tolerancia positiva padrao do PC-DMIS. Consulte o tépico "Edigéo de
cores de dimensdo" da documentacéo do PC-DMIS Core.

Tol - - Esse valor fornece a tolerancia negativa a partir do nominal, sendo especificado nas unidades
atuais do programa de peca. Os pontos que forem inferiores a esse valor a partir do nominal seréo
coloridos com base na cor da tolerancia negativa padrao do PC-DMIS. Consulte o tépico "Edicdo de
cores de dimensao" da documentacéo principal do PC-DMIS.

Botdes de comando

il— Este botdo expande a caixa de didlogo Elemento automético para mostrar op¢des de
elemento automatico adicionais e mais avancadas.

il— Este botdo oculta os elementos mais complexos da caixa de didlogo Elemento automatico.

M Este botdo move o campo de visualizagdo da janela Exibi¢éo de graficos e centra-o
na localizacdo XYZ do elementos. Se o elemento for composto por mais de um ponto (tal como uma
linha), entdo clicar em este botéo alterna entre os pontos que constituem o elemento. Em um
elemento automatico de slot de laser, o campo de visualizacdo move-se para o centro do elemento
do slot.

Test ~ - .
41 Este botéo testa o elemento automéatico antes do PC-DMIS o criar. Nos elementos de
laser, a maquina ira varrer sobre o elemento e calcular o valor medido para o elemento.

Create ~ . L . L, "
4|- Este botdo cria 0 elemento automético e a caixa de didlogo Elemento automético
permanece aberta.

ﬂl— Este botéo fecha a caixa de dialogo Elemento automético sem criar um elemento.
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Ponto de Superficie de Laser

Estdo disponiveis dois métodos para calcular o ponto de superficie de laser: planar e esférico. Para obter
mais informacdes, consulte Métodos de célculo.
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Elemento automatico Ponto de superficie

Para medir um ponto de superficie de laser com uma sonda a laser:

1. Na caixa de didlogo Elemento automatico, cligue em Ponto de superficie.

2. Tome uma das seguintes acdes:
a. Dé cliques no CAD para fornecer um local e um vetor ao ponto. Insira
manualmente qualquer informacéao restante.
b. Mova a maquina até a localizacéo do ponto usando a guia Visualizacao de

laser da Janela Exibicdo de graficos. De seguida, pressione o botdo Ler ponto a
partir da posicao. Insira manualmente qualquer informacao restante.
C. Insira manualmente todos os pontos x, Y, z, i, j, k tedricos, etc.
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3. Insira as informacdes necessarias nas guias Caixa de ferramentas da sonda.
Provavelmente desejara percorrer as guias de propriedades Varredura a laser, Filtragem a
laser e Regido de corte a laser para inserir as informacdes.

4. Cligue no botdo Testar, se desejar. Aviso: A maquina sera movida agora!
5. Clique no botéo Criar e depois no botdo Fechar.

Texto do modo do comando Ponto de superficie

O comando Ponto de superficie dentro do modo Comando da janela de edicdo é similar a:

PNT1 =FEAT/LASER/SURFACE POINT,CARTESIAN
THEO/<1,895,1,91,1>,<0,0,1>
ACTL/<1,895,1,91,1>,<0,0,1>
TARG/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>

MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=SIM
SURFACE=THEO_THICKNESS, 1

MODO MEDIR=NOMINAIS
RMEAS=NENHUM , NENHUM , NENHUM

ARTICULAGAO AUTOMAT ICA=NAO

ANALISE GRAFICA=NAO

LOCALIZADOR DE ELEMENTO=NAO,NAOQ,"
SHOW_LASER_PARAMETERS=YES

ID DA NUVEM DE PONTOS=DESATIVADOr
FREQUENCIA DO SENSOR=25,DIGITALIZAGAO EXCESSIVA=2,EXPOSICA0=18
FILTRO=NENHUM

Caminho do Ponto de superficie automatico

A direcdo do caminho sera determinada com base na faixa.
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Direcédo do caminho da varredura do ponto de superficie

Métodos de calculo

Estéo disponiveis dois métodos para calcular o ponto de superficie de laser:

e Planar
e Esférico

Método planar

Este método calcula o ponto de superficie de laser ajustando um plano local nos pontos de varredura na
area circular definida pelos pardmetros de corte horizontal e vertical; este € o método padrédo. Segue-se
um exemplo e seus detalhes:
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Exemplo de ponto de superficie planar — detalhes
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Método esférico

Este método calcula o ponto de superficie de laser ajustando uma esfera local nos pontos de varredura
na area circular definida pelos parametros de corte horizontal e vertical. Segue-se um exemplo e seus
detalhes:
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Exemplo de ponto de superficie esférico
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Exemplo de ponto de superf|C|e esférico — detalhes

Alterar o método de calculo

Para alterar o método de calculo, modifigue a entrada de registro TipoPontoSuperficie localizada na
secdo ElementosAutomaticos do [=elitelgte[=Nelelgile[l[fzlee]= do PC-DMIS. Para obter informacées sobre
esta entrada, inicie o [efifellel=eelgiile[ll=el=5 do PC-DMIS e pressione F1 para acessar o arquivo de
ajuda. Consulte a documentagéo do do PC-DMIS para obter mais informagées.
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Ponto de Borda de Laser
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Elemento automatico de ponto de borda

Para medir um ponto de borda com uma sonda a laser:
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1.
2.

3.
Espaca

Acesse a caixa de dialogo Elementos automéaticos e selecione Ponto de borda.
Execute um dos seguintes procedimentos:

a. Dé cliques no CAD para fornecer um local e um vetor ao ponto. Insira
manualmente qualquer informacéo restante.
b. Mova a méaquina até a localiza¢do do ponto usando a guia Visualizacéo de

laser da janela Exibi¢cao de graficos. Em seguida, pressione o botdo Ler ponto a partir
da posigéo. Insira manualmente qualquer informacéo restante.

C. Insira manualmente todos os pontos X, VY, z, i, j, k teéricos, etc.

Conforme o necessario, especifique valores para as caixas Profundidade, Recuo e
dor. O PC-DMIS mostrard uma visualizacdo grafica correspondente da alterac&o na

janela Exibic&o de gréficos.

4.

Insira as informacdes necessarias nas guias Caixa de ferramenta da sonda.

Provavelmente provavelmente desejara percorrer as guias de propriedades Varredura a laser,
Filtragem a laser e Corte a laser para inserir as informacgdes.

5.

Clique no botédo Testar, se desejar. Aviso: A maquina sera movida agora!
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6. Clique no botéo Criar e depois em Fechar.

Parametros especificos do ponto de borda

Profundidade: Isto define a profundidade a usar ao calcular o ponto de borda. Corresponde a
visualizacdo grafica azul na janela Exibicao de graficos. Uma profundidade de 0 fara com que este
elemento seja calculado na altura do plano de superficie, usando dados encontrados a profundidade
mais baixa possivel do plano de superficie. Uma profundidade de qualquer outro valor fara com que
seja calculado a essa profundidade.

Espagador: Isso controla o tamanho da area que o PC-DMIS usa para calcular a normal do
elemento. Corresponde a visualizagéo grafica violeta na janela Exibicao de graficos.

Recuo: Isso permite definir o local da area que o PC-DMIS usa para calcular a normal do elemento.
Corresponde a visualizagdo gréfica vermelha na janela Exibigdo de gréficos.

Ponto de borda de amostra com as visualiza¢des gréaficas de profundidade, espacador e recuo na janela Exibicdo de gréfi

Notas sobre a andlise gréafica e a extracao de elemento dos pontos de borda
Se vocé néo vir alguns pontos de analise grafica calculados para o plano da borda, considere o seguinte:

L] Pontos da linha de borda - Todos os pontos da linha de borda no plano de referéncia
retornados pelo extrator do elemento sédo exibidos. Para andlise, os pontos da linha de borda sédo
calculados usando a distancia (valor de Recuo) do centro do plano de referéncia (centro da area
de superficie circular definida pelo valor do Espagador) para a linha de borda.
= Pontos do plano de referéncia - Se o valor do Espacador for 0.0 entdo os pontos do
plano de referéncia ndo séo exibidos. Se o valor do Espacador nédo for 0.0 entdo os pontos do
plano de referéncia sao extraidos da nuvem de pontos, aplicando as seguintes regras usando os
dados estatisticos do plano retornados pelo extrator de elemento:
L] Regra 1: Todos os pontos que estejam fora de um cilindro imaginario sdo
descartados.
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Esse cilindro € identificado usando os valores a seguir:
Centro = Ponto central de recuo

Vetor = Vetor de superficie

Raio - Espacador

Regra 2: Todos os pontos com uma distancia de um plano imaginario maior que
o valor de erro do plano maximo sao descartados.

Esse plano é identificado usando os valores a seguir:
Centro = Ponto de borda medido
Vetor = Vetor de superficie medido

Regra 3: Se quaisquer pontos restantes forem maiores que o0 nimero permitido
(19900), os pontos sao uniformemente reduzidos ao valor permitido.

Para andlise, cada ponto do plano de referéncia é calculado usando a distancia do plano de
referéncia e o plano de superficie medido.

As duas imagens a seguir mostram a analise grafica do laser do Ponto de Borda.

Exemplo de andlise grafica - Visao lateral
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. Exemplo de andlise gréfica - Viséo de cima
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Texto do Modo de Comando do Ponto de Borda

O comando Ponto de borda dentro do modo Comando da janela de edigéo é similar a:

PNT2 =FEAT/LASER/EDGE POINT,CARTESIAN
THEO/<1.895,1.91,1>,<0,1,0>,<0,0,1>
ACTL/<1.895,1.91,1>,<0,1,0>,<0,0,1>
TARG/<1.895,1.91,1>,<0,1,0>,<0,0,1>
MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=SIM
SURFACE1=THEO_THICKNESS, 1
SURFACE2=THEO_THICKNESS, 0

MODO MEDIR=NOMINAIS
RMEAS=NENHUM , NENHUM , NENHUM
ARTICULAGAO AUTOMAT ICA=NAQ

ANALISE GRAFICA=NAO

LOCALIZADOR DE ELEMENTO=NAO,NAO,"
SHOW_LASER_PARAMETERS=YES

ID DA NUVEM DE PONTOS=DESATIVADOr
FREQUENCIA DO SENSOR=25,DIGITALIZAGAO EXCESSIVA=2,EXPOSICA0O=18
FILTRO=NENHUM
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Plano de Laser
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Elemento automatico do plano

Para criar um plano automatico utilizando uma sonda a laser:

1. Acesse a caixa de dialogo Elementos automaticos e selecione Plano.
2. Execute um dos seguintes procedimentos:
a. Clique na hora no CAD para dar ao plano um ocal e vetor. Insira manualmente

gualquer informacéo restante.

3.

b. Mova a maquina até ao centro do plano usando a guia Visualizagao de laser da
Janela Exibicdo de graficos. Em seguida, clique no botdo Ler ponto a partir da
posicdo. Entdo, introduza manualmente quaisquer informacées restantes como
exibigdo, didmetro, comprimento, etc.

C. Insira manualmente todos os pontos x, Y, z, i, j, k tedricos, exibigédo, largura,
comprimento, etc.

Insira as informacdes necessérias nas guias Caixa de ferramenta da sonda.

Provavelmente provavelmente desejara percorrer as guias de propriedades Varredura a laser,
Filtragem a laser e Corte a laser para inserir as informacdes.
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4. Cligue no botdo Testar, se desejar. Aviso: A maquina sera movida agora!
5. Clique no botéo Criar e depois em Fechar.

Parametros especificos do plano

Largura: o valor nessa caixa determina a largura da area de medicéo do plano.
Comprimento: o valor nesta caixa determina o comprimento da area de medi¢do do plano.

Exibicao: essa lista permite escolher como apresentar o plano dentro da janela Exibicdo de graficos.
Voceé pode escolher NENHUM, TRIANGULO ou ESBOCO. Se escolher NENHUM, o plano n&o é
exibido. Se vocé escolher TRIANGULO, o PC-DMIS exibe o plano com um simbolo de triangulo no
centro do plano. Se vocé escolher ESBOCO, o PC-DMIS exibe um esboco das bordas do plano.

