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Copyright © 1999-2001, 2002-2019 Hexagon Manufacturing Intelligence — Metrology
Software, Inc. e Wilcox Associates Incorporated. Todos os direitos reservados.

PC-DMIS, Direct CAD, Tutor for Windows, Remote Panel Application, DataPage,
Datapage+ e Micro Measure IV sdo marcas comerciais registradas ou marcas
comerciais da Hexagon Manufacturing Intelligence — Metrology Software, Inc. e Wilcox
Associates, Inc.

SPC-Light é uma marca comercial da Lighthouse.

HyperView € uma marca comercial da Dundas Software Limited e HyperCube
Incorporated.

Orbix 3 € uma marca comercial da IONA Technologies.
Unigraphics e NX sdo marcas comerciais ou marcas comerciais registradas da EDS.
Teamcenter € uma marca comercial ou uma marca comercial registrada da Siemens.

Pro/ENGINEER e Creo sdo marcas comerciais ou marcas comerciais registradas da
PTC.

CATIA é uma marca comercial ou uma marca comercial registrada da Dassault
Systemes e IBM Corporation.

ACIS é uma marca comercial ou uma marca comercial registrada da Spatial e Dassault
Systemes.

3DxWare é uma marca comercial ou uma marca comercial registrada da 3Dconnexion.
A biblioteca dnAnalytics v.0.3, copyright 2008 dnAnalytics
Ip_solve € um pacote de software gratuito licenciado e usado sob a LGPL GNU abaixo.

nanoflann é um pacote de software gratuito licenciado e usado sob a licenga BSD
abaixo.

NLopt é um pacote de software gratuito licenciado e usado sob a LGPL GNU abaixo.
Qhull é um pacote de software gratuito licenciado e usado sob a licenga abaixo.

Eigen é um pacote de software gratuito licenciado e usado sob as licengas MPL2 e
LGPL GNU abaixo.

RapidJSON é um pacote de software gratuito licenciado e usado sob a licenga MIT
abaixo.



Informagoes sobre o Ipsolve

O PC-DMIS usa um pacote gratuito de cédigo aberto chamado Ip_solve (ou Ipsolve),

que é distribuido sob a LGPL (licenga inferior para o publico geral) GNU.

Dados de citacdo do lpsolve

Descrigdo: Sistema de programacdo linear (inteiro misturado)

de cbédigo aberto

Linguagem: Plataforma multipla, cdédigo de fonte pura ANSI C

/ POSIX, analise baseada em Lex/Yacc

Nome oficial: 1lp solve (como alternativa, lpsolve)

Dados de liberacdo: Versdo 5.1.0.0 com data de 1 de Maio de

2004

Co-desenvolvedores: Michel Berkelaar, Kjell Eikland, Peter

Notebaert

Termos da licenca: LGPL (licenca inferior para o puUblico
geral) GNU

Politica de citacdo: Referéncias gerais por LGPL

Referéncias especificas do mdédulo, conforme especificado
neste documento

Vocé pode obter este pacote em:

http://groups.yahoo.com/group/lp solve/
Ferramenta de relatério de falhas
O PC-DMIS usa esta ferramenta de notificagdo de pane.
"CrashRpt"
Copyright © 2003, Michael Carruth

Todos os direitos reservados.

A redistribuicdo e o uso em forma de fonte ou binaria, com ou sem modificagdes, séo

autorizados desde que as seguintes condi¢des sejam cumpridas:

Redistribuicdes de codigos de fonte devem reter o aviso de direitos autorais
mostrado acima, esta lista de condigdes e a seguinte renuncia de
responsabilidade.


http://groups.yahoo.com/group/lp_solve/
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Redistribuicdes na forma binaria devem reproduzir o aviso de direitos autorais
mostrado acima, esta lista de condi¢des e a seguinte renuncia de
responsabilidade na documentagao e/ou em outros materiais fornecidos com a
distribuicao.

O nome do autor ou de seus colaboradores n&o pode ser usado para endossar
ou promover produtos derivados deste software sem permissao especifica
prévia por escrito.

ESTE SOFTWARE E FORNECIDO PELOS DETENTORES DOS DIREITOS
AUTORAIS E COLABORADORES "COMO ESTA" E QUALQUER GARANTIA
EXPRESSA OU IMPLICITA, INCLUINDO, MAS NAO LIMITADA A, AS GARANTIAS
DE COMERCIALIZACAO E ADEQUAGCAO PARA UM PROPOSITO ESPECIFICO,
NAO RESULTAM NA RESPONSABILIDADE DESTES. EM HIPOTESE ALGUMA O
TITULAR DO DIREITO OU OS COLABORADORES SAO RESPONSAVEIS POR
QUAISQUER DANOS DIRETOS, INDIRETOS, INCIDENTAIS, ESPECIAIS,
EXEMPLARES OU CONSEQUENCIAIS (INCLUINDO, MAS NAO LIMITADO A,
AQUISICAO DE BENS OU SERVIGCOS DE REPOSICAO, PERDA DE USO, DADOS
OU LUCROS; OU INTERRUPGAO DE NEGOCIOS) SEJAM COMO FOREM
CAUSADOS E EM QUALQUER TEORIA DE RESPONSABILIDADE, SEJA EM
CONTRATO, RESPONSABILIDADE OBJETIVA OU DELITO (INCLUINDO
NEGLIGENCIA OU NAO) DECORRENTE DE QUALQUER FORMA DE USO DESTE
SOFTWARE, MESMO QUE ALERTADO SOBRE A POSSIBILIDADE DE TAIS
DANOS.

Biblioteca nanoflann

O PC-DMIS usa a biblioteca nanoflann (versao 1.1.8). A biblioteca nanoflann é
distribuida sob a licenga BSD:

Acordo de licenca de software (licenga BSD)
Copyright 2008-2009 Marius Muja (mariusm@cs.ubc.ca). Todos os direitos reservados.
Copyright 2008-2009 David G. Lowe (lowe@cs.ubc.ca). Todos os direitos reservados.

Copyright 2011 Jose L. Blanco (joseluisblancoc@gmail.com). Todos os direitos
reservados.

A LICENCA BSD

A redistribuicdo e o uso em forma de fonte ou binaria, com ou sem modificagdes, s&o
autorizados desde que as seguintes condigdes sejam cumpridas:

1. Redistribuicbes de cddigos de fonte devem reter o aviso de direitos autorais
mostrado acima, esta lista de condi¢des e a seguinte renuncia de responsabilidade.



2. Redistribuicdes na forma binaria devem reproduzir o aviso de direitos autorais
mostrado acima, esta lista de condigdes e a seguinte renuncia de responsabilidade na
documentacao e/ou em outros materiais fornecidos com a distribuigcao.

ESTE SOFTWARE E FORNECIDO PELO AUTOR "COMO ESTA" E QUALQUER
GARANTIA EXPRESSA OU IMPLICITA, INCLUINDO, MAS NAO LIMITADA A, AS
GARANTIAS DE COMERCIALIZACAO E ADEQUAGAO PARA UM PROPOSITO
ESPECIFICO, NAO RESULTAM NA RESPONSABILIDADE DESTES. EM HIPOTESE
ALGUMA AUTOR E RESPONSAVEL POR QUAISQUER DANOS DIRETOS,
INDIRETOS, INCIDENTAIS, ESPECIAIS, EXEMPLARES OU CONSEQUENCIAIS
(INCLUINDO, MAS NAO LIMITADO A, AQUISIGAO DE BENS OU SERVIGOS DE
REPOSICAO, PERDA DE USO, DADOS OU LUCROS; OU INTERRUPCAO DE
NEGOCIOS) SEJAM COMO FOREM CAUSADOS E EM QUALQUER TEORIA DE
RESPONSABILIDADE, SEJA EM CONTRATO, RESPONSABILIDADE OBJETIVA OU
DELITO (INCLUINDO NEGLIGENCIA OU NAO) DECORRENTE DE QUALQUER
FORMA DE USO DESTE SOFTWARE, MESMO QUE ALERTADO SOBRE A
POSSIBILIDADE DE TAIS DANOS.

Biblioteca NLopt

O PC-DMIS usa a bibliotca NLopt (2.4.2). A biblioteca NLopt é distribuida sob a licenga
inferior para o publico geral GNU.

NLopt tem este direito autoral principal:

Copyright © 2007-2014 Massachusetts Institute of Technology Permission é
concedido, gratuitamente, a qualquer pessoa que obtenha uma cépia deste
software e arquivos de documentos associados (o "Software"), para negociar o
Software sem restricao, incluindo, sem limitacao, os direitos de uso, copia,
modificagado, mesclagem, publicagao, distribui¢gdo, sublicensiamento e/ou venda
de copias do Software e para permitir que pessoas a que o Software é fornecido o
fagam, sujeito as seguintes condigoes:

O aviso de direitos autorais acima e este aviso de permissao devem ser incluidos
em todas as copias ou partes substanciais do software.

O SOFTWARE E FORNECIDO "COMO ESTA", SEM GARANTIA DE
QUALQUER TIPO, EXPRESSA OU IMPLICITA, INCLUINDO, MAS NAO
LIMITADA A, AS GARANTIAS DE COMERCIALIZACAO E ADEQUAGCAO PARA
UM PROPOSITO ESPECIFICO E NAO INFRAGAO. EM NENHUMA
CIRCUNSTANCIA DEVEM OS AUTORES OU TITULARES DE DIREITOS
AUTORAIS SER RESPONSAVEIS POR QUALQUER INDENIZAGAO, DANOS
OU OUTRA RESPONSABILIDADE, SEJA UMA ACAO OU CONTRATO, DELITO
OU OUTRO, RESULTANTE DE, FORA DE OU EM CONEXAO COM O
SOFTWARE OU O USO OU OUTRAS NEGOCIACOES NO SOFTWARE.
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NLopt também contém subdiretdrios adicionais nos proprios direitos autorais que sao
inumeros para listar aqui (consulte os subdiretorios na pagina deste projeto:
https://github.com/stevengj/nlopt).

Biblioteca Qhull

O PC-DMIS usa a bibliotca Qhull (2012.1):
Qhull, Copyright © 1993-2012

C.B. Barber

Arlington, MA

e

The National Science and Technology Research Center for Computation and
Visualization of Geometric Structures

(The Geometry Center)

Universidade do Minnesota

email: ghull@ghull.org

Este software inclui Qhull de C.B. Barber e The Geometry Center.

Qhull esta protegido por direitos autorais como indicado acima. Qhull é software livre e
pode ser obtido na internet em www.qghull.org. Pode ser livremente copiado, modificado
e redistribuido nas seguintes condigdes:

1. Todos os avisos de direitos autorais devem permanecer intatos em todos 0s
arquivos.

2. Uma cépia deste arquivo de texto deve ser distribuida junto com quaisquer
copias de Qhull que redistribua. Isto inclui cépias que tenha modificado ou
copias de programas ou outros produtos de software que incluam Qhull.

3. Se vocé modificar Qhull, deve incluir um aviso indicando o nome da pessoa
responsavel por esta modificagdo, a data da modificacdo e o motivo da mesma.

4. Ao distribuir versdes modificadas de Qhull ou outros produtos de software que
incluam Qhull, vocé deve facultar um aviso sobre o fato de o codigo fonte
original poder ser obtido como indicado acima.

5. N&o ha garantia de adequagao de Qhull, é fornecido "como esta". Os relatérios
de erro ou corre¢des podem ser enviados para ghull_bug@gqhull.org; os autores
podem ou n&o reagir a0s mesmos.


https://github.com/stevengj/nlopt

Biblioteca Eigen

O PC-DMIS usa a biblioteca Eigen. Esta biblioteca ¢é licenciada primeiramente sob a
licenga de versdo de biblioteca publica Mozilla 2.0 (MPL2) (https://www.mozilla.org/en-
US/MPL/2.0/) e parcialmente licenciada sob a licenga inferior para o publico geral
(LGPL) GNU. Para obter mais informagdes, consulte licenciamento em
http://eigen.tuxfamily.org.

Informagoes RapidJSON

O PC-DMIS usa o pacote de software RapidJSON. O software é usado e distribuido
sob esta licenga MIT:

Termos da licenga MIT:

E concedida permisséo, gratuitamente, a qualquer pessoa que obtenha uma
copia deste software e arquivos de documentos associados (o "Software"), para
negociar o Software sem restricao, incluindo, sem limitagao, os direitos de uso,
cdpia, modificagdo, mesclagem, publicagdo, distribuicdo, sublicensiamento e/ou
venda de cépias do Software e para permitir que pessoas a que o Software é
fornecido o fagam, sujeito as seguintes condi¢des:

O aviso de direitos autorais acima e este aviso de permissao devem ser incluidos
em todas as copias ou partes substanciais do software.

O SOFTWARE E FORNECIDO "COMO ESTA", SEM GARANTIA DE
QUALQUER TIPO, EXPRESSA OU IMPLICITA, INCLUINDO, MAS NAO
LIMITADA A, AS GARANTIAS DE COMERCIALIZAGAO E ADEQUAGCAO PARA
UM PROPOSITO ESPECIFICO E NAO INFRAGAO. EM NENHUMA
CIRCUNSTANCIA DEVEM OS AUTORES OU TITULARES DE DIREITOS
AUTORAIS SER RESPONSAVEIS POR QUALQUER INDENIZAGAO, DANOS
OU OUTRA RESPONSABILIDADE, SEJA UMA ACAO OU CONTRATO, DELITO
OU OUTRO, RESULTANTE DE, FORA DE OU EM CONEXAO COM O
SOFTWARE OU O USO OU OUTRAS NEGOCIAGOES NO SOFTWARE.

Informacgoes sobre buffers de protocolo

O PC-DMIS usa o mecanismo de buffers de protocolo do Google. O codigo é usado e
distribuido sob os termos desta licenca:

Copyright 2014, Google Inc. All rights reserved.

A redistribuicdo e o uso em forma de fonte ou binaria, com ou sem modificacoes,
sdo autorizados desde que as seguintes condigdes sejam cumpridas:


https://www.mozilla.org/en-US/MPL/2.0/
https://www.mozilla.org/en-US/MPL/2.0/
http://eigen.tuxfamily.org/index.php?title=Main_Page#License
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o Redistribuicdes de cddigos de fonte devem reter o aviso de direitos
autorais mostrado acima, esta lista de condi¢des e a seguinte renuncia de
responsabilidade.

o Redistribuicbes na forma binaria devem reproduzir o aviso de direitos
autorais mostrado acima, esta lista de condi¢des e a seguinte renuncia de
responsabilidade na documentagao e/ou em outros materiais fornecidos
com a distribuicao.

e O nome Google Inc. e os nomes de seus colaboradores ndo podem ser
usados para endossar ou promover produtos derivados deste software
sem permissao especifica prévia por escrito.

ESTE SOFTWARE E FORNECIDO PELOS DETENTORES DOS DIREITOS
AUTORAIS E COLABORADORES "COMO ESTA" E QUALQUER GARANTIA
EXPRESSA OU IMPLICITA, INCLUINDO, MAS NAO LIMITADA A, AS
GARANTIAS DE COMERCIALIZACAO E ADEQUACAO PARA UM PROPOSITO
ESPECIFICO, NAO RESULTAM NA RESPONSABILIDADE DESTES. EM
HIPOTESE ALGUMA O TITULAR DO DIREITO OU OS COLABORADORES SAO
RESPONSAVEIS POR QUAISQUER DANOS DIRETOS, INDIRETOS,
INCIDENTAIS, ESPECIAIS, EXEMPLARES OU CONSEQUENCIAIS
(INCLUINDO, MAS NAO LIMITADO A, AQUISICAO DE BENS OU SERVICOS
DE REPOSICAO, PERDA DE USO, DADOS OU LUCROS; OU INTERRUPCAO
DE NEGOCIOS) SEJAM COMO FOREM CAUSADOS E EM QUALQUER
TEORIA DE RESPONSABILIDADE, SEJA EM CONTRATO,
RESPONSABILIDADE OBJETIVA OU DELITO (INCLUINDO NEGLIGENCIA OU
NAO) DECORRENTE DE QUALQUER FORMA DE USO DESTE SOFTWARE,
MESMO QUE ALERTADO SOBRE A POSSIBILIDADE DE TAIS DANOS. O
cédigo gerado pelo compilador do buffer de protocolo é de propriedade do titular
do arquivo de entrada usado para sua geragao. Esse cddigo nao é independente
e requer a vinculagao de uma biblioteca de suporte. Tal biblioteca de suporte &€
coberta pela licenga acima.

Minimos quadrados nao negativos

O PC-DMIS usa o algoritmo de Minimos quadrados n&o negativos para o Eigen:
Copyright © 2013 Hannes Matuschek

Ele esta disponivel em https://github.com/hmatuschek/eigen3-nnlis. Ele esta sujeito aos
termos da Mozilla Public License v. 2,0. A licenga pode ser encontrada em
http://mozilla.org/MPL/2.0/.

Biblioteca ZeroMQ libzmq 4.0.4

O PC-DMIS usa a biblioteca libzmq 4.0.4 da ZeroMQ (http://zeromq.org). O cédigo é
usado e distribuido sob os termos da Lesser General Public License V3


http://zeromq.org/

(https://www.gnu.org/licenses/Igpl-3.0.en.html). Para obter mais informagdes sobre a
licenga da ZeroMQ, consulte http://zeromg.org/area:licensing.

Informagoes sobre freeicons.png
Esses icones do freeiconspng.com sio usados na documentac¢io de ajuda:

e icone olho
e icone computador
e icone lampada

Biblioteca de otimizagao nao linear em larga escala IPOPT

O PC-DMIS usa a biblioteca de otimizacado nao linear em larga escala IPOPT,
distribuida sob a licenga publica Eclipse (EPL). Para detalhes sobre a biblioteca de
otimizacao nao linear em larga escala IPOPT, consulte https://projects.coin-or.org/lpopt.

Para detalhes sobre a licenga publica Eclipse, consulte
https://www.eclipse.org/legal/epl-v10.html.

Biblioteca Hfb / Miniball

O PC-DMIS usa a biblioteca hfb / miniball para algumas de suas computagdes. O
cédigo € usado e distribuido sob os termos desta licenga Apache 2.0:

Copyright 2017 Martin Kutz, Kaspar Fischer, Bernd Gartner licenciado sob a
licenca Apache, Versé&o 2.0 (a "Licenca"); vocé somente pode usar esse arquivo
em conformidade com a Licencga. Vocé pode obter uma cdpia da Licenca em
http://www.apache.org/licenses/LICENSE-2.0 A menos que seja exigido pela lei
aplicédvel ou acordado por escrito, o software distribuido sob a Licenca é
distribuido na base "NO ESTADO EM QUE SE EMCONTRA", SEM GARANTIAS QU
CONDICOES DE QUALQUER TIPO, sejam expressas ou implicitas. Consulte a Licenca
para o idioma especifico que rege as permissdes e limitagdes sob a Licenca.

Para detalhes sobre a biblioteca hfb / miniball, consulte https://github.com/hbf/miniball.

Para detalhes sobre a Licenga Apache 2.0, consulte
http://www.apache.org/licenses/LICENSE-2.0.html.

Algoritmo Newuoa

O PC-DMIS usa o algoritmo Newuoa para algumas de suas computacdes de
alinhamento. O cédigo é usado e distribuido sob os termos desta licenga MIT:


https://www.gnu.org/licenses/lgpl-3.0.en.html
http://zeromq.org/area%3alicensing
http://www.freeiconspng.com/free-images/eye-icon-1472
http://www.freeiconspng.com/free-images/computer-icon-1031
http://www.freeiconspng.com/free-images/lightbulb-png-835
https://projects.coin-or.org/Ipopt
https://www.eclipse.org/legal/epl-v10.html
https://github.com/hbf/miniball
http://www.apache.org/licenses/LICENSE-2.0.html
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Copyright (c) 2004, por M.J.D. Powell <mjdp@cam.ac.uk> 2008, por Attractive
Chaos <attractivechaos@aol.co.uk>

E concedida permissdo, gratuitamente, a qualquer pessoa que obtenha uma
cbépia deste software e arquivos de documentos associados (o "Software"), para
negociar o Software sem restricgdo, incluindo, sem limitacdo, os direitos de
uso, coébpia, modificacdo, mesclagem, publicacdo, distribuicéo,
sublicensiamento e/ou venda de cdbpias do Software e para permitir que pessoas
a que o Software é fornecido o fagam, sujeito as seguintes condicdes:

O aviso de direitos autorais acima e este aviso de permissdo devem ser
incluidos em todas as cobdpias ou partes substanciais do software.

O SOFTWARE E FORNECIDO "COMO ESTA", SEM GARANTIA DE QUALQUER TIPO, EXPRESSA
OU IMPLICITA, INCLUINDO, MAS NAO LIMITADA A, AS GARANTIAS DE COMERCIALIZACAO
E ADEQUACAO PARA UM PROPOSITO ESPECIFICO E NAO INFRACAO. EM NENHUMA
CIRCUNSTANCIA DEVEM OS AUTORES OU TITULARES DE DIREITOS AUTORAIS SER
RESPONSAVEIS POR QUALQUER INDENIZACAO, DANOS OU OUTRA RESPONSABILIDADE, SEJA
UMA ACAO OU CONTRATO, DELITO OU OUTRO, RESULTANTE DE, FORA DE OU EM CONEXAO
COM O SOFTWARE QU O USO OU OUTRAS NEGOCIACOES NO SOFTWARE.

Para detalhes sobre o algoritmo Newuoa, consulte
http://mat.uc.pt/~zhang/software.html.

Bibliotecas de conversao de PDF em PNG

O PC-DMIS usa a funcionalidade destas bibliotecas de codigo aberto para converter
arquivos .pdf em arquivos .png:

Poppler - € uma biblioteca de renderizagdo de PDF com base na base de codigo xpdf-
3.0. Para detalhes sobre Poppler, consulte https://poppler.freedesktop.org/. Tanto a
xpdf como a Poppler séo licenciadas ao abrigo da licenga para o publico geral (GPL)
GNU. Para informacdes sobre a licenga, consulte
https://qgitlab.freedesktop.org/poppler/poppler/blob/master/COPYING3. PdfTolmage &
nosso componente de software que usa Poppler. Para cumprir o licenciamento,
PdfToimage € um componente de codigo aberto e esta disponivel para download aqui:
ftp://ftp.wilcoxassoc.com/PdfTolmage/PdfTolmage.cpp.

Cairo - Cairo € uma biblioteca de graficos 2D com suporte para varios dispositivos de
saida. Para detalhes sobre Cairo, consulte https://cairographics.org/. Pode ser
redistribuido e/ou modificado ao abrigo dos termos da licenga inferior para o publico
geral (LGPL) da GNU, versao 2.1 (https://www.gnu.org/licenses/old-licenses/Igpl-
2.1.en.html) ou a licenga publica da Mozilla (MPL), versao 1.1
(https://www.mozilla.org/en-US/MPL/1.1/).

Tanto o Poppler como Cairo dependem das seguintes bibliotecas de cédigo aberto:
Pixman - Pixman é uma biblioteca de software de baixo nivel e codigo aberto

para manipulacéo de pixels, fornecendo recursos como composigao de imagem e
rasterizagao de trapezoides. Para detalhes sobre Pixman, consulte


http://mat.uc.pt/~zhang/software.html
https://poppler.freedesktop.org/
https://gitlab.freedesktop.org/poppler/poppler/blob/master/COPYING3
ftp://ftp.wilcoxassoc.com/PdfToImage/PdfToImage.cpp
https://cairographics.org/
https://www.gnu.org/licenses/old-licenses/lgpl-2.1.en.html
https://www.gnu.org/licenses/old-licenses/lgpl-2.1.en.html
https://www.mozilla.org/en-US/MPL/1.1/

http://www.pixman.org/. Vocé pode encontrar informagdes sobre o licenciamento
da Pixman no link anterior.

libpng - libpng € uma biblioteca de referéncia gratuita para a leitura e a gravagéao
de PNG. Para detalhes sobre libpng, consulte http://www.libpng.org/. Vocé pode
encontrar informagdes sobre licenciamento de libpng aqui:
http://www.libpng.org/pub/png/src/libpng-LICENSE.txt

zlib - zlib € uma biblioteca de compactagao disponivel gratuita. Para detalhes
sobre zlib, consulte https://zlib.net/. Vocé pode encontrar informagdes sobre
licenca do zlib aqui: https://zlib.net/zlib_license.html

FreeType - € uma biblioteca de software gratuito para renderizar fontes. Para
detalhes sobre FreeType, consulte https://www.freetype.org/. Vocé pode
encontrar informagdes sobre licenga do FreeType aqui:
https://www.freetype.org/license.html.

OpenJPEG - OpendPEG é um codec JPEG 2000 de cédigo aberto gravado em
linguagem C. Para detalhes sobre OpenJPEG, consulte http://www.openjpeg.org/.
O codigo OpendPEG é liberado ao abrigo da licenga BSD de 2 clausulas. Vocé
pode encontrar essas informagdes sobre licenga aqui:
https://github.com/uclouvain/openjpeg/blob/master/LICENSE

OCR do Tesseract

O PC-DMIS usa o OCR (reconhecimento 6tico de caracteres) do Tesseract de codigo
aberto para reconhecer quadro de controle de elementos (FCF). O cédigo para OCR do
Tesseract € usado e distribuido sob os termos desta licenga Apache 2.0:

O cbédigo neste repositdério é licenciado ao abrigo da licenca Apache,

Versdo 2.0 (a "Licencga"); vocé somente pode usar esse arquivo em conformidade
com a Licenca. Vocé pode obter uma cédépia da Licenca em
http://www.apache.org/licenses/LICENSE-2.0 A menos que seja exigido pela lei
aplicavel ou acordado por escrito, o software distribuido sob a Licenca é
distribuido na base "NO ESTADO EM QUE SE EMCONTRA", SEM GARANTIAS OU
CONDICOES DE QUALQUER TIPO, sejam expressas ou implicitas. Consulte a Licenca
para o idioma especifico que rege as permissdes e limitagdes sob a Licenca.

Para detalhes sober OCR do Tessaract, consulte
https://sourceforge.net/projects/tesseract-ocr/.

Para detalhes sobre a Licenga Apache 2.0, consulte
http://www.apache.org/licenses/LICENSE-2.0.html.


http://www.pixman.org/
http://www.libpng.org/
http://www.libpng.org/pub/png/src/libpng-LICENSE.txt
https://zlib.net/
https://zlib.net/zlib_license.html
https://www.freetype.org/
https://www.freetype.org/license.html
http://www.openjpeg.org/
https://github.com/uclouvain/openjpeg/blob/master/LICENSE
https://sourceforge.net/projects/tesseract-ocr/
http://www.apache.org/licenses/LICENSE-2.0.html
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Laser do PC-DMIS

PC-DMIS Laser: Introducao

Esta documentacéo descreve como usar o PC-DMIS com o sensor a laser para medir
elementos em uma peca ou coletar dados. Os sensores a laser permitem coletar
facilmente milhdes de pontos de dados em uma ou mais nuvens de pontos (COP).
Estas nuvens de pontos sao entdo usadas no PC-DMIS para mapas de contorno de
superficie, exportagao para pacotes de engenharia inversa e criagao de elementos
construidos e elementos automaticos. Esta documentagao aborda como usar o PC-
DMIS com um sensor a laser sem contato, para coletar e interpretar essas nuvens de
pontos.

O PC-DMIS Laser suporta estas configuracées de hardware:

e Perceptron — Digital, V4, V4i, V4ix e V5

e HP-L-10.6 (CMS106) para DCC

e HP-L-20.8 para DCC e Portable

e HP-L-5.8 (MARS) para CMM. Os tipos suportados s&o:
e HP-L-5.8A-SYSTEM (AJ)
e HP-L-5.8T-SYSTEM (TKJ)

1

P, L
- -
-

¥  Vocé pode usar o CMS108 em maquinas DCC e Portable.

Os principais tépicos neste documento de ajuda incluem:

e Atributos para medicao a laser

e Inicio

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

e Uso de Eventos de Som

e Usando a visualizacio do laser

e Uso do indicador de linha de varredura

e Entendendo as ferramentas de visualizagao

o Cores de varredura da nuvem de pontos
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e Uso das barras de ferramentas de laser

e Uso de nuvens de pontos

e Operadores da nuvem de pontos

o Calibres

e Alinhamentos da nuvem de pontos

e Servidor nuvem de pontos TCP/IP

o Extracdo de elementos automaticos de nuvens de pontos
o Extracdo de elementos automaticos de uma malha

o Criagao de elementos automaticos com um sensor a laser
e Limpando dados de varredura do elemento automatico

e Varredura da peca com um sensor a laser

e Lidando com erros do sensor a laser com o comando On Error

e Uso de comandos Malha

Se vocé se deparar com algo no software que nao é abordado nesta documentacgao,
consulte a documentacao do PC-DMIS Core.

Atributos para medicao a laser

Antes de vocé saber detalhes dos sensores de laser sem contato, € necessario
entender seus atributos para melhorar os resultados que vocé obtém ao utiliza-los para
medig¢ao. Os sensores de laser sdo excelentes para a coleta de grandes quantidades
de dados rapidamente. Eles também sdo bons para medir pecas que, de outro modo,
poderiam ser deformadas sob a pressao de uma sonda tatil.

No entanto, tenha em mente que as medicdes efetuadas com sensores de laser podem
ser influenciadas por outros fatores tais como luz solar, acabamento da superficie,
refletividade da superficie e cor da superficie. Para compensar alguns destes fatores,
vocé pode aplicar filtros aos dados para mitigar a influéncia. Mas vocé deve
compreender como e por qual motivo esses itens afetam os resultados da medigao.

Luz solar

Diferente de outros sistemas sem contato, os sensores a laser normalmente ndo sido
afetados pela iluminacao industrial padrao. Os sensores a laser funcionam em
condi¢des de iluminagao diversas porque a frequéncia do sensor esta ajustada para
seu proprio laser. Apenas a luz com a mesma frequéncia do laser pode afetar a
medigao. Como a luz solar contém todas as frequéncia da luz, € importante manté-la
fora do local de inspecéo.
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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 tatil entra em
contato com a superficie, ela fornece uma média dos pontos mais altos na superficie.
Quando vocé usa um sensor de laser, a luz é refletida na superficie da pega. O modo
como a luz é refletida depende muito da aspereza da superficie, mesmo se ela nao
parecer aspera ao toque ou visao humana.

Reflexibilidade da superficie

Geralmente, as superficies com acabamento fosco funcionam melhor do que as de
acabamento brilhante. Uma superficie brilhante tem geralmente um reflexo direcional.
Dependendo do angulo da luz, vocé pode obter muita ou pouca luz. E possivel obter
até mesmo uma "area quente" (algo parecido com uma "bolha" na janela Exibi¢gao de
graficos). Essa bolha é, 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
nao é afetado pela reflexdo. Vocé pode compensar a reflexibilidade da superficie
pulverizando a peg¢a com po6 ou tinta em aerossol.

Cor da superficie

Como o laser é uma luz, a cor da superficie pode potencialmente causar um impacto
na medi¢gdo. Assim como um objeto de cor preta absorve o calor do sol, as superficies
pretas de uma peca absorvem a luz do laser, dificultando a medi¢ao de tais superficies.
As cores mais escuras tendem a causar mais problemas do que as cores mais claras.
Se a peca for muito escura, vocé pode aplicar revestimentos em p6 para facilitar a
amostra.

Geralmente leva algum tempo e experiéncia com suas pegas em particular e em seu
ambiente especifico para determinar quais configuragdes sdo mais adequadas para
vocé. Para melhorar os resultados das medi¢des, faga testes com as capacidades do
seu sensor especifico.
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ADVERTENCIA: Tenha muito cuidado ao trabalhar com sensores a laser,

pois eles podem lesionar seus olhos. Consulte a documentagéo do sensor a laser para
obter informacgdes de seguranga e procedimentos para um ambiente de trabalho
seguro.

Inicio

Antes de vocé usar o PC-DMIS com o seu dispositivo a laser. as etapas basicas abaixo
podem ajuda-lo a verificar se 0 seu sistema foi preparado corretamente.

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

Se vocé esta usando um laser Perceptron em um brago Romer, consulte a se¢ao "Uso
do Romer em CMM Portable" na documentacdo do PC-DMIS Portable.

Etapa 1: Instalar e ativar o PC-DMIS

Antes de usar o dispositivo a laser, certifique-se de que o PC-DMIS foi 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 o sensor a laser esteja
adequadamente instalada e configurada de acordo com as especificacées da
maquina. Siga a documentagéao fornecida com o sensor a laser para conectar o
hardware adequadamente.

2. Certifique-se de que vocé tem uma licenga LMS ou portlock que € compativel
com a opgao de laser. A licencga ira informar o instalador os componentes de
instalacdo necessarios. Se vocé nao tiver a licenga LMS requerida ou seu
portlock ndo estiver propriamente configurado, entre em contato com o seu
distribuidor de software PC-DMIS.

3. Instale o PC-DMIS. Para tal, consulte as notas de liberagéo no arquivo
Readme.pdf.

4. Inicialize o PC-DMIS no modo On-line selecionando Iniciar | Todos os
programas | <versao> | <versao on-line, onde <versdo> representa a versao
do PC-DMIS.
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5. Abra uma rotina de medicao existente ou crie uma nova. Se vocé criar uma nova
rotina de medicao, a caixa de dialogo Utilitarios da sonda aparece para que
vocé possa definir a sonda de laser na proxima etapa.

O instalador do PC-DMIS gerencia a instalagéao de drivers, etc.

Definicdo de parametros sem uma rotina de medigao

Alguns usuarios podem precisar ter a capacidade de alterar os parametros do laser
sem ter que abrir uma rotina de medicao. Se necessario, vocé pode acessar a guia
Sensor a laser para o sensor a laser atual na caixa de didlogo Opg¢oes de
configuragao pressionando F5 ou selecionando Editar | Preferéncias |
Configuragao. A guia Sensor a laser é discutida na Etapa 3.

Etapa 2: Definir o sensor a laser

Se vocé nao tem um sensor a laser definido, use a caixa de didlogo Utilitarios da
sonda para defini-lo. Este processo cria um arquivo de sonda.

1. Selecione a opgao de menu Inserir | Definicao de hardware | Sonda para abrir
a caixa de dialogo Utilitarios de sonda. (Essa caixa de didlogo aparece
automaticamente sempre que vocé cria uma rotina de medigao.)
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Probe Utilities G:\Current Projects\WorkFiles\Probe Files\LaserSensor_CMS.PRB

Pr . |

Sou fe Measure,.. { Delete

LaserSensor_CMS v

Edit... Add Angles...

Active tp st 5 = —

*T1A080 BALL-2,12,352.650,0,10 0 0 ( Tolerances... | Results...

Setwp... | Mark Used
Print List.... | Global Used
__ FleFomat...
ResetTps

< i) ’ User defined calibration order
Probe description:
595 108 TesAl =
TESASTAR_SM-80

Joint:b angle

Joint:a
D ., U
]
1
L4 ) » “ W(i “7 3 a

Caixa de dialogo Utilitarios da sonda

Na caixa de diadlogo Arquivo de sonda digite um nome que melhor descreva
seu sensor a laser.