Amostra plano na janela Exibigdo de graficos com a exibicdo ESBOCO (linha pontilhada) e Varredura excessiva (retangul

Texto do modo do comando Plano

O comando Plano dentro do Modo comando da janela de edi¢éo é similar a:

PNT1 =ELEM/LASER/PONTO DE BORDA/PADRAO,CARTESIANO, TRIANGULO
TEOR/<-19,594;3,822;0>,<-1,0,0>,<0,0,1>
REAL/<-19,594;3,822;0>,<-1,0,0>,<0,0,1>
DESTINO/<-19,594;3,822;0>,<-1,0,0>,<0,0,1>

PROFUND IDADE=4

RECUO=7
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ESPACADOR=1

MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=SIM
SURFACE1=THEO_THICKNESS,0
SURFACE2=THEO_THICKNESS,0
RMEAS=NENHUM , NENHUM , NENHUM
ARTICULAGAO AUTOMATICA=NAO

ANALISE GRAFICA=NAO
SHOW_LASER_PARAMETERS=YES

ID DE NUVEM DE PONTOS=COP2

APARA HORIZONTAL=9,APARA VERTICAL=9

Caminhos de plano automatico

O PC-DMIS fornece dois caminhos diferentes para um plano. O caminho adequado é escolhido
automaticamente com base no didmetro e no tamanho da parte utilizavel da faixa de laser. Para planos
automaticos, o PC-DMIS sempre executa varreduras perpendiculares a direcao da faixa.

Caminho 1: Largura menor

Planos com uma largura menor do que a parte utilizavel da faixa

Caminho 2: Largura maior
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Planos com uma largura maior do que a parte utilizavel da faixa

Circulo de Laser
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Elemento automatico circulo

Para criar um circulo automaético a laser:

1. Acesse a caixa de dialogo Elementos automaticos e selecione Circulo.

2. Execute um dos seguintes procedimentos:
a. Dé cliques no CAD para fornecer um local e um vetor ao circulo. Insira
manualmente qualquer informacéao restante.
b. Mova a maquina até a localizacéo do circulo usando a guia Visualizacao de

laser da Janela Exibicédo de graficos. Em seguida, pr6ximo a area Propriedades do

elemento, clique em Ler ponto da maquina i Ent&o, introduza manualmente
guaisquer informacdes restantes como didmetro, profundidade, etc.
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C. Insira manualmente das as informacdes teodricas para x, v, z, i, j, k, diametro,
profundidade, etc.
3. Insira as informacdes necessérias nas guias Caixa de ferramenta da sonda. Percorra

as guias Propriedades de varredura a laser, Propriedades de filtragem a laser e
Propriedades de recortes a laser para inserir as informacdes.

4, Clique no botédo Testar, se desejar. Aviso: A maquina sera movida agora!
5. Clique no botéo Criar e depois em Fechar.

:ﬁ Nesse momento, é possivel medir somente circulos internos (furos) com sondas a laser.

Parametros especificos do circulo

Diédmetro: Essa caixa especifica o diametro do circulo. Ao selecionar um circulo com o0 mouse na
janela Exibicao de graficos, o PC-DMIS coloca automaticamente o didmetro do circulo do modelo
CAD nessa caixa.

Profundidade: esse pardmetro controla os dados que o PC-DMIS usa para calcular as
caracteristicas do elemento. E possivel utilizar o valor da profundidade para eliminar dados da
chanfradura ou de alguma outra parte de transicdo do elemento se ndo deseje no calculo do
elemento. A especificacdo de um valor positivo informa ao PC-DMIS onde, ao longo do elemento,
deve calcular as caracteristicas do elemento. Um profundidade de O faria esse elemento ser
calculado na altura da superficie, usando os dados encontrados na menor profundidade possivel do
plano de superficie. Uma profundidade de qualquer outro valor faria ser calculado aquela
profundidade. Devido a limitacdes do hardware, para esse tipo de elemento, se vocé usar um valor
de profundidade maior que 0, deve usar um minimo de 0,3 mm (0,01181 polegada).

%O padréo da profunidade é zero. Este é o valor padrédo de um elemento de plano sem bordas
extrudidas. S6 deve alterar este para um valor diferente se houver requisitos especificos do desenho da
peca. Caso contrario, o PC-DMIS tentara sem éxito localizar pontos na profunidade especificada,
resultando em um erro de calculo de elemento do médulo de extracdo de elemento.

Por exemplo, uma profundidade 3 indica que deseja utilizar todos os dados de 3 mm (ou polegadas,
dependendo das unidades do programa de peca) e superiores para o calculo. Se especificar 0,
indicara que deseja utilizar todos os dados disponiveis para o calculo. Para elementos com paredes
finas, o valor 0 pode ser valido; mas para as pecas com alguma profundidade, provavelmente sera
necessario especificar um valor para obter resultados precisos.

Z’ﬁ Mesmo se especificar uma profundidade maior que zero, os resultados medidos sempre s&o
projetados no plano onde esta o elemento.
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Circulo de amostra na janela de Exibicao de graficos mostrando Profundidade (circulo azul), Faixa de
anel (circulos rosas) e a Varredura excessiva (circulo amarelo)

Texto modo do comando Circulo automatico

O comando do circulo automatico dentro do modo Comando da janela de edicao é similar a:

CIR2 =ELEM/LASER/CIRCULO,CARTESIANO
THEO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895
ACTL/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895
TARG/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>

VET ANGULO=<0,0,1>

PROFUND I DADE=3

MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=SIM
MODO MEDIR=NOMINAIS
RMEAS=NENHUM , NENHUM , NENHUM
ARTICULACAO AUTOMATICA=NAO

ANALISE GRAFICA=NAO

LOCALIZADOR DE ELEMENTO=NAO,NAO,"*
SHOW_LASER_PARAMETERS=YES

ID DA NUVEM DE PONTOS=DESAT IVADOr
FREQUENCIA DO SENSOR=25,DIGITALIZACAO EXCESSIVA=2,EXPOSICAO=18
FILTRO=NENHUM
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Caminhos para circulo automaético

O PC-DMIS fornece dois caminhos diferentes para um circulo. O caminho adequado é escolhido
automaticamente com base no diametro e no tamanho da parte utilizavel da faixa de laser. Para circulos
automaticos, o PC-DMIS sempre executa varreduras perpendiculares a direcao da faixa.

Caminho 1: Diametro menor

Circulos com um diametro menor do que a parte utilizavel da faixa

Caminho 2: Diametro maior

@

Circulos com um diametro maior do que a parte utilizavel da faixa

NOTA: O método para a medigdo de circulos com um diametro maior foi melhorado para medir as 4
passagens a 1:30, 4:30, 7:30 e 10:30 em vez de 12:00, 3:00, 6:00 e 9:00 como descrito na imagem.
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Slot a laser
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Elemento automatico, Slot redondo

Elemento automatico, Slot quadrado

Para medir um slot quadrado com uma sonda a laser:

1. Acesse a caixa de dialogo Elementos automéaticos e selecione Slot redondo ou Slot
guadrado.
2. Tome uma das seguintes acdes:

a. Colete as informacdes X, Y, z, |, j, k clicando no CAD:

Para slots redondos:

1. Clique em uma das bordas arredondadas do slot na janela
Exibicao de gréaficos. O PC-DMIS solicita que vocé dé mais dois
cligues na mesma borda arredondada.

2. Cligue duas vezes nessa borda. O PC-DMIS solicita um clique
em outra borda arredondada.

3. Clique na outra borda arredondada. O PC-DMIS solicita mais
dois cliques nessa mesma borda arredondada.

4, Clique duas vezes na segunda borda arredondada. O PC-DMIS
estabelece a orientacdo do slot redondo.

Para slots quadrados:
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1. Clique em uma das bordas longas do slot na janela Exibic&o de
graficos. O PC-DMIS solicita que vocé cliqgue em outra localizagao na
mesma borda para determinar a direcao.
2. Cligue em uma segunda borda, a 90 graus da primeira.
3. Cligue na terceira borda, a 90 graus da segunda. A largura é
definida.
4. Clique na quarta e Ultima borda. O comprimento é definido.
b. Mova a maquina até a localizacéo do slot usando a guia Visualizacao de laser
da janela Exibicdo de gréaficos. Em seguida, clique no botdo Ler ponto a partir da
posigao.

3. Insira manualmente todos os pontos teoricos X, v, z, i, j, k, largura, comprimento,
profundidade, altura, etc.

4. Insira as informacdes necessarias nas guias Caixa de ferramenta da sonda.
Provavelmente provavelmente desejara percorrer as guias de propriedades Varredura a laser,
Filtragem a laser e Corte a laser para inserir as informacdes.

5. Clique no botéo Testar, se desejar. Aviso: A maquina sera movida agora!

6. Clique no botéo Criar e depois em Fechar.

Parametros especificos do slot

Interno/Externo: Essa lista permite escolher se o slot € um slot Interno (um furo) ou um slot
Externo (um pino).

Largura: o valor nessa caixa determina a lagura do slot.
Comrimento: o valor nessa caixa determina o comprimento do slot.

Profundidade: Esse parametro controla quais dados o PC-DMIS usa para calcular as caracteristicas
do elemento. E possivel utilizar o valor da profundidade para eliminar dados da chanfradura ou de
alguma outra parte de transicédo do elemento se ndo deseje no célculo do elemento. Um
profundidade de O faria esse elemento ser calculado na altura da superficie, usando os dados
encontrados na menor profundidade possivel do plano de superficie. Uma profundidade de qualquer
outro valor faria ser calculado aquela profundidade. A especificacao de um valor positivo informa ao
PC-DMIS onde, ao longo do elemento, deve calcular as caracteristicas do elemento. Devido a
limitacdes do hardware, para esse tipo de elemento, se vocé usar um valor de profundidade maior
gue 0, deve usar um minimo de 0,3 mm (0,01181 polegada).

Por exemplo, uma profundidade 3 indica que deseja utilizar todos os dados de 3 mm (ou polegadas,
dependendo das unidades do programa de peca) e superiores para o calculo. Se especificar 0,
indicara que deseja utilizar todos os dados disponiveis para o calculo. Para elementos com paredes
finas, o valor O pode ser valido; mas para as pecas com alguma profundidade, provavelmente sera
necessério especificar um valor para obter resultados precisos.

\\g Mesmo se vocé especificar uma profundidade maior que zero, o PC-DMIS sempre projeta 0s
resultados medidos no plano em que o elemento reside.
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§E§OpamﬁodapmhmMadeézem.EaeéovabrpaﬁaodeunwdememodepbnosmnboMas
extrudidas. S6 deve alterar este para um valor diferente se houver requisitos especificos do desenho da
peca. Caso contrario, o PC-DMIS tentara sem éxito localizar pontos na profunidade especificada,
resultando em um erro de calculo de elemento do moédulo de extracdo de elemento

Slot (Vetor): Essas caixas definem a orientacdo do slot.

Slot redondo de amostra na janela Exibicao de graficos mostrando Profundidade (linha de slot azul),
Faixa de anel (retAngulos rosas) e a Varredura excessiva (retangulo amarelo).

Texto do Modo do comando Slot

O comando Slot dentro do Modo comando da janela de edicéo é similar a:

SLT1 =FEAT/LASER/SQUARE SLOT,CARTESIAN
THEO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,<0,1,0>,3,7
ACTL/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,<0,1,0>,3,7
TARG/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>
PROFUND I DADE=3

MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=SIM
SURFACE=THEO_THICKNESS, 1

MODO MEDIR=NOMINAIS
RMEAS=NENHUM , NENHUM , NENHUM

ARTICULAGAO AUTOMAT ICA=NAO
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ANALISE GRAFICA=NAO

LOCALIZADOR DE ELEMENTO=NAO,NAO,™*

SHOW_LASER_PARAMETERS=YES

ID DA NUVEM DE PONTOS=DESATIVADOr

FREQUENCIA DO SENSOR=25,DIGITALIZAGAO EXCESSIVA=2,EXPOSICA0O=18
FILTRO=NENHUM

Caminhos para slot redondo automatico

Dependendo da largura do slot redondo, o PC-DMIS segue um desses caminhos ao executar a medicao:

Caminho 1: Largura estreita

Slots redondos com uma largura menor do que a parte utilizavel da faixa

Caminho 2: Largura maior

La

Slots redondos com uma largura maior do que a parte utilizavel da faixa
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Caminhos para slot quadrado automaticos

O PC-DMIS deve medir slots quadrados automaticos a um angulo de 45 graus do slot (veja as
ilustragcBes abaixo). Dependendo do tamanho do slot, 0 PC-DMIS segue um desses dois caminhos.

Caminho 1: Slot pequeno - Medido com uma Unica passada da sonda a laser

Diagonal
scan motion

Slots quadrados pequenos precisam de uma Unica passada da faixa da sonda a laser

Caminho 2: Slot grande - medido com varias passadas da sonda a laser

=

T

Slots quadrados grandes precisam de varias passadas da faixa da sonda a laser
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Folga e Normal de laser
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Elemento de folga e normal automético

Folga e normal mede a diferenca de altura entre duas pecas de chapa metalica conjugadas (Normal) e a
distancia entre duas pecas conjugadas (Folga).