Na lista de componentes na parte inferior, selecione o texto Nenhuma sonda
definida para realga-lo.

Selecione a sonda adequada na lista Descrigao da sonda. A maioria dos
sensores de laser conecta-se diretamente ao cabegote da sonda PH10M. Um
sensor CM108 que vocé usa com uma maquina DCC conecta-se a um cabegote
de sonda Tesastar. Vocé pode montar um sensor CWS ou WLS em uma
articulacdo com um conector TJK, ou em OPTIV_FIXED em maquinas de
multiplos sensores.

Conforme necessario, selecione componentes adicionais da mesma maneira
para "conexdes vazias" até concluir a definicdo da sonda. Uma sonda definida
mostra uma ponta na Lista de pontas ativas.
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¥ Apods a ponta ser definida, o software ndao mostra mais a imagem da
sonda. Isso ocorre para que a imagem grafica da sonda n&o obstrua vista da
peca durante a medicdo. Porém, € possivel ativar a exibicado dos componentes
da sonda clicando duas vezes sobre o componente da sonda para abrir a caixa
de didlogo Editar componente da sonda. Marque a caixa de selecdo Desenhar
esse componente.

6. Se vocé usar um PH10, Tesa, ou articulagdes de tipo continuo com uma junta C,
€ preciso verificar se os angulos da junta estao ajustados adequadamente para
fins visuais. Caso contrario, o PC-DMIS nao podera correlacionar corretamente
os dados do sensor com a posi¢do da maquina. Se sua sonda n&o for girada
corretamente sobre a junta, vocé pode fornecer manualmente a rotagao extra.
Para fazer isso, clique com o botao direito no componente e mude o valor de
Angulo de rotagdo padrio sobre a conexdo para refletir a rotacdo necessaria.

O arquivo de sonda nao define a orientagdo do sensor sobre a junta,
ele apenas define o vetor da sonda.

Para informagdes adicionais sobre como definir sondas, consulte a se¢ao "Definicao de
hardware" na documentacéo do PC-DMIS Core.

Etapa 3: Defina as opgoes de configuracao para o
sensor a laser

Se 0 PC-DMIS esta configurado para sensor a laser HP-L-20.8 na
inicializac&o, o sistema procura a sonda montada atual. Se n&o for o sensor a laser HP-
L-20.8 e houver um trocador de sondas presente, o sistema assume que o sensor esta
no trocador de sondas e passa para o estado de aguecimento. Isto garante que o
sensor esta quente e pronto a medir.

1. Se a caixa de didlogo Utilitarios da sonda da etapa anterior estiver visivel,
feche-a.

2. Selecione Editar | Preferéncias | Configuragao ou pressione F5 para abrir a
caixa de dialogo Opgoes de configuracao.
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N&o ha guia na caixa de didlogo Op¢oes de configuragao para a
sonda CWS.

3. Selecione a guia Sensor a laser. O conteudo desta guia muda conforme o tipo
do sensor a laser que esta definido em sua licenga LMS ou portlock.

e Sensores Perceptron

e Sensores CMS

e Uso de Zeiss Eagle Eye 2 com o servidor Zeiss |++ DME
e Comparacéao dos sensores HP-L-5.8 e HP-L-10.6

4. Siga as instru¢des das opgdes de configuragao abaixo para seu sensor a laser.

Entradas de registro para sensores de laser

Uma articulacdo PH10 pode comutar automaticamente entre uma sonda de contato e
uma sonda Perceptron. Essas entradas de registro controlam a operacéo e a fonte de
alimentagdo em uma estagao de aquecimento do sensor de laser:

e PICSDifferentialSwitchBit
e WarmUpStationPowerBit
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Sensores Perceptron

Setup Options (5]

General | Part/Machine | Dimension | ID Setup |
Sound Events | NC-100Setup  LaserSensor | Animation |

Sensar binary file:
||:;"-._F'erc;eptmn"-_l: S5 Main bin J

Hardware:

-] |

Open Log Folder... |

[ Delete logged data at startup

Caixa de didlogo Opgoes de Configuragao — Exemplo de guia Sensor a laser apontando para o
arquivo binario de sensores Perceptron

Arquivo binario do sensor — Vocé pode usar o botdo de navegacao (...) para navegar
para a localizagao do arquivo binario CSGMain.bin. Este arquivo binario contém a
configuracao do sensor fornecido com a sonda. O processo que instala o kit de
ferramentas e os drivers da sonda também instala esse arquivo binario.

Lista Hardware - Vocé pode especificar o hardware e o PC-DMIS ira lembrar quais
opgoes (Greysums, V5 Projectors, Flat Target Calibration, etc.) permitir ou n&o permitir,
mesmo que vocé execute o PC-DMIS no modo Off-line. No modo Off-line, todas as
opg¢des para o tipo de hardware selecionado estdo disponiveis para reviséo.

DeteccaoAutomatica — Este botdo verifica o hardware que esta conectado a sua
maquina. Ele verifica se o hardware que vocé especificou na lista Hardware esta
correto.

Area Arquivos de registro — Vocé pode usar essa area para gerar arquivos de log
baseados em texto contendo resultados de comunicacéo entre o PC-DMIS e o sensor a
laser quando a rotina de medicao é executada. As informagdes enviadas aos arquivos
de log incluem varreduras, valores nominais de elementos calculados, etc. Esses
arquivos podem ser usados pelo suporte técnico para solucionar problemas envolvendo
seu sensor a laser.

e Registro ativado - Essa caixa de selegao ativa ou desativa dados enviados aos
arquivos de registro.
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e Abrir pasta do registro - Esse botédo abre a pasta que contém os arquivos de
registro.

Para o PC-DMIS 2019 R1, o conteudo da pasta esta localizado em
C:\ProgramData\Hexagon\PC-DMIS\2019 R1\NCSensorsLogs\

o Excluir dados registrados na inicializagao - Essa caixa de selegido exclui os
arquivos de dados registrados da pasta de registro sempre que vocé criar uma
nova rotina de medigao.

Sensores CMS

[ Setup Options | =is]
General [ PartMachine I Dimension ID Setup
Sound Events Laser Sensor Animation

Hardware/Software

Tookit Version: cmSKitR7.00 Sep 29 2017

Initialization
1P address: "EER . 168 . 150 . 100

Port #: 53584

General

Beep level: 0 | (0..100)

Logong
D_og Enabled Opert Log Folder

eele gged data at sta

[ Oraw Laser Working Area

Lo ) [ conct ][ oefours | [ oo

Caixa de dialogo Opg¢oes de configuragdo — Exemplo de guia Sensor a laser para sensores CMS
Area Hardware/Software

Essa area exibe a versao atual do kit de ferramentas CMS.

10
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Area Inicializacao

Vocé pode usar as caixas Enderecgo IP e N.° da porta para definir o endereco IP e o
numero da porta do controlador CMS.

Area Geral

Vocé pode usar a caixa Nivel do bipe para definir o volume para sons de bipe vindos
do controlador CMS. Qualquer valor de 0 a 100 sao aceitos. Um valor de 0 desliga o
volume completamente.

Area Registro

Area Arquivos de registro — Vocé pode usar essa area para gerar arquivos de log
baseados em texto contendo resultados de comunicacéo entre o PC-DMIS e o sensor a
laser quando a rotina de medicao é executada. As informagdes enviadas aos arquivos
de log incluem varreduras, valores nominais de elementos calculados, etc. Esses
arquivos podem ser usados pelo suporte técnico para solucionar problemas envolvendo
seu sensor a laser.

e Registro ativado - Essa caixa de selecdo ativa ou desativa dados enviados aos
arquivos de registro.

e Abrir pasta do registro - Esse botédo abre a pasta que contém os arquivos de
registro.

Para o PC-DMIS 2019 R1, o conteudo da pasta esta localizado em
C:\ProgramData\Hexagon\PC-DMIS\2019 R1\NCSensorsLogs\

o Excluir dados registrados na inicializagao - Essa caixa de selegao exclui os
arquivos de dados registrados da pasta de registro sempre que vocé criar uma
nova rotina de medigao.

Caixa de selegao Emitir area de trabalho do laser

Se vocé selecionar a caixa de selecido Emitir area de trabalho lo laser, os parametros
da sonda CMS emitem o trapezoide com as dimensdes corretas. Esta funcionalidade
ajuda na simulagao no modo Off-line. Esta funcionalidade esta disponivel para
elementos automaticos de laser e varreduras a laser.

o Para um elemento automatico de laser, o trapezoide que representa a area de
trabalho do laser € mostrado no centro do elemento. O trapezoide move-se de
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acordo com a simulagao das listras do laser. Para um exemplo, consulte as

imagens abaixo:

<<

JJ:D!A\.!L:J. Qlﬂlﬂ\'d o_‘ YJ i]

Advanced measurement options

[LEAsT SQR | Andlvss:

e - Pt.Sze:  +Tol:  -Tol:
— - ] . T O
(CIRCER=2Ke ]

m Row overap [1.00 e mm E ﬂ
&l oversean 20 [dom
Gain Nomnal v
D Reference Disabled v
Zoom

MoveTo | [ Tea | [ ok || Cancal

Exemplo da caixa de didlogo Elemento automatico Circulo
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Exemplo de Elemento automatico Circulo
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Exemplo de Elemento automatico Circulo

o Para uma varredura a laser, o trapezoide que representa a area de trabalho do
laser € mostrado como o ponto inicial. O trapezoide move-se de acordo com a
simulacdo das listras do laser. Para um exemplo, consulte as imagens abaixo:
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Exemplo de caixa de dialogo Varredura aberta linear

Laser do PC-DMIS
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Exemplo de varredura aberta linear
Se vocé alterar as configuragdes de zoom (localizadas na guia Propriedades de

varredura a laser) e as configuragdes de corte baseado em sensor (localizadas na
guia Propriedades da regiao de corte a laser), o PC-DMIS atualiza o trapezoide.
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Uso de Zeiss Eagle Eye 2 com o servidor Zeiss |++ DME

As etapas abaixo descrevem como usar Zeiss Eagle Eye 2 com o servidor Zeiss I++
DME.

1. Configure o cliente PC-DMIS |++. Para detalhes, consulte "I++ DME Client
Interface" na documentagao MIIM.

A qualificagao do sensor é feita no servidor I1++ DME.

Vocé pode acessar o arquivo de ajuda do MIIM na subpasta do idioma onde o
PC-DMIS esta instalado. Para Inglés, a subpasta é en.

2. Use a entrada de registro zeissWrist para ativar a articulagédo no PC-DMIS.
Para detalhes, consulte "ZeissWrist" na se¢ao "Opc¢ao" da documentagao do
Editor de configuragbes do PC-DMIS.

3. Defina o conjunto da sonda.
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Probe Utilities D:\PCDMIS Files\Probes\EAGLEEYE.PRB

Pr: %
< e s Measure... Delete
[eacLeeve vl
. Edt... Add Angles...
Active tip kst:
*T1A080CO BALL-556.577,0,77.45 -1,0,0 Tolerances... Results...
Setup Mark Used
Print List... Global Used
File Format...
Reset Tips

Usze partial calbration
Use wrist map if avadable
Use TRAX caibration

< > User defined calbration order

Probe description:

ZEISS_CSC
Joint:b csc angle
Joint:a cs¢ angle §
Connect:ZEISS_EAGLEEYE2_C_JOINT
Joint:c angle = -
Tip =1:ZEISS_EAGLEEYE2_SENSOR

Caixa de dialogo Utilitarios da sonda

4. Marque a caixa de selecao Utilizar mapa de articulagoes, se disponivel.
5. Selecione a ponta na lista de pontas ativas e clique em Editar para abrir a
caixa de dialogo Editar dados de sonda.
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Edit Probe Data

Tip ID:
DMIS abel:
X center:
Y center:
Z center:
Shank I:
Shank J:
Shank K:

Fastprobe Mode
X center:

Y center:
Z center:

Diameter:
ProRdv:

Calibration date:
Calibration time:
Gage Scan Fiter:

|{E1A0B0C0

| -556.577

Cancel
Yith Averaging

Diameter: 0
PrbRdv:
ScanRdv:

With Averaging
Diameter:
PrbRdv:

:_,
|EE2_2

Caixa de dialogo Editar dados de sonda

Laser do PC-DMIS

6. Insira um nome na caixa Apelido para a ponta AOBOCO que corresponde ao
nome da sonda dado no servidor o I++ DME da sonda EagleEye.

7. Configure a orientacdo da sonda:

a.

Abra a caixa de didlogo Opg¢oes de configuragao (Editar | Preferéncias |
Configuragao).
Selecione a guia Pega/Maquina.
Clique no botao Orientagao do cabecgote de sonda para abrir a caixa de
dialogo Configuragcao do angulo da articulagao do cabecgote de sonda.
Na area CMML1, configure estas duas opgoes:
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e Selecione a opgao YMENOS na lista Pontos da posigao A0OBO da
articulagcao nesta diregao.

e Selecione a opgao XMENOS na lista Pontos da posicao A90B180
da articulagcao nesta diregao.

Probe Head Wrist Angle Configuration X
CMM1
The wrist's ADBO position points in this direction: YMINUS v
The wrist's A90B180 position points in this direction: XMINUS
CMM2

Configuragao do angulo da articulagao do cabegote da sonda
Diferengas entre Zeiss Eagle Eye 2 e HP-L-10.6 (anteriormente CMS)

e A guia Sensor a laser na caixa de dialogo Opgoes de configuragao nao é
usada.

o As alteragdes para a guia da caixa de ferramentas Propriedades da varredura
a laser na caixa de dialogo Elemento automatico sao:

o Para a medicado Eagle Eye 2, o software oculta as propriedades Zoom e
Ganho e adiciona as propriedades Exposigao e Distancia entre listras.

o A distancia entre listras é a distancia entre as listras de laser ao longo da
linha de caminho. Tipicamente, vocé deve usar um valor entre 0,3 e 0,5,
inclusive.

o O valor padrao da configuragdo Exposig¢ao é 1,0. Os valores validos séo
0,01 a 20, inclusive.
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e As alteragdes para a guia da caixa de ferramentas Propriedades da varredura
a laser na caixa de dialogo Elemento de varredura sao:

o Para a medicédo Eagle Eye 2, o software oculta as propriedades Zoom e
Ganho e adiciona as propriedades Exposigao e Distancia entre listras.
As configuragbes da caixa de dialogo Elemento de varredura sdo as
mesmas que as configuragdes descritas acima para a caixa de dialogo
Elemento automatico.

Comparacao dos sensores HP-L-5.8 e HP-L-10.6

Este topico descreve as semelhangas e as diferencas entre o sensor HP-L-5.8 (MARS)
para CMM e o sensor HP-L-10.6 (CMS106) para DCC.Es
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Semelhangas

e Os valores na caixa de dialogo Medir sonda a laser (botao Inserir | Definigao
de hardware | Sonda | Medir) s&o iguais:

Measure Laser Probe X
(OMan
@Dcc Cancel
(O Man+DCC

Type of calibration operation
@ Tips

Offset

Operation Settings

Move speed (mm/sec): [ 100 |

Parameter sets
Name: Save

v Delete

Calibration tool
Tool mounted on rotary table
List of available tools:

WHITE SPHERE 0,0,1 25.441 0 g

Add Tool... Delete Tool Edit Tool...

Caixa de dialogo Medir sonda a laser

e Osvalores X, Y e Z na guia Posicionar sonda na caixa de ferramentas de
sonda s&0 0s mesmos.
e A guia Laser na Visualizagao de laser na janela Exibigao de graficos € a mesma:
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1© |4 & B

g A T LASER ‘

Janela Exibig¢ao de graficos - guia Laser

Diferencas

e A forma do sensor é diferente.
e Os componentes relacionados em probe.dat sao diferentes.

e A distancia de impasse e campo de visao do sensor (ou seja, a geometria do
sensor) sao diferentes:
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Janela Exibi¢ao de graficos - guia Laser

Para o HP-L-5.8, o botdo Alternar ganho automatico aparece na visualizagao
de laser na janela Exibicdo de graficos. Quando o sensor HP-L-5.8 esta no
intervalo em uma peca, vocé pode selecionar o botdo para aprender a definigao
de melhor ganho e atualizar a caixa de ferramentas da sonda em conformidade.
Vocé também pode usar esta funcionalidade enquanto configura elementos
automaticos de laser e propriedades de varredura de laser. Para mais
informagdes sobre como configurar estas propriedades, consulte "Criagdo de
elementos automaticos com um sensor a laser" e "Varredura da peca com um
sensor a laser".

O valor padrao da opgao Incremento 2 (a distancia de incremento entre as
linhas de varredura) na area Parametros de varredura para uma Varredura
avangada de pequenas superficies € 45 mm para HP-L-5.8 (HP-L-10.6 tem um
valor padrao diferente).

As diferengas na guia Propriedades da varredura a laser na caixa de
ferramentas da sonda na caixa de dialogo Elemento automatico sao as
seguintes:

o O HP-L-5.8 tem somente um estado de zoom de varredura, com
dimensbes de campo de visao fixas. (Nao ha botdes de opgao verde na
guia Propriedades de varredura a laser como ha para o HP-L-10.6 e HP-
L-20.8.)
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o Para o HP-L-5.8, sdo apresentados cinco modos de sensibilidade (1, 2, 3,
4 e 5) na lista Ganho na guia Propriedades de varredura a laser.
Quando vocé seleciona um modo, a imagem na visualizagao de laser
atualiza em tempo real. Vocé também pode selecionar o icone Filtro de
qualidade junto da lista Ganho para ativar ou desativar o modo Filtro de
qualidade conforme necessario.

Etapa 4. Calibrar o sensor a laser

O processo de calibracido descrito nesta etapa pode variar conforme as "Opc¢des de
medicao da sonda a laser" e o tipo de interface instalada. Consulte o tépico "Op¢des de
medi¢ao da sonda a laser" para informagdes detalhadas sobre as opgdes de calibragao
do sensor a laser.

Calibracao de sensores Perceptron

Durante a calibragdo, o PC-DMIS substitui temporariamente seus valores de
exposigcao e de gray sums pelos valores de exposigao e gray sums padrao descritos no
topico "Configuragdes de exposigcao e gray sums durante a calibragao"”. Quando a
calibragéo é concluida, o software restaura os valores originais.

Os seguintes passos definem o procedimento para calibrar o sensor a laser pela
primeira vez:

1. Selecione Inserir | Definicao de hardware | Sonda para abrir a caixa de
dialogo Utilitarios de sonda.

2. Na caixa de dialogo Lista de pontas ativas, selecione a ponta que vocé definiu
na etapa 2.

3. Cliqgue em Medir para abrir a caixa de didlogo Medir sonda de laser (para
informacdes sobre essa caixa de dialogo, consulte "Opc¢des de medigao de
sonda de laser").

4. Em Tipo de operagao de calibragao, selecione uma das opg¢des. Em seguida,
para sensores Perceptron, selecione Deslocamento.

5. Defina outras opc¢des de calibracdo conforme necessario: tipo de Movimento,
Velocidade de movimento, Conjuntos de parametros e Ferramenta de
calibracgao.
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Se vocé estiver usando uma CMM de multiplos sensores com uma sonda
de contato e uma sonda a laser, certifique-se de que uma sonda de contato
calibrada localiza primeiro o local da esfera para a ferramenta de calibracéo a
laser. Isso correlaciona os dados de medigdo do sensor a laser com a calibragéo
da sonda de contato.

Cliqgue em Medir para iniciar o procedimento de calibragcdo. Siga as instrugdes
na tela. As primeiras solicitagbes exibidas sao idénticas ao procedimento de
configuragado de sondas de acionamento por toque.

Vocé precisa bisseccionar a esfera de qualificacdo se usar as opgdes
de movimento MAN ou MAN + DCC, ou se responder Sim a mensagem “A
esfera foi movida?” Para mais informagdes, veja "Bissecc¢ao da esfera de
calibragcao". Apos fazer a calibragdo de Deslocamento, o software ndao pede mais
para vocé bisseccionar a esfera, a menos que vocé responda Sim para a
mensagem "A esfera foi movida?"

L)
i-‘ 'J
- -

- -

¥  Certos angulos de ponta do sensor podem fazer com que o feixe de laser
caia em uma parte da haste da ferramenta de calibragdo. Em alguns casos, o
desvio padrao para a calibragao do sensor dessas pontas ultrapassa a
guantidade esperada. Nesses casos, o PC-DMIS exibe uma mensagem
perguntando se vocé deseja repetir a calibragdo dessas pontas. Se vocé clicar
em Sim, o sistema usa os deslocamentos e a orientagcdo determinados pela
primeira medicdo, em vez de usar os valores tedricos. Isso resulta em um corte
em torno do alvo que é mais preciso durante essa recalibracao.

9.

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

Quando a calibragcédo do sensor terminar, o PC-DMIS mostra a caixa de dialogo
Utilitarios da sonda.

Se necessario, clique em Adicionar angulos para definir qualquer outro angulo
de ponta que vocé precise calibrar.

10.Na caixa Lista de pontas ativas, selecione as pontas que vocé deseja calibrar.
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A calibragéo da ponta inicial somente encontra informagdes de deslocamento
para a configuragao do sensor.
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11.Clique em Medir para abrir a caixa de dialogo Medir sonda a laser. Se vocé

nao selecionar nenhum angulo, o software pergunta se deseja calibrar todas as
pontas.

12.Na caixa de dialogo Medir sonda a laser, selecione a opgéo Pontas.
13.Para Ferramenta de calibragao, selecione a mesma ferramenta que vocé usou

previamente.

14.Clique em Medir para iniciar a calibracdo da ponta. Quando a calibragao

terminar, o PC-DMIS mostra a caixa de dialogo Utilitarios da sonda.

O PC-DMIS armazena os deslocamentos de cada eixo para sensores

Perceptron no registro como HotSpotErrorEstimateX, HotSpotErrorEstimateY
e HotSpotErrorEstimateZ. Para detalhes, veja "HotSpotErrorEstimateXYZ" na
documentacao do Editor de configuragdes do PC-DMIS.

Quando vocé executar a calibragdo dos Deslocamentos ou do Sensor, dependendo
do tipo de sonda, vocé apenas precisa executar as etapas 8 a 15 em qualquer arquivo
de sonda que utilize o mesmo sensor e CMM.

Calibracao dos sensores a laser CMS do Portable

As seguintes etapas definem o procedimento a usar para calibrar o sensor a laser CMS
portatil usando um artefato planar:

1.

w

Na caixa de didlogo Utilitarios da sonda, clique em Medir para abrir a caixa de
dialogo Medir sonda a laser. Para informagdes sobre essa caixa de dialogo,
consulte "Opgodes de medi¢cado da sonda a laser".

Selecione 0 modo de sensor adequado. O padrao € Zoom2A.

Posicione o artefato planar em um local conveniente do brago para medir.
Cliqgue em Medir para iniciar o procedimento de calibragcéo. Siga as instrugdes
na tela.

Esse procedimento de calibragdo requer que vocé faca 17 faixas a laser no
artefato planar em diferentes posi¢des e orientacdes com relagao ao artefato
planar. Para ajudar vocé a visualizar onde fazer a faixa, o sistema desenha uma
linha alvo amarela na guia Laser da janela Exibigdo de graficos.

Calibracao dos sensores a laser CMS no modo DCC

O processo de calibracido descrito nesta etapa pode variar com as opc¢des de medicdo
do sensor de lase e o tipo de interface instalada. Consulte o topico "Opgdes de
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medig¢ao da sonda de laser" para informagdes detalhadas sobre as opgdes de
calibragéo.

Os seguintes passos definem o procedimento para calibrar o sensor a laser pela
primeira vez:

27

1.

Selecione Inserir | Definicao de hardware | Sonda para abrir a caixa de
didlogo Utilitarios de sonda.

Na caixa de didlogo Lista de pontas ativas, selecione a ponta que vocé definiu
na Etapa 2.

Clique em Medir para abrir a caixa de dialogo Medir sonda de laser (para
informagdes sobre essa caixa de didlogo, consulte "Op¢des de medigao de
sonda de laser").

Selecione o0 modo de sensor adequado. O padréo € Zoom?2A.

Defina outras opgdes de calibracdo conforme necessario: tipo de Movimento,
Velocidade de movimento, Conjuntos de parametros e Ferramenta de
calibracgao.

Se vocé estiver usando uma CMM de multiplos sensores com uma sonda
de contato e uma sonda a laser, certifique-se de que uma sonda de contato
calibrada localiza primeiro o local da esfera para a ferramenta de calibracéo a
laser. Isso correlaciona os dados de medi¢cao do sensor a laser com a calibracao
da sonda de contato.

Cliqgue em Medir para iniciar o procedimento de calibracdo. Siga as instrugdes
na tela. As primeiras solicitacdes exibidas sao idénticas ao procedimento de
configuragédo de sondas de acionamento por toque.

Vocé precisa bisseccionar a esfera de qualificagcédo se usar as opgdes
de movimento MAN ou MAN + DCC, ou se responder Sim a mensagem “A
esfera foi movida?” Para mais informagdes, veja "Bissecc¢ao da esfera de
calibracao". Apos fazer a calibragdo de Deslocamento, o software ndo pede mais
para vocé bisseccionar a esfera, a menos que vocé responda Sim para a
mensagem "A esfera foi movida?"

Quando a execugao for concluida, o PC-DMIS retorna para o modo de
aprendizado e mostra a caixa de diadlogo Utilitarios da sonda.
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8. Se necessario, clique em Adicionar angulos para definir qualquer outro angulo
de ponta que vocé precise calibrar.

9. Na caixa Lista de pontas ativas, selecione as pontas que vocé deseja calibrar.
A calibrag&o da ponta inicial somente encontra informagdes de deslocamento
para a configuracao do sensor.

10. Clique em Medir para abrir a caixa de dialogo Medir sonda a laser. Se vocé
nao selecionar nenhum angulo, o software pergunta se deseja calibrar todas as
pontas.

11.Na caixa de dialogo Medir sonda a laser, selecione o modo de sensor
apropriado. O padrao € Zoom?2A.

12. Selecione a opgao Pontas.

13.Para Ferramenta de calibragao, selecione a mesma ferramenta que vocé usou
previamente.

14.Clique em Medir para iniciar a calibracdo da ponta. Quando a calibragéo
terminar, o PC-DMIS mostra a caixa de dialogo Utilitarios da sonda.

\-‘ - '4
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¥ Certos angulos de ponta do sensor podem fazer com que o feixe de laser
caia em uma parte da haste da ferramenta de calibragdo. Em alguns casos, o
desvio padrao para a calibragao do sensor dessas pontas ultrapassa a
guantidade esperada. Nesses casos, o0 PC-DMIS exibe uma mensagem
perguntando se vocé deseja repetir a calibracao dessas pontas. Se vocé clicar
em Sim, o sistema usa os deslocamentos e a orientagcdo determinados pela
primeira medicdo, em vez de usar os valores teoricos. Isso resulta em um corte

em torno do alvo que é mais preciso durante essa recalibragao.

Calibracao de um sensor CWS/WLS

Vocé pode calibrar o deslocamento da ponto do CWS em uma esfera. Ferramentas da
esfera com uma superficie menos refletora funcionam melhor do que ferramentas com
uma superficie altamente refletora. A calibragcdo pode ser realizada em maquinas com
multiplos sensores de montagem fixa e em articulagées indexadoras com um conector
TJIK.

A calibracao é executada usando-se a compensacao de temperatura atual.
A faixa de medi¢cdo da maioria dos cabegotes de sonda CWS é pequena. Isso significa
que o ponto tomado manualmente quando a ferramenta € movida ou ao usar o

movimento Manual+DCC, tem que ser muito perto do polo da esfera, ou o0 ponto mais
proximo, para a calibragcao ser executada corretamente.
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Durante a execugao da calibragdo, a maquina se move automaticamente até o centro
da faixa de medi¢cado do CWS, ou para a posi¢ao na faixa de medi¢cao requerida para
cada ponto.

Nao é possivel fazer a calibragao de varias pontas de angulo de articulagbes em uma
unica operacéao de calibracédo. Vocé tem que calibrar cada ponta separadamente.

Ao calibrar uma ponta de angulo de articulagdo pela primeira vez quando a ferramenta
nao se movimenta, selecione Man+DCC. Para todas as medi¢des subsequentes dessa
ponta, vocé pode selecionar DCC.

Nao ha movimento de seguranga automatico antes ou depois da sequéncia
de medicdo de calibragdo. Verifique a distancia de seguranga para a rotagao das
articulagbes necessaria para o posicionamento da articulagéo da ponta antes de iniciar
a calibragdo. Verifique que a distancia de seguranga € adequada para o movimento da
sonda até a posi¢ao de inicio da medigao.

Os seguintes passos definem o procedimento para calibrar o sensor a laser pela
primeira vez:

1. Selecione o item de menu Inserir | Definigao de hardware | Sonda.

2. Defina a sonda CWS e a ponta na caixa de dialogo Utilitarios da sonda.

3. Selecione Medir para abrir a caixa de didlogo Calibrar deslocamento da sonda
(para detalhes, veja "Medir sonda de laser CWS/WLS".)

4. Defina as configuragdes e selecione Calibrar.

5. Indique se a ferramenta de qualificacdo moveu.

PC-DMIS

9 Has the qualification tool been moved, or has the Machine zero point changed?

Se vocé seleciona Sim, o PC-DMIS exibe a caixa de dialogo Execugao e solicita
que vocé tome um ponto manual. O ponto deve ser tomado no topo da esfera, ou
no ponto mais préximo do topo, sob a perspectiva da sonda e do vetor da sonda.
Se vocé seleciona Nao, o PC-DMIS exibe a caixa de dialogo Execugao e inicia o
processo de medigdo DCC.
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6. Apo6s a medicao da calibragao ser concluida, clique em Resultados na caixa de
didlogo Utilitarios da Sonda para ver detalhes dos resultados.

Mapeamento de sensores a laser CMS com articulagéao infinita no modo
DCC

Uma configuragdo de hardware de um sensor a laser CMS e uma articulagao indexavel
infinita, como a CW43L, tem a capacidade de qualificar orientagées de ponta infinitas.
Vocé pode definir as orientagdo da ponta pelos angulos de articulagao A, B e C através
do Mapa de articulagao a laser (LWM). Vocé pode criar um LWM se qualificar uma
grade de orientagdes de ponta que cobre o intervalo especificado pelos angulos A, B e
C.

Apods vocé criar o LWM para um sensor especifico, vocé pode adicionar novas pontas
ao sensor e se essas pontas estiverem dentro do intervalo de angulos especificado
durante a criagao do mapa, elas sao automaticamente qualificadas e disponibilizadas
para serem usadas na medigao.

Vocé precisa recriar o LWM cada vez que um componente da articulagao muda
(por exemplo, quando a Cjunta muda). Além disso, € necessario consultar as
informacdes de hardware e do fornecedor para saber quantas vezes € apropriado
mapear uma articulacdo, uma vez que isso pode ser alterado com base na construcao
do dispositivo e nas recomendagdes do fabricante.

Os seguintes passos definem o procedimento para mapeamento de sensores a laser
CMS com articulagao infinita no modo DCC:

1. Defina o sensor:

a. Na caixa de didlogo Utilitarios da sonda, crie um sensor como indicado
abaixo:

e Articulacao Infinitamente Indexavel, como a CW43L

¢ CJoint
e Sonda alaser CMS
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Por exemplo:

Probe Utilities C:A\Users\Public\Decuments\WADNPC-DMIS

Probe file: [ Measure... | [ Delete ]
ARM2_CMS v :
Edt.. | | AddAngles... |
Active tip list:
~T1A0BOCO BALL-81,535.7,20,1,0 0 0 0| | Tolerances... | [ Resuts.. |
| sewp.. | [ Markused |
| prntust.. | | Globalused |

Use part al calibration

4 | ’ + | Use wrist map if available

Use TRAX calibration

iz s | user defined calibration order

PRIMA_TO_WRIST_FLAMGE_FIVE_l4mm
Connect:CW43L_Multiwire_A 170
Joint:b cw43l angle
Joint:a cw43 angle
Connect:C_JOINT_CW43L
Joint:c angle
Tip #1:CMS106Ac_REN

Exemplo de caixa de dialogo Utilitarios da sonda com um sensor a laser
CMS e uma articulagao indexavel.

b. Marque a caixa de selegcado Utilizar mapa de articulagoées, se disponivel.
c. Clique em Medir para exibir o dialogo Medir sonda.

Por exemplo:
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Meazure Probe =
Type of operaton
& Creste Mew ag
A By Daree B g By
& Rough
Start: 45
Lt
] 43 sich
Tipn:
SenTe
Calitr abion tnol

List of svalsde tooks:
lager 3 SPHERE 0,00 3.3 O

ke Toal,, et Tool bt Toal.,.
Farame ber gty
e -
Dt
| Measre Cancel

2. Crie 0 mapa:

a. Na caixa de didlogo Medir sonda, selecione a opgao Criar novo mapa.
b. Digite os valores de Inicio e Fim desejados para o Intervalo de dngulo.
Esses valores definem um intervalo de dngulos que formam um cone

virtual. O mapa qualifica quaisquer orientagdes de ponta que se encaixam
neste cone virtual.

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

c. Selecione a opgao desejada para Precisdo:

« Baixa - Angulos de passo: A ~40, B ~40, C ~40
« Maédia - Angulos de passo: A ~30, B ~30, C ~20
« Alta - Angulos de passo: A ~20, B ~20, C ~10

A caixa Pontas exibe o numero de pontas medidas para criar o mapa.

d. Cligue em Medir.

O PC-DMIS mede as cinco orientagdes do sensor em torno da
ferramenta esférica.

O PC-DMIS mede todas as pontas na grade de mapeamento.
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Atualizagao de um mapa existente

Uma vez que tenha criado o mapa, vocé pode recuperar todas as qualificagcbes
corretas para toda as pontas sempre que um paradmetro geomeétrico ou térmico do
sistema Sonda-Articulagdo muda. Por exemplo, apés uma colisao fisica do sensor ou
guando a temperatura ambiente muda.

Para recuperar a qualificacédo correta:

1. Selecione a opgéo Atualizar 0 mapa na caixa de dialogo Medir sonda.

2. Cligue em Medir. O PC-DMIS comega a medir novamente as mesmas cinco
orientacdes da sonda em torno da ferramenta esférica, como feito durante o
processo de criagao do mapa.

Retomar a criagao de mapa

Se o processo de criagao de um mapa é interrompido (ha queda de energia na
maquina, voceé é interrompido, ocorre de erro de calibragdo matematica, etc.), a opgao
Retomar aparece na caixa de diadlogo Medir sonda. Vocé pode usar esta opgéo para
continuar criando o mapa.

Para retomar o processo de criagdo de um mapa:

1. Selecione a opgdo Retomar na caixa de dialogo Medir sonda. O PC-DMIS
calcula automaticamente quais pontas ainda estao faltando no mapa atual e cria
uma lista de pontas que ainda precisam ser medidas.

Vocé nao consegue usar a opgao Retomar novamente até que o mapa
seja devidamente completado.

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

Definicao de conjuntos de parametros para criagcao de mapa

Vocé pode definir um conjunto de parametros para criar um mapa. Vocé também pode
usar o comando CALIBRARAUTOMATICAMENTE dentro de uma rotina de medicao para
atualizar um mapa.