Para medir uma folga e normal usando uma sonda a laser, acesse a caixa de didlogo Elementos
automaticos e selecione Folga e normal. A caixa de didlogo expande automaticamente a area Opcdes
de chapa metélica estendida. Esta &rea fornece caixas de posi¢do XYZ e caixas de vetor IJK para os
pontos Calibre e Principal. Siga um dos procedimentos abaixo.
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Com dados CAD

1. Carregue um modelo CAD.
2. Cligue na lateral principal.
3. Clique na lateral do calibre.
A. Mestre
B. Calibre
C. Curvas
realizadas do
CAD
D. Vetor
de vista
E. Linha
de
profundidade
F. Vetor
de corte
4. Estes pontos devem estasr nas superficies "planas” de referéncia, nas quais o PC-DMIS
definird os planos usados para calcular normal, e ndo nas curvas.
5. O PC-DMIS aprendera Normal teérico.
6. O PC-DMIS aprenderd as curvas do modelo CAD.
7. O PC-DMIS aprendera a coordenado do ponto e os vetores de ambos os lados do
calibre e principal da folga.
8. O PC-DMIS aplicaréa o valor de profundidade definido e, apos perfurar as curvas,
calculara a folga tedrica na profundidade especificada.
9. O PC-DMIS também calculara o vetor de corte (ao longo do trilho) e a direcéo da folga
(cruzando o trilho).
10. Defina os valores de Recuo e do Espacgador para que incluam somente pontos nas
superficies planas e nédo pontos na parte curva.
11. Defina outros parametros conforme necessario. Consulte "Pardmetros especificos de
folga e normal”.
12. Insira as informagdes necessérias nas guias Caixa de ferramenta da sonda.

Provavelmente provavelmente desejara percorrer as guias de propriedades Varredura a laser,
Filtragem a laser e Corte a laser para inserir as informacdes.

13. Cligue no botdo Testar, se desejar. Aviso: A maquina sera movida agora!

14. Cligue no bot&o Criar e depois em Fechar.

Capacidade de selecdo CAD de folga e normal
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A capacidade de voltar a clicar no primeiro ponto CAD em uma superficie selecionada é geralmente um
requisito ao definir ou redefinir um programa de peca.

O primeiro ponto clicado na janela de gréficos, além do ponto lateral principal e do vetor de borda, é
agora exibido como um circulo preto centrado no ponto escolhido e a superficie selecionada sera
realcada.

As vezes o ponto lateral principal é encontrado em uma localizagéo de fronteira de superficie errada e é
necessario clicar no ponto novamente. O seguinte descreve dois modos nos quais isto pode ser feito:

1. Se o ponto lateral principal pretendido estiver na borda da superficie realcada, entéo, é
suficiente voltar a clicar na superficie muito préxima da borda.
2. Se o ponto lateral principal ndo estiver na superficie realcada, clicar na area do circulo

desenhado causa o reinicio da interface. O PC-DMIS esta entédo pronto para efetuar o primeiro
ponto. Para ajudar a redefinir a nova selecao de superficie, a superficie anterior permanece
realcada. Veja as imagens abaixo.
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A

Exemplo da capacidade de sele¢cdo CAD de folga e normal

Sem dados CAD

1. Mova a maquina até a localizacédo da folga usando a guia Visualizacao de laser da
janela Exibicéo de gréficos.
2. Clique no botéo Ler ponto a partir da posicéo.
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3. Digite manualmente todos os valores 1JK e XYZ teéricos. Estes incluem o Ponto de folga
e normal, o Vetor de vista, Dir folga (dire¢do da folga), Pnt principal (ponto principal), Pnt
calibre (ponto do calibre), Vet principal (vetor principal) e Vet calibre (vetor do calibre).

4. Note-se que quando altera alguns parametros e ndo possui quaisquer dados CAD, o PC-
DMIS ajustara alguns valores de parametros automaticamente. Para obter mais informagdes,
consulte "Valores de Folga e Normal ajustados automaticamente”.

5. Defina os valores de Recuo e do Espacador para que incluam somente pontos nas
superficies planas e ndo pontos na parte curva.

6. Defina outros parametros conforme necessario. Consulte "Pardmetros especificos de
folga e normal®.

7. Insira as informacdes necessarias nas guias Caixa de ferramenta da sonda.
Provavelmente provavelmente desejara percorrer as guias de propriedades Varredura a laser,
Filtragem a laser e Corte a laser para inserir as informacdes.

8. Clique no botdo Testar, se desejar. Aviso: A maquina sera movida agora!

9. Cligue no bot&o Criar e depois em Fechar.

Parametros especificos de folga e normal

Para obter um exemplo visual desses paradmetros, consulte os diagramas abaixo.

Normal: Essa caixa determina a diferenca de altura entre duas pecas correspondentes de chapa
metdlica. O fato de valor normal ser positivo ou negativo depende de se ele é maior ou menor do que
o lado "Mestre".

Folga: Essa caixa determina a distdncia (no mesmo plano) entre duas pecas correspondentes de
chapa metdlica.

Recuo: O recuo especifica a distancia da borda da lacuna na qual o PC-DMIS mede a normal.

Espacador: Isso € um circulo no ponto de recuo usado para calcular as normais da superficie
usadas no calculo.

Dir folga (Vetor): Estas caixas na area Propriedades de elemento definem a direcédo da folga.
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1- Folga
2 - Recuo

3 - Folga (folga negativa é mostrada a
esquerda)

4 - Lado mestre

5 - Vetor de corte

6 - Espacador

Diagrama de normal e folga

@O lado "Principal" € sempre a esquerda da varredura/direcdo de folga.

@A direcdo da varredura é controlada pelo vetor de corte especificado e ndo pela dire¢édo da listra de
laser.

= ;/f Masterside

F
i:- Soan motioh

Direcéo da varredura

Zgo lado "Principal" é sempre a esquerda do vetor de corte.
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Folga e normal de amostra na janela Exibicao de graficos mostrando o recuo (linhas vermelhas),
espacador (linhas violeta), profundidade (linha azul), regido de recorte horizontal (linhas amarelas),
regido de recorte vertical (verde), o vetor de vistas (seta azul) e o vetor de corte (seta amarela).

Texto do modo do comando Folga e normal

O comando Folga e normal dentro do modo Comando da janela de edicéo € similar a:

FNG2 =ELEM/LASER/FOLGA E NORMAL/PADRAO,CARTESIANO
TEOR/<124,012;13,241.0>,<0,0,1>,<1,0,0>,0;7,985
REAL/<124,012;13,241.0>,<0,0,1>,<1,0,0>,0;7,985
DESTINO/<124,012;13,241.0>,<0,0,1>

PONTO LATERAL PRINCIPAL
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TEOR/<128;13,241.0>,<0,0,1>
REAL/<0,0,0>,<0,0,0>

PONTO LATERAL DO CALIBRE
TEOR/<120;13,241.0>,<0,0,1>
REAL/<0,0,0>,<0,0,0>

VETOR DO PLANO DE CORTE<O,1,0>,<0,1,0>
Profundidade=1

RECUO=3

ESPACADOR=1,5

SHOW FEATURE PARAMETERS=NO
SHOW_LASER_PARAMETERS=YES

ID DA NUVEM DE PONTOS=DESATIVADOr
ZOOM=2A,GANHO=NORMAL,SOBREPOSICAOzl
OVERSCAN=5

FILTRO DE REDUCAO=DESATIVADO

LINHAS DE FILTRO=Desativado

CLIPPING TOP=100,BOTTOM=0,LEFT=0,RIGHT=100
SOM=ATIVADO

APARA HORIZONTAL=2,APARA VERTICAL=5

Analise gréfica de folga e normal

A analise da folga e normal € composta por estas trés regides. Consulte o diagrama na parte inferior
deste tépico:

1. Regido da folga - Na regido da Folga, os pontos que sdo analisados estdo em uma
caixa centrada no ponto da folga e orientados ao longo do vetor da Folga. A altura da caixa €
60% do valor de comprimento da Folga. A largura é 130% do valor do comprimento da Folga.
2. Regido Normal principal - Na regido Normal principal, os pontos sdo analisados em
uma area que comeca no ponto lateral principal em uma direcéo oposta do vetor de borda
principal. Tem um comprimento que é 60% do valor do comprimento da Folga.

3. Regido Normal do calibre - Na regido Normal do calibre, os pontos sdo analisados em
uma area que comeca no ponto lateral do calibre em uma direcéo oposta do vetor de borda do
calibre. Tem um comprimento que é 60% do valor do comprimento da Folga.

A andlise de folga e normal é efetuada usando estes itens medidos.

Vetor e ponto da folga

Ponto lateral principal

Vetores de borda e superficie lateral principal
Ponto lateral do calibre

Vetores de borda e superficie lateral do calibre

O PC-DMIS calcula a disténcia dos pontos medidos de folga e normalpara estes quatro planos de
referéncia medidos:
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. Os dois primeiros planos séo os planos de referéncia de analise de Folga definidos pelos
dois pontos de distancia minima medidos (em que a distancia da folga é calculada) e o vetor de
folga medido.

. O terceiro plano é o plano de referéncia de analise lateral principal medido. E definido
pelo ponto lateral principal e pelo vetor de superficie lateral principal medido.
. O quarto plano é o plano de referéncia de andlise lateral do calibre medido. E definido

pelo ponto lateral do calibre e pelo vetor de superficie lateral do calibre medido.

Para reduzir o tempo de andlise, o PC-DMIS usa somente os pontos mais proximos do plano de corte
(inferior a 0,5 mm ou 0,19685 polegadas).

Diagrama da analise gréfica:

AL |AL

AL |
|
|
|
AW
Legenda
AL Comprimento da analise. E 60% do valor do comprimento da Folga.
AW Largura da analise. E 130% do valor do comprimento da Folga.
° Pontos de distancia minimos
— Vetor da folga
o Ponto da folga e vetor da vista
[ Vetores e ponto lateral do calibre
P Vetores e ponto lateral principal
& Regido de andlise de normal lateral principal. Plano de referéncia.
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Regido de analise de normal lateral do calibre. Plano de referéncia.

@ Regido de analise da folga

Plano de referéncia da andlise da folga

Valores de Folga e Normal ajustados automaticamente

Note-se que quando altera alguns parédmetros de Folga e Normal e ndo possui quaisquer dados CAD, o
PC-DMIS ajustard alguns valores de parametros automaticamente. Este topico detalha o que altera e
como o software calcula esses valores automaticos.

Chave: Use estas abreviaturas ao visualizar as equacfes abaixo:

CPV = Vetor do plano de corte
VV = Vetor de vista

x = Produto vetorial

GV = Vetor da folga

GD = Distancia da folga

GP = Ponto da folga

GPV = Vetor do ponto da folga

Ao digitar um valor do ponto da folga ou modificar o mesmo pela posicao de leitura...

) O vetor da sonda atual é usado como o vetor

. O vetor de listra atual € usado como o Vetor da folga.

. O novo plano de corte encontra-se no ponto de Folga e o no plano do Vetor do plano de
corte é calculado: "CPV = VV . x(GV)

. O ponto lateral principal e o ponto lateral do calibre sdo ESTIMADOS e (GD)/2" a partir

do novo ponto de folga ao longo do vetor de folga.

Se a distancia de normal for positiva, 0 ponto lateral principal é convertido ao longo do vetor
de vista do valor de normal.

Se a distancia de normal for negativa, o ponto lateral do calibre é convertido ao longo do
vetor de vista do valor de normal.

o O vetor da superficie lateral principal e o vetor da superficie lateral do calibre séo
definidos no vetor de vista.

Ao digitar um valor de vetor de vista...

. O novo plano de corte encontra-se no ponto de Folga e o no plano do Vetor do plano de
corte é calculado: "CPV = VV . x(GV)

. O vetor da folga é calculado para ser ortogonal ao novo vetor de vista: "GV=CPV . x(VV)
. O vetor da superficie lateral principal e o vetor da superficie lateral do calibre sédo
projetados no novo plano de corte.

. O ponto lateral principal e o ponto lateral do calibre sdo projetados no novo plano de
corte.

Ao digitar um valor de vetor da folga...
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. O novo plano de corte encontra-se no ponto de Folga e o no plano do Vetor do plano de
corte é calculado: "CPV = VWV . x(GV)’

. O vetor de vista é calculado para ser ortogonal ao novo vetor da folga: "VV=GV.x(CPV)
. O vetor da superficie lateral principal e o vetor da superficie lateral do calibre sao
projetados no novo plano de corte.

. O ponto lateral principal e o ponto lateral do calibre sdo projetados no novo plano de
corte.

Ao digitar um valor do ponto lateral principal ou modificar o mesmo pela posi¢céo de leitura...

. O novo plano de corte € calculado para ser ortogonal ao vetor de vista e ao ponto lateral
principal menos o ponto da folga: "CPV=VV.X(MSP-GP)

. O vetor de vista é calculado para ser ortogonal ao novo vetor de vista. "GV=CPV.x(VV)"
. O vetor da superficie lateral principal, o vetor da superficie lateral do calibre e o ponto

lateral do calibre sdo convertidos no novo plano de corte.

Ao digitar um valor do ponto lateral do calibre ou modificar o mesmo pela posicéo de leitura...

e O novo plano de corte é calculado para ser central no novo ponto lateral principal e
ortogonal ao vetor de vista e ao ponto lateral principal menos o ponto lateral do calibre:
"CPV=VV.X(MSP-GSP)’

e O vetor de vista é calculado para ser ortogonal ao novo vetor de vista: "GV=CPV.x(VV)’
e O vetor da superficie lateral principal, o vetor da superficie lateral do calibre e o ponto da
folga séo convertidos no novo plano de corte.

Ao digitar um valor de distancia de normal...

e O ponto lateral principal e/ou o ponto lateral do calibre sao convertidos de acordo com o
novo valor de normal ao longo do vetor da superficie lateral do calibre ou principal.

Ao digitar o valor da distancia...

e O ponto lateral principal e/ou o ponto lateral do calibre sdo convertidos de acordo com o
novo valor da folga ao longo do vetor da folga.

164



Criacdo de elementos automaticos com uma sonda a laser

Poligono a laser
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Elemento automatico de poligono

Atualmente, vocé pode usar apenas esta caixa de didlogo para medir um elemento de hexagono (um
poligono com seis lados).

Para medir um elemento de hexagono com uma sonda laser:

1.
2.

3.
Provave
Filtrage

Acesse a caixa de dialogo Elementos automéaticos e selecione Poligono.
Execute um dos seguintes procedimentos:

a. Dé cliques no CAD para fornecer um local e um vetor ao poligono. Insira
manualmente qualquer informacéo restante.
b. Mova a maquina até a localizacéo da esfera usando a guia Visualizacao de

laser da Janela Exibicao de graficos. Em seguida, cliqgue no botéo Ler ponto a partir
da posicao. Entdo, introduza manualmente quaisquer informacdes restantes como
diametro, profundidade, etc.

C. Insira manualmente todos os pontos X, v, z, i, j, k tedricos, diametro, etc.

Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramenta da sonda.

Imente provavelmente desejara percorrer as guias de propriedades Varredura a laser,
m a laser e Corte a laser para inserir as informagoes.
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4. Cligue no botdo Testar, se desejar. Aviso: A maquina sera movida agora!
5. Clique no botéo Criar e depois em Fechar.

Parametros especificos do poligono

Lados Num.: Este parametro define varios lados usados no poligono. Para os dispositivos a laser, o
namero de lados para o Poligono de elemento automatico é fixado em 6.

Diametro: O valor nesta caixa define o didmetro do poligono.

Profundidade: esse pardmetro controla os dados que o PC-DMIS usa para calcular as
caracteristicas do elemento. E possivel utilizar o valor da profundidade para eliminar dados da
chanfradura ou de alguma outra parte de transicao do elemento se ndo deseje no calculo do
elemento. A especificacdo de um valor positivo informa ao PC-DMIS onde, ao longo do elemento,
deve calcular as caracteristicas do elemento. Um profundidade de O faria esse elemento ser
calculado na altura da superficie, usando os dados encontrados na menor profundidade possivel do
plano de superficie. Uma profundidade de qualquer outro valor faria ser calculado aquela
profundidade. Devido a limitacdes do hardware, para esse tipo de elemento, se vocé usar um valor
de profundidade maior que 0, deve usar um minimo de 0,3 mm (0,01181 polegada).

@O padréo da profunidade é zero. Este é o valor padrdo de um elemento de plano sem bordas
extrudidas. S6 deve alterar este para um valor diferente se houver requisitos especificos do desenho da
peca. Caso contrario, o PC-DMIS tentara sem éxito localizar pontos na profunidade especificada,
resultando em um erro de calculo de elemento do médulo de extracdo de elemento.

Por exemplo, uma profundidade 3 indica que deseja utilizar todos os dados de 3 mm (ou polegadas,
dependendo das unidades do programa de peca) e superiores para o calculo. Se especificar 0,
indicara que deseja utilizar todos os dados disponiveis para o calculo. Para elementos com paredes
finas, o valor 0 pode ser valido; mas para as pe¢as com alguma profundidade, provavelmente sera
necessario especificar um valor para obter resultados precisos.

:& Mesmo se especificar uma profundidade maior que zero, os resultados medidos sempre séo
projetados no plano onde esta o elemento.
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Poligono de amostra na janela Exibicdo de graficos mostrando a Faixa de Anel (circulos rosas) e
Varredura excessiva horizontal (circulo amarelo),a Varredura excessiva vertical (circulos verdes) e a
Profundidade (azul)

Texto do modo de comando do poligono

O comando Poligono dentro do Modo de comando da Janela de edicdo se parece com isto:

POL1 =FEAT/LASER/POLYGON,CARTESIAN
THEO/<1.0379,1.9488,0.5906>,<0,0,1>,<0.8660254,-0.5,0>,0.5118
ACTL/<1.0379,1.9488,0.5906>,<0,0,1>,<0.8660254,-0.5,0>,0.5118
TARG/<1.0379,1.9488,0.5906>,<0,0,1><0.8660254,-0.5,0>
NUMSIDES=6

DEPTH=0

SHOW FEATURE PARAMETERS=NO

SHOW_LASER_PARAMETERS=YES

ID DA NUVEM DE PONTOS=DESATIVADOr

SENSOR FREQUENCY=30,0VERLAP=0.0394

OVERSCAN=0.0787 ,EXPOSURE=35

FILTRO=NENHUM

PIXEL LOCATOR=GRAY SUM,Min=30,Max=300

CLIPPING TOP=100,BOTTOM=0,LEFT=0,RIGHT=100

RINGBAND=OFF

Caminhos de poligono automatico

O PC-DMIS usa o vetor IJK do Angulo para determinar a direcéo de varredura.

As linhas de varredura do elemento ou as faixas de laser (mostradas em 2) sédo perpendiculares ao vetor
de angulo do elemento (mostrado em 1).
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Cilindro a laser
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Elemento automatico de cilindro

Para medir um cilindro com uma sonda a laser:

1 Acesse a caixa de dialogo Elementos automaticos e selecione Cilindro.

2. Na caixa Interno/Externo, escolha Interno ou Externo:

3 Execute um dos seguintes procedimentos:
a. Dé cliques no CAD para fornecer um local e um vetor ao cilindro. Insira
manualmente qualquer informacéo restante.
b. Mova a maquina até a localizacéo do cilindro usando a guia Visualizacao de

laser da Janela Exibicédo de graficos. Em seguida, clique no botdo Ler ponto a partir
da posicao. Entdo, introduza manualmente quaisquer informacdes restantes, como
valor interno/externo, didmetro, comprimento, etc.

C. Insira manualmente todos os valores teoricos x, v, z, i, j, k , interno/externo,
didmetro, comprimento, profundidade, etc.
4 Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramenta da sonda.

Provavelmente provavelmente desejara percorrer as guias de propriedades Varredura a laser,
Filtragem a laser e Corte a laser para inserir as informacdes.
5. Clique no botéo Testar, se desejar. Aviso: A maquina sera movida agora!
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6. Clique no botéo Criar e depois em Fechar.

[Observacéo: O vetor de local e direcdo do elemento define o eixo central do cilindro.

Parametros especificos do cilindro

Diametro: O valor nessa caixa define o diametro do cilindro.

Comprimento: O valor nessa caixa fornece o comprimento (altura) do eixo do cilindro. O parametro
de comprimento é valido apenas como nominal. Nenhuma medic&o de comprimento real sera
realizada.

Interno/Externo: Este parametro define se o cilindro é um cilindro interno (furo) ou um cilindro
externo (incluindo um pino).

Importante: NAO é possivel medir um orificio de cilindro interno completo com um laser. Vocé pode
medir APENAS meio cilindro, como um corte de canal cilindrico em um bloco (consulte o exemplo
abaixo).

Nota: O valor de Overscan na guia Propriedades de varredura a laser da Caixa de ferramentas da
sonda deve usar valores negativos ao contrario do que acontece com outros Elementos automaticos de
laser. Isto limita a medicdo na regido do cilindro ao longo do eixo do cilindro.

Profundidade: Este parametro controla a localizacéo do ponto focal do laser em relagéo ao diametro
exterior do cilindro (cilindros externos) ou o eixo central do cilindro (cilindros internos). Isto permite
controlar como as listras de laser cobrem a superficie do cilindro ao especificar quéo afastado ou
proximo o laser esta da superficie do cilindro. Uma profundidade de 0 para um elemento interno
significa que o centro da sonda a laser esta no eixo central do cilindro. Em um elemento externo,
esta na superficie do cilindro externo.

¢ Um valor de profundidade negativo afasta o centro da sonda a laser da superficie do
cilindro.

e Um valor de profundidade positivo aproxima o centro da sonda a laser da superficie do
cilindro.
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Modo de medicao: Esta lista aparece se Interno/Externo estiver definido como Ext. Permite definir
o modo de medi¢c&o ao optar por medir um Cilindro externo ou um Pino. Em um cilindro externo, a
parte do plano é insignificante e, se presente, deve ser evitada. Em um Pino, é necessaria a
medicdo do plano. Selecionar Pino exibe as propriedades de medicdo Deslocamento central e
Pesquisar comprimento.

Deslocamento central: Este valor identifica o centro da parte do cilindro do pino.

Pesquisar comprimento: Este valor identifica o comprimento da parte do cilindro.

@O padréo da profunidade é zero. Este é o valor padrdo de um elemento de plano sem bordas
extrudidas. SO deve alterar este para um valor diferente se houver requisitos especificos do desenho da
peca. Caso contrario, o PC-DMIS tentara sem éxito localizar pontos na profunidade especificada,
resultando em um erro de calculo de elemento do moédulo de extracdo de elemento.

Cilindro interno de amostra mostrando a profunidade (circulo azul), o comprimento (circulo inferior) e
overscan (circulo amarelo)
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Cilindro do pino de amostra mostrando o comprimento de pesquisa (circulos parpura), o deslocamento
central (linha verde), o comprimento de pesquisa (purpura) e overscan (circulo amarelo) e a faixa do anel
(circulos rosa)

Texto do modo de comando do cilindro

Cilindro do pino de amostra

CIL1 =ELEM/LASER/CILINDRO/PADRAO,CARTESIANO,EXT
TEOR/<3,1425;2,7539,0>,<0,0,1>,0,25;0,25
REAL/<3,1425;2,7539,0>,<0,0,1>,0,25;0,25
DESTINO/<3,1425;2,7539,0>,<0,0,1>

DEPTH=0

MODO DE MEDIGAO=PINO

DESLOCAMENTO CENTRAL=0

PESQUISAR COMPRIMENTO=0

SHOW FEATURE PARAMETERS=NO
SHOW_LASER_PARAMETERS=YES

ID DE NUVEM DE PONTOS=COP1

APARA HORIZONTAL=0,0787,APARA VERTICAL=0.0787

Cilindro interno da amostra

CYL2 =FEAT/LASER/,CYL2=FEAT/CYLINDER,CARTESIAN, IN
THEO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895,7
ACTL/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895,7
TARG/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>
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PROFUND I DADE=3
MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=SIM
SURFACE=THEO_THICKNESS, 1

MODO MEDIR=NOMINAIS
RMEAS=NENHUM , NENHUM , NENHUM
ARTICULAGAO AUTOMATICA=NAO

ANALISE GRAFICA=NAO

LOCALIZADOR DE ELEMENTO=NAO,NAO,"
SHOW_LASER_PARAMETERS=YES

ID DA NUVEM DE PONTOS=DESATIVADOr
FREQUENCIA DO SENSOR=25,DIGITALIZAGAO EXCESSIVA=2,EXPOSICA0O=18
FILTRO=NENHUM

Caminhos do cilindro automatico

Medicdes de cilindros

Ajuste a janela de processamento na Visualizacédo de laser para incluir tanto quanto possivel da
superficie cilindrica. O plano do laser deve ser, de modo geral, normal ao eixo do cilindro (desvio < 30
graus). Dependendo do didmetro do cilindro, o Pc-DMIS toma um destes caminhos ao realizar a
medicéo:

Caminho 1: Varredura Unica

Cilindros com um diametro inferior a parte utilizavel da faixa. A € o movimento da varredura.

Caminho 2: Véarias varreduras
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Cilindros com um diametro superior a parte utilizavel da faixa

Medicdes de pinos
Varredura Unica

Ajuste a janela de processamento na Visualizac&o de laser para incluir tanto quanto possivel da
superficie cilindrica. O plano de laser deve estar a aproximadamente 30~60 graus do eixo do cilindro. A
varredura deve capturar a regido do plano base do pino no qual o cilindro € montado.