Para definir um conjunto de parametros:
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Selecione e digite os valores desejados na caixa de dialogo Medir sonda.
Digite um nome para o conjunto de parametros na caixa Nome.

Clique em Salvar.
Clique no botdo Cancelar para fechar a caixa de dialogo.

HpwbPE

Para mais informagdes sobre conjuntos de parametros e como usar o comando
CALIBRARAUTOMATICAMENTE, consulte "Exemplo de calibragdo de bragos duplos com

articulagdes" na documentacao do PC-DMIS Core.

Opcoes de Medir sensor a laser

As opgdes na caixa de dialogo Medir sonda a laser determina o procedimento que o
software usa para a calibragdo do sensor a laser. Para acessar essa caixa de dialogo,
abra a caixa de dialogo Utilitarios da sonda (Inserir | Definigdo de Hardware |

Sonda) e clique em Medir.

Measure Laser Probe &
Mobion | Meazmxe |
Man
o bee Cancel
Man+0CC
Type of calbration operation
o Tps 8
Operation Settings
182 193 790 355 199 795
S e g kol e el i @
Bl C &8 C C C C
:E s C C & G C C
e € Gl S5
2 s O €C €C €C €C @
Move speed (mm/sec): 0
Parameter sets
Name: Save
% Delete

Calbration tool

List of avalable tools:

Add Todl,., Delete Tool Edt Toek,,,

Caixa de didlogo Medir sonda a laser

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

e« Man - Esta opgao exige que vocé posicione manualmente o braco em varios
locais diferentes de bisseccao da ferramenta de calibragao. Isso varia conforme
o fabricante do sensor. Esta opcéo é a unica op¢ao de movimento disponivel
para maquinas de braco.

e DCC - Use este modo quando o sensor a laser tem deslocamentos precisos
fornecidos pelo fabricante do sensor ou se ja tiver executado a rotina de
"deslocamento" da calibracdo. Isto move a maquina através de uma série de
posicdes, conforme recomendado pelo fabricante do sensor. Vocé nio precisa
posicionar 0 sensor manualmente para cada ponta calibrada.

e Man+DCC - Esse modo é similar ao modo DCC, exceto que vocé deve
posicionar o sensor sobre a esfera para iniciar a sequéncia de calibragao para
cada uma das pontas a ser calibrada. O software avisa para posicionar a esfera
no inicio do processo de calibracdo.

Tipos de operagoes de calibragcao

As opcodes nesta secgao estao disponiveis dependendo do sensor de laser
sendo usado. Pontas funciona para todas as sondas, e Deslocamento é somente para
sensores Perceptron.

e Pontas - Use essa opc¢ao para fazer uma calibracdo padrao para todas as
pontas marcadas para o sensor de laser.
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Deslocamento - Use essa opgao para estimar o deslocamento do sensor a
laser para tipos de sensor a laser Perceptron. Calibragcbes de deslocamento sdo
necessarias para posicionar a maquina corretamente para calibrar pontas. Se
vocé pular essa etapa, a sonda pode ignorar a esfera durante a calibragao da
ponta.

]
sttt s
- -
- -

¥ Ao calibrar sensores Perceptron pela primeira vez:

1. Com a opgéo Deslocamento, calibre uma unica ponta.
2. Calibre o primeiro angulo da ponta e quaisquer outros angulos de ponta
usando a opc¢éo Pontas.

Consulte "Etapa 4: Calibrar o sensor a laser" para obter mais detalhes.

Configuragoes de operagao

Os itens que aparecem nessa area variam conforme o tipo de sensor a laser.

Estados de sensor - Como descrito no tépico "Estados de zoom de varredura
(para sensores CMS)", estas opg¢des aparecem apenas para sensores CMS.
Vocé pode usar estas opcdes para selecionar um estado de sensor predefinido.
Cada estado possui uma combinagao especifica de frequéncia de sensores,
densidade de dados e largura de campo de visdo (FOV).

Velocidade de movimento [%] - Determina a porcentagem da velocidade
maxima da maquina que o software usa durante o processo de calibragao.

Configuragoes de parametro

As configuragdes de conjuntos de parametro permitem criar, salvar e usar conjuntos
salvos para o sensor de laser. Essas informagdes sdo salvas com o arquivo de sonda e
incluem as configuragdes do sensor de laser.

Para criar seus préprios conjuntos de parametros nomeados:

1.
2.

Modifique quaisquer parametros na caixa de dialogo Medir sonda a laser.

Na area Configuragoes de parametros, digite um nome para 0 novo conjunto
de parametros na caixa Nome e clique em Salvar. Para excluir um conjunto de
parametros salvo, selecione o conjunto e clique em Excluir.
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Ferramenta de calibragao

Selecione a ferramenta de calibracdo adequada. Caso seja a primeira calibragao, vocé
precisa definir a ferramenta de calibragédo primeiro clicando em Adicionar ferramenta.
Para obter informacdes especificas sobre como definir uma ferramenta de qualificagao,
consulte o capitulo "Definicdo de hardware" na documentagcao do PC-DMIS Core.

Certifique-se de usar a ferramenta de qualificagédo esférica fornecida com o
sensor a laser. As caracteristicas da superficie dessa ferramenta s&do projetadas para
obter resultados ideais de varredura. O uso de uma ferramenta feita por outro
fabricante pode gerar dados imprecisos.

Medir com sonda de laser CWS/WLS

As opgdes na caixa de didlogo Calibrar deslocamento da sonda determina o
procedimento que o software usa para a calibragao. Para acessar essa caixa de
didlogo, defina a sonda na caixa de dialogo Utilitarios da sonda (Inserir | Definigao
de hardware | Sonda) e cligue em Medir.

Requisitos anteriores a calibragao

Para iniciar o processo de calibragao, vocé precisa definir uma ferramenta de
qualificag&o. O unico tipo de ferramenta suportado € uma esfera. Na Lista de
ferramentas disponiveis, selecione uma ferramenta de qualificagdo atualmente
definida.

e Clique em Adicionar ferramenta para definir uma nova ferramenta de
qualificagéo para adicionar a lista de ferramentas disponiveis.

e Cligue em Editar ferramenta para mudar a configuragao da ferramenta de
qualificacao definida atualmente.

o Cliqgue em Excluir ferramenta para excluir a configuracao da ferramenta de
qualificagcéo definida atualmente.

Clique no botdo Medir para exibir o dialogo Calibrar deslocamento da sonda.
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Calibrate Probe Offset

Move Speed: 5 Motion
) Man+DCC
Filter Intensity: 10
®:DCC
Frequency: 320
g 25 Calbrate
Rows: 4 [|¥Vector]
Hits: 40
Lamp

[v] Auto Intensity

Calibration tool

List of available tools:
20mmsphere SPHERE 0,0,1 20 0 v

Add Tool... Delete Tool Edit Tool...

Calibrate . Close

As configuragdes nessa caixa de dialogo sao:

Velocidade de movimento: - Configura a porcentagem da velocidade maxima da
maquina que o software usa durante o processo de calibragao.

Intensidade do filtro: Configura a intensidade do filtro da CWS. Intensidade do
filtro: Configura a intensidade do filtro da CWS.Para detalhes, consulte
"Parametros da CWS" na documentagédo do PC-DMIS Vision.

Frequéncia: Configura a frequéncia da CWS. Intensidade do filtro: Configura a
intensidade do filtro da CWS.Para detalhes, consulte "Parametros da CWS" na
documentacido do PC-DMIS Vision.

Angulo maximo: Configura o angulo maximo a partir do pélo ou ponto de angulo
zero da esfera, para o padrao de pontos. O melhor angulo depende da sonda
CWS sendo usada. Diferentes cabegotes de sonda possuem diferentes angulos
maximos de medicao.

Linhas: O numero de linhas no padrao de pontos medidos.

Toques: O numero de toques no padrao de pontos medidos.
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Intensidade automatica da lampada: Configura a intensidade da lampada para
o modo automatico. Intensidade do filtro: Configura a intensidade do filtro da
CWS.Para detalhes, consulte "Parametros da CWS" na documentacgao do PC-
DMIS Vision.

Intensidade da lampada: Configura a intensidade da lampada quando néo esta
no modo automatico. Intensidade do filtro: Configura a intensidade do filtro da
CWS.Para detalhes, consulte "Parametros da CWS" na documentacao do PC-
DMIS Vision.

Movimento Man+DCC: Requer um ponto manual no inicio da calibragdo. O PC-
DMIS executa todos os pontos subsequentes no modo DCC.

Movimento DCC: Mede a esfera automaticamente no modo DCC. Garante que a
sonda é posicionada com a distancia de seguranga adequada em qualquer
rotacdo e movimento de articulagao até os pontos medidos da esfera.

Calibrar vetor: Ativa as medicdes de calibragdo do vetor. O software mede a
esfera duas vezes adicionais depois da calibragdo do deslocamento da ponta
para calcular o vetor da sonda CWS.

Biseccao manual da esfera de calibracao

Quando vocé usa a opgao de Movimento MAN (Manual) ou MAN + DCC, é preciso
bisseccionar manualmente a esfera de qualificagdo. Isso também €& necessario se vocé
tiver movido a esfera ou ndo souber a localizagao da esfera. O procedimento de
calibracdo alerta quando vocé precisa mover a maquina.

PC-DMIS Message

Please bisect the calbration sphere and position # In the center of the keystone

0K I Cancel |

Mensagem PC-DMIS
Para bisseccionar manualmente a esfera:

1. Deixe a mensagem PC-DMIS aberta.

2. Alterne para a guia Laser na janela Exibicao de graficos.

3. Clique no botéo Iniciar/Parar. Isto liga o laser. Um arco vermelho intermitente
aparece na area do grafico da guia Laser, assim como um reticulo verde. O arco
vermelho é onde o laser toca na esfera de calibracao.

4. Centralize o reticulo na regiao circular formada pelo arco movendo a maquina
com o joystick. O arco vermelho se move a medida que a maquina € movida. Se
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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.

Alinhamento do arco

Apos ter alinhado o arco, clique no botédo Lig/desl novamente. O laser sera
desativado.

Cliqgue em OK na Mensagem do PC-DMIS para aceitar as alteragdes efetuadas
no alinhamento do arco. O PC-DMIS permanece no modo de execugéo e o
sensor de laser move-se através de uma série de posi¢des definidas usadas
para calibrar a ponta.

A cada posicao, 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 posicao correspondente da
maquina determinam a orientagdo de montagem do sensor na maquina.
Quando a execugao for concluida, o PC-DMIS retorna para o modo de
aprendizado e mostra a caixa de dialogo Utilitarios da sonda.
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Autocentralizagao automatica da esfera da ferramenta com CMS

O sensor a laser CMS permite a autocentralizagao automatica (bissec¢éo) da esfera da
ferramenta de calibragdo durante a calibragao se vocé responde Sim a pergunta: "A
esfera se moveu?". Clique na guia Laser na janela Exibicao de graficos. Vocé pode
direcionar o sensor a laser para o centro da esfera.

Vocé tem duas possibilidades neste ponto:

« Faca manualmente a bissecc¢éo da esfera e mova-a para o centro da pedra
angular, e depois pressione OK para iniciar a calibracao a laser.

o Exiba uma parte da esfera de calibragao na Visualizagcéo de laser e, em seguida,
pressione o botdo Ativar sonda para centrar automaticamente a esfera. Apds a
conclusao, pressione o botdo OK para concluir a calibragéo a laser.

A caixa de didlogo Mensagem do PC-DMIS ¢é apresentada assim que o PC-DMIS
determina que a esfera de calibragao foi movida.

PC-DMIS Message )

Please bisect the calibration sphere and posibon & in the center of the keystone
Or position the sphete in the keystone and peess "Probe Enable” on jogbox to stant auto-centenng
Press OK when ready

oK Cancel ]

Siga as instrugcdes conforme descrito na caixa de mensagem.

Pressione o botado OK quando concluir.

-.t')'.-
¥ Para conveniéncia, durante o procedimento de autocentralizagéo, a linha de
alinhamento do sensor a laser aparece em amarelo.

Etapa 5: Verifique o resultado da calibragao

Na caixa de dialogo Utilitarios da sonda, clique no botdo Resultados para mostrar a
caixa de dialogo Resultados da calibragao.
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Calibration Results

Probe file=ARM1_CMS Date=6/30/2015 Time=12:12:45PM
Probe file=ARM1_CMS Date=6/30/2015 Time=12:13:12PM

T1A0BOCO
Offsst
-81.00465 -535.74495 -2,12547
Rotation Matrix
0.05561 -0.99845 0.00020
0.00742 -0.00061 -0,99997
0.959843 0.05560 -0.00744
Maximum Error  0,02780
Average Error 0.00929
Error Standard Deviation 0.01142
Calibration Sphere Measured Diameter 25, 50000

« m 3

‘ Copy ‘ Print | OK ' Cancel

Caixa de didlogo Resultados da Calibragao

Laser do PC-DMIS

O PC-DMIS registra varios resultados da calibragdo nessa caixa de dialogo. 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 os valores parecem estar corretos, clique no botado OK para fechar a caixa de

didlogo Resultados da calibragao. Vocé tem as seguintes opgdes:

« Para colar o relatério em um diferente aplicativo (como Microsoft Word, Notepad
ou outro aplicativo), cliqgue em Copiar, abra o aplicativo desejado e pressione

Ctrl + V para colar o relatério.

e Para enviar o relatério para a impressora, clique em Imprimir.

Isto conclui o processo de configuragao e calibragao do seu sensor a laser. Vocé pode

agora usar todas as funcionalidades relacionadas a laser.
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Uso da Caixa de ferramentas da sonda
no PC-DMIS Laser

@l vl il 2] ol

-l CONTOUR ~| | T1a080 v
X | |935 H 10 |

Y | [s05 H [0 | o]
z -0 H [0  H
w |0 = 1.0 |

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

A opcéo de menu Exibir | Caixa de ferramentas da sonda exibe a Caixa de
ferramentas da sonda. A Caixa de ferramentas da sonda contém varios parametros do
sensor a laser que vocé pode usar para adquirir os pontos de dados que a uma rotina
de medigao precisa.

Sua licengca LMS ou portlock tem que ter a opcéo Laser e vocé tem que estar
trabalhando com um sensor de laser compativel para acessar as guias relacionadas a
laser na Caixa de ferramentas da sonda.

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

Para configuragoes do Portable
o

r
It

Propriedades da digitalizagao a laser *"+!

Propriedades da filtragem a laser *+!

Propriedades do localizador de pixel a laser *
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Extragéo de elemento "

Para configuragées da CMM

! -
G Posicionar sensor

» Propriedades da digitalizagao a laser

r Propriedades da filtragem a laser

il Propriedades do localizador CG de pixel a laser

= Propriedades da regido de aparas a laser

S Extracao de elemento

Criagéo de laser AF multiplos

Laser do PC-DMIS
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A lista acima mostra todas as guias possiveis da Caixa de ferramentas da
sonda. As guias que est&o disponiveis dependem da sonda presente no sistema. Se 0s
recursos de uma guia ndo se aplicarem a sua sonda especifica, a guia esta
indisponivel.

* Para sondas Perceptron, essas guias estao visiveis quando vocé fecha a caixa de
dialogo Elemento automatico.

A Para sondas Perceptron, essas estéo visiveis quando vocé abre a caixa de dialogo
Elemento automatico.

+ Para sondas CMS, essas guias ficam visiveis quando vocé fecha a caixa de dialogo
Elemento automatico.

I Para sensores CMS, essas estao visiveis quando vocé abre a caixa de dialogo
Elemento automatico.

Caixa de ferramentas de sonda a laser - guia
Posicionar sonda

@l ol 7l o ol

-k CONTOUR «| | T1A080 v

X |95 H |10 |

Y o [s05 H [0 |

z o H |0 | E
: |

W - [0 [1.0

Caixa de ferramentas da sonda - guia Posicionar sonda

A guia Posicionar sonda da Caixa de ferramentas da sonda (Visualizar | Outras
janelas | Caixa de ferramentas da sonda) permite que vocé selecione a ponta e o

45




Laser do PC-DMIS

arquivo da sonda atual e defina a localizagdo da sonda atual nas coordenadas do
alinhamento ativo. Clique duas vezes nos valores X, Y e Z para edita-los.

Adverténcia: Quando vocé edita o local da sonda atual, a maquina se move

para a nova coordenada sem avisar. Para evitar lesdes corporais, fique longe do laser
e da maquina. Para evitar danos ao equipamento, opere a maquina em uma velocidade
mais baixa.

Se nenhuma informacéao € exibida nas listas Sondas e Pontas da sonda da Caixa de
ferramentas da sonda, vocé precisa primeiro definir uma sonda. Para obter informacdes
sobre como definir sondas, consulte o capitulo "Definicdo do hardware" na
documentacédo do PC-DMIS Core.

Como é possivel utilizar esta guia com todos os tipos de sonda (contato, laser
e optico), este documento abrange apenas os itens relacionados ao PC-DMIS Laser.
Para obter informagdes sobre a caixa de ferramentas e sua relagdo com sondas em
geral, consulte "Uso da caixa de ferramentas da sonda" no capitulo "Uso de outras
janelas, editores e ferramentas" na documentagdo do PC-DMIS Core.

Para posicionar o sensor a laser

Vocé pode usar a guia Posicionar sonda da Caixa de ferramentas da sonda
(Visualizar | Outras janelas | Caixa de ferramentas da sonda) para posicionar o
sensor a laser. Esta guia contém conjuntos de valores em duas colunas.

Coluna esquerda: - Valores X, Y, Z. Eles mostram a posicao atual do sensor a
laser. Vocé pode clicar nas setas Para cima e Para baixo para alterar o valor na

=& =

caixa Posicao da sonda XYZ = — para um eixo. Isto move o sensor a
laser em tempo real pelo valor de incremento na direita.

Coluna direita: Os valores de incremento. Isto especifica 0 quanto aumentar ou
diminuir a caixa Posi¢cdo da sonda XYZ para cada eixo quando vocé clica nas
setas Para cima e Para baixo na coluna esquerda.

Como alternativa, vocé pode digitar os valores XYZ na coluna esquerda e pressionar
Enter para mover o sensor a laser a uma posicao pré-definida.
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Controles para a guia Posicionar sonda

Descrevem os botdes de alternancia na guia Posicionar sonda da Caixa de
ferramentas da sonda (Visualizar | Outras janelas | Caixa de ferramentas da sonda):

EAIternar leitura da sonda - Esse botédo de alternancia mostra ou oculta a
janela Leituras da sonda. E possivel redimensionar ou relocalizar facilmente essa
janela. A maioria das informacdes na janela Leituras da sonda € a mesma para
todos os tipos de sonda. Para mais informacgdes, consulte "Uso da janela Leituras
da sonda" no capitulo "Uso de outras janelas, editores e ferramentas" na
documentacio do PC-DMIS Core.

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

@Inicializar sonda - Esse botao inicia ou inicializa o laser. Vocé nao pode fazer
nada com o laser até que seja inicializado. Isso leva cerca de 15 segundos. (Esse
botao aparece na guia para configuragées do DCC.)

Caixa de ferramentas da sonda a laser: guia
Propriedades de digitalizagcao a laser

o &l rinlslol
éSensurfr&quenw: 30 | Hetz @%

:B Exposure: 150 = =

Pointcloud: | Disabled " |

Caixa de ferramentas da sonda: guia Propriedades de digitalizacédo a laser
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A guia Propriedades de digitalizagcao de laser define como os dados da digitalizagao
sdo adquiridos e se as linhas de digitalizagéo e visualizagdes de elemento s&o ou ndo
exibidos na janela Exibicao de graficos.

;ElMostrar/Ocultar listras - Ess bot&o alterna a exibi¢do das listras de laser no
modelo da peca. Clicar neste botdo provoca o aparecimento em tempo real na
janela Exibi¢ao de graficos. O PC-DMIS limita como as listras aparecem na janela
Exibicao de graficos 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 usuario. O grafico abaixo fornece um exemplo do
aparecimento destas listras.

EDGE I'T*®

Elementos de verificagdo mostrando listras

ﬂSom ATIVAR/DESATIVAR - Esse botao liga ou desliga o som. Consulte "Uso
de eventos de som".

ﬂFerramentas de visualizagdo LIGA/DESLIGA - Esse botdo alterna a exibicéo
das ferramentas de visualizagao coloridas. Consulte "Entendendo as ferramentas
de visualizacdo" para mais informacodes.

ZIMostrar/Ocultar pontos segregados - Esse botdo alterna a exibicdo de tais
pontos que sera passada para o sistema do extrator de elemento com base nas
configuracdes atuais.
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Mostrar pontos segregados em um elemento de folga e normal de amostra
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%Inicializar sonda - Esse botao inicia ou inicializa o laser. Vocé nao pode fazer
nada com o laser até que seja inicializado. Isso leva cerca de 15 segundos. (Esse

botdo aparece na guia para configuragdes portateis.)

EProjetor: Esse botao esta disponivel somente para as sondas Perceptron V5
em bragos manuais. Clicar neste botédo liga uma grade de luz vermelha projetada
que brilha na peca. Isto atua como os reticulos em um alvo. A medida que vocé
aproxima ou afasta a sonda da peca, a linha de varredura de 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
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finalidade do indicador da linha de varredura, que ajuda a manter a sonda a altura
ideal quando vocé mede a peg¢a. Como isso funciona somente em aplicativos
manuais, este icone é desativado se vocé usa a Caixa de ferramentas da sonda
na caixa de dialogo Elemento automatico.

Essa imagem real do projetor mostra a projecao semelhante a grade retangular da luz. A linha
horizontal mais brilhante é a linha de digitalizagao do laser.

ﬂZoom automatico LIGA/DESLIGA - Esse botao ativa ou desativa a
funcionalidade Zoom automatico do laser. Sempre que vocé comecga a varredura,
o 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

Em uma sonda Leica T-Scan portatil, a guia Propriedades de varredura a laser
contém estas opgoes:

®|
Paint to point distance: 014 =
Line to line distance: 1.00 =
Use Angle of incidence: v |55 -

Caixa de ferramentas da sonda - guia Propriedades de varredura a laser para Leica T-Scan
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Distancia ponto a ponto - Essa opc¢ao especifica a distancia entre dois pontos
consecutivos em uma linha de varredura. Os valores permitidos sao entre 0,035 e
10 mm quando vocé usa as setas para cima e baixo.

Distancia linha a linha - Essa opgao especifica a distancia entre duas linhas de
varredura consecutivas. Os valores permitidos sao entre 0 e 50 mm quando vocé
usa as setas para cima e baixo.

Usar angulo de incidéncia - Essa opg¢éao especifica que angulo maximo
permitido é usado para a varredura. Este valor ajuda a evitar mas condi¢cdes ao
fazer a varredura (reflexos de superficie, geometria, etc.). Este angulo € o angulo
entre um raio e o vetor normal da superficie. Os valores permitidos sdo entre 0 e
80 graus quando vocé usa as setas para cima e baixo.

e Se voceé selecionar a caixa de selegcao a esquerda da caixa, o PC-DMIS
envia o valor do angulo no campo.

e Se vocé desmarca a caixa de selegao, o PC-DMIS envia um angulo de 90
graus para a interface de envio. Digitar um valor de 90 graus equivale a
desmarcar a caixa de selegéo.

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.

Vocé pode ignorar as limitacdes usando as setas para cima e para baixo, ou
inserir um valor diretamente em quaisquer das caixas. Contudo, sua maquina rejeita
valores invalidos e for¢a-os para um numero valido.

Outras propriedades

Frequéncia de Sensor

Este parametro controla a frequéncia de sensor interna da sonda. O valor que aparece
equivale as pulsagdes do sensor por segundo. Para os sensores com recursos de
frequéncia variaveis, quanto maior a frequéncia, mais dados serdo obtidos. E
importante entender que mais dados nem sempre significa 0 melhor. Em varreduras
com frequéncia variavel, € necessario usar uma frequéncia intermediaria do intervalo
admitido. Isso permite um bom equilibrio entre velocidade e precisao.
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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 sao necessarias. Nesse caso, este
parametro controla o quanto cada passagem se sobrepde a passagem anterior. O valor
padrao é 1,0 mm.

Overscan

Para sistemas DCC, esse parametro controla quao longe além das dimensdes do
elemento nominal o sensor varre ao longo do eixo principal e secundario do elemento.
O valor padrédo € 2,0 mm. Se vocé medir elementos cuja localizagéo real pode variar
significativamente dos valores tedricos, € necessario aumentar esse valor para que o
PC-DMIS possa medir o elemento todo.

Na versdo 2010 e superiores, o valor Varredura excessiva nao faz mais nenhum tipo
de corte de dados. A nova area Corte baseado em elemento na guia Extragao de
elemento agora manipula o corte. 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 informagdes sobre o pino), o
valor de Overscan deve ser um numero positivo.

Elemento Slot de amostra que mostra a varredura excessiva em amarelo
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Exposicao

Esse parametro controla a exposi¢cao da sonda. O valor padrao de 150 funciona 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 vocé estiver
usando um sensor com suporte para o tipo de localizador de pixel Gray sums, o PC-
DMIS define o valor da exposigao para um valor especifico do material quando vocé
escolhe um tipo de material na lista Material na guia Propriedades do localizador CG
de pixel de laser da caixa de ferramentas da sonda.

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

Sondas do laser Perceptron

Exposi¢cao normalizada V4i (Portable) |V4ix (DCC) |V5
Valor minimo: 32 1 1
Valor maximo: 627 627 1716
Valor padrao: 150 150

Se vocé definir isto como um valor inadequado, pode resultar em medigdes menos
precisas.

\-‘ - 'J
()=
¥ Para sensores Perceptron, vocé pode usar o botdo Alternar exposicao

automatica na guia Laser para calcular o melhor valor de exposigéo para vocé. Além
disso, se vocé define a entrada de registro AutoExposeWithLiveView para
VERDADEIRO, o PC-DMIS automaticamente define o valor de exposicado na caixa de
ferramentas da sonda para o melhor valor cada vez que voceé inicia a Visualizacao de
laser.

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 Operacao | Elementos automaticos do laser. Consulte "Limpando dados
de varredura do elemento automatico".
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¥ A opgao "desativado" é usada apenas com varreduras a laser DCC.

Ganho (para Sensores CMS)

¢ ©lrl el ol

'FH' Row overap: |1-|3'[:l = mm E m @
= | Overscan: [2.00 = mm =
+ (Zain: Narmal e
Poirtcloud: High w

Density [Pts/mm]

Lista de Ganho

Os sensores CMS fornecem uma lista adicional denominada de Ganho na guia
Propriedades de varredura de laser da Caixa de ferramentas da sonda.

e CMS106 e CMS108 suportam NORMAL e ALTA.
e HP-L-20.8 suporta NORMAL, ALTA e XALTA.
e HP-L-5.8 suportal, 2,3,4eb5.

Essa lista permite que vocé escolha entre estes modos de sensibilidade:
Modos de sensibilidade

Sensibilidade NORMAL - Vocé deve usar esse modo padrao do sensor na
maioria das pegas normais. Esse modo define o campo de alternancia FILTRO
DE QUALIDADE como LIGADO no modo de comando da janela Edi¢c&o para

mostrar os campos associados na janela Edicdo. O modo de sensibilidade
também oculta o icone Filtro de qualidade.

Sensibilidade ALTA - O modo de sensibilidade ALTA é disponibilizado para
selec&o se vocé executar o PC-DMIS no modo On-line. Vocé apenas deve usar o
modo de sensibilidade ALTA se estiver varrendo uma peca composta de um
material problematico em que o modo de sensibilidade NORMAL retorna dados
de ma qualidade. Por exemplo, uma peca que absorve muita luz em fungao de ter
superficies brilhantes, escuras ou pretas pode exigir esse tipo de modo. Observe,
porém, que fazer a varredura de uma pe¢a normal no modo de sensibilidade
ALTA pode produzir dados com ruidos.
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Sensibilidade XALTA (extra alta) - XALTA é similar a ALTA. Ela fornece a opg¢ao
de fazer a varredura de materiais que podem ser ainda mais problematicos do
que aqueles que podem ser manuseados usando a op¢ao ALTA. Se vocé nao
conseguir bons resultados usando ALTA, tente usar a opgao XALTA. Contudo,
do mesmo modo que a opg¢ao ALTA, se vocé fizer a varredura de uma peca
normal no modo XALTA, os dados podem ser produzidos com ainda mais ruido.

Nos modos ALTA e XALTA, aparece um icone Filtro de qualidade préximo a
lista Ganho:

Filtro de qualidade - Se vocé ativa este modo, o PC-DMIS filtra pontos
de baixa qualidade, incluindo reflexos duplos, dados de baixa qualidade nas
bordas e valores extremos. Se ativado, ele define o campo de alternéncia
FILTRO DE QUALIDADE como LIGADO no modo de comando da janela
Edicao para mostrar os campos associados na janela Edigao.

Sensibilidades 1, 2, 3, 4 e 5 - Estas sensibilidades estao disponiveis para o
sensor HP-L-5.8.

Estados de zoom de varredura (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 estados de zoom predefinidos,
com cada estado sendo composto de uma combinagao especifica de frequéncia de
sensor, densidade de dados e largura de campo de visao (FOV).

Zoom

Density (Pts/In.}
. 101.6 211.7 423.4 105.9
E (- ' {"’
5 {"’ « {"‘ o
E (" e o 1

Amostra de area de zoom

Essa area exibe uma disposicao tipo tabela dos botbes de opgao 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 combinagdes adequadas (os botdes de opgdo com um plano de fundo
verde). Combinagdes inadequadas estao em cinza.

Passe o cursor sobre qualquer botdo de opgéao valido para exibir as informacdes do
modo de varredura selecionado em uma ponta de ferramenta amarela.
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Ponta de ferramenta de amostra sob o mouse

Estados de zoom de varredura disponiveis para HP-L-20.8
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Densidade (Pts/mm)
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Caixa de ferramentas de laser - guia Propriedades de filtragem de laser
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A guia Filtragem ¢é util quando vocé deseja filtrar os dados a medida que o PC-DMIS
0s coleta.

Os métodos de varredura com um dispositivo portatil usando um laser
Perceptron é diferente dos métodos de maquinas DCC. Se vocé abre a caixa de
dialogo Elemento automatico e esta usando um dispositivo automatico com um laser
Perceptron, a guia Propriedades do localizador CG de pixel a laser fica oculta.

As seguintes opgdes de filtragem estédo disponiveis na lista.

Tipo de filtro: somente disponivel para sensores Perceptron

e« Nenhum - A filtragem nao ocorre se vocé selecionar Nenhum. Essa é a
definicao 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

« Nenhum - A filtragem da densidade ndo ocorre se vocé selecionar Nenhum.
Essa é a definicao padrao.

e Gerenciamento de densidade inteligente (apenas Contour V5)
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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
selecéo de Filtro de reducao de ponto genérica, que esta visivel em todos os tipos de

filtro, independentemente do sensor a laser usado.

Tipo de filtro: nenhum

@l il ol

Fitter type: NOME

Density type: NOME

Point reduction fitter: 780 w | %

Nenhum tipo de filtro

Nenhuma filtragem inicial é feita. Entretanto, vocé tem a opgéao de filtrar por reducgéo de

ponto.

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

filtragem.
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Exemplo de filtragem de pontos desativada

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

Esse tipo esta disponivel apenas para sensores Perceptron.

Wl @ e
Fitter type: LOMNG LINE e

Above: [5000 12 Right: 5000 &
Below: @ =

Density type: MOME o

Foirt reduction fitter: 75.0 ¥

Tipo de filtro Linha longa

O filtro de Linha longa encontra a linha continua mais longa
ou listra de dados na imagem e rejeita os dados restantes.
O filtro da linha longa também é for¢cado a ser usado
durante a calibracao. A faixa de laser pode ser quebrada
devido a geometria da peca a ser medida. Este filtro
encontra a linha n&o interrompida mais longa. Esta é
geralmente usada com medi¢des de esfera. Uma se¢édo da
listra € considerada continua com base nos seguintes
parametros:

Esse filtro é normalmente
utilizado apenas para
medir esferas e alguns
cilindros.

Acima: Este valor determina o numero de pixels na imagem em que o proximo pixel
pode aumentar e ainda sera aceite como parte de uma linha continua. O valor indica o
numero de milipixels acima do pixel atual que ainda sera utilizado pelo filtro.

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

Direita: este valor determina o nimero permitido de milipixels que podem faltar a
direita do pixel atual e ainda é considerada uma linha continua.
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Filtro de redugao de ponto: Essa caixa de selegcao determina se o PC-DMIS filtra ou
ndo pontos ao longo da linha de varredura. Se a caixa de selegéo estiver marcada,
vocé pode selecionar a percentagem desejada do total de pontos para filtrar. Se a caixa
de selegcdo nao 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%

Tipo de filtro: mediano

Esse tipo esta disponivel apenas para sensores Perceptron.
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ol e il el ol

Fitter type: MEDIAMN e
Meighbor # 3 e
[ ] Poirt reduction fitter; 50.0

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 o mediano e o utiliza para o novo local do pixel.

N.° vizinho: este valor determina o niumero de pixels vizinhos total que o software
considera quando o PC-DMIS calcula uma nova localizagao de qualquer pixel em uma
unica listra.

Por exemplo, se o numero de vizinhos for 9, o filtro toma 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 reducao de ponto: Essa caixa de selecdo determina se o PC-DMIS filtra
pontos ao longo da linha de varredura. Se a caixa de seleg¢ao estiver marcada, vocé
pode selecionar a percentagem desejada do total de pontos para filtrar. Se a caixa de
selecdo nao estiver marcada, todo o conjunto de dados é adquirido sem qualquer
filtragem.
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Exemplo de filtragem de pontos desativada

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

Esse tipo esta disponivel apenas para sensores Perceptron.
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ol rlil 2l

Fitter type: WEIGHTED AVERAGE “
Meighbor & > Set
? = Weights
5 10.9
Diensity type: MOME e
Foirt reduction fitker: 75.0 w | %

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 utilizara uma média ponderada dos
pixels vizinhos para computar uma nova localizagao. Esse é o filtro padrao.

N.° vizinho: Este valor determina o numero de pixels total considerado ao calcular uma
nova localizagdo de qualquer pixel em uma unica listra.

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

Filter ¥Weights

Cenker

|EE|?ﬁ|aﬁ|9ﬁ|1nﬁ|9ﬁ|aﬁ|?ﬁ|5ﬁ

Zancel | K

Use as setas para cima e para baixo para cada local de pixel. Cligue em OK para
salvar as alteragbes ou em Cancelar para fechar sem salvar.

Filtro de redugao de ponto: Essa caixa de selegcao 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 é adquirido sem qualquer filtragem.
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Exemplo de filtragem de pontos desativada
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Exemplo de filtragem de pontos de 50%

Tipo de filtro: Linha

Esse tipo esta disponivel apenas para sensores CMS.

A lista Filtros da listra permite filtrar linhas de varredura ao longo da diregéo de
varredura. Pode selecionar um numero de uma escala de 1 a 10 (1 representa a
fitragem minima enquanto 10 representa a filtragem maxima). Se desativado, isto
adquire o conjunto de dados completo sem qualquer filtragem.
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Exemplo de filtragem de faixa desativada
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Exemplo de filtragem de faixa de 5

Se vocé esta usando um sensor CMS com um kit de ferramentas Perceptron
como Extrator de elemento, o elemento de slot quadrado do elemento automatico
permite apenas filtros de faixa com numeros impares (1,3,5,7,9).

Filtro de redugao de ponto: Essa caixa de selegcao determina se o PC-DMIS filtra ou
nao 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.
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Exemplo de filtragem de pontos desativada

72



PC-DMIS 2019 R1 Laser Manual

Exemplo de filtragem de pontos de 50%

Tipo de densidade: gerenciamento inteligente de densidade

Esse tipo esta disponivel apenas para o sensor Perceptron Contour V 5.

ol il el ol

Fiter type: 'NONE v|
Densty type: INTELLIGENT DENSITY MANAGEMENT v|
Flatness tolerance: 70 Iil

Madmum span: 1000 Iil

[ Paintt reduction fitter: H0.0 w| &

Gerenciamento de densidade inteligente com o Tipo de filtro - Nenhum
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Gerenciamento de Densidade Inteligente (IDM) esta disponivel somente para os
sensores a laser Perceptron V5. Vocé podem somente fazer varreduras a altas
velocidades com o IDM. Os elementos varridos com o IDM podem ser usados para
extragdo de elemento automatico pois os pontos de borda sdo encontrados com o IDM.

Vocé pode usar Tipo de filtro e Tipo de densidade juntos. Por exemplo, vocé pode
desejar um filtro de “Linha longa” com a densidade do IDM. Entretanto, se vocé deseja
aplicar apenas a densidade do IDM, defina o Tipo de filtro para Nenhum.

As duas definicbes de IDM funcionam juntas para determinar quais pontos reduzir
(remover) com base na posi¢ao dos pontos vizinhos. Quando os pontos de dados séo
considerados como estando no mesmo plano, somente s&o necessarios alguns pontos.
O IDM mantém os pontos se eles estiverem fora da Tolerancia de planicidade ou se a
distancia de Giro maximo tiver sido alcangada.

Na imagem abaixo, vocé pode ver que o IDM retém menos pontos ao longo
das linhas retas do que ao longo de linhas curvas.

O IDM usa as seguintes configuracoes:

Tolerancia de planicidade (A): Fornece uma distancia de planicidade em microns. Se
os pontos vizinhos excedem essa distancia, o IDM considera que tais pontos ndo estao
no mesmo plano. Pontos que desviam deste intervalo sdo 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 alcangado 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)
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Exemplos de configuragoes do IDM

Tol.
plana

Giro
Max.

Resultado

15

1000

Fornece dados com espacamento nominal de pontos de 1 mm.
Isso permite alcancar uma reducdo de dados significativa sem
sacrificar detalhes da superficie. Essa é a "compactacdo de
dados ideal", porque fornece um bom equilibrio da carga de
CPU, uso de memoria e carga da placa grafica.

150

2500

Essa é a configuracdao do IDM com reduc¢do maxima de dados.
Essa configuracdo coloca uma carga pesada sobre a CPU, mas
reduz o uso de memoria e a carga sobre a placa grafica.

60

lguala o desempenho da sonda V4 com uma sonda V5. Esta
configuracdo é simples para a CPU, mas requer mais memoria
e coloca uma carga maior na placa grafica.

75

120

Isso basicamente desliga o IDM.
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Caixa de ferramentas da sonda a laser: guia
Propriedades localizador CG de pixel alaser

Apenas usuarios avangados em situagdes especificas devem utilizar a guia
Propriedades do localizador CG de pixel a laser.

&l ol ol ol

Pocel locator bype:
GraySum G~
Material
Custom w| » (B0 4 (300 =
Min Max

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

Os métodos de varredura com um dispositivo portatil usando um laser
Perceptron é diferente dos métodos de maquinas DCC. Se vocé abre a caixa de
dialogo Elemento automatico e esta usando um dispositivo automatico com um laser
Perceptron, a guia Propriedades do localizador CG de pixel a laser fica oculta.

A guia Propriedades do localizador CG de pixel a laser somente aparece se possuir
um sensor a laser Perceptron. Esta guia usa varios algoritmos matematicos para alterar
como o software determina precisamente o0s pixels que constituem a listra.

Os algoritmos operam em uma imagem formada por linhas e colunas de pixels. A faixa

de laser dentro da imagem ilumina a faixa de pixels. O localizador de pixel computa
entdo a localizacado do pixel real na imagem.
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Nos seguintes algoritmos do localizador de pixel, o PC-DMIS computa um ponto de
superficie com base na iluminagao da coluna de pixels na imagem:

Soma cinza: Se vocé 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&o uma porcentagem da intensidade média de cada
linha de laser. Este limites podem ser usados para melhorar a qualidade de dados para
situagcbes geométricas da pecga especifica. Consulte "Configuragbes de material e
elemento”.

Material: Esta lista suspensa permite selecionar um tipo de material predefinido
(Personalizado, Chapa metalica, Branco, Azul, Preto e Aluminio) com seus
valores Min./Max. correspondentes. Quando vocé seleciona um tipo de material,
o software carrega os valores Min./Max. para tal tipo de material. A opgéo padréao
de Personalizado permite que vocé defina um conjunto genérico de valores
Min./Max. Se vocé modificar os valores Min./Max., o tipo de Material muda
automaticamente para Personalizado.

Min: Se qualquer parte da intensidade da linha de laser cai abaixo deste valor, o
software ndo usa essa parte. Em situacdes em que as bordas sédo importantes,
vocé pode reduzir este valor de modo que sejam preservados mais dados de
borda a medida que o laser passa ao redor das bordas. Em uma peca brilhante
com cantos internos que causem reflexos e ruido nos dados, vocé pode aumentar
esse valor para eliminar o "ruido" gerado pelos reflexos internos.

Max: Se qualquer parte da intensidade da linha de laser excede este valor, 0
software néo usa essa parte. Em algumas situagées em que uma pecga tem varios
contornos que nao podem ser facilmente acompanhados, o laser é fortemente
refletido. Isso causa superexposi¢des localizadas. Reduzir este valor pode ajudar
a garantir que as areas superexpostas néo fornegam dados incorretos.

O software sempre seleciona gray sums para dispositivos portateis
usando o sensor 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 localizagao de pixel real como o centro de gravidade dos
pixels restantes na coluna.

Gradiente: Se vocé selecionar este tipo de localizador, o PC-DMIS calcula a

localizacao de pixel real. Ele olha a coluna de pixels e encontra onde a inclinagdo muda
de diregcdo. Para cada alteragéo de direcdo, o PC-DMIS cria um pixel.

77



Laser do PC-DMIS

Configuragoes de exposi¢cao e soma de cinzas por elemento

e material

Com base no tipo de elemento e no tipo de material da peca, o valor de Exposicao

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 seguir:

Configuragoes de exposi¢cao e soma de cinza

Baseado em elemento

. .~ | Soma de Soma de
Elemento Material Exposicao | ~. . . -
cinzas minima | cinzas maxima
Esfera de
calibracao 120 10 300
Esfera Tungsten
Ceramico 80 10 300
Chapa metalica 150 30 300
Branco 100 30 300
Folga/normal
Azul 120 30 300
Preto 450 10 300
Chapa metalica 100 50 300
Branco 100 50 300
Circulo Azul 120 50 300
Preto 450 30 300
Aluminio 80 50 300
Chapa metalica 100 50 300
Branco 100 50 300
Slot Azul 120 50 300
Preto 450 30 300
Aluminio 80 50 300
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Chapa metalica 100 50 300
Branco 100 50 300
Ponto de borda | Azul 120 50 300
Preto 450 30 300
Aluminio 80 50 300
Chapa metalica 100 30 300
Branco 100 30 300
Plano Azul 120 30 300
Preto 450 10 300
Aluminio 80 30 300
Chapa metalica 100 30 300
Branco 100 30 300
::::‘:f?:i’e Azul 120 30 300
Preto 450 10 300
Aluminio 80 30 300

Configuragdes de exposicdo e soma de cinza

Configuragoes de exposicao e soma de cinza durante a
calibracao

Antes de iniciar a calibragdo, o PC-DMIS define a exposi¢ao e os valores da soma de
cinzas para o seguinte:

e Exposigao: 300
« Soma de cinza min.: 10
« Soma de cinza max.: 300

Essas sao as configuragdes que funcionam melhor na maioria dos cenarios de
calibragdo. O PC-DMIS restaura sua exposigao original e os valores de soma de cinzas
(da calibragao anterior) quando a calibragéo € concluida. Embora somas de cinzas com
valores de 10 e 300 sao frequentemente adequados para calibragéo, valores de 30 e
300 sao tipicos para varreduras normais.
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Ainda, o valor de exposi¢cao padrao de 300 frequentemente nao € suficiente em raras
condi¢des de iluminagdo (como usar um V4i com iluminagéo de sédio). Se o PC-DMIS
tiver dificuldade para aceitar os arcos durante o processo de calibragao, vocé pode
precisar elevar o valor de exposi¢cao do valor para 400 ou semelhante. Nesses casos,
modifique a entrada de registro PerceptronDefaultCalibrationExposure
localizada na se¢do NCSensorSettings do Editor de Configuragdes do PC-DMIS. Para
mais detalhes, consulte a documentagao do "Editor de Configura¢cdes do PC-DMIS".

Caixa de ferramentas da sonda a laser: guia
Propriedades da regiao de corte a laser

&l ol vl 2ol

Sensor based clipping:

Top:

Left: IE S Right:
ERCP CICE

Bottom:

o &l

Guia Propriedades da regidao de corte a laser

A guia Propriedades da regiao de corte de laser permite definir parametros para
descartar dados fora de uma regido especificada, dentro do campo de visao do sensor.
Apenas os dados pertinentes sdo mantidos.

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

Regido de corte com base em sensor: O trapezoide verde menor dentro do campo
de visdo do sensor.
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As caixas Superior, Esquerda, Direita e Inferior podem ser definidas com valores de
0 a 100% que permitem controlar a regido de recorte. 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.

Exemplo dos dados de corte utilizando Superior 85, Inferior 85, Esquerda 15 e Direita 15
Pode usar a regiao 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

G| 2| IT | O

Feature Based Clipping

[JcAD offset:

LDLENE WK I

[JRing Band

M=
£n
Ak[|4F

Filkers

Remove outliers

[ ] Remowve points with nomals outside:

Guia Extragcao de elemento

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

A guia Extracao de elemento esta disponivel somente quando vocé usa uma
sonda a laser.

Dependendo do tipo de elemento, estdo disponiveis os seguintes parametros de
Extracao de elemento:

o Parametros Recorte com base em elemento: Disponivel para todos os
elementos automaticos.
e Parametros de faixa de anel: Disponivel somente para os elementos
automaticos Circulo, Cone, Cilindro, Slot redondo e Slot quadrado.
e Filtros:
o Parédmetro Remover valores extremos: Disponivel somente para os
elementos automaticos Ponto de superficie, Plano, Cone, Cilindro, Esfera
e Normal e Folga.
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o Parametro Remover pontos com normais fora do limite: Disponivel
somente para os elementos automaticos Ponto de superficie, Plano,
Circulo, Slot redondo, Slot quadrado, Poligono, Cilindro, Cone, e Esfera.

Veja também "Extracédo de elementos automaticos de nuvens de pontos”.

Parametros de corte com base em elemento

Feature Based Clipping

2=

Area Recorte com base no elemento para elementos automaticos sem plano

O PC-DMIS pode recortar dados de laser em ambas as dire¢des vertical e horizontal
quando vocé digita uma distancia na caixa Horizontal e, quando disponivel, na caixa
Vertical. Esta distancia recorta todos os dados de laser fora da distancia definida e
exclui 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 "Deslocamento do
CAD" abaixo.

Para o elemento automatico Cone, o valor da opgédo Horizontal define quanto maior do
que o diametro tedrico é a fronteira circular dentro da qual estdo os pontos do
elemento. O valor a opgao Vertical define quanto mais longa do que o comprimento
tedrico é a fronteira circular dentro da qual estdo os pontos do elemento.

Recorte vertical e horizontal

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

e Circulo

e Cone

e Cilindro
e Poligono

e Ponto de borda

e Slot redondo

« Slot quadrado

e Ponto de superficie
e« Plano
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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

Deslocamento do CAD
Feature Based Clipping

CAD offset:

L1 LR LA R

Area de recorte com base em elemento para elemento automatico Plano

A caixa de selegao Deslocamento do CAD esta disponivel para todos os
elementos automaticos 3D (plano, cone, cilindro e esfera).

Vocé pode ativar a opg¢ao de deslocamento do CAD para os elementos automaticos
plano, cone, cilindro e esfera. A op¢ao Deslocamento do CAD disponibiliza uma forma
de o PC-DMIS se afastar da face do CAD selecionada e elimine pontos que estdo na
distancia de deslocamento das bordas do elemento.

Relativamete aos elementos automaticos Plano, quando vocé seleciona esta caixa de
selecédo, o PC-DMIS cria uma fronteira de deslocamento amarela em torno de cada

elemento no modelo CAD na superficie. Para um elemento automatico Cone, Cilindro
ou Esfera, o PC-DMIS nao exibe este contorno de fronteira de deslocamento amarelo.
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Exemplo de um elemento automatico Cilindro sem deslocamento do CAD (esquerda) e com
deslocamento de 2 mm (direita)

Vocé tem de selecionar uma face do CAD ao usar a opgao Deslocamento do CAD.
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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 segao de uma pecga de
amostra. A sobreposi¢ao laranja translucida, adicionada a imagem somente para
clarificagao, indica os dados que o PC-DMIS usaria para criar o elemento automatico
Plano:

Parametros da faixa do anel

Ring Band
v Enable
Inmer Cfset: m mm
Outer Offset: |2 3 mm

Extragao de elemento - Faixa do anel

A area Faixa de anel é usada para calcular o plano de proje¢cao do elemento e o vetor
normal. Os dados do elemento sao projetados no plano da faixa do anel. Os seguintes
controles de Faixa do anel sao usados para realizar a extragdo do elemento para
circulos, slots redondos e slots quadrados:

Ativar - Quando esta opg¢ao é selecionada, as opgdes Faixa do anel entram em vigor.

Os seguintes valores padrao sdo usados quando Circulo automatico, Slot redondo
automatico e Slot quadrado automatico estdo desativados:

o Deslocamento interno = 0,4x o valor do didmetro tedrico
o Deslocamento externo = Valor do deslocamento interno + 3 mm
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Deslocamento interno - Fornece o deslocamento do raio ou forma do elemento
tedrico para a borda interna da faixa do anel. Esse valor fica expresso nas unidades da
rotina de medicao e deve 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 da
rotina de medi¢&o e deve ser maior que o valor de Deslocamento interno. Veja a
imagem abaixo.

(A) Borda externa da faixa do anel
(B) Borda interna da faixa do anel
(C) Valor tedrico do elemento

(D) Deslocamento externo

(E) Deslocamento interno
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Filtros

Fitters

Remaove outliers

| Remove points with nomals outside:

Max incidence angle: Fis ] -

Extragdo de elemento - area Filtros

Remover valores extremos: Esta caixa de selecdo quando marcada exclui valores
extremos do elemento com base no valor para a opgao Varios desvios padrao. A
caixa de selecdo Remover valores extremos aplica-se somente aos elementos Cone
automatico, Ponto de superficie automatico, Plano automatico, Cilindro automatico,
Esfera automatica e Folga e Normal automatico.

89

O extrator do elemento avalia o elemento internamente mais duas ou trés vezes
na primeira tentativa para obter o desvio padrao com base em todos os 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 € 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 numero real genérico maior do que 0. Se m é o valor
selecionado, significa que todos os pontos de varredura que desviam do cone
extraido sao maiores do que m x desvio padrao real (ou seja, o desvio padrao
dos pontos medidos com relagdo ao elemento calculado) e séo eliminados do
calculo. Portanto, quanto mais baixo o valor de m, mais seletivo ¢é o filtro.
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Na primeira avaliagao, o desvio padréo é avaliado em todos os pontos.
Em uma distribuigdo normal, isto pode ser representado como se segue:

‘ 34.1% | 34.1%

Isto significa que os melhores pontos s&o no intervalo de 0 a 1Z. Por exemplo, se
vocé pretende obter somente pontos nesse intervalo, vocé necessita especificar
um valor de testemunho de 0 a 1. As piores solug¢des seriam obtidas se vocé
usou valores de pontos extremos superiores.

Remover pontos com normais fora do limite:

Quando ativada, esta configuragdo compara a normal estimada para cada ponto
varrido na zona de recorte a normal tedrica do elemento (ou superficie CAD para
elementos 3D).

Este parametro esta disponivel somente para os elementos automaticos a
laser Circulo, Elipse, Cone, Cilindro, Ponto de borda, Normal e Folga, Plano, Poligono,
Slot redondo, Slot quadrado, Esfera e Ponto de superficie. Os elementos Ponto de
borda e Normal e Folga usam o método de filtro 2D.

Ao medir o elemento de laser, esse filtro exclui pontos varridos que estao no lado
oposto da peca ou em superficies adjacentes. Quanto menor o Angulo maximo de
incidéncia, mais pontos sédo excluidos.

90




PC-DMIS 2019 R1 Laser Manual

O efeito do filtro Angulo maximo de incidéncia é ativado quando o botao

Mostrar/Ocultar pontos segregados (&) na guia Propriedades da varredura de
laser na caixa de dialogo Elemento automatico de laser é ativado.

Elementos 3D usando o angulo maximo de incidéncia

Os elementos automaticos de laser tém uma zona de recorte vertical e horizontal.
Todos os pontos varridos dentro da zona de recorte sao inicialmente avaliados.

Para elementos 3D (Ponto de superficie, Plano, Cilindro, Cone e Esfera), esta
configuragdo compara a normal estimada para cada ponto varrido a normal teérica da
superficie do elemento, ou ao vetor da superficie do CAD se for usado um modelo do
CAD.

Pontos com um vetor que cai fora deste angulo sao excluidos quando o elemento é
medido.

(A) - Plano (superficie adjacente)

Exemplo de aplicado a um elemento de ponto automatico a laser 3D
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Em uma peca de chapa metalica fina que foi varrida a partir dos dois lados,
foi criado um ponto de superficie automatico de laser.

Extracdo do elemento - A zona de recorte vertical € configurada para incluir os desvios
da peca, que neste caso sdo maiores do que a espessura da chapa metalica.

Nesta imagem, nenhum Angulo maximo de incidéncia ¢ usado na varredura:

|

Como as normais dos pontos varridos ndo sao levadas em consideragao, o ponto
extraido usa dados dos dois lados da peca.

Nesta imagem, é usado um Angulo maximo de incidéncia de 60 graus na varredura:
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O software compara a normal estimada de cada ponto na zona de recorte a normal
tedrica do ponto de superficie automatico de laser. Pontos com que caem fora deste
angulo nao sao usados no calculo do elemento.

Exemplo de aplicado a um elemento de esfera automatica a laser 3D

Anteriormente, a extragdo a laser de uma esfera exigia varios passos
adicionais e selegdo manual para excluir superficies adjacentes.

Nesta imagem, n&o é usado nenhum Angulo maximo de incidéncia:
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Dados do plano adjacente sao usados para o calculo da esfera.

Nesta imagem, é usado um Angulo maximo de incidéncia de 60 graus:
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Alguns pontos de valores extremos sao incluidos.

Nesta imagem, é usado um Angulo maximo de incidéncia de 45 graus:
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Neste ultimo exemplo, os dados da esfera real tém a melhor representagéo.

Elementos 2D usando o angulo maximo de incidéncia

Os elementos automaticos de laser tém uma zona de recorte vertical e horizontal.
Todos os pontos varridos dentro da zona de recorte sao inicialmente avaliados.

Para elementos 2D (circulos e slots), esta configuragdo compara a normal estimada
para cada ponto escaneado a normal tedrica da superficie do elemento.

Auto Feature [CIR1]
[Qorde NES |
“Feature properties
Center: Surface;
% I 100 I
] s0 %[0
__'J 0 K| -1
[tz None v/
» T 0
Diameter: ‘
8.2 ::—~ << |

(A) =Vetor de superficie
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Pontos com um vetor que cai fora deste angulo séo excluidos quando o elemento é
medido.

Exemplo de aplicado a um elemento Circulo automatico de laser em 2D

Em uma peca de chapa metalica que foi varrida a partir dos dois lados, foi
criado um circulo automatico de laser.

Extracdo do elemento - A zona de recorte vertical € configurada para incluir os desvios
da peca, que neste caso € maior do que a espessura da chapa metalica.

Nesta imagem, ndo é usado nenhum Angulo maximo de incidéncia:

Como as normais dos pontos varridos ndo sao levadas em consideragao, o circulo
extraido usa dados dos dois lados da peca.

Nesta imagem, é usado um Angulo maximo de incidéncia de 75 graus:
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A normal estimada de cada ponto na zona de recorte € comparada ao vetor tedrico da
superficie do circulo automatico a laser. Pontos com um vetor que cai fora deste angulo
nao sao usados no calculo do elemento.

Caixa de ferramentas Sonda a laser: guia Parametro

@ o0

SENSOR FREGUEMCY  AUTO LAMP  LAMP INTENSITY  OFFSET
1000 ] 50 0.000
Focus: 7

Caixa de ferramentas Sonda - guia Parametro CWS Parameter tab
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A guia Parametro CWS na caixa de ferramentas Sonda fica disponivel assim que o
sistema tiver sido devidamente configurado:

e O CWS tem de ser configurado como o sistema de laser ativo. Geralmente isto &
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 com a caixa de
dialogo Utilitarios da sonda. Vocé deve usar a opgcado 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.

As colunas na guia podem incluir as seguintes informacoes:
TOLERANCIA +

Define o valor de tolerancia superior para a medigao.
TOLERANCIA -

Define o valor de tolerancia inferior para a medigao.
FREQUENCIA DO SENSOR (taxa de medigao)

A taxa de medicao define o numero de valores medidos que o sensor optico registra
por unidade de tempo. Por exemplo, quando a taxa de medigéo é definida como 2000
Hz, s&o registrados 2000 valores de medi¢ao por segundo. O indicador de intensidade
na exibigao pode ajuda-lo a selecionar a definicao correta.

Definir intervalo

Como regra, vocé deve esforgar-se por medir a taxa de medigado mais elevada possivel
de modo a obter o maximo de valores de medicdo no menor tempo possivel. No caso
de superficie com refletividade muito reduzida, pode ser necessario reduzir a taxa de
medicdo. Isto resulta na iluminagéo da linha CCD do sensor 6ptico durante mais tempo,
possibilitando a execucdo de medicbes mesmo se a intensidade refletida for muito
baixa.

A sobremodulacao da linha CCD em superficies extremamente refletivas e a pequenas
taxas de medig¢ao pode provocar erros de medigao. Se o indicador de medigao exibir
"Int: 999" intermitente, esta a ocorrer sobremodulacdo. Quando ocorre
sobremodulacao, deve ser selecionada a proxima taxa de medicdo mais elevada. Se a
taxa de medi¢gdo maxima (2000 Hz em CHRocodileS, 1000Hz em CHR150E) ja estiver
definida, a intensidade refletida pode ser reduzida de um de dois modos:
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e Ao posicionar o cabecote de detecgao no limite superior ou inferiror do intervalo
de medicao

e Ao acionar a fungao de adaptagao automatica (na qual o parametro
LAMPADA AUTOMATICA est4 definido como SIM). Isto ir4 adaptar a
intensidade da lampada continuamente dependendo da reflexdo da peca. Aqui,
nao € usada uma referéncia escura. Este € o método suportado no PC-DMIS.

LAMPADA AUTOMATICA (Ajuste da intensidade da lampada)

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

Se uma superficie altamente refletiva estiver sendo medida, na qual a mais elevada
taxa de medicao ainda resultar na sobremodulagao, faz sentido reduzir o tempo de
exposigao.

Se tiver de ser medida uma superficie com fraca reflexdo com uma elevada taxa de
medicao, tal pode ser obtido através de uma maior duracéo de pulso.

LAMPADA AUTOMATICA: NAO
Quando a fungéo esta desligada, a intensidade de luz atual do LED é usada.
LAMPADA AUTOMATICA: SIM

O ajuste independente de tempo de flash para o LED durante um tempo de
exposigao facilita ao usuario a recegao automatica das definicbes de melhor
intensidade ao medir em superficies variaveis e com estes uma relagao ruido-
sinal ideal.

O brilho da ldampada € modulado de modo a que uma porcentagem definida da
amplitude de modulagao seja alcangada. O valor pode encontrar-se no intervalo
de 0% a 75%. Na maioria das aplicacdes, € recomendado um valor de brilho
entre 20% e 40%.

TEMPO DE EXPOSIGAO (valor de brilho)

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

O brilho da ldampada € modulado de modo a que uma porcentagem definida da
amplitude de modulacgéo 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%.
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FILTRO [INTENSIDADE DO SENSOR] (Limite de deteccao)

Em Definir limite de detecgao, o valor do limite entre ruido e o sinal de medi¢ao pode
ser definido. Os picos inferiores a este limite sdo reconhecidos como invalidos e
mostrados no visor como o valor de medicéo "0".

Para uma medicdo valida, a intensidade deve encontrar-se entre 0 e 999 em
CHRocodileS ou 99 em CHR150E, caso contrario, a taxa de medi¢cao 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 medigao deve ser reduzida. Numa
taxa de medicao inferior a 1 kHz, é recomendado um limite de 40 em CHRocodileS ou
25 em CHR150E. Isto evita valores de medi¢cdo de uma intensidade muito reduzida,
que aumentara somente ligeiramente acima do ruido, que iria falsificar a medigao.

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

DESLOC

Este € o deslocamento no qual a maquina se ira mover na direcao de medi¢ao além da
posicdo de medicao.

Caixa de ferramentas Sonda a laser: guia Criacao de
laser AF multiplos

elrlc 2|

Create Multiple Features
CAD Selection Method:

CURVE v

Step: 100

Caixa de ferramentas Sonda - guia Criagao de laser AF muiltiplos
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A guia Criacao de laser AF multiplos somente esta disponivel para o elemento
automatico Ponto de borda de laser. Essa guia aparece quando a op¢do Nuvem de
pontos na guia Propriedades de varredura a laser para o elemento automatico Ponto
de borda de laser é definida para uma ID de COP valida (a opgao nao foi configurada
como Desativada).

Vocé pode usar essa guia para extrair elementos automatico onde o elemento é
extraido de um objeto COP existente. Vocé ndo pode usa-la para elementos medidos
diretamente (ou seja, onde a op¢cao Nuvem de pontos é definida para Desativada).

Criar varios elementos - Para selecionar curvas no modelo de modo a criar varios
elementos, marque essa caixa de selecdo. No caso de elementos Ponto de superficie,
sao as superficies que sao selecionadas. Observe o seguinte:

e As curvas tém que ser adjacentes. Para seleciona-las ou desmarca-las,
pressione a tecla Ctrl. Considere estes exemplos:

Uso de Ctrl para selecionar curvas adjacentes adicionais.
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Uso de Ctrl para selecionar curvas adjacentes adicionais.

e O primeiro ponto criado na curva fica a uma distancia igual ao valor do corte
horizontal + espacador em relagédo ao ponto inicial da propria curva. Isso é feito
de propdsito, para evitar a extragdo do primeiro ponto que ocorra fora da curva
desejada. Por exemplo:
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Selec¢ao da primeira curva

o Para conseguir selecionar partes das curvas do CAD, use a funcionalidade de
arraste. Os elementos sao atualizados de acordo.

Caso vocé desmarque a caixa de selecao Criar varios elementos, superficie e vetores
de borda no ponto de borda sdo definidos como um ponto inicial para permitir que vocé
ajuste os parametros de extracado. Isso nao tem efeito nos vetores dos elementos que
vOCé cria se a caixa de selecao Criar varios elementos € marcada. Os vetores para
esses elementos sao criados com base na selecao da superficie proxima a curva. Ou
seja, o vetor de superficie dos elementos resultantes € aquele na superficie (proxima a
curva) na qual vocé clica para selecionar a prépria curva. Portanto, recomendamos que
vocé nao clique exatamente na curva, para evitar a criacdo de vetores nao previstos
(i.e. invertidos em relagéo ao desejado).

Método de sele¢ao do CAD - Selecionar o elemento do CAD desejado.

Passo - Essa opgao permite que vocé selecione o espagamento ao longo das curvas
selecionadas entre os elementos sendo criados.

O resultado de uma criagao multipla € mostrado a seguir:
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B coven T o

X 3005131 Y2939 7809666 SO 0 0 Line:72, Cot 042

Modos de execucao

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

= Modo Execugao assincrona (modo padrao)
= Modo de execugao sequencial

Uso do modo Execucao assincrona

Este é o modo de execugéo padrao. Neste modo, para aumentar a velocidade da
execugao, o software ignora quaisquer erros de calculo e prossegue para o préximo
elemento. Se um erro ocorre durante a execucao da rotina de medicao, a caixa de
dialogo Execugao exibe estas duas opgoes:

@Cancelar - Cancela a execucéao da rotina de medicao.

Ignorar - Retoma a execucgao da rotina de medigao a partir do proximo
elemento. O comando do elemento ignorado fica em vermelho na janela Edi¢éo.
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Execution

® O

90%

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

Caixa de dialogo Execu¢ao
Exemplo do modo Execugao assincrona

Suponha que vocé tem trés circulos em sequéncia no sua rotina de medi¢ao. O modo
de execugao comporta-se da seguinte maneira:

Varrer CIR1.

Inicia a extragdo de CIR1 a partir da sua nuvem de pontos.

Varrer CIR2.

Inicia a extragdo de CIR2 a partir da sua nuvem de pontos.

Varrer CIR3.

Inicia a extragao de CIR3 a partir da sua nuvem de pontos.
Se CIR2 néo € extraido, um erro é gerado, mas devido ao modo de execugao padrao
continuar a execugao, o erro de calculo pode aparecer na caixa de dialogo Execug¢ao
enquanto a maquina ja esta varrendo CIR3 ou até mesmo em um elemento posterior.
Use 0 modo Execugao sequencial se deseja pausar a execugao quanto um erro de
medicao ocorre.
Uso do comando On Error com este modo
No modo Execugao assincrona, se o PC-DMIS encontra um erro € um comando On
Error possui o parametro Ignorar definido como mostrado abaixo, ele oculta a caixa de

dialogo Execugao e ignora o elemento que teve o erro:
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ONERROR/LASER_ERROR, SKIP

A menos que haja erros criticos, o parametro Ignorar permite que a rotina de medigao
execute todo o processo, sem precisar de nenhuma intervencéo.

Apods a execucao da rotina de medicao ser concluida, o PC-DMIS exibe em uma caixa
de didlogo os elementos que apresentaram falha de execucgao. A partir dessa caixa de
didlogo, cocé pode clicar em qualquer elemento listado para localizar o comando do
elemento na janela Edicao e edita-lo se necessario.

#  The following features failed to execute: lth

KPREQ37LNG : No laser stripes found for feature extraction.
KPREO24LNG : No laser stripes found for feature extraction.

Save l I Clear I Close

==

'L'.m: ==

Caixa de diadlogo Lista de elementos com falha de execugéao

Para mas informacgdes sobre o comando On Error, consulte o tépico "Lidando com
erros do sensor a laser com o comando On Error ".

Usando o modo de execugao sequencial

No modo Execucgao sequencial, quando a rotina de medi¢do mede e calcula um
elemento, ela ndo continua com a execugao até terminar o calculo do elemento atual.
Este modo de execucdo permite ter informacdes concretas sobre o elemento com
problema quando uma mensagem de erro aparece. Além disso, a execugao para
quando aparece uma mensagem. Isso pode ajudar a evitar colisdes com a peca. O
modo de Execugao Sequencial € mais lenta do que o0 modo padrao (execucao
assincrona), mas permite que vocé monitore erros conforme eles ocorrem.

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

Se um erro ocorre durante o modo Execugao sequencial, a caixa de dialogo Execucao
abre apresentando as seguintes opgdes:
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Ignorar - Essa opcgéo retoma a execucgao da rotina de medigcao a partir
do préximo elemento. O comando do elemento ignorado fica em vermelho na
janela Edicéao.

Cancelar - Essa opcéo cancela a execucao da rotina de medicao.

Tentar novamente - Essa opgao tenta fazer a execugéo novamente, a
partir do elemento que falhou.

‘Execution

i :

e/o e ®

92%

A [SPH1 - No laser stripes found for feature extraction. v]

Caixa de didlogo Execucgao
Ativacao do modo Execucao sequencial
Para ativar o modo de Execugao sequencial, selecione Arquivo | Executar | Execugao

sequencial ou clique no icone Execugao sequencial na barra de ferramentas da
janela Edigao.
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icone Execugdo Sequencial na barra de ferramentas da janela de Edigao

O software mostra este icone em um estado pressionado quando esta no modo
Execucéao sequencial. O PC-DMIS somente fica no modo Execugéo sequencial para a
execucao em andamento. Depois, ele reverte ao modo de execucao padrao.

Sobre o comando On Error

O comando On Error ndo funciona com o modo Execug¢éo sequencial. O PC-DMIS
ignora qualquer comando On Error que encontra. Para mas informagdes sobre o
comando On Error, consulte o tépico "Lidando com erros do sensor a laser com o
comando On Error ",

Uso de Eventos de Som

Eventos de som fornecem feedback audivel a interface visual do usuario. Isso permite
qgue vocé execute agdes de medigao se estiver longe da tela. Para acessar a guia
Eventos de som da caixa de didlogo Op¢oes de configuragao, selecione o item de
menu Editar | Preferéncias | Configuracgao.

Quando vocé trabalha com um dispositivo a laser, ha opgdes de Evento de som que
sao particularmente uteis:

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

Contador de calibragao manual do laser - Esse som é reproduzido para indicar
em gqual campo devem ser feitas medi¢des durante a calibragao.

e 1 bipe - Longe

e 2 bipes - Esquerda

e 3 bipes - Direita
Calibragcao manual do laser superior - Esse som é reproduzido quando vocé
precisa fazer medi¢des de calibragdo para um dado campo na regido inferior da
esfera.

Fim da inicializagdao do sensor a laser - Este som é reproduzido no final da
inicializagao do sensor a laser.
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Inicio da inicializagao do sensor a laser - Este som é reproduzido no inicio da
inicializagdo do sensor a laser.

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

Usando a visualizacao do laser

A guia Visualizag&o do laser da janela Exibigao de graficos ajuda na visualizagédo de o
que o sensor "vé". Vocé pode acessar a Visualizagao do laser sempre que clica na guia
Laser.

Vocé usa a Visualizagao do laser durante a calibragao da sonda de laser, varredura e
medig¢ao do elemento automatico. Essa guia mostra as informagdes que sao utilizadas.
Lembre-se de que qualquer dado fora do retangulo da regido de corte &
desconsiderado pelo OC-DMIS durante o processo de varredura. Para mais
informagdes, consulte a captura de tela na guia “Caixa de ferramentas do sensor de
laser: guia Propriedades da regido de corte do laser”.
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Janela Exibigcao de graficos - guia Laser

Para ligar ou desligar o estado do laser na guia Laser, clique no botéo Iniciar/Parar
O

(#£). Quando vocé faz qualquer alteracéo na Caixa de ferramentas da sonda, é

necessario ligar e desligar o estado do laser para as alteragées serem aplicadas na

guia Laser.