Varredura a laser de passagem Unica no cilindro do pino

173



PC-DMIS Laser Manual

Cone a laser
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Elemento automéatico Cone
Para medir um cone com uma sonda laser:

Acesse a caixa de dialogo Elementos automéaticos e selecione Cone.

Na caixa Interno/Externo, escolha Interno ou Externo:

Tome uma das seguintes acdes:

. Dé cliques no CAD para fornecer a localizagdo de cone e um vetor, em seguida,
insira manualmente qualquer informacéao restante.

. Mova a maquina até a localizagdo do cone usando a guia Visualizacao de laser
da janela Exibicdo de graficos. Em seguida, clique no botédo Ler ponto a partir da
posicdo. Entdo, introduza manualmente quaisquer informacdes restantes, como valor
interno/externo, didmetro, comprimento, etc.

wh ke

174



Criacdo de elementos automaticos com uma sonda a laser

. Insira manualmente todos os valores teéricos x, v, z, i, j, k , interno/externo,
didmetro, comprimento, profundidade, etc.
4, Insira as informacdes necessarias nas guias Caixa de ferramenta da sonda.

Provavelmente, vocé desejara percorrer as guias de propriedades Varredura a laser, Filtragem
a laser e Recorte a laser para inserir as informacdes.

5. Se desejar, clique no botao Testar. Aviso: A maquina se movera agora!

6. Clique em Criar e em Fechar.

|Obs.: O vetor de local e dire¢io do elemento definem o eixo central do cone.

Parametros especificos do cone

Diametro: O valor nessa caixa define o diametro do cone.

Comprimento: O valor nessa caixa fornece o comprimento (altura) do eixo do cone. O parametro de
comprimento é valido apenas como nominal. Nenhuma medi¢cdo de comprimento real sera realizada.

Interno/Externo: Esse parametro define se o cone é um cone interno (orificio) ou um cone externo
(pino).

Importante: NAO é possivel medir um orificio de cone interno completo com um laser. Vocé pode medir
APENAS meio cone, como um corte de canal cénico em um bloco (consulte o exemplo abaixo).

Zﬁo valor de Varredura excessiva na guia Propriedades de varredura a laser da Caixa de
ferramentas da sonda deve usar valores negativos ao contrario do que acontece com outros Elementos
automaticos de laser. Isso limita a medicdo na regido conica junto ao eixo do cone.

Profundidade: Esse pardmetro controla o local do ponto focal a laser em relagdo ao diametro
externo do cone (cones externos) ou o eixo central do cone (cones internos). Isso permitira que vocé
controle como as faixas do laser incidem sobre a superficie do cone especificando quéo longe ou
quéo perto o laser esta da superficie do cone. Um profundidade de O faria esse elemento ser
calculado na altura da superficie, usando os dados encontrados na menor profundidade possivel do
plano de superficie. Uma profundidade de qualquer outro valor fara com que seja calculado a essa
profundidade.
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@o padréo da profunidade é zero. Este é o valor padrédo de um elemento de plano sem bordas
extrudidas. S6 deve alterar este para um valor diferente se houver requisitos especificos do desenho da
peca. Caso contrario, o PC-DMIS tentara sem éxito localizar pontos na profunidade especificada,
resultando em um erro de calculo de elemento do médulo de extracdo de elemento.

Cone externo de amostra na janela Exibicdo de gréaficos mostrando o diametro (circulo preto superior), o
comprimento (circulo preto inferior), a profundidade (circulo azul) e a Varredura excessiva (circulo
amarelo)

Texto do modo de comando de Cone

CON1 =FEAT/LASER/CCNE/DEFLAULT, CARTESIZN, OUT
THEC/<526.015,137.424,-673.61>,<0.0018474,0.0011722,0.9999976>,90.344, 7.665,14.423
ACTL/<526.04,137.433,-673.61>,<0.0010103,0.0012137,0.9999988>,90.175,7.665,14.473
TARG/<526.015,137.424,-673.61>,<0.0018474,0.0011722,0.9992976>
DEFTH=0.5
SHCOW FEATURE PARAMETERS=YES

SURFACE=THICENESS MNOME,Q
RMERS=NCNE , NONE , NCHE
BUTO WRIST=NC
GRAPHICAL ANALYSIS=YES5,0,0.01,0.01
SHOW LASER PRRRMETERS=YES
FOINT CLOUD ID=COF1
SOUND=0FF
HORIZONTAL CLIPPFING=5,VERTICAL CLIFFING=1
OUTLIER REMOVAL=0MN,1

Caminhos de cone automaticos

A sonda a laser varre ao longo do comprimento do cone, movendo-se em direcdo ao vetor do cone. O
laser deve estar quase perpendicular ao vetor.
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As linhas de varredura do elemento ou as faixas de laser (mostradas em 2) sédo perpendiculares ao vetor
do elemento (mostrado em 1). A dire¢&do de varredura (3) segue o vetor do elemento.

Esfera de Laser
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Elemento automatico da esfera

Para medir uma esfera com uma sonda a laser:

wp e

4

Acesse a caixa de dialogo Elementos automaticos e selecione Esfera.

Na caixa Interno/Externo, escolha Interno ou Externo:

Execute um dos seguintes procedimentos:

a. Dé cligues no CAD para fornecer um local e um vetor a esfera. Insira
manualmente qualquer informagéo restante.

b. Mova a maquina até a localizacéo da esfera usando a guia Visualizacao de
laser da Janela Exibicdo de graficos. Em seguida, clique no botdo Ler ponto a partir
da posicao. Entdo, introduza manualmente quaisquer informacdes restantes, como
valor interno/externo, diametro, etc.

C. Insira manualmente todos os valores teéricos x, v, z, i, j, k , interno/externo,
diametro, etc.

Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramenta da sonda.

Provavelmente provavelmente desejara percorrer as guias de propriedades Varredura a laser,
Filtragem a laser e Corte a laser para inserir as informacdes.

5.
6.
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Criacdo de elementos automaticos com uma sonda a laser

Parametros especificos da esfera

Interno/Externo: esse parametro define se a esfera é uma esfera interna (concava) ou uma esfera
externa (convexa).

Diametro: O valor nesta caixa define o diametro da esfera.

Esfera externa de amostra na janela Exibicédo de gréaficos mostrando a Varredura excessiva (circulo
amarelo)

Texto do modo do comando Esfera

O comando Esfera dentro do Modo comando da janela de edi¢ao é similar a:

SPH1 =FEAT/LASER/SPHERE,CARTESIAN, IN,LEAST_SQR
THEO/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895
ACTL/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>,1.895
TARG/<1.895,1.91,1>,<0,0,1>
ANGULO INICIAL 1=0,ANG FINAL 1=0
START ANGLE 2=0,END ANG 2=0
MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=SIM
SURFACE=THEO_THICKNESS,0

MODO MEDIR=NOMINAIS
RMEAS=NENHUM , NENHUM , NENHUM
ARTICULACAO AUTOMATICA=NAO
ANALISE GRAFICA=NAO

LOCALIZADOR DE ELEMENTO=NAO,NAO,"
SHOW_LASER_PARAMETERS=YES

ID DA NUVEM DE PONTOS=DESAT IVADOr
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FREQUENCIA DO SENSOR=25,DIGITALIZAGAO EXCESSIVA=2,EXPOSICAO=18
FILTRO=NENHUM

Caminho para esfera automatico

A direcdo do caminho sera determinada com base na faixa.

Direcédo do caminho da varredura
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Limpando dados de
varredura do elemento
automatico

Os elementos automaticos de laser do PC-DMIS as vezes armazenam dados examinados como nuvens
internas de pontos ap0s sua criacao. Isto ocorre se o parametro Nuvem de pontos na guia
Propriedades de varredura a laser estiver definido como Desabilitado.

Ha dois itens de menu para limpar esses dados internos com base nas suas necessidades. Localize sob
o submenu Operacg8es | Elementos automaticos do laser; esses itens de menu removem os dados
internos, ajudando, portanto, a reduzir o tamanho do programa de pecas.

o Limpar todos os dados agora - Esse item de menu, uma vez selecionado,
imediatamente exclui todas as nuvens de pontos internas de todos os Elementos Automaticos de
laser no programa de pecas.

. Limpar todos os dados de varredura apds a execucdao - Esse item de menu assume
uma marca de selecdo. Por padrao, esse item de menu esta desmarcado, mas é marcado
guando vocé o seleciona pela primeira vez. Se marcado, entdo qualquer elemento automatico a
a laser que executa excluird suas nuvens de pontos internas apés a execucao.

Observacdo: Isso opera apenas em nuvens de pontos internas dos Elementos Autmaticos. N&o afeta os
comandos COP no programa de pecas.
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Varredura da peca com um
sonda a laser

Usando uma sonda a laser, o PC-DMIS permite a definicdo de uma area de medigédo através da
varredura da superficie da peca. Durante a execug¢ao de uma varredura com a sonda a laser, um grupo
de dados de pontos é coletado e passado para um objeto de referéncia da nuvem de pontos ja definido
no programa de peca. E importante entender que ao trabalhar com varreduras e nuvens de pontos, as
varreduras NAO contém nenhum dado. Apenas definem o movimento da maquina. Todos os dados s&o
armazenados no objeto da nuvem de pontos.

Os tépicos principais nessa secao abrangem as opcdes de varredura disponiveis no submenu Inserir |
Varrer ao usar uma sonda a laser:

e Introducdo a execucao de varreduras avancadas

e Funcdes comuns da caixa de didlogo Varrer

e Execucao de varredura avancada linear aberta

e Execucao de varredura avancada de pequenas superficies

e Execucédo de varredura avancada de perimetro

e Execucao de varredura avancada de forma livre

e Execucédo de varredura manual do laser

e Definicdo da velocidade da maquina para varredura

e Caixa de didlogo Caixa de ferramentas da sonda do parametro CWS

Introducao a execucao de varreduras avancadas

As varreduras avancadas séo varreduras DCC de movimento continuo que seguem um caminho pré-
definido. O PC-DMIS segue o caminho pré-definido independente da forma da peca real. O caminho
pode ser definido de varias maneiras, explicadas posteriormente.

Essas varreduras avancadas utilizam sondas de varredura a laser que permitem a digitalizacdo
automatica de superficies. Para efetuar uma varredura avancada:

1. Especifique os parametros necessarios para a varredura DCC selecionada.
2. Clique no botdo Gerar. O PC-DMIS gera a varredura.
3. Apés a conclusdo, crie no botao Criar. O algoritmo de varredura do PC-DMIS controla o

processo de medicéo.

183



PC-DMIS Laser Manual

Os tipos de varreduras avancadas suportados pelo PC-DMIS incluem:

e Varredura aberta linear

e Varredura de remendo

e Varredura de perimetro

e Digitalizacdo de forma livre

e Varredura manual a laser

Este documento de ajuda ird abranger as funcdes comuns disponiveis para a caixa de diadlogo
Varredura, a caixa de diadlogo usada para efetuar estas varreduras e em seguida como executar as
varreduras avancadas disponiveis.

Ainda, para informacdes sobre configurar a velocidade de varredura da sua maquina, consulte
"Configurando a velocidade da maquina para varredura".

Funcdes comuns da caixa de diadlogo Varrer

Muitas das fungdes descritas a seguir sdo comuns as varreduras DCC e Manual. A funcionalidade
relacionada especificamente a um modo de varredura é indicada, conforme apropriado.

Tipo de varredura

Scan Type

I g Patch Scan ll

Lista Tipo de varredura

A lista Tipo de varredura permite alternar facilmente entre tipos de varredura sem fechar a caixa de
dialogo e selecionar um tipo diferente.

ID

A caixa ID exibe o ID da varredura a ser criada.

Parametros digit.

A area Parametros da varredura fornece diferentes controles dependendo do tipo de varredura que
sera executada. Veja os topicos especificos localizados sob cad tipo de Varredura.
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e Varredura aberta linear

e Parametros da varredura de pequenas superficies

e Pardmetros da varredura de perimetro

Controles CAD

—LCad Contrals————
[ Select

Deselect |
Deselect Al |

v Orly Selected
Area Controles CAD

A area Controles CAD permite especificar os elementos da superficie CAD que serdo usados para
definir os "Pontos tedricos". Em alguns casos, pode comecar uma varredura sobre determinada
superficie e passar por muitas outras superficies antes da conclusdo. Nesses casos, o PC-DMIS séo
sabe quais os elementos serdo usados para gerar a varredura. Deve portanto pesquisar através de cada
superficie no modelo CAD. Se o modelo CAD tiver muitas superficies pode demorar muito tempo até a
geracdo de varredura ser bem-sucedida.