Adicoes para sensor Perceptron

!Alternar exposi¢ao automatica - Determina automaticamente a exposi¢ao
ideal a ser usada na medi¢ao. Vocé precisar direcionar o laser para a pega antes
de clicar nesse botdo. Para mais informacdes, consulte "Exposicao”.

Adicao para sensores Perceptron e CMS

Se estiver usando um sensor CMS ou Perceptron, estes botdes aparecem:
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Iternar ganho automatico - Quando o sensor HP-L-5.8 esta no intervalo
em uma peca, vocé pode selecionar o botdo para aprender a definicdo de melhor
ganho e atualizar a caixa de ferramentas da sonda em conformidade.

@Recorte automatico - Define automaticamente o recorte de acordo com os
dados apresentados na guia Laser.

@Redefinir recorte - Apaga os recortes existentes. Isso redefine toda a
visualizag&do do sensor para o modo de zoom de varredura selecionado. Para
mais informacgdes, veja "Estados de zoom de varredura (para sensores CMS)".

@Centralizar peca - Centraliza a pega no campo de visdo do sensor.
Além disso, para sensores Perceptron e CMS, vocé pode arrastar a regiao de recorte

com o mouse. Essa é uma alternativa para ajustar a regido de recorte digitando valores
na Caixa de ferramentas da sonda.

Usando o indicador de linha de
varredura

O PC-DMIS Laser exibe um indicador de linha de varredura colorido na janela Exibigdo
de graficos para representar a localizagao da linha de varredura do feixe real no espago
3D. O indicador funciona apenas quando vocé executa o PC-DMIS no modo On-line
com um sensor a laser real apontando para a pega em tempo real.

Clique no icone Iniciar/Parar na guia Laser para ativar ou desativar o indicador da
linha de varredura (e a Visualizagao de laser).

Se o feixe estiver dentro do intervalo, ele aparece na janela Exibi¢do de graficos e
pisca sempre que o feixe de laser pulsa. Como o feixe se move na dire¢cao da
peca, o indicar comega a mudar de cor. Conforme ele se aproxima da faixa focal
desejada, ele muda de vermelho para laranja, entdo amarelo, amarelo
esverdeado e, por fim, verde.
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Um indicador de linha de varredura (em laranja) mostra que a posi¢ao da linha de varredura
do feixe esta muito acima da pecga.

Essa cor verde significa que o feixe esta a distancia ideal da pega para varredura.
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Um indicador de linha de varredura (em verde) mostra que a posigao da linha de varredura
do feixe esta na distancia focal ideal.

Se vocé mover o feixe para perto da peca, ele se move novamente para longe da cor
verde desejada e em diregdo ao vermelho.

Entendendo as ferramentas de
visualizacao

O PC-DMIS fornece sobreposigdes graficas e desenha no topo e ao redor dos
elementos que vocé cria ou edita na janela Exibicao de graficos. Essas sobreposi¢cdes
coloridas fornecem uma perspectiva visual para combinar os parametros coloridos ou
configuragbes na Caixa de ferramentas da sonda e na caixa de dialogo Elemento
automatico.

Vocé pode ativar ou desativar essas sobreposi¢cdes de visualizacdo com o icone
LIGA/DESLIGA ferramentas de visualizagao na guia Propriedades de varredura a
laser da Caixa de ferramentas da sonda (Visualizar | Outras janelas | Caixa de
ferramentas da sonda).
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@

icone Ferramentas Visualizagdo ATIVA/DESATIVA

A seguir sdo apresentados alguns exemplos. Esse exemplos abrangem todas as
sobreposicdes graficas possiveis.

Explicacao das sobreposi¢oes de cores

= Linha ou circulo amarelo - A regido Varredura excessiva.

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

= Linhavermelha - O valor Recuo do elemento.

= Circulo roxo - O valor Espagador do elemento.

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

Sobreposicoes de cones e cilindros

e Cilindros e cones do DCC mostram seus limites (os pontos inicial e final mais o
valor de Varredura excessiva) na cor verde-mar claro. Consulte a imagem do
cone DCC de amostra abaixo.

« Cilindros e cones do Portable (ou apenas elementos Extragéo de elemento)
mostram seus limites (os pontos inicial e final menos o valor de Corte vertical)
na cor verde-limao. Consulte a imagem do cilindro portatil de amostra abaixo.

Para informacdes sobre parametros ou elementos especificos, consulte os topicos
adequados na secao "Criacao de elementos automaticos com um sensor de laser" na
documentacéo do PC-DMIS Laser.
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Alguns elementos de amostra com sobreposi¢coes

Ponto de borda de amostra

Circulo de amostra
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Slot de amostra

Cone DCC de amostra
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Cilindro portatil de amostra

Cores de varredura da nuvem de pontos

As seguintes cores podem ajudar na interpretagao das varreduras das nuvens de
pontos:

Azul - Pontos varridos existentes na parte externa de uma peca. Azul é a cor externa
padrao para uma nuvem de pontos. Para informag¢des sobre como trocar esta cor, veja
"Manipulagao da nuvens de pontos".

Laranja - Pontos varridos existentes na parte interna de uma peca.

Rosa choque - Pontos atualmente em varredura.
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Exemplos

Azul mostra pontos varridos existentes na parte externa de uma pec¢a. Laranja mostra pontos
varridos existentes na parte interna de uma pega.

Rosa choque mostra pontos atualmente em varredura.

Uso das barras de ferramentas de laser

Para reduzir o tempo de programagéao da pega, o PC-DMIS Laser oferece diversas
barras de ferramentas compostas de comandos usados com frequéncia. Essas barras
de ferramentas podem ser acessadas de duas formas.
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e Selecione o submenu Visualizar | Barras de ferramentas e, a seguir, escolha
uma barra de ferramentas no menu.

e Clique com o botédo direito do mouse na area Barras de ferramentas do PC-
DMIS e selecione uma barra no menu de atalho.

Para ver uma descricdo das barras de ferramentas padrdo do PC-DMIS, consulte o
capitulo "Uso das barras de ferramentas" na documentagao do PC-DMIS Core.

As barras de ferramentas especificas para a funcionalidade Laser sao:

Barra de ferramentas Nuvem de pontos

Pointcloud n
2 BRHD BORAR X £85 2|0

Barra de ferramentas Nuvem de pontos

A barra de ferramentas Nuvem de pontos fornece acesso a todas as operagdes,
elementos e funcdes da nuvem de pontos. Ela pode ser acessada no menu
Visualizagao | Barras de ferramentas | Nuvem de pontos, dependendo na
configuragao do seu sistema.

Nem todas as opg¢des podem estar disponiveis. Algumas opgdes requerem
licencas especificas para serem ativadas.

As seguintes opgodes estdo disponiveis nesta barra de ferramentas:

Nuvem de pontos: Exibe a caixa de dialogo Nuvem de pontos usada para criar
os elementos de nuvem de pontos. Para mais informagdes sobre a caixa de didlogo e a
criacdo de nuvens de pontos, veja o topico Manipulacdo de nuvens de pontos no
capitulo "Uso de nuvens de pontos" da documentagéo do PC-DMIS Laser.

o Operador da nuvem de pontos: Exibe a caixa de dialogo Operador da nuvem
de pontos usada para executar diferentes operagdes em comandos de Nuvem de
pontos (COP) e outros comandos do operador da nuvem de pontos. Para mais
detalhes sobre a caixa de dialogo e os operadores de nuvem de pontos, veja o topico
"Operadores da nuvem de pontos" na documentagao do PC-DMIS Laser.
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IZZ Malha de nuvem de pontos: Exibe a caixa de dialogo Comando de malha
usada para definir um comando de malha para as nuvens de pontos. Para mais
detalhes, veja "Criagao de um elemento de malha" na documentagao do PC-DMIS
Laser. Essa opg¢ao € valida somente se vocé tem as licengas Mesh e Big para a COP.

=|! Parametros de coleta de dados de nuvem de pontos: Exibe a caixa de dialogo
Configuracoes de coleta de dados do laser para vocé definir a filtragem de dados e
um plano de exclus&o para os dados da nuvem de pontos. Para mais detalhes, veja o
tépico "Configuragdes de coleta de dados do laser".

. Operacao booleana de nuvem de pontos: Exibe a caixa de dialogo Operador
da nuvem de pontos com o operador Booleano selecionado. Para mais detalhes
sobre a caixa de didlogo e a criagdo de operador Booleano de nuvem de pontos, veja o
tépico "BOOLEANQO" no capitulo Operadores da nuvem de pontos" na documentagao
do PC-DMIS Laser.

b

' Nuvem de pontos de sec¢ao transversal: Abre a caixa de dialogo Operador
da nuvem de pontos com a op¢cdo SECAO TRANSVERSAL selecionada na lista
suspensa Operadores. Clique na seta de menu suspenso para exibir a barra de
ferramentas Segéao transversal de nuvem de pontos:

H HH O

Para mais detalhes sobre se¢des transversais de nuvem de pontos e uso da barra de
ferramentas Seg¢ao transversal de nuvem de pontos, veja "Sec¢ao transversal” no
capitulo "Operadores da nuvem de pontos" nessa documentagao.

X x

* Limpar a nuvem de pontos: Quando clicado, a operagao LIMPAR elimina
imediatamente os pontos de valores extremos da COP com base na DISTANCIA MAX
padrao dos pontos ao CAD. Se a distancia de um ponto € maior que o valor de
DISTANCIA MAX, o ponto é considerado um valor extremo ou ndo pertencente a peca.
Para usar esta operacao, vocé deve ter pelo menos um alinhamento rudimentar
estabelecido (consulte "Criagdo de um alinhamento de nuvem de pontos/CAD") e um
modelo do CAD. Para mais informagdes sobre o operador LIMPAR a nuvem de pontos,
veja o tépico "LIMPAR" na documentagéo do PC-DMIS Laser.

-
Esvaziar a nuvem de pontos: Quando clicado, o PC-DMIS remove
imediatamente todos os dados da COP atualmente selecionada. Tenha cuidado, pois
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esta mudanca é permanente. Para mais informacgdes sobre o operador ESVAZIAR a
nuvem de pontos, veja o tépico "ESVAZIAR" na documentacédo do PC-DMIS Laser.

T Filtrar a nuvem de pontos: Exibe a caixa de didlogo Operador da nuvem de
pontos com a operacgao FILTRAR selecionada. A operacéo filtra dados para um
subconjunto menor de pontos. Para mais informagdes sobre o operador FILTRAR a
nuvem de pontos, veja o topico "FILTRAR" na documentacido do PC-DMIS Laser.

&Exportar nuvem de pontos: Exibe a caixa de dialogo Operador da nuvem de

pontos para a opgao exportar atualmente selecionada.

Clique na seta de menu suspenso para exibir a barra de ferramentas Exportar nuvem
de pontos:

123

As opc¢des disponiveis sao:

'Gg Exportar a nuvem de pontos em formato IGES: Exibe a caixa de dialogo
Operador da nuvem de pontos com a operagdo EXPORTAR IGES selecionada.
A operagédo EXPORTAR IGES transporta os dados em um comando COP ou
operador em formato IGES para um arquivo IGES. Para mais informacdes sobre
como exportar arquivos suportados, veja o topico "EXPORTAR" na
documentacido do PC-DMIS Laser.

®

2e¥ Exportar a nuvem de pontos em formato XYZ: Exibe a caixa de diadlogo
Operador da nuvem de pontos com a operacdo EXPORTAR XYZ selecionada.
A operagcao EXPORTAR XYZ transporta os dados em um comando COP ou
operador em formato XYZ para um arquivo XYZ. Para mais informacgdes sobre
como exportar arquivos suportados, veja o topico "EXPORTAR" na
documentacédo do PC-DMIS Laser.

g Exportar a nuvem de pontos em formato PSL: Exibe a caixa de dialogo
Operador da nuvem de pontos com a operacdo EXPORTAR PSL selecionada.
A operacdo EXPORTAR PSL transporta os dados em um comando COP ou
operador em formato PSL para um arquivo PSL. Para mais informagdes sobre
como exportar arquivos suportados, veja o topico "EXPORTAR" na
documentacéo do PC-DMIS Laser.
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MXYZ

v

Importar nuvem de pontos: Exibe a caixa de dialogo Operador da nuvem de
pontos para a opgao importar atualmente selecionada.

Clique na seta de menu suspenso para exibir a barra de ferramentas Importar nuvem
de pontos:

MXYZ | MPSL | MSTL

As opc¢des disponiveis sao:

MXYZ

Importar a nuvem de pontos em formato XYZ: Exibe a caixa de dialogo
Operador da nuvem de pontos com a operagédo IMPORTAR XYZ selecionada.
A operacao IMPORTAR XYZ importa dados de um arquivo externo para um
comando COP no formato XYZ. Para mais informagdes sobre como importar
arquivos suportados, veja o tépico "IMPORTAR" na documentagcédo do PC-DMIS
Laser.

MPSL

Importar a nuvem de pontos em formato PSL: Exibe a caixa de dialogo
Operador da nuvem de pontos com a operagdo IMPORTAR PSL selecionada.
A operagao IMPORTAR PSL importa dados de um arquivo externo para um
comando COP no formato PSL. Para mais informag¢des sobre como importar
arquivos suportados, veja o tépico "IMPORTAR" na documentagéo do PC-DMIS
Laser.

MSTL

Importar a nuvem de pontos em formato STL: Exibe a caixa de dialogo
Operador da nuvem de pontos com a operagdao IMPORTAR STL selecionada. A
operagao IMPORTAR STL importa dados de um arquivo externo para um
comando COP no formato STL. Para mais informagdes sobre como importar
arquivos suportados, veja o topico "IMPORTAR" na documentagéo do PC-DMIS
Laser.

‘ Purgar a nuvem de pontos: Quando clicado, o PC-DMIS remove imediatamente
todos os pontos de dados que nao pertencem a esse operador. Tenha cuidado, pois
essa operacao ¢ irreversivel e afeta todos os outros comandos do operador referentes
ao mesmo contéiner da COP. Para mais informagdes sobre o comando do operador
Purgar a nuvem de pontos, veja o tépico "PURGAR" na documentacao do PC-DMIS
Laser.

124



PC-DMIS 2019 R1 Laser Manual

% Redefinir a nuvem de pontos: Quando clicado, o PC-DMIS reverte
imediatamente as mais recentes operacdes de Mapa de cores de superficie, Mapa de
cores de ponto, Selecionar ou Limpar (a n&o ser que tenha sido feita a purga). Para
mais informagdes sobre o comando do operador Redefinir a nuvem de pontos, veja o
topico "REDEFINIR" na documentacéo do PC-DMIS Laser.

==¥ Selecionar a nuvem de pontos: Exibe a caixa de diadlogo Operador da nuvem
de pontos com o operador Selecionar marcado. Este operador da nuvem de pontos
fornece, por padrédo, o método de selegéo de poligono. Selecione os vértices do
poligono e pressione a tecla End para fecha-lo. Para mais informagdes sobre o
comando do operador Selecionar a nuvem de pontos, veja o tépico "SELECIONAR" na
documentacao do PC-DMIS Laser.

A opgao Selecionar nuvem de pontos é diferente do uso do operador da
nuvem de pontos, pois aplica somente a fungcéo e nao é adicionada como um comando.
Para criar o comando, abra o operador da nuvem de pontos e escolha o método
Selecionar.

Q TCP/IP: Executa a operacao atualmente selecionada descrita abaixo.

Clique na seta de menu suspenso para exibir a barra de ferramentas TCP/IP:

SRR

As opgdes disponiveis sdo:

QServidor da nuvem de pontos TCP/IP recebe os dados: Coloca o
PC-DMIS em um estado de "ateng&o", pronto para receber um arquivo de
nuvem de pontos do aplicativo de um cliente. O aplicativo do cliente tem que
iniciar o envio dos dados da nuvem de pontos. Esse botdo somente aparece
quando vocé executa o PC-DMIS no modo Off-line.

QConexéo do servidor da nuvem de pontos TCP/IP com cépia local:
Estabelece a conexdo com o cliente e envia os dados da nuvem de pontos
diretamente para o cliente. Quando a varredura termina, os dados da nuvem
de pontos permanecem dentro da rotina de medigdo. Para mais

125




Laser do PC-DMIS

informacdes sobre a conexao do servidor da nuvem de pontos TCP/IP, veja
"Servidor da nuvem de pontos TCP/IP".

QConexéo do servidor da nuvem de pontos TCP/IP sem cépia local:
Estabelece a conexao com o cliente e envia os dados da nuvem de pontos
diretamente para o cliente. Quando a varredura termina, os dados da nuvem
de pontos séo excluidos da rotina de medigéo. Para mais informagdes sobre
a conexao do servidor da nuvem de pontos TCP/IP, veja "Servidor da
nuvem de pontos TCP/IP".

¥ Alinhamento da nuvem de pontos: Exibe a caixa de dialogo Alinhamento da
nuvem de pontos/CAD para criar alinhamentos de nuvem de pontos ao CAD e de
COP a COP. Veja mais detalhes em "Descri¢gdo da caixa de dialogo Alinhamento” no
capitulo "Alinhamentos de nuvem de pontos" da documentagédo do PC-DMIS Laser.

Mapa de cores de ponto da nuvem de pontos: Exibe a caixa de dialogo
Operador da nuvem de pontos com o operador Mapa de cores do ponto selecionado.
A operagao Mapa de cores do ponto avalia os desvios dos pontos de dados contidos
em um comando COP em comparagao a um objeto do CAD. Para mais informacgdes
sobre o0 operador Mapa de cores de ponto da nuvem de pontos, veja "MAPA DE
CORES DE PONTOQO" na documentacado do PC-DMIS Laser.

Mapa de cores de superficie da nuvem de pontos: Exibe a caixa de dialogo
Operador da nuvem de pontos com o operador do mapa de cores de superficie
selecionado. A operagdo MAPA DE CORES DE SUPERFICIE aplica um
sombreamento colorido ao modelo do CAD. O modelo é sombreado de acordo com os
desvios da nuvem de pontos em comparacdo com o CAD. O operador Mapa de cores
de superficie da nuvem de pontos usa as cores definidas na caixa de dialogo Editar
cores da dimensao e os limites de tolerancia especificados nas caixas Tolerancia
superior e Tolerancia inferior. Para mais informagdes sobre o operador Mapa de
cores de superficie da nuvem de pontos, veja o tépico "MAPA DE CORES DE
SUPERFICIE" na documentac&o do PC-DMIS Laser.

Vocé pode criar varios mapas coloridos de superficie em uma rotina de medigao do
PC-DMIS. Contudo, somente um esta ativo. O ultimo mapa colorido de superficie que
foi criado e aplicado, ou o ultimo que foi executado, € sempre 0 mapa que permanece
ativo. Vocé também pode selecionar qual mapa de cores ativar na caixa da lista Mapas
de cores. Quando vocé ativa um novo mapa de cores, o PC-DMIS exibe sua escala
associada com valores de tolerancia e quaisquer anotagdes na janela Exibigdo de
graficos.
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Para fazer isso, clique na caixa da lista Mapas de cores e selecione 0 mapa de cores
na lista de operadores de mapa de cores de superficie definidos:

[None v
None ‘

COPFCOLORMAP1

Barra de ferramentas QuickCloud

QuickCloud
/\
o &%

Barra de ferramentas QuickCloud

SeagH 0=

A barra de ferramentas QuickCloud somente esta disponivel quando o PC-DMIS é
licenciado e esta configurado como um dispositivo portatil. Fornece os botdes para
completar todas as etapas desde o inicio ao fim do trabalho com a COP.

Para obter mais informacdes sobre essa barra de ferramentas, consulte o tépico "Barra
de ferramentas QuickCloud" na documentagéo do "PC-DMIS Portable".

Para mais detalhes sobre as funcdes da barra de ferramentas Nuvem de
pontos, consulte "Barra de ferramentas Nuvem de pontos" nessa documentacgao.

Barra de ferramentas Malha

Mesh ﬂ
mm mvﬁ%mu MESHCOLORMAP v m:@

Barra de ferramentas Malha

A barra de ferramentas Malha fornece acesso a todas as operacgoes, elementos e
fungdes da malha. Ela é acessivel a partir do menu Visualizar | Barras de
ferramentas | Malha.
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A licengca da Malha deve estar ativada para esta opg¢ao ser usada ou
visualizada.

As seguintes opgdes estdo disponiveis nesta barra de ferramentas:

14"

Malha: Exibe a caixa de didlogo Comando de malha usada para criar elementos
de malha a partir de qualquer quantidade de nuvens de pontos. Para mais
detalhes sobre essa caixa de dialogo e criagdo de elementos de malha, veja o
tépico "Criacdo de um elemento de malha”.

a

Operador da malha: Exibe a caixa de didlogo Operador da malha e € usado
para executar diferentes operacdes em uma malha e outros comandos do
operador da malha. Para mais detalhes, veja o tépico "Criagao de um operador da
malha”.

m.

Secao transversal de malha: Exibe a caixa de dialogo Operador da malha
usada para criar uma segao transversal a partir de uma malha existente. Clique
na seta de menu suspenso para exibir a barra de ferramentas Se¢ao transversal
de malha:

7l [a © |

Para mais detalhes sobre secdes transversais de malha e uso da barra de
ferramentas Seg¢ao transversal de malha, veja Operador SECAO
TRANSVERSAL da malha" nesta documentacao.

En
A
Importar malha em formato STL: Exibe a caixa de didlogo Importar dados da

malha usada para importar o arquivo de dados em formato STL. Se n&o existe
um objeto Malha na janela Edicao do PC-DMIS, um novo objeto Malha é criado e
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os dados em STL sao importados. Se ja existe um objeto de malha na janela
Edigcdo do PC-DMIS, os dados em STL sdo adicionados a esse objeto de malha.

Para mais detalhes, veja o topico "Operador IMPORTAR malha”.

%471

STLM

Exportar malha em formato STL: Exibe a caixa de dialogo Exportar dados da
malha usada para exportar a malha em um formato STL ASCII ou STL Bin.

Para mais detalhes, veja o topico "Operador EXPORTAR malha".

=1

Esvaziar uma malha: Esvazia a primeira malha em relagao a posi¢céao do cursor
na janela Edicao.

Quando esse comando tiver sido aplicado a uma Malha, ndo € possivel
restaurar os dados da Malha que foram removidos. Desfazer ndo restaura esses
dados.

Para mais detalhes, veja o topico "Operador ESVAZIAR malha".

7|

Mapa de cores de uma malha: exibe a caixa de dialogo Operador da malha
que vocé pode usar para criar um operador MAPA DE CORES de malha. Para
mais detalhes, veja o topico "Operador MAPA DE CORES da malha".

A operacdo Mapa de cores de uma malha aplica um sombreamento colorido a
malha selecionada. O modelo é sombreado de acordo com os desvios da malha
em comparagao com o CAD. A operagdo Mapa de cores de uma malha usa as
cores definidas na caixa de didlogo Editar cores da dimensao e os limites de
tolerancia especificados nas caixas Tolerancia superior e Tolerancia inferior.
Para detalhes sobre o operador Mapa de cores de uma malha, consulte o tépico
"Operador MAPA DE CORES da malha" na documentagcéo do PC-DMIS Laser.

Vocé pode criar varios mapas coloridos em uma rotina de medigao do PC-DMIS.
Contudo, somente um esta ativo. O ultimo mapa de cores que foi criado e
aplicado (mapa de cores da superficie da nuvem de pontos ou mapa de cores da
malha) ou o ultimo que foi executado, é sempre o mapa que permanece ativo.
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Vocé também pode selecionar qual mapa de cores ativar na caixa da lista Mapas
de cores. Quando vocé ativa um novo mapa de cores, o PC-DMIS exibe sua
escala associada com valores de tolerancia e quaisquer anotagdes na janela
Exibigdo de gréficos.

Para fazer isso, clique na caixa da lista Mapas de cores e selecione o mapa de
cores na lista de operadores de mapa de cores definidos:

|vesscoLorwet v

Nose

MESHCOLORMAPY

MESHCOLORMAR?
Elc.l

Alinhamento da malha: - Exibe a caixa de didlogo Alinhamento de malha/CAD.
Ele é usado para criar alinhamentos de malha ao CAD.

Para mais detalhes, veja o tépico "ALINHAMENTO da malha".

L]

Receber uma malha do OptoCat: Quando clicado para LIG, o PC-DMIS é
colocado em estado de espera e fica pronto para receber uma malha do aplicativo
OptoCat. Quando o botdo Receber uma malha do OptoCat esta LIG, ele fica
com uma cor de fundo mais escura: *—* . Para mais detalhes, veja o tépico
"Receber uma malha do OptoCat".

Usando nuvens de pontos

O comando Nuvem de Pontos (COP) permite armazenar dados de coordenadas XYZ
gue podem vir diretamente de um sensor a laser através de um ou mais comandos de
varredura referentes. Vocé também pode inserir dados diretamente em uma COP de
outros elementos do PC-DMIS ou arquivos de dados externos.

Vocé pode adicionar nuvens de pontos a rotina de medicdo destas maneiras:

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

STL: O tipo de arquivo STL € igual ao tipo de arquivo que € convertido no topico
"Importacdo de um arquivo STL" da documentagao do PC-DMIS Core, exceto
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gue em vez de importar o arquivo como um modelo do CAD, ele importa o
arquivo como uma nuvem de pontos.

XYZ: O tipo de arquivo XYZ é igual ao tipo de arquivo que é convertido no tépico
"Importagcado de um arquivo XYZ como dados do CAD" da documentag¢ao do PC-
DMIS Core, exceto que em vez de importar o arquivo como um modelo do CAD,
ele importa o arquivo como uma nuvem de pontos.

o Selecione o item de menu Inserir | Nuvem de pontos | Elemento para abrir a
caixa de dialogo Nuvem de pontos.

e Digite manualmente o comando COP na janela Edigao. Pressione F9 em no
comando COP na janela Edi¢ao para abrir a caixa de dialogo Nuvem de
pontos. Para informagdes sobre o texto do modo de comando COP, veja "Texto
do modo Comando COP".

e Na barra de ferramentas Nuvem de pontos, clique no botdo Nuvem de pontos

( ) para abrir a caixa de dialogo Nuvem de pontos.

Para informagdes sobre a manipulagdo de nuvens de pontos na caixa de dialogo
Nuvens de pontos, consulte o topico "Manipulacdo de nuvens de pontos".

O PC-DMIS usa comandos e ferramentas adicionais relacionados ao sensor de laser
gue suportam a funcionalidade de Nuvem de pontos. Eles séo:

e Operadores da nuvem de pontos

e Alinhamentos da nuvem de pontos

e Informagdes do ponto da nuvem de pontos
o Configuragdes de coleta de dados do laser

Sua licenga LMS ou portlock deve conter uma licenga com a opgédo COP
pequena (COP) ou COP grande para usar a capacidade COP.

Sobre as opgoes COP pequena (COP) e COP grande a laser

A licenca PC-DMIS CAD++ inclui a opgao COP pequena (COP). Ela fornece uma
funcionalidade limitada da nuvem de pontos.

A opgao PC-DMIS Laser (com excegao das sondas Vision) inclui a opgao COP grande.

Esta opcgao fornece a funcionalidade completa da nuvem de pontos. Ela pode ser
comprada separadamente para outras configuragdes.
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A lista a seguir descreve as diferencas na funcionalidade entre as opgdes de
licenciamento COP pequena (COP) e COP grande:

e« Se COP pequena (COP) estiver ativada e COP grande estiver desativada, o
PC-DMIS limita o tamanho da nuvem de pontos para 500 000 pontos. A nuvem
de pontos é redimensionada automaticamente para ficar dentro do limite.

e O alinhamento da nuvem de pontos sé é permitido quando COP grande esta
habilitado.

« Malha é habilitada apenas se COP grande e Malha estdo ambas habilitadas

e Se as opgdes COP pequena (COP) e COP grande estao desativadas, a
funcionalidade de nuvem de pontos é desativada.

Manipulando nuvens de pontos

pr.

Pointcloud
ID: | S65E Search ID:
Size Sort: Routine ¢ A 4
0 & COP1
n COPSECTION3
P Cir - #| COPSECTION4
Point Info Alignment:
|sTARTUP v
[ Clear ]
[ Purge ] { Reset ] [ Create ] [ Close ]

Caixa de dialogo Nuvem de pontos

A caixa de dialogo Nuvem de pontos tem somente um efeito se 0 comando
COP contiver dados.

Para abrir a caixa de didlogo Nuvem de pontos, clique no botdo Nuvem de pontos

( ) na barra de ferramentas Nuvem de pontos ou selecione Inserir | Nuvem de
pontos | Elemento.

A caixa de dialogo 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.

Pesquisar ID - Se ha uma longa lista de operadores definidos, vocé pode fazer
uma busca usando a caixa Pesquisar ID para localizar operadores especificos na
lista. Quando vocé comecar a inseir o ID do operador na caixa, a lista filtra
automaticamente com base em sua entrada.

Tamanho - Numero total de pontos na nuvem de pontos.

Cor - Define a cor dos pontos varridos na nuvem de pontos na parte externa de
uma peca. Para alterar a cor da nuvem de pontos, selecione a caixa Cor e clique
na caixa Cor para selecionar uma cor na caixa de dialogo Cor. Para mais
informagdes sobre cores de nuvem de pontos, veja "Cores de varredura de
nuvem de pontos”.

Lista de comandos - Esta area contém a lista dos elementos ou varreduras que
enviam dados ao comando COP na caixa de dialogo. A funcionalidade
Classificar esta disponivel para organizar a lista por ID, Tipo, Rotina ou Tempo.
Selecione a opg¢éao na lista suspensa e clique no botao Classificar.

Informagoes de ponto - Com a caixa de dialogo Nuvem de pontos aberta, vocé
pode clicar em um ponto da nuvem de pontos na janela Exibicdo de graficos para
abrir a caixa de dialogo Informag¢oes de ponto da nuvem de pontos. A caixa de
didlogo Informagoes de ponto da nuvem de pontos contém informacgdes sobre
0 ponto com relagao ao alinhamento. Esta caixa contém a ID numérica dos
pontos, suas coordenadas e a normal estimada do ponto. Os pontos do CAD
correspondentes também aparecem com as coordenadas do CAD e a normal do
CAD. Por fim, o desvio entre o ponto e o CAD é mostrado com a escala para a
seta de desvio especificada na caixa de dialogo. A seleg¢do do ponto ndo possui
nenhum comando operador associado. Com a caixa de dialogo Informagodes do
ponto da nuvem de pontos aberta, ha dois cenarios possiveis quando vocé clica
em Criar ponto:

e Se ha um modelo do CAD na rotina de medi¢ao e a nuvem de pontos esta
alinhada, um Ponto de superficie de laser ¢ criado, inserido e resolvido na
posicao selecionada.

o Caso contrario, € criado e inserido um Deslocamento construido na rotina
de medicao.

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 nao estio exibidos, selecionados ou filtrados
atualmente. Desse modo, a nuvem de pontos mantém apenas os dados visiveis.
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Para informagdes sobre a visualizagao de informagdes de ponto da nuvem de pontos,
consulte "Informacdes de ponto da nuvem de pontos".

Representacao grafica de nuvem de pontos

Vocé pode configurar a representacao grafica de uma nuvem de pontos (COP)
selecionada. O PC_DMIS armazena a configuragdao quando vocé salva a rotina de
medigado. Para fazer isso, clique com o botdo direito do mouse em uma COP na janela
Edicéo, ou no rétulo da COP na janela Exibigao de graficos, para visualizar as opgdes
de menu de Exibigao da COP:

COP Display > & Smooth
Hide ID Flat

Hide ID in View Two sided
Hide IDs > Mesh display
Show ID in All Views

Show IDs >

As opgdes da Exibigao da COP séo:

Suave: Fornece uma aparéncia sombreada usando a cor de COP definida.

Exemplo de Exibi¢gdo da nuvem de pontos configurada para Suave
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Superficie plana: Mostra a COP em uma visualizagédo grafica ndo sombreada.
Essa selegao requer a menor quantidade de memoria grafica.

Exemplo de Exibigao da nuvem de pontos configurada para Superficie plana

Dois lados: Mostra uma aparéncia sombreada onde o lado varrido da peca tem a
cor de COP definida, e o lado n&o varrido tem uma cor contrastante.
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Exemplo de Exibi¢gdo da nuvem de pontos configurada para Dois lados

Exibigcao de malha: O software mostra a nuvem de pontos como uma exibigao
de malha.
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Exemplo de Exibi¢gdo da nuvem de pontos configurada para Exibi¢ao de malha

A opcéo Exibicao de malha esta disponivel somente se vocé tem um
licenga de Malha e fez a varredura da COP usando a opcédo Exibigao de malha
(somente no Portable). Para mais detalhes, consulte "Segao Exibicdo de nuvem
de pontos".

A Exibigcao de malha é somente uma configuragcéo de exibigdo. Os dados
subjacentes sdo uma nuvem de pontos.

Contudo, a Exibicao de malha ¢ perdida e a exibigao reverte para pontos se
vocé edita a COP (por exemplo, se executa uma operagao de COP na nuvem de
pontos).

Texto do modo de comando COP

O comando COP dentro do Modo comando da janela de edigéo € similar a:
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O comando COP deve preceder qualquer varredura referente a ele na rotina de
medicao.

Por exemplo, REF, SCN2 abaixo aponta para a varredura SCN2 e utiliza seus
dados:

COP2 =COP/DADOS, TAMANHO=0
REF, SCN2, ,

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

Se vocé cortar um comando COP e o colar novamente, o comando resultante é
colado sem os pontos de dados. Se vocé necessita mover seu comando COP para
uma localizagao diferente na janela Edigao, precisa recriar o comando COP na
localizac&o desejada e eliminar o anterior.

Informacoes do ponto da nuvem de pontos

Com a caixa de dialogo Informagoes de ponto da nuvem de pontos, vocé pode
visualizar informacdes especificas ao ponto.

Para acessar essa caixa de dialogo:

1. Clique no comando COP na janela Edi¢ao para seleciona-lo e pressione a tecla
F9. A caixa de dialogo Nuvem de pontos para o comando da COP aparece.

2. Cligue em um ponto da nuvem de pontos (COP) na janela Exibicao de graficos.
A caixa de didlogo Informagdes de ponto da nuvem de pontos aparece.
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" -,

Pointcloud Point Information

Pointcloud CAD

Point Normal Point Normal
X: 41,764 0.3120192 41.768 0.3277874
Y: 15,107 0.0281713 15.107 0.0183046
Z: 14,217  0.9496580 14,228  0.9445742
Deviation: -0.013
Thickness: 0

Create Point

Scale: 10

| Done

Caixa de dialogo de informagdes sobre a nuvem de pontos

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 a ID para o ponto selecionado.
Ela também mostra os valores de vetor XYZ e Normal correspondentes do CAD.

Desvio - Exibe a distancia do ponto da Nuvem de pontos para o ponto CAD
correspondente.

Espessura - O software adiciona esse valor ao desvio do valor CAD calculado quando
voceé clica em um ponto da Nuvem de pontos. Esse valor € util, por exemplo, se vocé
tiver um modelo de superficie do CAD e desejar adicionar uma espessura de material.

Escala - Esse valor determina a escala que a seta de desvio usa na janela Exibigao de
graficos. Por exemplo, uma escala de 10 exibe uma seta com um comprimento que é
dez vezes o comprimento do desvio.

A seta de desvio aparece quando vocé seleciona um ponto na janela Exibicdo de
graficos. A seta indica a dire¢do do desvio do ponto do CAD.
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Seta de desvio de ponto

Botédo Criar ponto - Cria um ponto de deslocamento construido para o ponto
selecionado. O software nomeia o ponto de deslocamento construido com a seguinte
convencao e adiciona o ponto a rotina de medicdo: <nome da nuvem de
pontos>_P<ID do ponto> (p. ex., COP1_P185048).

¥  Se vocé usa um sensor a laser ao clicar em Criar ponto, o software cria um
ponto de superficie a laser em vez de um ponto de deslocamento construido.

Ponto construido da nuvem de pontos

Usando dados de ponto para elementos automaticos

Com a caixa de dialogo Elemento automatico aberta, vocé pode fornecer dados de
entrada para um determinado elemento automatico clicando nos pontos que deseja em
uma nuvem de pontos especifica. Consulte "Extragao do elemento automatico” para
mais informacoes.
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Configuracoes de coleta de dados do laser

Acesse a caixa de didlogo Configuragoes de coleta de dados do laser (Operagao |
Nuvem de pontos | Coleta de dados) ou clique no botdo Parametros de coleta de

)
dados da nuvem de pontos ( =|=) na barra de ferramentas Nuvem de pontos ou
QuickCloud).

Laser Data Collection Settings .
Data Fitering
v!Line Fiter Max Deviation 0.1
Hole Size S
Max Point Spacing 0.75
Percent Reduction
Distance Density
V! Inddence Angle 75

Exdusion Plane

Offset 0

Anchor -H Normal
X: 0.000 1

Y: 0.000 3:

Z: 0,000 K

Pontdoud Display

9 Ponts

Mesh

Caixa de didlogo Configuracdes de coleta de dados do laser
A caixa de dialogo Configuragoes de coleta de dados do laser permite que vocé

defina os tipos de filtragem de dados, o plano de exclusao e a exibigao da nuvem de
pontos para os dados varridos da nuvem de pontos.
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Secgao Filtragem de dados

Data Filtering
V| Line Filter Max Deviation 0.1
Hole Size 5

Max Point Spacding 0.75

Percent Reduction
Distance Density
V| Inddence Angle 75

A filtragem de dados permite a filtragem em tempo real dos dados. Ela remove os
dados que sao varridos.

A secgao Filtragem de dados fornece as seguintes opgoes:

Filtro de linha: Um filtro em tempo real para linhas individuais que permite suavizagao
e reducao de ponto de dados provenientes do sensor a laser.

Marque a caixa de selecao Filtro de linha para ativar essas opg¢des:

Desvio maximo: Conforme cada linha de varredura entrante é avaliada, os
pontos podem ser movidos ou suavizados em relagao a seus pontos vizinhos.
Esta configuragao define o valor maximo permitido para a movimentagéo ou
suavizagao de um ponto.

Tamanho do furo: Quando o software avalia uma linha de varredura e detecta

um furo ou folga do tamanho especificado (ou maior), o filtro trata os segmentos
da varredura como linhas separadas. Tipicamente, esse valor pode ser definido
para o tamanho do menor furo na peca fisica.

Espacamento maximo do ponto: Ao analisar os dados de varredura sendo
recebidos e reduzir o numero de pontos, esta configuracéo define a distancia
maxima entre dois pontos consecutivos. Se a superficie de varredura € curva, o
espagamento de pontos resultante é geralmente menor do que o valor de
Espacamento maximo do ponto.

Quando esse parametro € definido para zero, nenhuma redugao de ponto é feita.
Tipicamente, esse valor deve ser definido para no minimo 1/3 do tamanho do
furo.

A configuracao de Espagamento maximo do ponto determina a resolugao dos

pontos varridos. Para a maioria das pecgas, podem ser usados os valores padrao
listados abaixo. Para obter uma melhor resolugao aos varrer pegas com detalhes
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pequenos, vocé pode usar um Espagamento maximo do ponto menor. Usar um
Espacamento maximo do ponto menor resulta em menos pontos filtrados e no
aumento do tamanho da COP total.

Espacamento maximo do ponto
Detalhes 1 mm /0,03937 pol
grandes
Padrao 0,75 mm / 0,02953 pol
Detalhes 0,5 mm / 0,01968 pol
pequenos
Detalhes finos | 0,25 mm / 0,00984 pol

Reducao de porcentagem: Remove uma porcentagem dos dados coletados da nuvem
de pontos.

1. Selecione a opcao Reducgao de porcentagem e na caixa a sua direita, digite um
valor de porcentagem entre 0 e 100. O valor é a porcentagem dos dados
coletados da nuvem de pontos que vocé deseja que o software filtre e retire. Se
vocé colocar zero, ndo ocorre nenhum filtragem.

2. Cliqgue em OK para aplicar isto a sua rotina de medigao.

Densidade de distancia: Fornece uma filtragem baseada no valor da distancia do
ponto. Se a distancia entre um ponto e os pontos vizinhos € menor do que esse valor, o
software descarta o ponto. Esta opgao s6 fica disponivel se vocé seleciona a opg¢ao
Pontos na se¢ao Exibigao da nuvem de pontos da caixa de dialogo.

1. Selecione a opgédo Densidade da distancia e, na caixa a sua direita, digite o
valor de distancia na unidade da rotina de medig&o. Valores maiores ou iguais a
zero sao validos. O valor padrdo € 1 mm. Se a sua rotina de medi¢cao usa
polegadas, o software converte 1 mm para polegadas.

2. Cliqgue em OK para aplicar os filtros.

Angulo de incidéncia: Filtra todos os pontos varridos que tém um angulo de incidéncia
maior do que o valor inserido. A caixa de selecdo Angulo de incidéncia é marcada
com um valor padréao de 75. O angulo é calculado entre a normal da superficie
estimada e a direcao de varredura do sensor a laser. Quanto menor o valor, mais
pontos sao filtrados.
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Esfera brilhante com nenhum angulo de incidéncia aplicado

Esfera brilhante com angulo de incidéncia aplicado no valor padrao de 75
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O filtro Angulo de incidéncia pode ser aplicado em tempo real, durante a varredura.
Durante a varredura, € determinado o angulo da linha de varredura relativa a superficie
medida, e quaisquer pontos fora do dngulo especificado sdo automaticamente
removidos e descartados.

Secao Plano de exclusao

[JExclusion Plane

Vocé pode usar planos de exclusao para remover todos os pontos dentro de uma area
definida do plano. Para ativar esse elemento, marque a caixa de selegcdo Plano de
exclusao.

Quando a caixa de selegao Plano de exclusao é marcada, o software ativa o plano de
exclusao definido. Se o icone na barra de ferramentas esta no estado acionado, a
filtragem esta ativada. Uma vez ativado, o software usa o plano de exclusdo na préxima
vez em que a rotina de medicao € executada.

= Vocé pode detectar quando o plano de execugao esta ativo na rotina de
medigao verificando como o botdo Parametros de coleta de dados da nuvem de

F _

pontos ( =|$ ) aparece nas barras de ferramentas QuickCloud ou Nuvem de pontos.
Se o botao parece estar pressionado, o plano de execugéao esta ativo, do contrario,
esta inativo.

Ha trés maneiras de definir o plano de exclusao:

¢ Medir

Use a sonda de contato ou o sensor a laser para medir o plano de exclusao.

Clique no botao Medir e facga trés toques com a sonda de contato para medir o
plano de exclusdo. Com um sensor de laser, varra a area do plano. Se ja existe
um alinhamento, o plano € definido automaticamente em tal alinhamento. Se ndo
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ha um alinhamento, o plano é definido usando-se as coordenadas da maquina.
Se elas mudam, vocé precisa redefinir o plano.

Insercao dos valores XYZ e IJK

Vocé também pode definir o plano de exclusdo usando seu vetor normal e um
ponto de ancoragem. O plano de exclusao € independente da filtragem de
dados.

Para definir um plano de excluséo:

1. Edite as posi¢des de ancoragem XYZ se necessario.
2. Clique no botédo I, J ou K normal referente ao seu plano e edite o valor se
necessario. Para mudar automaticamente a direcdo do valor normal, clique

no botéo Inverter diregao iJ

3. Se o PC-DMIS estiver no modo On-line, vocé pode clicar no botado Medir
para medir o plano de excluséo definido.

4. Cligue em OK para salvar as configuragoes.

Selecione um plano existente

Selecione um plano existente (um plano que ja existe na rotina de medigdo) na
lista Elementos do plano de exclusdao. Os campos Ancora e Normal (vetor) séo
atualizados de acordo.

O selecionar um plano existente, quando a rotina de medigao é executada
novamente e o plano é medido outra vez, esse se torna o novo plano de excluséao
usado para a COP. Isto € util para dispositivos portateis quando o dispositivo é
movido ou a peg¢a € movida para uma superficie diferente.

Deslocamento - Desloca o plano na diregdo Normal definida pelo valor inserido (na

mes

ma unidade da rotina de medicao).

Secao Exibicao da nuvem de pontos

Pointdoud Display
Points
O Mesh
Max Triangle Size -
Grid Size 0.25
V| Stitch Patches
o J[ concel ]
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A secao Exibicao da nuvem de pontos permite que vocé exiba a nuvem de pontos
como pontos ou como malha ao executar varreduras a laser. Ela facilita a identificagao
das areas nao cobertas por dados.

Pontos - Esta opgao exibe a nuvem de pontos como um conjunto de pontos. O filtro
Densidade de distancia na secado Filtragem de dados da caixa de dialogo esta
ativado quando esta opgao é selecionada. Ele é usado para definir uma distancia de
pontos valida dos pontos usados para criar a nuvem de pontos.

Malha - Essa opc¢ao faz com que os dados de laser aparegcam como uma malha
durante a varredura. O software exibe o passe da varredura atual como uma nuvem de
pontos, e passes anteriores como uma malha. Essa opcgéo esta disponivel somente
para sistemas do Portable.

»t'j‘.-

¥ A exibigdo Malha é relativa a orientagdo do sensor a laser. Ao varrer, se a
orientacao do sensor a laser muda mais do que 25 graus em um unico passe de
varredura, o software faz uma malha dos dados coletados e cria automaticamente uma

nova varredura.

Os valores de Tamanho da grade e Tamanho maximo do triangulo definem a malha
exibida. Apos vocé fazer a varredura, o software exibe os dados como uma malha até
vocé fechar e reabrir a rotina de medig¢ao. Os dados aparecem entdo como uma nuvem
de pontos. A funcionalidade de exibigdo da malha requer a licenga Mesh.

o Se avelocidade de varredura for lenta e houver mais de um ponto em um
guadrado da grade, o PC-DMIS mantém o melhor ponto.

e Se a velocidade de varredura for rapida, € possivel ter um quadrado de grade
sem quaisquer dados, que podem causar folgas na malha exibida.

Tamanho maximo do tridngulo - Esse valor determina o maior triangulo
possivel na exibicdo de malha. Se a distancia entre quaisquer dois pontos for
superior a este valor, o software nao cria nenhum tridngulo. Se houver elementos
furo em sua pecga, vocé geralmente precisa definir este valor como sendo
ligeiramente inferior ao furo mais pequeno. Isto impede que a malha preencha o
furo.

O valor padrdo para Tamanho maximo do tridngulo € 5 mm. O software
converte para polegadas se a rotina de medi¢ao usa essa unidade. A faixa de
valores validos depende do tamanho da peca.

Tamanho da grade - Esse valor define o tamanho dos triangulos usados para

criar a malha. Esse valor também afeta a resolugdo da malha e o seu nivel de
refinamento. Quanto menor o valor, mais tempo leva para gerar a malha, mas
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maior € a resolugao da malha resultante. Esteja ciente de que esse valor é critico
e pode afetar a velocidade da coleta de dados se definido muito pequeno.

Caixa de selecao Costurar patches - Ao escanear como exibigao tipo Malha com a

caixa de selecao Costurar patches marcada, varios passes de varredura sao
misturados e os dados soprepostos sao removidos.

@\—s\\
C)

(A) - Passe de varredura 1
(B) - Passe de varredura 2

(C) - Area costurada

Os passes de varredura de sobreposicao tém que estar dentro de uma distancia menor
do que a densidade do pontos para poderem ser costurados.

Exemplo de Costurar patches ligado ao escanear uma exibigao tipo Malha

Ao escanear como exibigdo tipo Malha com a caixa de selegéo Costurar patches NAO
marcada, varios passes de varredura sao soprepostos um sobre o outro.
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Exemplo de Costurar patches desligado ao escanear uma exibigao tipo Malha

Para usar este elemento:

1. Na sec¢ao Exibigdao da nuvem de pontos da caixa de dialogo, clique em Malha.

2. Na caixa Tamanho da grade, digite o valor para definir o tamanho do triangulo
da malha. Um valor inicial recomendado é 0,25 mm (1/64 pol). Um tamanho de
grade menor fornece uma resolugao menor (qualidade superior) ao criar a
malha.

3. Se a distancia entre quaisquer dois pontos for superior ao valor Tamanho
maximo do tridngulo, o software ndo cria nenhum tridngulo. Se houver
elementos furo em sua pecga, vocé geralmente precisa definir este valor como
sendo ligeiramente inferior ao furo mais pequeno. Isto impede que a malha
preencha o furo.

4. Cligue em OK para terminar.

Uso da funcao Simular nuvem de pontos

A funcdo Simular nuvem de pontos permite criar e visualizar a nuvem de pontos da
caixa de dialogo Varredura (linear, forma livre, etc) quando a CMM esta no modo Off-
line.

Usando a orientagdo, campo de visado e configuragdes de varredura da sonda a laser, o
software projeta as linhas de laser no modelo CAD. Assim, vocé pode ver facilmente se
a nuvem de pontos simulada é aceitavel e fazer alteragdes, se necessario, para uma
varredura individual. O PC-DMIS mantém os pontos simulados em uma COP.
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Ajuste as configuragcdes encontradas na guia Animagao da caixa de dialogo Opg¢oes
de configuracao (Editar | Preferéncias | Configurag¢ao) para controlar a velocidade
da varredura a laser simulada. Para detalhes, consulte "Uso dos parametros de
animacao para simulagcao de nuvem de pontos”.

Siga o capitulo "Introdugéo” para definir a ponta do sensor ativa e a velocidade da
varredura. Se desejar, vocé pode predefinir a largura do laser e densidade da varredura
na caixa de dialogo Medir sonda a laser ao definir o sensor. Para acessar essa caixa
de dialogo, abra a caixa de didlogo Utilitarios da sonda (Inserir | Definigao de
Hardware | Sonda) e cligue em Medir. Para detalhes sobre as op¢des de medigao da
sonda a laser, consulte "Opg¢des de medir sonda a laser".

Defina as propriedades do caminho de varredura de qualquer caixa de dialogo
Varredura (linear, forma livre e outras propriedades). Vocé também pode definir as
configuracdes de densidade e largura do laser na mesma caixa de dialogo. Para obter
mais detalhes, consulte "Estados de zoom de varredura (para sensores CMS)".

Clique no botdo Simular em qualquer caixa de dialogo Varredura para exibir a nuvem
de pontos na janela Exibi¢do de graficos. Vocé também pode simular a nuvem de
pontos quando vocé executa a varredura a partir da janela Edicdo no modo Off-line.

Apos criar as varreduras, vocé pode executar toda a rotina de medicgao off-line e exibir
todas as varreduras em orientacdes de sonda diferentes. Isto permite que vocé
verifique se os elementos automaticos varridos (por exemplo) podem ser extraidos com
base nas configuragdes de varredura.

Adverténcia: Se o CMM esta on-line e o botdo Simular € pressionado na

caixa de dialogo Varredura a laser (Forma livre, Linear aberta, etc.), o software aciona
imediatamente a maquina e faz as varreduras on-line. Para evitar lesdes pessoais,
certifique-se de estar afastado da maquina antes de pressionar esse botao.

Exemplo de uso da fungado Simular nuvem de pontos

Por exemplo, para usar a fungdo Simular nuvem de pontos em uma varredura aberta
linear:

1. Crie uma COP (Inserir | Nuvem de pontos | Elemento). Para obter detalhes
sobre elementos de nuvem de pontos e criar uma COP, consulte o capitulo "Uso
de nuvens de pontos".

2. Defina a velocidade de varredura. Para obter detalhes, consulte "Introducéo”.

3. Abra a caixa de didlogo Varredura aberta linear (Inserir | Varredura | Aberta
linear).
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Linear Open Scan n
Scan type: Theoretical scan points
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4. Na secao Parametros de varredura, configure o valor Incremento.
5. Clique na guia Propriedades de varredura a laser na parte inferior da caixa de
dialogo e configure estas opgdes:

e Insira o valor Overscan.
e Selecione a opgao Ganho na lista.
e Selecione a configuragao Largura da listra e Densidade de varredura.
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Guia Propriedades da varredura a laser

Laser do PC-DMIS

6. Na janela Exibicdo de gréficos, clique em trés pontos no modelo CAD para

definir o pontos de fronteira e vetores como habitual.

Exemplo mostrando os trés pontos para configurar a varredura

7. Na secédo Pontos e vetores de fronteira, clique no botdo Gerar.
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Exemplo mostrando uma varredura aberta linear gerada

8. Na secao Pontos tedricos de varredura, clique em Pontos de ranhura.

Exemplo mostrando uma varredura aberta linear ranhurada

9. Clique no botdo Simular para mostrar a nuvem de pontos simulada com base na
orientagao atual da sonda (ponta ativa) e configura¢des da varredura a laser.
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Exemplo mostrando a simulagdo da nuvem de pontos concluida

Se necessario, vocé pode efetuar alteragdes a varredura e simula-la para verificar
0s resultados.

10. Quando tudo parecer correto, clique no botdo Criar para implementar a
varredura em sua rotina de medicao.
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Uso dos parametros de animacgao para simulacao de

nuvem de pontos

Vocé pode controlar a velocidade da varredura a laser simulada nas areas Varredura e
Execucao na guia Animagao da caixa de dialogo Op¢oes de configuragao (Editar |
Preferéncias | Configuragao ou pressione a tecla F5). Para detalhes, consulte
"Opc¢des de configuragdo: guia Animagao" na documentagéo do PC-DMIS Core.

Setup Options
General PartMachine Dimension ID Setup
Sound Events Laser Sensor Animation
Scan
Colision detection percentage animation: L7
Execution percentage animaton: | 50 J
Scan anmate every NPts: 1 }
Scan animate every NPts colision detection: 1 ‘
Execution
Offine tmer milseconds execute next: 1 \
Oniine timer miliseconds execute next: so ‘
Max animation speed mm/sec (1000 |
Anmaton speed %: 1% B oo
Pathines
Comment execute override: Con
Create path feature count: 1 J
Path line moving enabled: Mon
Path move increment: 0.5 \
Path move selection distance: |4 \
Disable probe movement: Jon
Path lines color RGB: | —
Tip rotation color RGB: [—
Measure point color RGB: -
I =

X

Opcoes de configuragao - guia Animagao

Area de varredura

Animar varredura de todos NPts - Este valor determina o numero de pontos do
caminho de varredura que o PC-DMIS usa para a animagao.
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e Para simulacdo da nuvem de pontos, se vocé inserir um valor de "1", o software
usa todos os pontos de varredura, que resulta em uma animagao mais suave.

e Se vocé usar um valor maior (por exemplo "10") para a simulagdo de nuvem de
pontos, a sonda do scanner a laser move-se do ponto 1 para o ponto 10 e
mostra imediatamente todas as listras da nuvem de pontos roxa entre esses
pontos do caminho de varredura. O resultado € uma animagao mais rapida, mas
menos suave. O valor padrao é 50.

Vocé também pode definir este valor no Editor de configuragdes do PC-DMIS.
Para detalhes, consulte "ScanAnimateEveryNPts" na documentagao do Editor de
configuragdées do PC-DMIS.

Area de execucio

Para simulacao da nuvem de pontos, os valores nesta area sao tipicamente
configurados para os valores maximos.

Velocidade de animagdao max (mm/seg) - Permite definir a velocidade de animagao
maxima que a sonda animada utilizara na janela Exibicao de graficos durante a
execucgao da rotina de medigao. A velocidade esta em mm por segundo. Pode ser util
alterar esse valor para rotinas de medigado complexas em que a animacgao se
desenvolve muito lentamente. Para aumentar a duragao entre as visualizagdes de
novos desenhos da animagao, aumente esse valor. Isto faz com que o software emita
menos etapas de animagao.

Vocé também pode definir este valor no Editor de configuragbes do PC-DMIS.
Para detalhes, consulte "MaxAnimationSpeed" na documentacao do Editor de
configuragdées do PC-DMIS.

% de velocidade de animagéo - O controle deslizante permite ajustar a porcentagem
atual do valor Velocidade de animagao max mm/seg que o PC-DMIS usa.
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Vocé também pode definir este valor no Editor de configuragdes do PC-DMIS.
Para detalhes, consulte "AnimateSpeed" na documentacao do Editor de configuracdes
do PC-DMIS.

Operadores da nuvem de pontos

Os comandos do operador da nuvem de pontos listados abaixo executam diferentes
operagdes em comandos de nuvem de pontos (COP) e outros comandos do operador
da nuvem de pontos. As unidades para esses comandos sao definidas pela rotina de
medicao.

As versdes anteriores ao PC-DMIS 2014 usavam a palavra-chave OPERCOP
antes do comando do operador. Este comando ndo esta mais disponivel e os
comandos usam agora um prefixo COP. Por exemplo, o operador Filtrar é agora
COPFILTRAR.

Vocé pode adicionar comandos do operador da nuvem de pontos na rotina de medi¢ao
em qualquer das seguintes maneiras:

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

o Arquivo | Importar | Nuvem de pontos - Importa a partir dos arquivos de
dados para uma COP.

o Arquivo | Exportar | Nuvem de pontos - Exporta para arquivos de
dados a partir de uma COP.

o Inserir | Nuvem de pontos - Adiciona comandos basicos de nuvem de
pontos desse submenu. Eles incluem COP e comandos especificos do
operador da nuvem de pontos (Sec¢ao transversal, Mapa de cores de
superficie ou Mapa de cores de ponto), o que altera a exibicao das
nuvens de pontos na janela Exibicao de graficos.

o Operacao | Nuvem de pontos - Altera 0 numero de pontos que sao
incluidos nos comandos COP. Os itens incluidos nesse submenu séo:
Limpar, Esvaziar, Filtrar, Purgar, Redefinir e Selecionar.

o Digite manualmente o comando do operador da nuvem de pontos na janela
Edigdo. Se o cursor esta no comando na janela Edi¢gao e vocé pressiona F9, a
caixa de dialogo Operador da Nuvem de pontos abre.
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e Na barra de ferramentas Nuvem de pontos, clique no botdo Operador da
nuvem de pontos para abrir a caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos
associada. O operador da nuvem de pontos € aplicado a COP.

Vocé tem que ter a licenga com a opgao COP para conseguir usar os comandos
do operador da nuvem de pontos. Vocé nao pode usar esses comandos se somente
tiver a licenga para a opcéo Vision. Vision deve ser desativado durante o uso do Laser.

Manipulando os operadores da nuvem de pontos

Powntcloud Operator
Operator:
D: COPSELECTION1 & Select v

Pontdoud sae
Totak: 50023

Reduced:

%e:

@ Box
Crde

Search ID;
Sot Routné 1 | w ||

| & COPL

R — Polygon

CAD Controls

_ Aoply ] | _Reset | Close _ Create

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos

A caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos é exibida selecionando Inserir |
Nuvem de pontos | Operador no menu principal. A caixa de dialogo contém os
seguintes elementos:

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 redugdo em tamanho também sdo mostrados.
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Lista de comandos - A lista de comandos na esquerda mostra os comandos
COP ou operador de nuvem de pontos que enviam dados ao comando do
operador de nuvem de pontos na caixa ID. A seg¢ao Lista de comandos também
tem essas duas funcgoes:

Pesquisar ID - Se ha uma longa lista de operadores definidos, vocé pode
fazer uma busca usando a caixa Pesquisar ID para localizar operadores
especificos na lista. Quando vocé comecar a inseir o ID do operador na
caixa, a lista filtra automaticamente com base em sua entrada.

Classificar - A funcionalidade Classificar esta disponivel para organizar a
lista por ID, Tipo, Rotina ou Tempo. Selecione a op¢ao na lista e clique no
botdo Classificar.

Aplicar - Aplica o operador aos comandos COP ou operador de nuvem de pontos
selecionados.

Redefinir - Restaura todos os dados armazenados em um comando COP.

Controles do CAD - Permite que vocé aplique a operagao aos elementos do
CAD selecionados. Consulte o tépico "Controles do CAD", que descreve a
varredura em maior detalhe.

Operador - Esta lista mostra os comandos do operador que vocé pode selecionar
e aplicar a nuvem de pontos outros comandos do operador. Dependendo do tipo
de operador selecionado, ficam disponiveis diferentes opgdes na caixa de
dialogo. Consulte os seguintes tipos de operador para obter detalhes:

Editar a escala de cor

I Edit Color Scale ... |

O botao Editar a escala de cores esta disponivel na caixa de dialogo Operador na
nuvem de pontos para os operadores Mapa de cores do ponto e Mapa de cores de
superficie. Ele permite que vocé mude a escala de cores para esses operadores. Por
padrao, os valores minimo/maximo da escala sao definidos para os valores de
tolerancia superior/inferior do mapa de cores. Barras de cores diferentes podem ser
salvas e reutilizadas usando esta fungéo.

Para iniciar:

1. Na barra de ferramentas Nuvem de pontos, selecione Mapa de cores de

ponto da nuvem de pontos ( ) ou Mapa de cores de superficie da
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nuvem de pontos ( ) para mostrar a caixa de dialogo Operador da nuvem
de pontos para o operador.

2. Se a caixa de selecao Usar escala de cores de dimensao esta marcada, clique
nela para desmarcar e exibir o botdo Editar escala de cores.

3. Clique no botdo Editar a escala de cor para exibir a caixa de didlogo Editor da
escala de cor:

Color Scale Editor X

Levels
Number of zones : 1 =
[J show both directions
] show percentage
Color Scale

a1 -

OutMn -
Otodstacoier DTN - |
Coloring method  HSL Longest ~

Profies

Dsplay in scene

O No display (O Foceground
(®) Background

] show dstribution curve

[4 show dstribution percentages

[ox 11 concn
Caixa de didlogo Editor da escala de cor

As seguintes areas da caixa de dialogo sao descritas.

o Area Niveis

« AreaEscalade cor

o Area Perfis

« Area Exibicdo em cena
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Area Niveis da barra de cor

Levels
Number of zones : 1 =

V| Show both directions

Area Niveis da caixa de dialogo Editor da escala de cor

Numero de zonas - Permite que vocé mude o numero de zonas de cor exibidas na

barra de cor. Uma configuragao de um (1) exibe a visualizagéo de gradiente como
mostrado abaixo:

Color Scale Editor X |
Levels
Number of zones : 1 :
[CJShow both drections
] show percentage
Color Scale
Scale st [+ ]
|_outrax K
EETTE |

S Set 0
[t data color |
Coloring method  HSL Longest v

Profies

Display in scens

O o desplay (O Foceground
(®) Background

4] Show dstribution curve

[ show distribution percentages

I

Caixa de dialogo Editor da escala de cor
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Clique nas setas para cima e para baixo de Niveis para mudar o numero de zonas de
tolerancia. Vocé pode também clicar em qualquer das zonas atuais para criar uma nova
zona naquela localizagao.

Caixa de selecdo Mostrar as duas dire¢ées - Quando ndo esta marcada, os controles
de Configurar e Escala de valor minimo ficam desativados. O valor minimo neste
caso € o negativo do valor maximo.

Caixa de selecdo Mostrar porcentagem - Quando marcada, o software exibe a escala
de cores com porcentagens.

Area Escala de cor

Color Scale
sl (asetn) 1
[ Max i

\

D 1
\ 2|
0.66667

G 66.67 %

t -_>:
-
[CostMn=] -
Scale || Se )| -1

t

No data color No data -
Coloring method  |HSL Shortest v

Area Escala de cor da caixa de dialogo Editor da escala de cor

Secgao Escala de cor - Determina as zonas de tolerancia e as cores associadas aos
valores medidos em relagao as respectivas tolerancias. Os botbes Escala e
Configuragao alteram os valores de tolerancia maxima e minima, com as seguintes
diferencgas:

Botdo Escala - Quando clicado, os valores da zona intermediaria, designados
pelos marcadores de tolerancia, sdo devidamente colocados em escala em torno
dos novos valores maximo e minimo.

1. Digite um novo valor minimo ou maximo e clique em Configurar. Se os
valores minimo e maximo na barra de cores sao alterados, isto também
muda os valores de tolerancia positiva e negativa no mapa de cores.

162



PC-DMIS 2019 R1 Laser Manual

2. Clique no respectivo botao Escala. Todas as zonas na barra de cor
aparecem da mesma maneira, exceto que os valores para cada marcador
sdo ajustados as escalas em torno dos novos valores minimo e maximo.

Botdo Configurar - Usado para mudar o valor superior da zona mais alta ou valor
inferior da zona mais baixa. Os valores da zona intermediaria, designados pelos
marcadores de tolerancia, permanecem 0s mesmos.

1. Digite um novo valor maximo ou minimo.

2. Clique no respectivo botdo Configurar. A zona maxima ou minima
correspondente é alterada de acordo. Todos os valores da zona
intermediaria permanecem 0s mesmos.

1
‘_!l
-
-

]

¥  Para mudar valores de Zona, clique e carregue um dos marcadores de
zona. Vocé também pode inserir valores de Zona. Para inserir novos valores de
zona:

1. Cligue no marcador de zona para exibir uma linha lider entre o marcador e
a zona selecionada, fazendo aparecer um campo.

2. Digite o valor apropriado no campo e clique fora do campo para o valor
entrar em efeito.

Caixa de selecdo Nenhuma cor de dados - Quando marcada, vocé pode
selecionar a cor onde nao existe nenhum dado com base na distancia maxima do
mapa de cores. Para definir a cor para esta opgao:

1. Cligue na seta de menu suspenso a direita da caixa de selecado para exibir a
caixa de dialogo de escolha de cor padrao.

2. Selecione a cor para esta opcéao e clique em OK.

3. Clique na caixa de selecao para seleciona-la e aplicar esta opgédo ao mapa
colorido da superficie.

Método de coloragao - A lista suspensa fornece esquemas de cor da barra de
cor pré-definidos para vocé selecionar. Clique na seta do menu suspenso para
exibir a lista e selecionar a opgao que deseja aplicar.

Area Perfis da barra de cor

A area Perfis da caixa de dialogo Editor da escala de cor é usada para administrar os
esquemas da barra de cor.
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Clique no botao Gerenciar para exibir a caixa de dialogo Gerenciador de perfil.

[ Profites Manager
Profiles
Name
bor_test 1] -
Save l Delete
Load ] Close

Caixa de dialogo Gerenciador de perfil
Estao disponiveis as seguintes opg¢des:

e Se este for um novo esquema de cor, digite no campo Nome um nome
especifico para o esquema de cor e clique em Salvar. O perfil da barra de cor
atual é salvo com o nome digitado.

o Carregue um perfil selecionado-o da lista suspensa Nome e clicando em
Carregar. Vocé pode também comecar a digitar um nome no campo Nome para
filtrar a lista com base na sua entrada.

« Exclua um perfil existente selecionado-o da lista suspensa Nome e clicando em
Excluir. Vocé pode também comegar a digitar um nome no campo Nome para
filtrar a lista com base na sua entrada. O perfil seleciona é excluido
permanentemente - esta acdo nao pode ser desfeita, portanto tenha cuidado ao
apagar esquemas de cor.

Os arquivos sao salvos como arquivos .cbr na mesma pasta das rotinas de
medicao.

Area Exibicao em cena da barra de cor

' Drr;blav in scene
(O No display (O Foreground
(®) Background
4] show distribution curve

[ show distribution percentages

Area Exibigdo em cena da caixa de dialogo Editor da escala de cores

A area Exibigao em cena da caixa de didlogo Editor da escala de cores define como
0 esquema de cores aparece na janela Exibicdo de graficos. As opgdes sao:
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Nenhuma exibigao - A barra de cores ndo aparece na janela Exibicao de
graficos.

Primeiro plano - A barra de cores aparece em frente dos objetos doCAD na
janela Exibicao de graficos.

Plano de fundo - A barra de cores aparece atras dos objetos do CAD na janela
Exibicao de graficos.

Caixa de selecdo Mostrar curva de distribuicao - Quando essa caixa de
selecédo é marcada (o padrao), o software exibe o histograma de curva de
distribuicdo em cima dos valores de dados da escala de cores. A curva fornece
um indicador visual dos desvios do mapa de cores dentro das zonas de
tolerancia.

Caixa de selecdo Mostrar porcentagens de distribuigao - Quando essa caixa
de selegcédo é marcada (o padrao), o software exibe os valores de porcentagem
junto com os valores de dados da escala de cores. ISso mostra a porcentagem
de desvio dentro das zonas de tolerancia.

Alteracao de cor de zona

1. Cligue no marcador Tolerancia maxima ‘& para a zona especifica e aperte a
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tecla Ctrl no teclado, em seguida clique no marcador Tolerancia minina para a
mesma zona.

TN A

Uma vez selecionado, clique na seta de menu suspenso para exibir a caixa de
dialogo de escolha de cor padréo.

Selecione a nova cor e cligue em OK. A cor para a zona selecionada é alterada
para a nova cor.
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Alterar somente o valor maximo ou minimo de uma zona muda somente
a cor de tal zona para um esquema de cor gradiente. Por exemplo, se vocé altera
somente a cor maxima de uma zona, o esquema de cor gradiente da zona é
baseado na nova cor maxima selecionada e a cor atual do valor minimo fica como
mostrado abaixo.

SELECIONAR

Peintcloud Operator

Operator:
D: COPSELECTION1 & Select E

Pointdoud sae
Totak: 50023

Sort Routine 1 | ||

& Copy
Polygon

CAD Controls

Cear

| Aoply | | meset | | cose | | ceate |

Caixa de didlogo Operador da nuvem de pontos - operador SELECIONAR

A operacdo SELECIONAR seleciona o subconjunto dos dados contidos em um
comando COP.
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Para aplicar a operacao SELECIONAR a uma nuvem de pontos, clique em Selecionar

anuvem de pontos (™ ) na barra de ferramentas Nuvem de pontos, ou selecione
Operacao | Nuvem de pontos | Selecionar. Por padrao, a opgao Poligono é usada
quando vocé clica co botdo Selecionar a nuvem de pontos.

Para selecioanr uma regiao de pontos:

1. Selecione o botdo de op¢ao desejado dentro da caixa de dialogo:
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Caixa
Circulo
Esfera
Poligono

¥ Pressione a tecla Fim para fechar a selegéo do poligono.