Z’& Para utilizar essa funcionalidade a fim de selecionar as superficies do CAD, € necessario importar e

utilizar os dados da superficie do CAD. Garanta que selecionou o botdo Desenhar superficies [@] ou,
ao clicar no modelo do CAD, os fios mais proximos ficam selecionados ao invés da superficie
selecionada.

Para evitar tal demora:

1. Marque a caixa de selecao Selecionar.

2. Clique nas superficies apropriadas. Quando uma superficie do CAD é selecionada, ela é
realcada na janela Exibicao de graficos. A barra de status exibira a quantidade de superficies
gue foram selecionadas.

3. Embora tenha selecionado superficies, o PC-DMIS ainda cortara todas as superficies
com o plano de corte e o ponto inicial para gerar pontos teéricos para as superficies. Se desejar
apenas as superficies selecionadas utilizadas na geracéo, selecione a op¢cdo Somente
selecionadas.

Se for selecionada uma superficie incorreta, cligue na mesma outra vez. Esta acdo desmarca a
superficie. Clicar no botdo Desmarcar cancela a selecdo de uma superficie de cada vez com cada clique
no botdo a partir de um grupo de superficies realcadas até que todas sejam desmarcadas. Clicar no
botdo Desmarcar tudo cancela a sele¢@o de todas as superficies realcadas de uma so vez.

Se a caixa de verificacdo Selecionar ndo estiver marcada, o PC-DMIS assumira que quaisquer cliques
na superficie serdo pontos de fronteira.

Selecionar

A caixa de verificacdo Selecionar permite selecionar elementos de estrutura de fios e superficie do
CAD que serédo usados para localizar o valor nominal.
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Somente selecionadas

A caixa de verificacdo Somente selecionadas forga as rotinas de geracéo de caminho para utilizar
apenas as superficies selecionadas pelo usuario.

Desmarcar

O botdo Desmarcar remove um elemento CAD real¢cado de cada vez de um grupo de elementos
CAD criados utilizando a caixa de selecdo Selecionar.

Area Pontos tedricos de varredura

E possivel definir os pontos teéricos de uma varredura do(a):

e Leitura a partir de um arquivo

e Leitura das posi¢cBes da maquina

e Geracdo a partir de pontos de fronteira definidos
e Uso de dados do CAD

Esses topicos séo discutidos em mais detalhes posteriormente nesta secao.

Thearetical Scan Points

| [+ |z | I | kA
1 100877 &89 21 0 I 1
2102977 8E19 210 0 1
3104577 8E19 21 0 0 1w
< »

Read File [ Manual Pointz Spline Paintz

Area Pontos teéricos de varredura

Edicdo de pontos tedricos

Para editar pontos teéricos, clique duas vezes no niumero do ponto desejado na coluna #.

EN
45
46
47

KA

Coluna num.

Isso exibe a caixa de didlogo Editar dados tedricos. Utilize essa caixa para editar os valores X, Y, Z, |,
J, K. A barra de titulo da caixa exibe a ID do ponto que esta sendo editado.
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x
ox. I

¥.[0100000 Concel |

Z: |0.950000 Next |

I: IW Preaacing I

4[0000000  FipVeclo I

Caixas de didlogo Editar dados te6ricos que descrevem os botdes Proximo, Anterior e Rotacionar vetor

Pode deslocar-se ciclicamente entre os pontos tedricos ao clicar nos botdes Avancar ou Anterior.

Também é possivel inverter o vetor para o ponto selecionado clicando no botao Inverter vetor.

Excluséo de pontos tedricos

Pode facilmente limpar a lista Pontos tedricos de qualquer tipo de varredura. Clique com o botéo direito
do mouse dentro da lista Pontos tedricos. Aparece um aviso Redefinir pontos teéricos. Clique no
aviso para limpar quaisquer pontos da lista.

Ler arquivo

O botédo Ler arquivo informa ao PC-DMIS para ler os pontos teéricos em forma de arquivo de texto. Os
pontos devem estar em um formato delimitado por virgulas X,Y,Z,1,J,K. Um espaco em branco entre os
pontos denota o inicio de uma nova linha de varredura.

Pontos manuais

Se a caixa de dialogo Pontos manuais for selecionada, sera possivel adicionar manualmente pontos a
lista Pontos tedricos. Para tomar esses pontos, mova a sonda para o local desejado e clique no botéo
Ativar sonda no joystick ou clique nos pontos no arquivo CAD.

Nova linha

A caixa de selecao Nova linha funciona somente para Varreduras de pequenas superficies. Ao
selecionar a caixa de selecdo Nova linha, indica ao PC-DMIS em que pontos manuais deve comecar
uma nova linha.
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Pontos spline

Ao fazer pontos manuais, 0 espacamento e o caminho normalmente sao inconsistentes. Com o botao
Pontos Spline, no entanto, € possivel construir uma curva Spline ao longo de um caminho por meio de
uma lista de pontos manuais e criar um caminho suave e regularmente espacado. Para uma varredura
linear aberta, o PC-DMIS coloca todos os pontos no plano de corte. Para uma varredura de pequenas
superficies, os pontos de cada linha de varredura séo colocados no plano de corte daquela linha.

@50 botdo Pontos Spline nado esta disponivel para uma varredura de perimetro.

Ao clicar no botdo Pontos Spline, a caixa de didlogo Interpolagédo/aproximacgao do ponto sera exibida.

Point Interpolation/Approxinaati

Curve Type:

Calculation Type: I.ﬁ.ppm:-:imate ;I
Weight: I Mo ﬂ

Paint Spacing Type; IDEnSit_',' L‘

Increment ID

Cancel I Calculate I

Interpolacdo/aproximacdo do ponto

Tipo de curva

Ha trés tipos de curvas que podem ser construidas com as rotinas spline:

Abrir: Essa opg¢éo cria uma curva com terminacdo aberta. Isso significa que a curva comega em um
local e termina em outro.

Fechado: Essa opcao cria uma curva concluida fechada. Isso significa que a curva comeca e
termina no mesmo local.

Linha: Essa opcao difere das op¢des Aberta ou Fechada. Essa opg¢ao nédo utiliza pontos tedricos,
mas, ao invés disso, utiliza pontos de fronteira e cria linhas retas dentro desses pontos depois das
regras de direcdo dos pontos de fronteira.
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Tipo de calculo
Ha dois tipos de célculo que podem ser utilizados rotinas de spline.

Aproximar: essa opcdo permite que o caminho se desvie um pouco do ponto de entrada real para
produzir uma curva suave a partir da qual novos pontos séo tomados.

Interpolar: essa opg¢éo forga a curva a ir exatamente em cada ponto de entrada.

Peso

Esta lista fica disponivel ao selecionar o tipo de céalculo Aproximado. Ao construir a curva sao permitidos
mais pesos aos pontos do que entre si. As duas opcdes disponiveis sdo SIM e NAO.

Tipo de espacamento do ponto

Esta opcdo permite controlar os pontos de saida da rotina Spline.
Densidade: Esta opcao permite especificar a distancia entre cada ponto de saida. O PC-DMIS
determina o nimero de pontos de saida pelo comprimento da curva e pelo incremento fornecido pelo

usuario.

Numero de toques: esta opcdo permite especificar quantos pontos desejam na saida. Ndo importa
o comprimento da curva, o PC-DMIS da espagos regulares entre os pontos fornecidos pelo usuério
ao longo do comprimento da curva.

Incremento

Essa caixa detém o valor de incremento para o Tipo de espacamento de ponto, seja Densidade ou
Numero de toques.

Area Pontos de fronteira

O PC-DMIS permite a definicdo da fronteira de uma varredura digitando diretamente os valores XYZ para
0s pontos de fronteira individuais, medindo sé pontos com a sonda a laser ou utilizando os dados CAD.
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Area Pontos de fronteira e vetores

Z’KOS pontos de fronteira ndo estédo disponiveis ou ndo sdo necessarios para varreduras de forma livre

E possivel alterar as larguras das coluna da lista Ponto de fronteira selecionando a borda direita ou
esquerda de um cabecalho da coluna com o botdo esquerdo do mouse e arrastando a borda até o
tamanho desejado. Essas informacdes sao salvas no Editor de configurac6es do PC-DMIS sempre que
séo alteradas.

Definicdo de pontos de fronteira por digitacao
Para definir a fronteira de uma varredura digitando:

1. Clique duas vezes no ponto de limite desejado na coluna ‘#'. Essa acéo exibe a caixa de
dialogo Editar item da varredura.

|

oo I
oo

®
¥
z

|
it

Caixa de dialogo Editar item da varredura

2. Edite manualemnte o valor X, Y ou Z.
3. Clique no botéo OK para aplicar as alteracdes.

O botao Cancelar ignora as alterac8es que tiverem sido feitas e fecha a caixa de dialogo.

O botdo Avancar aceita as alteracfes e, depois, exibe o ponto de fronteira seguinte a ser editado.
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Definicdo de pontos de fronteira usando o método de leitura da
posicao

Para definir o limite da varredura usando pontos medidos,

1. Coloque a sonda a laser no local desejado.
2. Clique no botédo Ativar sonda na caixa de jog (disponivel apenas em maquinas
EA/B&S).

Observacéo: a luz ativa da sonda na caixa de jog alternara entre ligada e desligada toda fez que for
pressionada. Isso ndo é importante e ndo tem nenhuma influéncia na sonda propriamente dita.

O valor do ponto de fronteira atualmente selecionado é atualizado na lista Pontos de fronteira e
vetores. Depois, o foco se desloca para o ponto de fronteira seguinte (se houver algum na lista). No
caso de uma varredura PEQUENAS SUPERFICIES, sera adicionado automaticamente um ponto de
fronteira extra, caso 0 ponto em uso no momento seja o Ultimo ponto da lista. A varredura PEQUENAS
SUPERFICIES exibira o tltimo ponto (0 mesmo que o ponto anterior). O PC-DMIS exclui esse Ultimo
ponto ao clicar no botédo OK.

Definicdo de pontos de fronteira usando o método de dados do CAD
O PC-DMIS permite selecionar os pontos de limite usando dados de superficie do CAD.

Ao usar dados da superficie do CAD:

1. Verifique se importou dados sélidos do CAD.
2. Selecione o icone Desenhar superficies. [@]
3. Selecione um ponto de limite clicando no local desejado na janela Exibicao de graficos.

O PC-DMIS realca a superficie selecionada e automaticamente atualiza o valor do ponto de
LImite selecionado no momento. Depois, 0 PC-DMIS desloca o foco para o ponto de fronteira
seguinte (se houver algum disponivel). Para as varreduras de PEQUENAS SUPERFICIES, o
PC-DMIS adiciona automaticamente um ponto de fronteira extra caso o ponto atual seja o Ultimo
ponto da lista.

Edicao de pontos de fronteira

Os pontos de fronteira podem ser editados clicando duas vezes no nimero do ponto desejado na coluna
“#" (Num.).

n° coluna

Essa acéo exibe a caixa de didlogo Editar item da varredura, permitindo a edicao dos valores X, Y, Z.
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Caixa de dialogo Editar item da varredura

Limpeza de pontos de fronteira

E possivel limpar faciimente a lista Pontos de fronteira de qualquer tipo de varredura.

1. Cligue com o botao direito do mouse enquanto o cursor esta dentro da listas Pontos de
fronteira.

2. Um botdo Redefinir pontos de fronteira é exibido.

3. Clique nesse botdo. Todos os pontos de fronteira serdo redefinidos para zero e o

numero de pontos de fronteira sera definido para o minimo em cada tipo de varredura.

Gerar
O botédo Gerar esta disponivel somente para varreduras DCC usando dados CAD.

Apés definidos os pontos de fronteira de uma varredura, clique no botdo Gerar. O PC-DMIS fatiara o

CAD com o plano definido pelo ponto inicial e vetor de corte e entéo gere os pontos tedricos da curva
definida por essa fatia. Se o boté@o Criar for clicado, o PC-DMIS insere uma varredura com dados de

togue nominais no programa de peca.

Desfazer

O botao Desfazer permite remover os toques que foram gerados com o uso do botdo Gerar, conforme
indicado no topico Gerar.

Adicao e exclusao de pontos de fronteira

Add | Delete |
Botdes Adicionar/Excluir

Os botbes Adicionar e Excluir permitem adicionar ou excluir pontos de fronteira da lista de pontos de
fronteira. Ha algumas restricdes relacionadas a cada tipo de varredura. Por exemplo, uma varredura
LINEARABERTA faz somente um ponto inicial, um direcional e um final. N&do é permitido adicionar mais
pontos ou excluir estes pontos. Consulte cada varredura para saber as restricdes especificas.
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Area de vetores
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Area Pontos de fronteira e vetores

A parte inferior da area Pontos de limite e Vetores exige uma lista de vetores que o PC-DMIS usara
para iniciar e parar uma varredura. Alguns dos vetores relacionados a seguir podem n&o se encontrar na
lista de uma varredura especifica, indicando que néo sdo usados para essa varredura. Consulte cada
varredura para obter mais detalhes. Para editar cada um desses vetores, clique duas vezes no vetor a
editar, na coluna de vetores.