. Selecione o comando Nuvem de pontos que deseja aplicar a seleg&o para

formar a lista de comandos

Faca selegcdes que definam o tipo de selegao clicando e arrastando o CAD na
janela Exibigao de graficos. O eixo das entidades de selecéo deve ser
perpendicular a visualizagéo atual. Use a tabela abaixo como guia para o que
deve selecionar.

Se vocé deseja manter os pontos dentro do dominio de selecdo, selecione
Dentro. Se deseja manter os pontos fora do dominio de sele¢ao, selecione
Fora.

Apos clicar nos pontos necessarios na janela Exibigdo de graficos para definir o
tipo de selecéo, clique no botdo Aplicar. Os pontos dentro ou fora do dominio
selecionado sao exibidos pelo PC-DMIS na janela Exibicao de graficos. Se vocé
usar o tipo de selegao Esfera, o ponto da nuvem de pontos mais proximo é
usado para o centro da esfera.

Quando tiver concluido, clique em Criar. O PC-DMIS insere um comando
COP/OPER, SELECIONAR.

Se vocé deseja selecionar os dados complementares, pode usar o
operador BOOLEANO para fazer isso. Para mais informagdes sobre a opcéo
Complementar dentro do BOOLEANO, veja o tépico "BOOLEANO".
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Tipo Pontos necessarios

Caixa Selecionar dois cantos.

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

Cligue em um ponto. O PC-DMIS o projeta na nuvem de pontos para
localizar o ponto mais préximo. Isso representa o centro da esfera

Esfera . .
selecionada. Clique em outro ponto. O PC-DMIS usa esse segundo
ponto para determinar o raio da esfera.
i Selecione os vértices do poligono. Pressione a tecla Fim para fechar o
Poligono

poligono.

Clique em Criar para inserir um comando COP/OPER, SELECT na janela Edigao.

Por exemplo:

COPSELECT4=COP/OPER, SELECIONAR, CAIXA, TAMANHO=27377
REF,COP1,, REF,COP1,,
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SECAO CRUZADA

Pointcloud Operator
Operator: S
lfcoesecTions| | | dpcross secrion v)
Pontdoud size
Total: [0
Reduced:
%:

R e 5
Start pont Drection X
x: [ 14,295 1: [0.997
Y: [31.38 % |-0.07
z [0013 ko

Search ID:

[ : 973 |
P e 109.573 |
) COP1 1 Reont e

= W =

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Operador SECAO TRANSVERSAL

A operacdo SECAO TRANSVERSAL gera um subconjunto de polilinhas determinado
pela intersegao definida de um conjunto de planos paralelos com o objeto de COP ou
malha. O conjunto de planos é definido pelo ponto inicial, o vetor de diregao, a distancia
da etapa entre os planos e o comprimento. O numero de planos é determinado pela
distancia do Passo dividida pelo Comprimento mais um.

O operador SECAO TRANSVERSAL pode ser avaliado pela dimens&o do
perfil.
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Para aplicar a operacdo SECAO TRANSVERSAL a uma nuvem de pontos, clique em

v

Nuvem de pontos da sec¢ao transversal ( ' ) na barra de ferramentas Nuvem
de pontos, ou selecione Inserir | Nuvem de pontos | Se¢ao transversal.

Na barra de ferramentas Nuvem de pontos ou QuickCloud, clique no botao Mostrar

. ~ » e ~ . . .
slides da segao 2D @ para exibir as se¢des transversais na vista 2D. Para mais
detalhes, consulte a se¢cao "Mostrar slides da secao transversal" do topico "Mostrar e
ocultar polilinhas de sec¢ao transversal".

A lista abaixo da lista Operador possui essas opgodes: Vetor, Eixo, Curva e 2 pontos.
Para mais detalhes sobre como a fungéo Curva funciona, veja o topico "Criagéo de
uma segao transversal ao longo de uma curva". Para detalhes sobre a opgao 2 pontos,
consulte o topico "Criagdo de uma secéo transversal entre 2 pontos".

O operador de SECAO TRANSVERSAL usa as seguintes opcdes:

e Ponto inicial: este valor indica as coordenadas de um ponto que pertence ao
primeiro plano que corta a nuvem de pontos. O software exibe o ponto inicial
como uma esfera azul na janela Exibigdo de graficos. Vocé pode usar a esfera
como uma alga para arrastar para uma nova localizagao. O ponto inicial é
definido pelo primeiro clique na janela Exibi¢ao de graficos. No comando real da
janela de edig¢ao, o valor do ponto inicial esta no parametro PONTO INICIAL.

« Diregao (aplica-se somente as opc¢des Vetor e 2 pontos): Esse valor indica a
diregédo do vetor normal. Esse ponto pode ser definido pelo primeiro clique na
janela Exibicao de graficos. No comando real da janela Edi¢ao, o valor Diregao
esta no parametro NORMAL.

e Eixo (aplica-se somente a opcao Eixo): Use esta opgao para criar uma segao
transversal ao longo do eixo X, Y ou Z. Selecione o eixo desejado na caixa de
dialogo (o padréo € X), defina um ponto inicial na janela Exibicdo de graficos e
defina um ponto final. O plano da sec¢éo ira cortar a peca em um valor de passo
definido sobre o comprimento da sec¢ao transversal.

o Largura: Este valor indica a largura da sec¢éao a ser considerada. Se o valor € 0,
o0 sistema calcula o valor como o valor da caixa limite da COP e do CAD.

e Altura: Este valor indica a altura da secéo a ser considerada. Se o valor é 0, o
sistema calcula o valor como o valor da caixa limite da COP e do CAD.

o Delta: Esse valor indica a distancia maxima do plano até um ponto que fara
parte da se¢ao cruzada. No comando real da janela Edig&o, o valor Delta esta
no parametro TOLERANCIA. A propriedade Delta somente fica disponivel
quando um objeto COP é selecionado.

e Passo: Esse valor indica a distancia entre os planos. No comando real da janela
Edigao, o valor do passo esta no parametro INCREMENTO.
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¥ Se o valor na caixa Passo for maior do que o valor na caixa
Comprimento, apenas um corte de se¢ao € criado no ponto inicial.

Comprimento: Esse valor indica a distdncia maxima entre o primeiro e o ultimo
plano. O valor de comprimento aparece no parametro Comprimento da caixa de
didlogo e aparece como uma linha roxa na janela Exibicao de graficos.

Fator de suavizacao: quando esse valor é definido como 0 (zero), um fator de
suavizagao bastante pequeno ¢é aplicado.

Quando vocé usa o Fator de suavizagao, o PC-DMIS aplica um ajuste de
minimos quadrados com restrigdo de suavizagdo a um conjunto ordenado de
pontos. Ha uma compensacgéao ao usar o Fator de suavizagao, pois, como a
aspereza da ranhura é suavizada, os pontos movem-se para sua posigéo original.
Consequentemente, vocé deve ter cuidado ao aplicar o fator de suavizagao pois
move ou altera os dados. Esta opgao pode ser util para suavizar pontos que vocé

considera como sendo "ruido".

N&o ha limite maximo do valor Fator de suavizagao. Contudo, quanto mais vocé
aumenta este valor, menos efeito tem em seus dados até ser vista qualquer
alteragao perceptivel. Quando vocé usa um fator de suavizagdo muito grande,
ocorrem alteragdes a forma original da polilinha da se¢ao transversal medida.
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¥ Vocé deve testar a opgao Fator de suavizagao com um valor inicial entre
0,1 e 0,25. Em seguida, dependendo do resultado, aumente o valor para 0,5, 1 ou
2 e volte a testar até alcangar o resultado desejado.

Exemplo com o fator de suavizacio definido como 0 (zero)

Exemplo com o fator de suavizagao definido como 0,5

« Distancia de preenchimento da folga: Esse valor define a distancia maxima de
folga ao longo das polilinhas amarelas medidas de uma secéao transversal. Se as
folgas sao iguais ou menores do que este valor, elas sdo preenchidas com
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pontos calculados. Vocé também pode definir este valor no Editor de
configuragdes do PC-DMIS. Para detalhes, consulte o tépico
"CrossSectionMaximumEmptyLength" na documentagao do Editor de
configuragdées do PC-DMIS.

Espacamento de ponto: Esse valor é usado somente quando a entrada de
registro CrossSectionCopCadCrossSectionDrivenByCad € definida para 1
(Verdadeiro). Esse valor é usado ao longo das polilinhas do CAD para procurar o
melhor ponto interpolado da COP. Para uma melhor precisao, ou se o modelo do
CAD for muito pequeno, esse valor pode ser definido para um valor menor.

»t'j..

¥ Espacamento de ponto também é definido pela entrada do registro
CrossSectionCopCadCrossSectionStep. Para detalhes sobre a
configuracédo dessa entrada de registro, consulte
"CrossSectionCopCadCrossSectionStep" na documentagao do Editor de

configuragdes do PC-DMIS.

Distancia maxima para o CAD: Este valor define a distancia maxima dos dados
na nuvem de pontos com referéncia ao modelo do CAD nominal. O valor padréao
€ 2 mm. Se a pecga varrida esta desviada mais do que o valor da distancia
maxima a partir do modelo do CAD, pode ocorrer de o software ndo computar a
secao transversal amarela medida. Vocé pode ajustar esse valor para computar
grandes desvios dos dados varridos com relagdo ao modelo do CAD.

Dimensao do perfil: Clique no botdo Adicionar .Q] para criar uma nova
dimensao do perfil para cada sec¢ao transversal. Para mais detalhes sobre a
dimensao do perfil, consulte o tépico "Dimensionamento de perfil - Linha ou
superficie" no capitulo "Uso de dimensdes legadas" da documentacéo do PC-
DMIS Core.

Visualizacao de analise: Clique no botdo Adicionar para criar o comando
VISUALIZARANALISE na janela Edigdo. Para mais detalhes sobre o comando
VISUALIZARANALISE, consulte "Criar comando de visualizagdo de andlise" no
capitulo "Inser¢cao de comandos de relatério" na documentagao do PC-DMIS
Core.

Anotacdao min/max: Clique no botdo Adicionar para criar valores minimo e
maximo na forma de rétulos de anotagao para a segao transversal ativa.
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Os pontos minimo e maximo sao recalculados cada vez que a rotina de medi¢ao
€ executada.

e Controles do CAD: Marque essa caixa de selecdo Selecionar para selecionar
superficies na janela Exibicdo de graficos. O PC-DMIS filtra quaisquer se¢des
transversais que nao passam pelas superficies selecionadas quando vocé clica
em Criar.

Por exemplo, se vocé selecionou a superficie A apds os pontos de inicio e fim
serem definidos, apenas as segdes transversais em B e C serdo geradas:
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Exemplo de uma superficie (A) selecionada limitando as se¢des transversais a apenas (B) e

©

As superficies selecionadas nao afetam o que vocé vé ao clicar no botéao
Visualizar.

Quando os planos de corte s&o visiveis na janela Exibicdo de graficos, vocé pode
manipula-los da seguinte maneira:

e Selecione uma alga de movimentagao da borda de um plano e arraste-a para
redimensionar a altura e largura dos planos de corte.

e Selecione uma alga de movimentagcédo do canto de um plano e arraste-a para
girar o conjunto de planos ao redor de seus eixos.

e Selecione a primeira ou a ultima alga de movimentagao da linha roxa de
comprimento e arraste-a para redefinir a definicdo de INIC10 ou FIM da linha
roxa. Enquanto a direcdo esta mudando, os valores na caixa de dialogo e o
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numero de planos na janela Exibicdo de graficos sdo atualizados. No modo Eixo,
a diregcao dos planos nao mudam.

Selecione a alga de movimentagao de ponto azul no meio da linha roxa de
comprimento e arraste-a para mover o conjunto de planos.

Quando uma segéo transversal é criada ou editada, os planos de corte
aparecem em uma vista transparente como mostrado acima.

Clique em Criar para:

Insira um comando COP/OPER, SECAO TRANSVERSAL para cada plano na
janela Edicao.

Por exemplo:

COPSECTION2 =COP/OPER, Segdo
transversal, TOLERANCIA=0.05, LARGURA=117.715,ALTURA=227.086,

PONTO INICIAL = -6.439,60.097,6.276,NORMAL = 0.9684394, -
0.2221293,-0.1130655, TAMANHO=76

REF,COP1,, REF,COP1,,

As polilinhas pretas representam o CAD nominal, e as polilinhas amarelas
representam as polilinhas da COP.

Insira um rétulo para cada plano na janela Exibi¢gao de graficos como mostrado
abaixo:
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Secgoes transversais concluidas mostrando seis planos

Definindo a Seg¢ao Transversal digitando valores
Use a caixa de didlogo Operador da nuvem de pontos para digitar os valores:

e« PONTO INICIAL: Especifica o ponto inicial da se¢ao transversal usando as
caixas Ponto inicial X, Y e Z.

« NORMAL: Especifica o vetor da segéo transversal usando as caixas Diregao I, J
e K.

« LARGURA: Especifica a propriedade de largura da se¢ao transversal usando a
caixa Largura.

e« ALTURA: Especifica a propriedade de altura da sec¢ao transversal usando a
caixa Altura.

« TOLERANCIA: Especifica o valor que determina a distancia maxima do plano
até um ponto que fara parte da secao transversal na caixa Delta.

« INCREMENTO: Especifica o valor entre planos de corte usando a caixa Passo.

e COMPRIMENTO: Especifica o valor entre o primeiro e o ultimo plano de corte
usando a caixa Comprimento.

« TOLERANCIA DE SUAVIZAGAO: Especifica o valor da tolerancia para refinar
0s pontos associados a segao transversal gerada na caixa Tolerancia de
suavizagao.
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Definindo a sec¢ao transversal usando a janela Exibigao de graficos

Para definir alguns dos parametros da segéao transversal, clique no modelo do CAD na
janela Exibicao de graficos para selecionar o Ponto de inicio. Uma linha rosa &
exibida. Cliqgue em um segundo ponto do modelo do CAD para determina o vetor
Dire¢ao e o Comprimento.

Criacao de uma dimensao de perfil a partir da janela Exibicao de graficos

Quando vocé clica duas vezes em um rétulo de secéo transversal, uma nova dimensao
de perfil é criada para avaliar a se¢éo transversal selecionada.

Medicao de um raio em uma sec¢ao transversal com o calibre de raio 2D
O PC-DMIS fornece o calibre de raio 2D para medir rapidamente o raio em uma segao

transversal de nuvem de pontos. Para detalhes, consulte "Visao geral do calibre de raio
2D".

Vista 2D da sec¢oOes transversais
Assim que vocé tiver definido uma secao transversal, cada se¢éo pode ser exibida
individualmente em uma vista 2D. A visualizagao € normal a segao transversal.

Quaisquer pontos de anotacao criados na secao transversal aparecem na vista 2D.

Para ver as seg¢des transversais em 2D, na barra de ferramentas Modos graficos,
malha, Nuvem de pontos ou QuickCloud (Visualizar | Barras de ferramentas),

clique no botdo Mostrar slides da seg¢ao 2D (@ ).

Para mais informacdes sobre os slides da se¢ao 2D, consulte a secao "Mostrar slides
da secao transversal" do topico "Mostrar e ocultar polilinhas de sec¢ao transversal”.

Como ver as segbes transversais em 2D a partir da janela Edigéao.

a. Para selecionar a segao transversal que gostaria de ver em 2D, clique nela na
janela Edicdo. A secgao selecionada aparece em azul-claro na janela Exibicdo de
graficos.
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BN RMeS .
#T File Headex

W2 STARTUP = Stars Alignment

W Manual/DOC Mode

©ll Dimension Format

©TELoad Probe - RS3

Wh. TIPL = Set Active Tip

W& CoPL = Pointcloud

WAL = Start Alignment

& 4 COPSECTIONL = Cross Section Pointcloud
¥ PROFL *OQUTTOL® ; COPSECTIONI

#%b Dimension Information

# 4} COPSECTIONZ =~ Cross Section Pointcloud
&\ PROF2 *OUTTOL® : COPSECTIONZ2

# % Dimension Information

# 4 COPSECTIONY = Cross Section Pointcloud
# /" PROF3 *OUTTCL® : COPSECTIONS

#% Dimension Information

EE

#7\ PROF4 *OUTTOL® : COPSECTION4

#%% Dimension Information

@ ¢ COPSECTIONS = Cross Section Pointcloud
# PROFS *OUTTOL® : COPSECTIONS

#%8 Dimension Informaticn

® 4 COPSECTIONE = Cross Section Pointcloud
# ¢\ PROFE *OUTTOL® : COPSECTIONE

15 Dimension Informazion

Exemplo de uma sec¢édo selecionada de uma se¢ao transversal

b. Cligue com o botdo direito do mouse na sec¢do transversal selecionada para
exibir o menu pop-up da janela Edi¢ao.

Show Only

Cut Ctrl+ X
Copy Ctri+C
Paste CtrlsV
Delete Del

Execute »

Edit... F
Feature »

Collapse All
Expand Command
Add Command Ctri+Enter

Group
Collapse Groups
Expand Groups

v Docking View

c. Clique na opgao Mostrar apenas para exibir apenas a vista 2D da seg¢ao
transversal selecionada. Quando vocé ativa a opcao, o PC-DMIS exibe uma
marca de verificagao a esquerda desta.
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Na vista 2D, a barra de ferramentas Controle do grafico da sec¢ao transversal fica
disponivel.

Exemplo de uma vista de se¢dao normal a se¢ao transversal

Conforme vocé passa e move o mouse sobre a segao transversal na janela
Exibicao de graficos, os rotulos sao exibidos e atualizados em tempo real. Clique em
qualquer ponto da sec¢ao transversal quando estiver na vista 2D para criar um rétulo de
anotacao para tal localizagao.

A barra de ferramenta Controle do grafico da segao transversal é uma barra de
ferramentas flutuante que vocé pode posicionar em qualquer lugar na janela Exibigao
de graficos.

r

S O m @4 bl

Barra de ferramentas Controle do grafico da se¢ao transversal

E

Os botbes, da esquerda para a direita, executam essas fungoes:

o Mostrar/ocular anotagoes - Alterna a anotagdes entre mostradas e ocultadas.
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Mostrar/ocultar calibres de distancia - Alterna os calibres de distancia entre
mostrados e ocultados.

Mostrar/ocultar calibres de raio 2D - Alterna os calibres de raio 2D entre
mostrados e ocultados.

Mostrar/ocultar polilinhas nominais - Alterna as polilinhas nominais entre
mostradas e ocultadas.

Mostrar/ocultar polilinhas medidas - Alterna as polilinhas medidas entre
mostradas e ocultadas.

Mostrar a sec¢ao 2D anterior - Comecgando na secao transversal selecionada
atualmente na janela Edi¢ao, o software exibe a segao transversal anterior até a
primeira seg¢ao transversal sempre que vocé clicar neste botao.

Mostrar a préoxima se¢ao 2D - Comegando na segao transversal selecionada
atualmente na janela Edicéo, o software exibe a préxima se¢ao transversal até a
ultima secao transversal sempre que voceé clicar neste botao.

Clique no botdo Mostrar a segao 2D anterior ou Mostrar a préxima se¢ao 2D para
alternar para avancgar ou retroceder para ver as seg¢des transversais em um padrao de
slide. Para mais detalhes, consulte a se¢cao "Mostrar slides da secao transversal” do
topico "Mostrar e ocultar polilinhas de secao transversal".

Criacao de uma secao transversal ao longo de uma curva

Vocé pode criar uma sec¢ao transversal ao longo de um elemento curvado com a
fungdo Curva da caixa de dialogo Operador na nuvem de pontos ou Operador da
malha. A secao transversal é criada normal a curva do CAD.
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Pointcloud Operator

o HICOPSECTION 1
Pontdoud size
Total: 6617022
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Operator:
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Step:

Length:
Smoothing Tol:
Gap Fil Distance:
Point Spadng:

Max Distance to CAD:

Profie Dimension:
Analysis View:
Annotation Min/Max:

CAD Controis

| [ create |
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0.201
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Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Operador SECAO TRANSVERSAL, fungdo Curva

selecionada

Para criar uma secao transversal ao longo de uma curva:

1. Para sec¢des transversais criadas com uma COP como a entrada, clique em
Inserir | Nuvem de pontos | Operadorpara exibir a caixa de dialogo Operador
da nuvem de pontos.

Para seg¢des transversais criadas com uma Malha como a entrada, clique em
Inserir | Malha | Operadorpara exibir a caixa de dialogo Operador da malha.

2. Selecione o operador Segao transversal na lista Operador e depois a fungao
Curva na lista sob a lista Operador.

3. Na janela Exibicdo de graficos, passe o ponteiro do mouse sobre qualquer
elemento curvo. O PC-DMIS detecta e realga automaticamente a curva.
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4. Clique na borda realgada em que vocé deseja criar se¢des transversais. O PC-
DMIS gera automaticamente as seg¢des transversais.
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Mantenha a tecla Ctrl pressionada enquanto passa o cursor sobre a proxima
borda para selecionar varias bordas contiguas.
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Clique na borda para seleciona-la.

185



Laser do PC-DMIS

Selecione quantas bordas forem necessarias deste modo.

Para desmarcar uma borda, pressione a tecla Ctrl e passe o cursor sobre a

primeira ou a ultima borda (ela fica vermelha) e depois clique no lado esquerdo do
mouse.

Para desmarcar todas as bordas, clique no botdo Redefinir.

5. Arraste os pontos Inicio ou Fim (alga de movimentacgao tipo esfera azul) da linha
de comprimento da curva (linha roxa) para definir somente uma parte da curva.
Se a segéao atualizada € muito curta, clique no botdo Redefinir para cancelar e
repetir a partir da etapa 3.
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Os valores da caixa de dialogo sédo atualizados automaticamente quando s&o
feitas alteragdes nos pontos Inicio ou Fim da segao transversal definida.

6. Quando terminar, clique em Aplicar para criar as polilinhas. Clique em Criar
para gerar as segdes transversais na janela Edigao.
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&5
o

As polilinhas pretas representam o CAD nominal. As polilinhas amarelas
representam as polilinhas medidas.

Suavizacgao da sec¢ao transversal ao longo da curva
Vocé pode usar a opgao de Tolerancia de suavizagao na caixa de dialogo Operador
na nuvem de pontos ou Operador da malha para suavizar a se¢ao transversal criada

ao longo de uma curva. Para mais detalhes, veja a descri¢ao de "Tolerancia de
suavizagao " no topico de ajuda "Secao transversal".

Criacao de uma sec¢ao transversal entre 2 pontos

Vocé pode criar uma sec¢ao transversal entre dois pontos com a fungéo 2 pontos a
partir da caixa de dialogo Operador na nuvem de pontos ou Operador da malha.

188



PC-DMIS 2019 R1 Laser Manual

Pointcloud Operator
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Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Operador SECAO TRANSVERSAL, fungéo 2

Pontos selecionada

A secéo transversal de 2 pontos € criada entre dois pontos selecionados e é orientada
normal a Exibicdo de graficos atual. A linha Comprimento roxa da sec¢éo transversal é
perpendicular a linha definida pelos dois pontos selecionados. Ela é criada no meio da
linha e tem O (zero) como seu padrao.

Para criar uma secao transversal entre 2 pontos:

1. Para sec¢des transversais criadas com uma COP como a entrada, clique em
Inserir | Nuvem de pontos | Operadorpara exibir a caixa de dialogo Operador
da nuvem de pontos.

Para secdes transversais criadas com uma Malha como a entrada, clique em
Inserir | Malha | Operadorpara exibir a caixa de dialogo Operador da malha.

2. Selecione o operador Seg¢ao transversal na lista Operador e depois a fungao 2
pontos na lista sob a lista Operador.
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3. Na barra de ferramentas QuickMeasure ou Exibicao de graficos, selecione a
Exibicao de graficos correta para a orientagao da segao transversal. Para obter
mais informagdes sobre a barra de ferramentas QuickMeasure, consulte o
tépico "Barra de ferramentas QuickMeasure" na documentagéo do PC-DMIS
CMM. Para detalhes sobre a barra de ferramentas Exibigao de graficos,
consulte o topico "Barra de ferramentas Exibi¢cao de graficos" na segéo "Uso das
barras de ferramentas" na documentagdo do PC-DMIS Core.

4. Na janela Exibi¢ao de gréficos, clique onde deseja para definir o primeiro ponto
da secao transversal.

O vetor do ponto aparece como uma seta vermelha normal a superficie
selecionada.

5. Na janela Exibigao de graficos, clique onde deseja para definir o segundo ponto
da secao transversal.
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Quando o segundo ponto é clicado, a segao transversal é exibida.

6. Ajuste as propriedades da sec¢ao transversal conforme necessario.
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Mostrar e ocultar polilinhas de secao transversal
E possivel mostrar ou ocultar elementos da sec&o transversal que vocé criou.

Mostrar ou ocultar polilinhas de se¢ao transversal a partir da barra de
ferramentas Malha, Nuvem de pontos ou QuickCloud

Para mostrar ou ocultar polilinhas de sec¢ao transversal:

1. Na barra de ferramentas Malha, Nuvem de pontos ou QuickCloud (Visualizar
| Barra de ferramentas), clique na seta de menu suspenso Seg¢ao transversal
para exibir a barra de ferramentas Seg¢ao transversal:

O (B O

Barra de ferramentas de menu suspenso Se¢ao transversal da nuvem de pontos

7l [l (© |

Barra de ferramentas de menu suspenso Secao transversal da malha

2. Clique no botdo Mostrar slides da segao 2D @ para exibir a vista 2D das
secgdes transversais na janela Exibigao de graficos.

3. Na barra de ferramentas flutuante Controle do grafico da se¢ao transversal
na janela Exibicao de graficos, clique no botdo apropriado para executar a agao
descrita:

Botao Mostrar/ocultar polilinhas nominais - Clique para ocultar ou
mostrar as polilinhas nominais pretas.

Botado Mostrar/ocultar polilinhas medidas - Clique para ocultar ou mostrar
as polilinhas medidas amarelas.
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Mostrar slides da seg¢ao transversal

O botdo Mostrar slides da se¢ao 2D permite a barra de ferramentas flutuante
Controle do grafico da secao transversal na janela Exibi¢do de graficos. Na barra de
ferramentas flutuante, use os botdes Mostrar a se¢ao 2D anterior e Mostrar a
préxima segao 2D para exibir cada segao transversal na ordem respetiva. E possivel
ver que a opgao de mostrar slides da secao transversal esta ativada quando o botao

parece estar pressionado em @ .

Se a rotina de medicdo contém SECOESCOP e SECOESMALHA, os botdes
Mostrar a préoxima seg¢ao 2D e Mostrar a segao 2D anterior permite que vocé
navegue para a proxima secgéo, da nuvem de pontos ou da malha.

Assim que vocé ativar os slides de segdes transversais, na barra de ferramentas
flutuante, clique em Mostrar a se¢ao 2D anterior e Mostrar a préoxima seg¢ao 2D para
exibir se¢des transversais individuais em vista 2D (vista Mostrar somente):

1. Na barra de ferramentas QuickCloud, clique na seta de menu suspenso Seg¢ao
transversal para exibir a barra de ferramentas Segéao transversal.

2. Clique no botdo Mostrar slides da segao 2D. O software exibe uma vista 2D da
secao transversal e a barra de ferramentas Controle do grafico da se¢ao
transversal. Vocé pode reposicionar a barra de ferramentas em qualquer lugar
da janela Exibicdo de graficos. A barra de ferramentas flutuante contém estes
botdes que vocé pode usar para navegar em cada se¢ao transversal na vista 2D
na janela Exibicao de graficos.

Mostrar a se¢ao 2D anterior - Clique para exibir a se¢ao transversal antes
da atualmente selecionada na janela Edi¢c&o na vista 2D. O grafico do CAD
desaparece. Clique no botao repetidamente para continuar voltando até
chegar a primeira segao transversal.

1
ﬁ-‘ "-J
- -

- -

¥ Se vocé nao selecionar uma secgao transversal, o software seleciona
a primeira acima da posi¢ao atual do cursor na janela Edi¢éo.
Consequentemente, nada acontece se nao ha nenhuma secgao transversal
definida acima da posic¢ao atual do cursor. O mesmo acontece se vocé
selecionar a primeira segéo transversal na lista e clicar nesse botao.
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Mostrar a préoxima se¢ao 2D - Clique para exibir a se¢ao transversal
depois da atualmente selecionada na janela Edi¢ao na vista 2D. O gréfico
do CAD desaparece. Clique no botao repetidamente para continuar
avangando até chegar a ultima secao transversal.

i-‘ - '1'
:():
¥  Se vocé nao selecionar uma segao transversal, o software seleciona
a primeira abaixo da posi¢ao atual do cursor na janela Edic&o.
Consequentemente, nada acontece se ndo ha nenhuma secgéao transversal
definida abaixo da posi¢cao atual do cursor. O mesmo acontece se vocé
selecionar a ultima secgao transversal na lista e clicar nesse botao.

Para detalhes sobre a barra de ferramentas flutuante Controle do grafico
da secao transversal, consulte "Vista 2D das se¢des transversais".

3. Clique no botdo Mostrar slides da se¢ao 2D uma segunda vez para sair da
mostra de slides e ver novamente o grafico do CAD (vista 3D).

Mostrar e ocultar polilinhas de se¢ao transversal a partir da janela Exibigcao
de graficos

Para ocultar polilinhas de se¢ao transversal a partir da janela Exibicao de graficos:

1. Clique com o botao direito do mouse em um rétulo da secédo transversal na
janela Exibicao de graficos para exibir o menu pop-up.
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Cross Section »
Hide ID

Hide ID in View

Hide IDs »
Show ID in All Views

Show IDs »
Label Processing »

Hide Feature

Hide All Features

Show All Features

ResetID

Reset All IDs

Move Cursor To

Edit

Change Background Color...
Change Line Color...

Show Shadow...

2. Passe 0 mouse sobre a opcao Seg¢ao transversal para exibir o menu Seg¢ao
transversal.

Se as polilinhas da secao transversal medidas e nominais estao visiveis, 0 menu
Secao transversal apresenta essas opgoes:

Hide All Measured
Hide All Nominals

Se as polilinhas da segéo transversal medidas e nominais NAO estao visiveis, o
menu Secgao transversal apresenta essas opgoes:

Show All Measured

Show All Nominals

Vocé também pode ter uma mistura da opg¢des acima, dependendo do estado
visivel das polilinhas, como:

Show All Measured
Hide All Nominals

3. Clique na opcéo apropriada para mostrar ou ocultar as polilinhas associadas.
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Medicao de distancias em secao transversal

As distancias podem ser medidas em segodes transversais 2D na janela Exibicao de
graficos. As sec¢des transversais tém que ter sido criadas anteriormente e estarem na
exibicdo 2D de segao transversal. Para detalhes sobre como visualizar se¢gdes
transversais em exibicao 2D, consulte "Mostrar e ocultar polilinhas de secao
transversal".

Para criar um calibre de distancia de se¢ao transversal:

1. Na barra de ferramentas Nuvem de pontos, QuickCloud ou Malha (Visualizar
| Barra de ferramentas), clique na seta de menu suspenso Seg¢ao transversal
para exibir a barra de ferramentas Seg¢ao transversal.

OH »H O

2. Clique no botdo Mostrar slides da se¢ao 2D (®) para entrar na vista em 2D.
3. Clique no botdo Mostrar a seg¢ao 2D anterior ou Mostrar a préoxima segao 2D
até a segao transversal ser exibida na janela Exibigao de graficos.
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COPSECTIONZ"

4. Na janela Exibicao de graficos, passe o0 mouse sobre a segao transversal e
depois clique e arraste para exibir o ponto de inicio.
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COPSE

O
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5. Arraste o cursor até o ponto final e clique para seleciona-lo. O calibre de
distancia é calculado, criado e exibido na vista em 2D com seu rétulo associado.
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3445

COPSECTIONZ"

Conforme vocé arrasta o cursor, o software detecta se os pontos de inicio e fim
estdo ao longo de um eixo. Se estiverem, a direcdo é reconhecida e restrita para
ser paralela ao eixo.
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3445

Exemplo de calibre de distancia paralelo
Para criar um calibre de distancia paralelo ao primeiro lado escolhido:

a. Pressione a tecla Shift e mantenha-a pressionada.
b. Clique no ponto inicial, arraste o cursor e clique no ponto final.

Um exemplo disso seria se a se¢éo transversal nao foi criada ao longo do eixo X,
Y ou Z.

Se os pontos de inicio e fim tiverem um desvio de um lado para outro, a diregao

do eixo € reconhecida mesmo assim. Contudo, a disténcia € calculada paralela
entre os pontos de desvio.
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Exemplo de calibre de distiancia com desvio

6. Para alterar as propriedades do calibre de distancia, clique no botdo Opgodes de
calibre de distancia (ﬂ]) no rétulo. A caixa de didlogo Opgodes de calibre de
distancia aparece.

Distance Gage Options )]

Size: 4
Type: None v
Constraint: Parallel v

Por exemplo, se vocé nao deseja que o calibre de distancia seja calculado como
um calculo de desvio, selecione a opgéo Paralelo na lista Restrigao. Clique nos
pontos de inicio e fim, como antes; o calibre de distancia é calculado entre os dois
pontos.
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COPSECTIONZ"

Exemplo de um calibre de distancia calculado com a opgéao de restricao de paralelo
selecionada

Edite as propriedades do calibre de distancia:

Tamanho - Se a opgdo Nenhum é selecionada na lista Tipo, o valor de
Tamanho € usado para determinar o tamanho dos icones do ponto de inicio e fim
na janela Exibicdo de graficos. Se a opgao Melhor ajuste, Ajuste maximo ou
Ajuste minimo ¢é selecionada na lista Tipo, o valor de Tamanho é usado como
descrito abaixo. Um tamanho de 4 € o padréo.

Tipo - Clique na seta de menu suspenso para exibir essas opc¢oes:

e« Nenhum (padrao) - Um calculo de distancia ponto-a-ponto entre os pontos
da polilinha da sec¢ao transversal mais préximos, com base nos pontos de
inicio e fim selecionados.

e Melhor ajuste - Uma linha de minimos quadrados é calculada com base em
todos os pontos amarelos dentro da primeira zona de escolha, definida pelo
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valor de Tamanho (o padrao € 4) e o ponto de inicio selecionado. Isto é
repetido para a segunda zona de escolha, definida pelo valor de Tamanho
e o ponto de fim selecionado. O centroide da primeira linha de minimos
quadrados é projetada na linha da zona de medigé&o. Isto € repetido para o
centroide da segunda linha de minimos quadrados. A distancia esta entre
esses dois pontos projetados.

o Ajuste maximo - Definido pelo ponto mais distante da primeira zona de
escolha, estabelecida pelo valor de Tamanho e o ponto de inicio
selecionado, e pelo ponto mais distante da segunda zona de escolha,
estabelecida pelo valor de Tamanho e o ponto de fim selecionado. Os
pontos de ajuste maximo sao projetados na linha da zona de medigao. A
distancia maxima esta entre esses dois pontos projetados.

e Ajuste minimo - Definido pelo ponto mais proximo da primeira zona de
escolha, estabelecida pelo valor de Tamanho e o ponto de inicio
selecionado, e pelo ponto mais proximo da segunda zona de escolha,
estabelecida pelo valor de Tamanho e o ponto de fim selecionado. Os
pontos de ajuste minimo sao projetados na linha da zona de medigéo. A
distancia minima esta entre esses dois pontos projetados.