Yectar: I

Cutvec
Endvec

K

Coluna do vetor

Essa acao exibe a caixa de didlogo Editar item da varredura:

Edit Scan llem
[} coooo ok i
J[000000 | Cancsl !
.[1.000000 [ Hext [
S

Caixa de dialogo Editar item da varredura

Usando os diferentes campos, é possivel editar os valores I, J e K.

. Para aplicar as alterages feitas, clique no botdo OK na caixa de dialogo Editar item da
varredura.

. Para fechar a caixa de didlogo Editar item da varredura sem aplicar as alteracdes
feitas, clique no botdo Cancelar.

o Clicar no botdo Avancar alterna entre os vetores disponiveis na lista Vetores iniciais.
Alguns dos vetores iniciais podem ser invertidos. Neste caso, o botdo Rotacionar fica disponivel
na caixa de didlogo Editar item da varredura.

. O botao Rotacionar permite inverter a direcdo do vetor selecionado.
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Representacao grafica de vetores

Ao configurar os pontos inicial, de direcdo e final da varredura, o PC-DMIS permite ver uma
representagdo grafica do vetor de toque inicial, do vetor de dire¢éo e do vetor que é normal ao plano da
fronteira onde a varredura ira parar.

Esses vetores sdo mostrados como setas coloridas azul, verde e laranja, na area de Exibigcdo de graficos
da peca.

Setas coloridas mostrando vetores

Vetor Representacdo Gréafica H
Toque inicial Seta azul H
Direcéo Seta verde H
Plano da fronteira Seta laranja H

Vetor de toque inicial (Vetlnic)

Os valores exibidos na fila Vetor de toque inicial indicam o vetor que o PC-DMIS utilizara para fazer o
primeiro toque do processo de varredura.

Para editar o Vetor de toque inicial I, J, K:

1. Dé duplo cligue em InitVect na coluna de vetor. A caixa de didlogo Editar item de
varredura é apresentada.

2. Altere os valores.

3. Clique no botdo OK. A caixa de didlogo seréa fechada.

Vetor do plano de corte (VetCorte)

Um plano de corte é usado internamente para célculos de varredura DCC. Este plano de corte é
derivado do Vetor de toque inicial e do vetor entre o primeiro e o Ultimo pontos da varredura DCC Linear
aberta. Consulte cada varredura para obter detalhes sobre como é derivado o Vetor do plano de corte.

Vetor de toque final (VetFinal)

O Vetor de toque final é o vetor de aproximacao da varredura no fim da linha. Ele é usado somente para
parar a varredura ou para mover para a fila seguinte (no caso de uma Varredura de pequenas
superficies).

194



Varredura da peca com um sonda a laser

Elemento de referéncia da nuvem de pontos

O Elemento de referéncia da nuvem de pontos define o objeto da nuvem de pontos no qual o PC-
DMIS coloca os dados da superficie. Selecione a huvem de pontos da caixa combinada nos quais os
dados serao adicionados. O campo deve ser fornecido, ou 0 PC-DMIS néo criard a varredura.

Medir

Se vocé selecionar a caixa de sele¢cdo Medir e clicar no botéo Criar, o PC-DMIS comecara a medir a
varredura imediatamente. Se vocé ndo selecionar a caixa de sele¢cdo Medir ao clicar em Criar, o PC-
DMIS insere um objeto de varredura na janela de Edicdo que pode ser medido mais tarde. Isso permite a
vocé configurar uma série de varreduras que podem ser inseridas na janela de Edicdo e medidas mais
tarde.

Execucéo de varredura avancada linear aberta
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Caixa de dialogo Varrer - Varredura aberta linear
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O método Varredura linear aberta varrera a superficie ao longo de uma linha. Este procedimento usa os
pontos inicial e final para a linha e também inclui um ponto direcional para céalculo do plano de corte. O
sensor sempre permanecera no plano de corte durante a execucao da varredura.

Para criar uma varredura linear aberta

1. Verifique se a sonda a laser esta ativada.

2. Coloque o PC-DMIS no modo DCC.

3. Selecione o item de menu Inserir | Varredura | Linear aberta. A caixa de dialogo Varrer
aparece com a Varredura linear aberta ja selecionada na lista Tipo de varredura.

4. Se a varredura atravessar varias superficies, considere a possibilidade de seleciona-las
conforme discutido no tépico “Controles do CAD".
5. Se estiver usando os pontos de fronteira para ajudar a definir o caminho da varredura,

adicione o ponto 1 (ponto inicial), o ponto D (dire¢éo da varredura) e o ponto 2 (ponto final) a
varredura seguindo o procedimento apropriado, conforme discutido no tépico "Pontos de
fronteira”.

6. Faca todas as alteragc6es necessarias nos vetores na lista Vetores. Faga isso clicando
duas vezes no vetor e fazendo todas as alterag6es na caixa de dialogo Editar item da
varredura e, em seguida, clique em OK para retornar a caixa de diadlogo Varrer.

7. Digite o nome da varredura na caixa ID.

8. Selecione a caixa de selecdo Medir se necessario.

9. Ajuste a distancia entre os pontos teéricos gerados na caixa Incremento.

10. Selecione o método para definir o caminho da varredura nas opc¢des Ler arquivo,
Toques manuais, Gerar e Pontos spline.

11. Se necessario, pode-se excluir pontos individuais selecionando-os um de cada vez a
partir da area Area Caminho teérico pressionando a tecla DELETE.

12. Se for necessério, faca outras modificagdes na varredura.

13. Insira a ID do objeto da nuvem de pontos que recebera os dados da superficie na caixa

de edigdo Elemento de referéncia da nuvem de pontos.

Esteja ciente de que se a caixa de selecdo Medir estiver marcada, a maquina ird mover-se assim
gue vocé clicar em Criar.

14. Clique no botéo Criar. O PC-DMIS insere a varredura na Janela de edicao.

Parametros digit.

A caixa de didlogo Incremento na area Parametros de varredura permite definir a distncia de
incremento entre 0s pontos tedricos ao clicar no botao Gerar.
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Vetores

Vetores usados:

e Plano de corte (VetCorte)

e Toque inicial (Vetlnic)

e Toque final (VetFinal)

Consulte "Vetores” em "Funcdes comuns das caixas de didlogo de varredura" para obter mais
informacdes.

go vetor do Plano de corte (CutVec) é o produto cruzado do vetor de Toque Inicial (InitVec) e a linha
entre o ponto inicial e final.

Execucao de varredura avancada de pequenas
superficies
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Caixa de dialogo Varrer - Varredura de pequenas superficies

A Varredura de pequenas O método Varredura de pequenas superficies examinara a superficie

superficies € como uma série da peca com base nos Parametros de varredura. A sonda permanecera

de Varreduras abertas lineares sempre no plano de corte enquanto efetua cada linha de varredura. Usa o

feitas paralelamente umas as valor de Incremento para determinar a distncia entre pontos em cada

outras. linha. Quando a varredura alcanca a fronteira no final de uma linha, a
varredura mover-se-a para a proxima linha no valor de Incremento 2 e
comeca uma nova linha de varredura movendo-se na direcdo oposta. A
figura seguinte descreve este processo.

198



Varredura da pe¢a com um sonda a laser

IHCTECH 2 =

N o
Ro——
—)
U S—
S
A A
. —>

>

IHC TECH 1 =

Exemplo de incremento da varredura de pequenas superficies

Para criar uma varredura de pequenas superficies

1. Verifique se a sonda a laser esta ativada.

2. Coloque o PC-DMIS no modo DCC.

3. Selecione o item de menu Inserir | Varredura | Pequena superficie. A caixa de dialogo
Varrer aparece com a Varredura de pequenas superficies ja selecionada na lista Tipo de
varredura.

4, Defina os valores para Incremento e Incremento 2. Eles determinam o espacamento

dos pontos se vocé selecionar os bot6es Gerar ou Ranhurar, ou a caixa de selegdo Nova linha
para definir a varredura. Incremento define o espacamento entre cada ponto em uma linha de
varredura e Incremento 2 define o espagamento entre linhas de varredura.

5. Se a varredura atravessar multiplas superficies, considere a possibilidade de seleciona-
las conforme discutido no tépico “Controles do CAD".
6. Se estiver usando os pontos de fronteira para ajudar a definir o caminho da varredura,

adicione o ponto 1 (ponto inicial), o ponto D (a dire¢&o para iniciar a varredura), o ponto 2 (o
ponto final da primeira linha), o ponto 3 (para gerar uma area minima) e, se desejar, o ponto 4
(para formar uma area quadrada ou retangular). Isso selecionara a &rea a ser varrida. Escolha
esses pontos seguindo um procedimento apropriado, conforme discutido no tépico "Pontos de
fronteira”.

7. Faca todas as alteragc6es necessarias nos vetores na lista Vetores. Faga isso clicando
duas vezes no vetor e fazendo todas as alterag6es na caixa de dialogo Editar item da
varredura e, em seguida, clique em OK para retornar a caixa de dialogo Varrer.

8. Digite o nome da varredura na caixa ID.

9. Marque a caixa de sele¢éo Medir se desejar executar a varredura e medi-la no momento
da criacéo.

10. Selecione o botédo Gerar para gerar uma pré-visualizacdo da varredura no modelo CAD

da janela Exibicao de graficos. Ao gerar a varredura, o PC-DMIS ird inicia-la no ponto inicial e
seguira a direcao escolhida até atingir o ponto de fronteira, em seguida, a varredura se move
para frente e para tras varrendo em linhas ao longo da area escolhida, varrendo em linhas no
valor do incremento especificado até terminar o processo.

11. Se necessario, pode-se excluir pontos individuais selecionando-os um de cada vez a
partir da &rea Area Caminho teérico pressionando a tecla DELETE.
12. Se for necessério, faca outras modificagdes na varredura.
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13. Insira a ID do objeto da nuvem de pontos que recebera os dados da superficie na caixa
de edicdo Elemento de referéncia da nuvem de pontos.

Esteja ciente de que se a caixa de selecdo Medir estiver marcada, a maquina ird mover-se assim
gue vocé clicar em Criar.

14. Clique no botédo Criar. O PC-DMIS insere a varredura na Janela de edicao.

Parametros da varredura de pequenas superficies

As caixas Incremento e Incremento 2 descritas abaixo estédo disponiveis ao criar e medir uma varredura
de pequenas superficies.

Incremento

O Incremento permite definir a distancia de incremento entre cada ponto quando a op¢do Gerar ou
Spline/Linha é utilizada para definir a superficie da varredura.

Incremento 2

O Incremento 2 permite definir a distancia de incremento entre as linhas da varredura quando a
opcado Gerar ou Spline/Linha é utilizada para definir a superficie da varredura.

Vetores iniciais
Vetores usados:

e Plano de corte (VetCorte)

e Toque inicial (Vetlnic)

e Toque final (VetFinal)

O vetor do plano de corte é derivado fazendo-se o produto vetorial do Vetor de toque inicial (Vetlnic) e a
linha entre o primeiro e 0 segundo pontos. Depois, o vetor do plano de corte é definido para a direcdo
correta, usando a linha entre o segundo e o terceiro pontos. O Vetor de toque final (VetFinal) é o vetor
usado para fazer os segundos pontos de fronteira e para saltar para a segunda fila ap6s a concluséo da
primeira.
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Execucédo de varredura avancada de perimetro
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Caixa de dialogo Varrer - Varredura de perimetro

O método Varredura de perimetro varrera a superficie da peca baseando-se nas superficies
selecionadas. Esse procedimento atravessa as superficies selecionadas dentro das fronteiras criadas.

Para criar uma varredura de perimetro

Para criar uma varredura de perimetro:

1. Verifique se a sonda a laser esta ativada.
2. Coloque o PC-DMIS no modo DCC.
3. Selecione o item de menu Inserir | Varredura | Perimetro. A caixa de diadlogo Varrer

aparece com a Varredura de perimetro ja selecionada na lista Tipo de varredura.
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4, Selecione a(s) superficie(s) a usar para criacdo da fronteira. Se forem selecionadas
varias superficies, elas deverdo ser selecionadas na mesma ordem em que serdo atravessadas
pela varredura. Para selecionar a(s) superficie(s) necessaria(s):

5. Verifique se a caixa Selecionar esta selecionada. Cada superficie sera realcada quando
selecionada.

6. Depois de selecionadas as superficies desejadas, desmarque a caixa de selecdo
Selecionar.

7. Clique na superficie proxima a fronteira onde deve iniciar a varredura. Este é o Ponto
inicial.

8. Clique na mesma superficie outra vez na direcdo em que sera executada a varredura.
Este é o Ponto de direcao.

9. Clique no ponto onde deve terminar a varredura. Este ponto é opcional. Se n&o for
fornecido um Ponto final, a varredura terminara em seu Ponto inicial.

10. Digite os valores apropriados na area Construgdo da varredura. Isso inclui as seguintes
caixas:

e Caixa Incremento

e Caixa Tol CAD

e Caixa Deslocamento

e Caixa Tol deslocamento (+/-)

11. Selecione o botdo Calcular fronteira . Esta a¢éo calcula a fronteira a partir da qual sera
criada a varredura. Os pontos vermelhos na fronteira indicam onde serdo feitos os toques na
varredura de perimetro.

Zﬁo calculo de fronteira deve ser um processo relativamente rapido.

Se a fronteira ndo parecer estar correta, cligue no botdo Excluir. Esta acdo exclui a fronteira e
permite criar outra.

Se a fronteira parecer incorreta, em geral significa que a tolerancia do CAD precisa ser
aumentada.

Ap6és alterar a tolerancia do CAD, clique no botdo Calcular fronteira para recalcular a fronteira.

Verifique se a fronteira esta correta antes de calcular uma varredura de perimetro, pois € muito
mais demorado calcular o caminho de varredura que recalcular a fronteira.

12. Verifique se o valor do Deslocamento esta correto.

13. Clique no botéo Gerar. O PC-DMIS calculara os valores tedricos que serdo usados para
executar a varredura. Este processo envolve um algoritmo muito intensivo em termos de tempo.
Dependendo da complexidade das superficies selecionadas e da quantidade de pontos a ser
calculada, pode demorar um pouco para calcular o caminho de varredura. (Uma espera de cinco
minutos ndo é incomum.) Se a varredura nao parecer correta, o botdo Desfazer pode ser usado
para excluir o caminho de varredura proposto. Se necessario, a Tolerancia de deslocamento
pode ser alterada e, depois, recalculada a varredura.

14. Se necessario, pode-se excluir pontos individuais selecionando-os um de cada vez a
partir da area Area Caminho teérico pressionando a tecla DELETE.
15. Insira a ID do objeto da nuvem de pontos que receberé os dados da superficie na caixa

de edi¢do Elemento de referéncia da nuvem de pontos.

Esteja ciente de que se a caixa de selecdo Medir estiver marcada, a maquina ira mover-se assim
gue vocé clicar em Criar.
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16. Cligue no botéo Criar para armazenar a varredura de perimetro na janela de edigéo. Ela
sera executada como qualquer varredura. Caso possua o método AutoWrist do PC-DMIS ativado
mas nao possua nenhuma ponta calibrada, o PC-DMIS ira exibir uma mensagem informando
qguando ira adicionar novas pontas de sonda que necessitem de calibragdo. Em todos os outros
casos 0 PC-DMIS perguntara perguntar se ira usar a ponta calibrada mais proxima ao angulo de

ponta necessario ou adicionar uma nova ponta nao calibrada ao angulo necessario.

Trés superficies foram selecionadas. Cada superficie toca na outra, mas a parte externa de cada
superficie forma uma fronteira composta (indicada pela linha continua). A distancia do deslocamento
equivale a quantidade que a varredura sera deslocada da fronteira composta (indicada pela linha

rompida).

Parametros da varredura de perimetro

—5Scan parameters

Calculate Boundary

Exemplo de varredura de perimetro

Increment: IE—
CAD Tol: [o.01
Offset: IF
Offset Tol: [0.01

Delete

Area Parametros da varredura

203



PC-DMIS Laser Manual

A area Parametros da varredura da caixa de didlogo permite diversas opcdes para construcdo de uma
Varredura de perimetro. Incluem:

Incremento
A caixa Incremento indica a distancia entre cada um dos pontos de toque da varredura.
Tol CAD

A caixa Tol CAD é (til na detec¢éo de superficies contiguas. Quanto maior a tolerancia, mais
afastadas as superficies do CAD podem estar e ainda serem reconhecidas como superficies
contiguas.

Deslocamento

A caixa Deslocamento indica a distancia em relacéo ao perimetro em que a varredura sera criada e
executada.

Deslocamento +/—

A caixa Tol de deslocamento (+/-) indica a quantidade de desvio permitido em relac&o ao valor do
deslocamento. Este valor é fornecido pelo usuario.

Calcular fronteira

O botédo Calcular fronteira determina a fronteira composta das superficies informadas. A Fronteira
calculada aparece como pontos vermelhos na janela Exibicédo de gréficos.

Livre

O botao Excluir apaga a fronteira criada anteriormente.
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Execucao de varredura avancada de forma livre
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Caixa de dialogo Varrer - Varredura forma livre

O método Inserir | Varredura | Forma livre permite ao usuario definir um caminho de varredura que nao
seja restrito a seguir qualquer conjunto de regras particular. O caminho de varredura pode ser definido
para se mover em qualquer direcéo incluindo passar sobre si.

Criacdo de uma varredura de forma livre

1. Posicione o PC-DMIS no Modo DCC.

2. Selecione o item de menu Inserir | Varredura | Forma livre. A caixa de dialogo
Varredura aparece com a Varredura de forma livre ja selecionada na lista Tipo de varredura.
3. Em seguida necessita de definir o caminho de varredura. Pode fazé-lo usando a opcéo
Ler arquivo ou através do método Pontos manuais.

4, Se necessario, pode-se excluir pontos individuais selecionando-os um de cada vez a
partir da area Area Caminho teérico pressionando a tecla DELETE.

5. Quando cinco ou mais Pontos tedricos usarem a op¢do Pontos de ranhura para
definir melhor o caminho.

6. Se for necessario, faca outras modificagfes na varredura.

7. Insira a ID do objeto da nuvem de pontos que receberd os dados da superficie na caixa

de edicdo Elemento de referéncia da nuvem de pontos.
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Esteja ciente de que se a caixa de selecdo Medir estiver marcada, a maquina ird mover-se assim
gue vocé clicar em Criar.

8. Clique no botédo Criar. O PC-DMIS insere a varredura na Janela de edicdo. Caso possua
0 método AutoWrist do PC-DMIS ativado mas nédo possua nenhuma ponta calibrada, o PC-DMIS
ird exibir uma mensagem informando quando ird adicionar novas pontas de sonda que
necessitem de calibracdo. Em todos os outros casos o PC-DMIS perguntara perguntar se ird
usar a ponta calibrada mais préxima ao angulo de ponta necessario ou adicionar uma nova
ponta nado calibrada ao angulo necessario.

Execucéo de varredura manual do laser
Scan Type: | GROHETRIAS ) << Basic |

ID: | scriz

COP Feature: I j

Drvnamic Color Mapping

Emable [~ Plus: IEI.E
Minus: I -0.5

Create Close

Caixa de dialogo Varredura manual do laser

O método Inserir | Varredura | Laser manual define um caminho de varredura que néo é obrigado a
seguir qualquer conjunto de regras particular. Os pontos examinados s&o adicionados ao comando COP
selecionado em vez de criar um elemento de varredura manual. O caminho de varredura pode ser
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definido para se mover em qualquer direcdo incluindo passar sobre si mesmo. Esses pontos varridos
podem entdo ser usado para criar elementos automaticos. Consulte "Extracdo do elemento automatico"
para mais informacdes.

Observacéo: ao fazer varredura com um sensor a laser conectado a uma maquina de braco portatil, os
dados varridos serdo adicionados ao comando COP associado, em vez de a um comando de varredura
a laser manual.

Para criar uma varredura a laser manual:

1. Coloque o PC-DMIS em modo Manual.

2. Selecione o item de menu Inserir | Varredura | Laser manual para exibir a caixa de
dialogo Laser manual.

3. Digite o nome da varredura na caixa ID.

4, Selecione o Elemento COP ao qual os pontos de varredura sdo associados.

5. Para usar Mapeamento de cores dindmico, marque a caixa de sele¢éo Ativar e
especifique os valores de tolerdncia Mais ou Menos. Isso permite que o PC-DMIS Laser calcule
a cor que devera ser aplicada a cada ponto que é coletado baseado na dimensao da cor
especificada.

6. Clique em Criar. A caixa de didlogo Execucéo aparece e espera que vocé inicie a
varredura com o braco de medicao.

Definicdo da velocidade da maquina para varredura

Para definir adequadamente a velocidade da maquina para varredura com seu laser, vocé precisa fazer
0 seguinte:

L] O VHSS deve ser compativel com seu controlador. O PC-DMIS usa esse modo de alta
velocidade por padrao quando compativel com o CMM.
L] A entrada de registro scanSpeed, encontrado na secao Leitz do Editor de configuracdes

do PC-DMIS Settings, limita o valor da velocidade de varredura maxima que pode enviar para o
controlador. Por defeito, é definido como 50 mm/seg. Qualquer valor definido por um comando
SCANSPEED/da janela de edicao esté limitado ao valor da entrada de registro Scanspeed. Este
valor pode ser aumentado de acordo com os limites de CMM.

= Por padréo, o valor de Aceleracdo do PC-DMIS, localizado na guia Sonda opc. da
caixa de diadlogo Configuracdes de parametro é definido muito baixo (10 mm/s). Para obter
velocidades de varredura maiores, € preciso aumentar esse valor para um valor desejado até os
limites permitidos pela sua maquina. Para acessar essa guia, selecione o item de menu Editar |
Preferéncias | Parametros e clique na guia | Sonda opc..
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Lidar com erros da sonda
a laser usando ONERROR

Vocé pode indicar ao PC-DMIS para ignorar comandos que gerem determinados erros relacionados com
a sonda a laser durante a execuc¢éo usando o comando ONERROR. O comando somente se aplica ao modo
Execucdo assincrona padrao. Insira este comando selecionando o item de menu Inserir | Comando
Controle de fluxo | On Error. A caixa de didlogo On Error aparece. Escolha Ignorar comando e clique
em OK.

Caixa de dialogo On Error

Cn Error
|LE|EEI' Error J
Cancel
Error mode:
+ Off

" skip command

Caixa de dialogo On Error

As informacdes neste tdpico séo especificas das configuracdes de Laser. Para obter mais informacdes
sobre esta caixa de didlogo e como se aplica as sonda tateis, consulte o tépico "Desvio em um erro” da
documentacao do PC-DMIS Core.

A area do modo Erro contém duas opgoes:

. Desativado - O comando néo é ignorado. Se o PC-DMIS encontra um erro neste modo,
a execucdo para completamente.
. Ignorar - A execugéo continua e os comandos sdo ignorados se gerarem qualquer um
dos seguintes erros:

o] N&o foram encontradas listras de laser na execucao de elemento

o] Sem dados examinados

o] Erro de calculo de elemento

Se forem encontrados quaisquer outros erros de laser, a execugao do programa de peca para € o
comando ONERROR é ignorado.

O comando no modo Comando da janela Edicao tem a seguinte sintaxe:
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ONERROR/LASER_ERRO,ALT1

ALT1 = Esse valor alterna entre IGNORAR e DESL.
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Glossario

C

CCD: Dispositivo de Cargas Acopladas - Esse € um dos dois principais tipos de
sensores de imagens usados nas cameras digitais.

COP: O comando Nuvem de pontos contém os dados da coordenada XYZ. Os dados
podem ser inseridos a partir de um arquivo externo ou podem vir diretamente de
um sensor a laser através de comandos de varredura de referéncia.

E

Exposicéo: Esse parametro controla a exposi¢cao do sensor a laser.

F

Frequéncia de Sensor: Este parametro controla a frequéncia de sensor interna da
sonda. O valor exibido equivale as pulsac¢des do sensor por segundo.

L

LWM: Mapa de articulagéo laser

M

Modelo CAD da superficie: Um modelo CAD da superficie possui somente superficies
e ndo cria um sélido. Alguns exemplos disto seria um elemento plano ou uma
superficie de cilindro na qual ndo ha volume fechado.

N

Nuvem de Pontos: O comando Nuvem de pontos contém os dados da coordenada
XYZ. Os dados podem ser inseridos a partir de um arquivo externo ou podem vir
diretamente de um sensor a laser através de comandos de varredura de
referéncia.

O

Overscan: Esse parametro controla quanto além das dimensdes do elemento nominal
a sonda fara a varredura ao longo dos eixos principal e secundario do elemento.

P
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Ponto lateral do calibre: Em um elemento Normal e Folga automaética, este é o ponto
na superficie lateral do calibre indicando onde o normal deve ser medido.
(também chamado ponto do calibre)

Ponto lateral principal: Em um elemento Normal e Folga automatica, este € o ponto
na superficie lateral principal indicando onde o normal deve ser medido.

S

Sobreposicéo de Linha : Este pardmetro controla quanto cada passagem ira sobrepor
com a passagem anterior.
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