Se a opgao Tipo é alterada, a distancia medida é automaticamente recalculada e
o valor atualizado € exibido com base na opg¢éao selecionada.

Restricao - Selecione Nenhum (padréo) se vocé nao deseja restringir a nenhum
eixo. Selecione a opgao apropriada para restringir o calibre de distancia ao eixo
X, Y ou Z, ou Paralelo para calcular a distancia paralela ao primeiro lado
selecionado.

Criagdo de um calibre de distancia com e sem pontos medidos

Vocé pode criar um calibre de distancia com ou sem pontos medidos em qualquer dos
lados do calibre.
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Exemplo 1

Calibre de distancia criado usando pontos medidos nos dois lados (indicado por
setas coloridas)

Exemplo 2

Calibre de distancia criado usando pontos medidos somente em um lado

Nesse caso, o PC-DMIS precede o valor da distancia com um asterisco. Isso
indica que um ou mais lados n&o sdo medidos. O valor mostra a distancia entre o
valor nominal (lado da seta cinza) e o lado medido.

Exemplo 3
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Calibre de distancia criado sem pontos medidos em qualquer um dos lados (setas
cinzas)

Nesse caso, o calibre de distancia mostra o valor nominal.

Criacao de um calibre de distancia 3D
Para criar um calibre de distancia 3D que né&o é restrito a nenhum eixo:

1. Pressione e segure a tecla Ctrl, passe 0 mouse sobre a sec¢ao transversal na
janela Exibi¢cao de graficos, e clique e arraste para exibir o ponto de inicio.

2. Continue a arrastar o cursor com a tecla Ctrl pressionada até a localizagado do
ponto de fim.

3. Clique para selecionar o ponto de fim e exibir o calibre de distancia e o rétulo a
ele associado.

A mesma funcionalidade esta disponivel como descrito anteriormente para os calibres
de distancia 2D. Clique no botdo Opg¢odes de calibre de distancia para visualizar a

caixa de dialogo Opgoes de calibre de distancia. A opcao Restrigao esta definida
para Nenhum.

Distance Gage Options
Size: 4
e

Constraint:

Visualizacao de rotulos de secao transversal em relatorios

Vocé pode visualizar os rétulos de Anotacao e Calibre de distancia de secao
transversal em relatérios de duas maneiras:
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Visualizagao de rétulos de um modelo de relatério que possui umaimagem
grafica

1. Em qualquer modelo de relatério que possui uma imagem grafica, clique com o
botao direito na imagem para abrir um menu pop-up.

M PROF 1 - COPSECTIONT FORMANDLOCATION

| merorz - copsecTIoN? FORMANDLOCATION] o e
~ —~ M 0.534 [e— . . |
" 0.278 [— |
|1 PROFS - COPSECTIONS FORMANDLOCAT]
AX eV
M 0,517 [— ]
] PROFS - COPSECTIONS FORMANDLOCATI
AX ey
v 0,320
| roF4 - CoPSECTIONS FORMANDLOCATION]
y . AX eV
Edit Object... ™ 2.607 [:-]
Remove Object Moddications \ Ed
Change Template / o ™| prors - copsecTions FormanoLocaTION
elect Matching Labels / ‘ A AX DEV
Duplicate Page o1 0.664 :ﬂ
Add Object on Page L >
Wireframe 5 ‘ ‘ ® -
Modify Rules... e -
Fux Label Positions -
GraphicsOptions ’ 0 - None e
v 1-labels

v Show Trhedron

2. Cligue em Opg¢oesGrafico e depois em 1 - Rétulos para exibir todos os rétulos
no relatério. Cligue em 0 - Nenhum para ocultar todos os rétulos.

Visualizagao de rétulos no modelo Relatério de analise grafica a partir da
caixa de dialogo Sec¢ao transversal

1. Crie os itens Anotagoes e Calibre de distancia para as se¢des transversais.
Para detalhes sobre a criagdo de Anotagdes, consulte o tépico de ajuda "Secao
transversal". Para detalhes sobre a criacao de Calibre de distancia, consulte o
tépico de ajuda "Medi¢ao de distancia da segao transversal".

2. Crie a Visualizagao de analise. Para detalhes sobre o comando Visualizacéao
de anéalise, veja a descrigdo "Visualizagdo de analise" no tépico de ajuda
"Secao transversal".

3. Clique na opgao Analise grafica na janela Relatdrio (Visualizar | Relatério). Os
rétulos de anotacédo e medigao ficam visiveis automaticamente.
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MAPA COLORIDO DA SUPERFICIE

Pointcloud Operator
Operator:
D:  COPFOOLORMAPZ {5 SURFACE COLORMAP -
Poridoud sae
Total: 1991204 Towatices
s a
Reduced:
g Mrus:
¥ Use dmengion color scale
Search I0:
No Gata cokor
SR [_roces I
oo 1 '
Refine facter:
Max dstance:
Thickness o
Create arrotaton ports
Create MrMax amnotation
/| Show snnotabon ponts
Growp
Ol9
CAD Controls
Select
Cesr
Appiy Reset Close :iguc;

Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Operador MAPA COLORIDO DA SUPERFICIE

A operagdo MAPA DE CORES DE SUPERFICIE aplica um sombreamento colorido ao
modelo do CAD. O modelo é sombreado de acordo com os desvios da nuvem de
pontos em comparagdo com o CAD. O modelo usa as cores definidas na caixa de
didlogo Editar cores da dimensao e os limites de tolerancia especificados nas caixas
de didlogo Tolerancia superior e Tolerancia inferior.

As cores usadas para o mapa colorido sdo definidas na caixa de dialogo Editar cores
da dimensao (Editar | Janela Exibi¢ao de graficos | Cor da dimensao).

Selecione Visualizar | Outras janelas | Cores da dimensao para visualizar a escala
de cores a partir da barra de cores de dimensdes.

Para aplicar a operacdo MAPA DE CORES DA SUPERFICIE a uma nuvem de pontos,
clique no botdao Mapa de cores da superficie da nuvem de pontos na barra de

ferramentas Nuvem de pontos (Visualizar | Barras de ferramentas | Nuvem de
pontos), ou selecione Inserir | Nuvem de pontos | Mapa de cores de superficie.
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Exemplo de um MAPA DE CORES de superficie aplicado para selecionar elementos do CAD
O operador MAPA DE CORES DE SUPERFICIE tem as seguintes opcdes:

Tolerancias - Usado para definir os valores de tolerancia superior (Mais) e
inferior (Menos):

Positiva - O valor da tolerancia superior
Negativa - O valor da tolerancia inferior

Caixa de selecao Usar escala de cores de dimensao - Quando vocé seleciona
esta caixa de selecdo, o software define a barra de cores usada para as
propriedades de cores do mapa de cores de superficie pela barra de cores de
dimensdes. Para mais detalhes sobre a barra Cores de dimensdes, veja "Uso da
janela Cores de dimensodes (barra Cores de dimensdes)" no capitulo "Uso de
outras janelas, editores e ferramentas" da documentagcéo do PC-DMIS Core.

L Edit Color Scale ... ]

Editar escala de cores - Quando a caixa de selegdo Usar escala de cores
de dimensao nio é marcada, o botdo Editar escala de cores fica ativado.
Quando marcada, a funcionalidade para alterar dinamicamente a cor, escala
e limites das propriedades dos mapas de cores de ponto e superficie fica
disponivel através da caixa de dialogo Editor da escala de cores. Veja
mais detalhes no tépico "Editar a escala de cores".

Caixa de selecdo Nenhuma cor de dados - Quando essa caixa de selegao é
marcada, a cor especificada € mapeada para as superficies selecionadas em que
nao ha dados definidos.

Fator de refinamento - Ajusta a precisdo do mapa de cores da superficie. Se
vocé altera este valor, o PC-DMIS desenha um mapa de cores novo e mudado.
Os dados medidos subjacentes ndo mudam. O mapa de cores pavimenta o
modelo do CAD com uma sobreposi¢ao de triangulos coloridos. Os vértices de
cada triangulo s&o coloridos com a cor que corresponde a seu desvio da nuvem
de pontos. As cores sao extraidas da escala de cores das dimensdes discutida
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acima. Usando um valor de fator de refinamento menor ou maior, vocé pode gerar
uma pavimentagao menor ou maior. Vocé pode desejar diminuir o fator de
refinamento para obter um CAD com um sombreado mais suave e com uma
representacao de desvio mais precisa. No entanto, configurar um valor de
refinamento menor resulta em um numero maior de tridangulos, aumentando o
tempo de calculo e o tamanho do modelo do CAD. Como exemplo, note que o
numero de triangulos para um fator de refinamento de 0,5, em comparagao 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 € 100 vezes superior.

Exemplo de MAPA DE CORES de nuvem de pontos com fator de refinamento de
1:

Exemplo de MAPA DE CORES de nuvem de pontos com fator de refinamento de
0,1:
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Distdncia maxima - Esse valor permite que somente pontos que estejam até a
distancia maxima sejam incluidos no mapa de cores. Observe que se esse valor é
muito pequeno, vocé pode n&o ver todos os desvios de cor esperados. Uma boa
regra geral é definir este valor um pouco maior (10% mais, por exemplo) do que o
maior desvio.

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.

Caixa de selegao Criar pontos de anotagao - Anotagdes sdo uma maneira de
exibir um desvio para uma localizagao especifica em uma mapa colorido de
superficie com a sua cor associada. Para criar uma anotagéo:

1. Cligue na caixa de selecao Criar pontos de anotagao para marca-la. Isto
remove a caixa de selecdo Selecionar da area Controles do CAD e
desativa a maioria das opgdes no lado direito da caixa de dialogo.

2. Selecione um ponto na superficie do CAD na janela Exibigao grafica. O
PC-DMIS avalia e cria um rétulo de anotagao na mesma cor de fundo
como o ponto de desvio da COP com o valor de desvio. O rétulo pode ser
movido pela janela Exibigao de graficos como qualquer outro rétulo.
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ApOs serem criados, os rotulos de anotagado permanecem na
mesma posi¢cao e tém as mesmas caracteristicas se a rotina de medigao €
reiniciada ou se o PC-DMIS é reiniciado e a mesma rotina de medigéo é
carregada.

Caixa de selegao Criar anotagdes MinMax - Quando essa caixa de selegao esta
marcada, valores minimo e maximo sao criados na forma de rétulos de anotagao
para o mapa de cores de superficie da COP ativa.

Os pontos minimo e maximo sé&o recalculados cada vez que a rotina de medi¢ao
é executada.

Mostrar, ocultar ou excluir rétulos de anotacao

Para mostrar, ocultar ou excluir rétulos de anotacgéao, clique com o botéao
direito do mouse para exibir 0 menu pop-up, e selecione a opg¢ao adequada.
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Delete Annotation

i
Show All Annotations
Hide All Annotations

Delete All Annotations

& 1

Excluir a anotagao - O rétulo de anotagao selecionado é
automaticamente excluido.

Mostrar todas as anotagoées - Todos os rétulos de anotagao sao
exibidos.

Ocultar todas as anotagoes - Todos os rétulos de anotagcao sao
ocultados.

Excluir todas as anotagdes - Todos os rétulos de anotagéo sao
automaticamente excluidos.

Caixa de selecao Mostrar pontos de anotagao - Quando essa caixa de selegcéo
€ marcada, quaisquer pontos de anotagao que foram criados sao exibidos.

Grupo - Use para criar, modificar ou identificar grupos de mapa de cores de
superficie. Para mais detalhes, veja "Método 2" no tépico "Aplicacdo de MAPA DE
CORES a um modelo do CAD com tolerancias de varios perfis de superficie".

Cliqgue em Abortar para desfazer quaisquer calculos gerados apds vocé clicar no
botdo Aplicar.

Controles do CAD - Permite que vocé aplique a operagao aos elementos do
CAD selecionados. Consulte "Area de controles do CAD" para ver mais detalhes
sobre varredura.

Clique em Criar para inserir um comando COP/OPER, MAPA DE CORES DE
SUPERFICIE na janela Edigao.

Por exemplo:
COPFCOLMAP2 =COP/OPER,MAPA COLORIDO DA

SUPERFICIE, TOLERANCIA POSITIVA=0,25, TOLERANCIA
NEGATIVA=-0,25,ESPESSURA=0

REF,COP1,, REF,COP1,,
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Mapas coloridos no relatério

Para mais informagdes sobre como o software mostra os mapas coloridos no relatério,
consulte o topico "Mapas de cores e CadReportObject” no capitulo "Relatorios de
resultados de medi¢cao" na documentacao do PC-DMIS Core.

Aplicacao de MAPA DE CORES a um modelo do CAD com
tolerancias de varios perfis de superficie

Ha dois métodos para aplicar um mapa de cores de superficie quando o modelo do
CAD possui tolerancias de varios perfis de superficie.

Método 1

Criar varios mapas de cores de superficie, um para cada tolerancia ou perfil de
superficie.

Para criar multiplos mapas de cores de superficie, faga o seguinte:

1. Na barra de ferramentas Nuvem de pontos, selecione o botdo Mapa de cores

de superficie ( ). A caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos para o
mapa de cores de superficie aparece.

2. Digite as tolerancias.

3. Selecione as superficies do CAD especificas. Para detalhes sobre a selecédo de
superficies do CAD, veja "Trabalho com superficies do CAD" no capitulo
"Varredura da pega" na documentagao do PC-DMIS Core.

4. Clique em Aplicar para aplicar o mapa de cores de superficie a superficie do
CAD selecionada.
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Exemplo de um mapa de cores de superficie aplicado a primeira superficie do CAD
selecionada

5. Cligue em Criar para adicionar o mapa de cores de superficie a janela Edicao.
6. Crie um segundo mapa de cores de superficie da mesma maneira para o
proximo perfil de superficie.
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Exemplo de um segundo mapa de cores de superficie aplicado a superficie do CAD
selecionada

Método 2

Vocé pode criar grupos de superficies do CAD selecionadas dentro de um unico mapa
de cores. Cada grupo pode ter diferentes tolerancias e parametros de mapa de cores
de superficie (Fator de refinamento, Distancia maxima e Espessura). Se o mapa de
cores de superficie tem dois ou mais grupos, o software exibe a escala de cores com
porcentagens.
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Exemplos:

Superficies do CAD agrupadas (esquerda): (A) - Grupo01 TOL +/-0,1mm (B) - Grupo02 TOL +/-
0,2mm (C) - Grupo03 TOL +/-

Mapa de cores de superficie para superficies do CAD agrupadas (direita): A imagem do mapa de
cores na direita representa os desvios em cada grupo usando as porcentagens de tolerancias.

Para criar grupos e aplicar diferentes tolerancias as superficies selecionadas do CAD
dentro de um mapa de cores, faga o seguinte:

1.

Na barra de ferramentas Nuvem de pontos, selecione o botdo Mapa de cores

de superficie ( )- A caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos para o
mapa de cores de superficie aparece.

Digite os valores de tolerancia e os parametros do mapa de cores (Fator de
refinamento, Distdncia maxima, etc.)

Na caixa de didlogo Operador da nuvem de pontos, marque a caixa de
selecdo Selecionar na area Controles do CAD.

Clique em cada uma das superficies do CAD a serem agrupadas. Conforme
vocé clica, as superficies realgam com a cor do grupo. Clique no botéo
Desmarcar para remover do grupo a ultima superficie real¢ada.

Para agrupar as superficies selecionadas (realgadas), clique no botao Adicionar
um novo grupo de dados (+) localizado a direita da lista Grupos.

Esse grupo permanece sendo o grupo ativo até um novo grupo ser criado.
Quaisquer mudancas feitas a tolerancias ou parametros do MAPA DE CORES
séo aplicadas ao grupo ativo. Além disso, se vocé seleciona mais superficies,
elas também sao adicionadas ao grupo ativo.
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Para identificar quais superficies pertencem a cada grupo, as superficies do CAD
selecionadas sao realgadas com a cor do grupo. Para identificar a qual grupo
pertence uma superficie agrupada, pressione e segure a tecla Shift e clique com
o lado esquerdo do mouse sobre a superficie. A lista Grupos ¢é atualizada para
mostrar o grupo ao qual a superficie esta atribuida.

Se vocé clica em uma superficie do CAD que nao esta no grupo ativo, ela é
removida do grupo ao qual esta atribuida atualmente e é adicionada ao grupo
ativo.

6. Para criar outro grupo, clique novamente no botdo Adicionar um novo grupo
de dados (+), clique nas superficies do CAD e atualize as tolerancias e os
parametro do MAPA DE CORES conforme necessario. Repita o procedimento
se desejar criar mais grupos.
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Exemplo de superficies do CAD agrupadas

Para fazer mudangas em um grupo, selecione-o na lista Grupos e faga as

alteracbes necessarias.
Para excluir um grupo, selecione-o na lista Grupos e clique no botdo Remover

0 grupo de dados atual (-).
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Quando um MAPA DE CORES contém dois ou mais grupos com
diferentes tolerancias, a escala de cor é automaticamente configurada para
mostrar os desvios por meio de porcentagens.

Dimensionamento de perfil de superficie usando um mapa de cores de
superficie para nuvem de pontos com grupos.

Vocé pode usar grupos de MAPA DE CORES para nuvem de pontos de modo a

dimensionar perfis de superficie.

1. Crie grupos de MAPA DE CORES para nuvem de pontos conforme descrito no

Método 2.

2. Para dimensdes legadas, faga o seguinte:

Clique na opgédo Dimensao de perfil de superficie na barra de ferramentas
Dimensao (Visualizar | Barra de ferramentas | Dimensao). O software mostra a
caixa de dialogo Perfil de superficie para dimensdes legadas:

Surface Profile

ID: | PROF1
Search ID: |

Sort: Program ¢ Ivi

Last

& COPFCOLORMAP1_Gf|
£ COPFCOLORMAP1_G|
& COPFCOLORMAP1 G|
& COPFCOLORMAP1_GF

Tolerances

ps:  [0.15

Minus:

Control options
(O Form only

Form and
location

Dimension info

[CJosplay

Create

Close

Units
Olnch (O Y

Output to
(O statistics
OReport
(:) Both
(O None
Analysis
[Jrextual
[ Graphical
Multipher:
|10
Arrow density %:
§ 100%

Caixa de dialogo Perfil de superficie antiga usando um mapa de cores de superficie para

nuvem de pontos com grupos.

Para as dimensdes XactMeasure, faca isso:
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Certifique-se de que a opcao Usar dimensoes legadas (Inserir | Dimensao |
Usar dimensoées legadas) n&o esta marcada.

Clique na opcéo Dimensao de perfil de superficie na barra de ferramentas
Dimensao. O software mostra a caixa de dialogo XactMeasure GD&T -
Dimensao de perfil de superficie:

| T |
| XactMeasure GD&T - Surface Profile Dimension X |
Feature Control Frame  Advanced

10: | roeemoe Feature Control Frame editor

Featires

+ COPFCOLORMAP 1 O |o2s <uzs - [ > < [ > <M l I

FCFPROF1

Datum Defintons. ., Reset Clear AI
Featre Control Frame cptions
(] Composte GOST standard:
Cler ASME Y14.5
Select A}
Actons and procedures
Search D HNt: Select the feature(s) that wil be toleranced
Datums
Preview
Leader Ines

FCFPROF1

(o] am |

XactMeasure GD&T - Caixa de dialogo Dimenséo de perfil de superficie, com mapa de cores
de superficie para nuvem de pontos com grupos.

Clique no sinal + a esquerda do MAPA DE CORES da COP na lista Elementos
para mostrar os grupos de MAPA DE CORES.
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Features

- COPFCOLORMAP 1
COPFCOLORMAP 1_GRC
COPFCOLORMAP 1 GRC
COPFCOLORMAR1_GRC
COPFCOLORMAP1_GRC

Select A

Search ID:

3. Selecione na lista Elementos os grupos de MAPA DE CORES e elementos que
deseja dimensionar. Se vocé selecionar um elemento de dado, ele deve ser um
plano.

4. Defina as outras opcdes conforme necessario.

Para detalhes sobre como criar um perfil de superficie legado, consulte "Para
dimensionar um elemento usando a opg¢ao de perfil de superficie" no capitulo
"Uso de dimensdes legadas" na documentagao do PC-DMIS Core.

Dimensionamento de perfil de superficie usando um MAPA
DE CORES de superficie de nuvem de pontos

Vocé pode usar um MAPA DE CORES de superficie de nuvem de pontos para criar um
perfil de superficie de dimenséao.
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Exemplo de um perfil de superficie de dimensao criado usando um MAPA DE CORES de
superficie de nuvem de pontos

Para criar um perfil de superficie de dimenséao a partir de um MAPA DE CORES de
superficie de nuvem de pontos:

1. Crie um MAPA DE CORES de superficie de nuvem de pontos. Para detalhes,
consulte "MAPA DE CORES DE PONTO".

2. Use um destes métodos de dimensionamento para criar o perfil de superficie de
dimenséao:

Dimensées legadas
Para criar o perfil de superficie de dimensao para dimensdes legadas:

a. Certifigue-se de que vocé tenha a opgcao Usar dimensodes legadas
selecionada (Inserir | Dimensao | Usar dimensoes legadas).

b. Clique na opgao Dimensao de perfil de superficie na barra de
ferramentas Dimensao (Visualizar | Barra de ferramentas | Dimensao)
ou selecione-a no menu (Inserir | Dimensao | Perfil | Superficie). A caixa
de dialogo Perfil de superficie abre.
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Surface Profile
ID: |PROF1 |  Tolerances
Search ID: J Plus: 0.2 J =
Sott: Program ¢ | w I ot it
O cRr1 Control options Oinch @ MM
O cr2 (O Form only
» Output to
«8, PNT
.,' - (®) Form and location () statistics
i Bl | OReport
(& COPFCOLORMAP1 1 @ Both
(O None
Analysis
[CJrextual
[[] Graphical
Dimension info Multiplier:
[]Display 0|
Edit... Arrow denﬂty %o:
Last Clear j§ 100%

Caixa de dialogo Perfil de superficie antiga para MAPA DE CORES de superficie de
nuvem de pontos

Para detalhes sobre como criar um perfil de superficie legado, consulte "Para
dimensionar um elemento usando a opcéao de perfil de superficie" no capitulo
"Uso de dimensdes legadas" na documentagao do PC-DMIS Core.

Dimensé&o XactMeasure
Para criar o perfil de superficie de dimensao para dimensdes XactMeasure:

a. Certifique-se de que a opg¢éo Usar dimensdes legadas NAO esteja
selecionada (Inserir | Dimensao | Usar dimensoes legadas).

b. Clique na opgao Dimensao de perfil de superficie na barra de
ferramentas Dimensao (Visualizar | Barra de ferramentas | Dimensao)
ou selecione-a no menu (Inserir | Dimensao | Perfil | Superficie). A caixa
de didlogo XactMeasure GD&T - Dimensao de perfil de superficie abre.
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ID: | FOFPROF1
Features

COPFCOLORMAP L |

Leader ines
[ACOPFCOLORMAPY 1

Feature Control Frame  Advanced

|

XactMeasure GD&T - Surface Profile Dimension

Feature Control Frame editor

iF4 12> <UTo I dar> <M .I.;;-. <M .I. fat> <M I

FCFPROF1
Datum Defintions.... Reset Cear A}
Feature Control Frame optons
[[JComposite GOAT standard:
ASMEYIAS v
Actions and procedures

Hint: This represents a geometric tolerance for an indwvidual feature, It is divided into
compar tments contaning geometric symbols, tolerances, or datums.

HInt: Enter a value for the Feature Tolerance field.

Preview

FCFPROF!

Create Close Heb

XactMeasure GD&T - Caixa de didlogo Dimensao de perfil de superficie para MAPA
DE CORES de superficie de nuvem de pontos

3. Selecione o MAPA DE CORES de superficie de nuvem de pontos desejado na
caixa de listagem Elementos.
4. Defina as outras opgdes conforme necessario.
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'

Pointcloud Operator

Pointdoud size
Total:

Reduced:
%:

Search ID:

ID: COPPCOLORMAP1

7079
7079

100

Sort: Program T

| w

-

. COP1

1

[ Clear

[Applv

] ( Reset

)

Operator:
€® Point Colormap
Tolerances
Plus: 1
Minus: -1

[¥] Use dimension color scale

Display
[V]Dots Size: 2
[V] Needles Scale: 10

[¥] Text

Max distance: 1
Thickness:

7.7448001C

CAD Controls
[T select

Desslec

[ Close ] [ Create ]
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Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - operador MAPA COLORIDO DO PONTO

A operagédo MAPA COLORIDO DO PONTO avalia os desvios dos pontos de dados
contidos em um comando COP em comparagao 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.
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Para aplicar a operagcdo MAPA DE CORES DE PONTO a uma nuvem de pontos, clique

em Mapa de cores de ponto da nuvem de pontos ( ) na barra de ferramentas
Nuvem de pontos, ou selecione Inserir | Nuvem de pontos | Mapa de cores de
ponto.

O processo recomendado ao criar um mapa colorido de ponto é:

1. Os dados sao apagados ou selecionados na superficie onde o mapa colorido de
ponto é requerido.

2. Use a configuracéo de tipo DISTANCIA do Filtro do Operador da COP para
filtrar os dados.
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Exemplo de etapas recomendadas para aplicar um mapa de cores de ponto
O operador do mapa colorido de ponto possui essas propriedades:

Tolerancias - Usado para definir os valores de tolerancia superior (mais) e
inferior (menos):

Positiva - O valor da tolerancia superior

Negativa - O valor da tolerancia inferior
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Caixa de selecado Usar escala de cores de dimensao - Quando vocé seleciona
esta caixa de selecdo, o software define a barra de cores usada para as
propriedades de cores do mapa de cores de ponto pela barra de cores de
dimensdes. Para mais detalhes sobre a barra Cores de dimensoes, veja "Uso da
janela Cores de dimensodes (barra Cores de dimensdes)" no capitulo "Uso de
outras janelas, editores e ferramentas" da documentagéo do PC-DMIS Core.

I Edit Color Scale ... |

Editar barra de cor - Quando a caixa de selecdo Usar escala de cor de
dimensao nao estiver selecionada, o botdo Editar escala de cores fica
ativado. Quando marcada, a funcionalidade para alterar dinamicamente a
cor, escala e limites das propriedades dos mapas de cores de ponto e
superficie fica disponivel através da caixa de didlogo Editor da escala de
cores. Veja mais detalhes no topico "Editar a escala de cores".

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 representacao de agulha
Texto - O valor numérico do desvio

Distancia maxima - Esse valor permite que somente pontos que estejam até a
distdncia maxima sejam incluidos no mapa de cores. Observe que se esse valor é
muito pequeno, vocé pode nao ver todos os desvios de cor esperados. Uma boa
regra geral é definir este valor um pouco maior (10%, por exemplo) do que o
maior desvio.

Espessura - Isso permite adicionar 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.

Cligue em Criar para inserir um comando COP/OPER, MAPA COLORIDO DO PONTO na
janela Edicao.
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COPPCOLMAP1=COP/OPER, MAPA COLORIDO DO PONTO, TOLERANCIA
MAIS=0.0394, TOLERANCIA MENOS=-0.0394,ESPESSURA=0,
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MOSTRAR PONTOS=SIM, TAMANHO PONTO=0.0787,MOSTRAR
AGULHAS=SIM, ESCALA AGULHA=10,MOSTRAR ROTULOS=SIM,

TAMANHO=50023

REF, COP2, ,

Mapas coloridos no relatério

Para mais informacgdes sobre como o software mostra os mapas coloridos no relatério,
consulte o topico "Mapas de cores e CadReportObject” no capitulo "Relatorios de
resultados de medi¢cao" na documentagao do PC-DMIS Core.

CLEAN
Pointcloud Operator
Operator:
D: | COPQLEAN] & Cean
Pontdoud sre
Totak: 1991204
Reduced:
e
Search ID:
Sod: Program * -

.

CAD Controls
A Sedect A CAD Offset:
Clear Deselect Desclect A}
rovty Reset Gose

Caixa de didlogo Operador da nuvem de pontos - Limpar operador

A operagao Limpar elimina valores extremos usando a distancia dos pontos do modelo
do CAD da peca. Se a distancia de um ponto € maior que o valor de Distancia max, o
ponto é considerado um valor extremo ou nao pertencente a peca. Para usar esta
operagao, vocé deve ter pelo menos um alinhamento bruto estabelecido (consulte
"Criagdo de um alinhamento de nuvem de pontos/CAD").
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Para aplicar a operagao Limpar a uma nuvem de pontos, clique em Limpar nuvem de

X %
pontos ( n ) na barra de ferramentas Nuvem de pontos, ou selecione Operagao |
Nuvem de pontos | Limpar. Isto limpa imediatamente a nuvem de pontos.

Selecione Inserir | Nuvem de pontos | Operador para exibir a caixa de dialogo
Operador da nuvem de pontos. Selecione Limpar na lista Operador.

A caixa de dialogo do operador Limpar contém estas opgoes:
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Distancia max - Insira um valor para indicar a distdncia maxima do ponto do
modo CAD no qual o ponto é considerado um valor extremo.

Controles do CAD - Se vocé selecionar a caixa de selegao Selecionar, vocé
pode clicar em superficies do CAD na janela Exibigao de graficos que a operagao
Limpar vai afetar. O software real¢a a superficie selecionada a vermelho. A
operacgao afeta toda a nuvem de pontos com relacéo as superficies selecionadas.
E descartado qualquer ponto localizado a uma distancia maior que a Distancia
maxima especificada de todas as superficies selecionadas. Por exemplo,
suponha que vocé selecione uma unica superficie e digite o valor de 10. Isso
significa que quaisquer pontos na COP localizados a 10 ou mais unidades de
distancia das superficies selecionadas sao limpos. Quaisquer pontos na COP
dentro do comprimento de 10 unidades da superficie selecionada permanecem.

Com a caixa de selegédo Selecionar selecionada, o software ativa a caixa de
selecao Deslocamento do CAD. Selecione esta caixa de selecao para ativar o
campo de entrada Deslocamento do CAD. Insira um valor que o PC-DMIS usa
para se "afastar" das bordas do CAD. Isto permite isolar pontos relativos a faces
especificas do CAD e ignorar pontos ao longo da borda nesta distancia de
deslocamento fixa.

Exemplo de uso do operador Limpar com as opgdes Distancia max e Deslocamento do CAD
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A - Superficie do CAD selecionada na janela Exibi¢ao de graficos
B - Operador Limpar aplicado com uma distancia maxima de 1 mm

C - Operacgao Limpar aplicada com uma distancia maxima de 1 mm e um
deslocamento do CAD de 1 mm

O valor Deslocamento do CAD tem de ser maior ou igual ao valor Distancia
max. Se o valor Deslocamento do CAD for inferior ao valor Distancia max, o
PC-DMIS exibe esta mensagem.

PC-DMIS X

! CAD offset value must be equal to or greater than the max distance

e ]

[]Don't tell me again

Quando vocé clicar em OK, o PC-DMIS redefine o valor Deslocamento do CAD
para o valor Distdnca max atual.

Vocé também pode selecionar varias superficies do CAD ao usar a
operagao Limpar e a opgao Deslocamento do CAD. Se as superficies do CAD
estiverem tangentes umas as outras, o software normalmente aplica o
deslocamento as fronteiras externas. Contudo, se as superficies ndo estiverem
tangentes ou se houver descontinuidades no modelo CAD, as superficies
selecionadas podem ser deslocadas individualmente.
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Exemplo do operador Limpar aplicado a varias superficies do CAD tangentes com
um deslocamento do CAD de 1 mm

Quando vocé terminar as atualizagbes da caixa de didlogo, clique em Criar para
inserir um comando COP/OPER, CLEAN na janela Edigao.

Por exemplo:
COPCLEAN4=COP/OPER, LIMPAR, DISTANCIA MAX=0.0399, TAMANHO=50023

REF,COP1,, REF,COP1,,
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LIMPAR

[ Pomntcloud Operator
Operator:
D: COPPURGE1L & Purge -
Pontdoud sae
Total 0023

Reduced

Search ID:
Sort Program ¢ | w |
(& copl

CAD Controls

Clear

Apply Cloge | | _Create |

Caixa de didlogo Operador da nuvem de pontos - operador PURGAR

A operagcdo PURGAR remove do comando da COP referido por este operador, todos
os pontos de dados que nao pertencem ao operador. Tenha cuidado, pois a operagao
PURGAR ¢ irreversivel e afeta todos os outros comandos do operador referentes ao
mesmo contéiner da COP.

Para aplicar a operagcdo PURGAR em uma nuvem de pontos, clique em Purgar a

nuvem de pontos (‘) na barra de ferramentas Nuvem de pontos, ou selecione
Operagao | Nuvem de pontos | Purgar.

Clicar em Criar insere um comando COP/OPER, PURGAR na janela Edi¢gao, como o
seguinte exemplo:

COPPURGE1=COP/OPER, PURGAR, TAMANHO=0

REF, COPSECAO1, ,
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Quando esse comando tiver sido aplicado a um COP, n&o é possivel
restaurar os dados COP removidos. Desfazer n&do restaura esses dados.

FILTRO

Pomtcioud Operator
Operator:
: COPFILTER1 & Fiter 3
Pontdoud sae
Totak: 50023

Reduced: 10004
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SearchID: g :
Sort Program 1 | w | Type: UNIFORM. - v

| & COP1

[~ ook 1 ]

CAD Controls

: Aoply [ Reset | Cose _ . Create "

Caixa de didlogo Operador da nuvem de pontos - operador FILTRAR
A operacao FILTRAR filtra dados para um subconjunto menor de pontos.
Para aplicar a operacao FILTRAR a uma nuvem de pontos, clique no botao Filtrar

nuvem de pontos (T ) na barra de ferramentas Nuvem de pontos, ou selecione
Operagao | Nuvem de pontos | Filtrar.

O operador FILTRAR usa as seguintes opg¢odes:

Tipo —Indica o tipo de operador de filtro a aplicar: UNIFORME, CURVATURA,
ALEATORIO, DISTANCIA ou ANGULO DE INCIDENCIA.

UNIFORME — Gera um subconjunto de pontos distribuidos de maneira

uniforme nas direcdes X, Y e Z. E produzido o mesmo efeito de uma grade
regular em 2D, mas, neste caso, o efeito € uma grade em 3D.
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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.

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

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

Distancia — Quando DISTANCIA ¢é selecionada, o valor inserido
especifica a distancia do filtro de distancia.

ANGULO DE INCIDENCIA - Gera um subconjunto de pontos que exclui
(filtra) pontos que possuem uma orientagao de vetor normal fora do angulo
especificado, em relacao a orientacao do sensor de laser. Esse filtro permite
que vocé remova pontos de laser causados por reflexdes secundarias ou
"ruidos". Vocé pode ver o efeito desse filtro apds clicar no botdo Aplicar na
caixa de dialogo.

Um valor valido € qualquer numero real entre 10 e 90, inclusive.

Para usar esse filtro, os dados da nuvem de pontos tém que ter informacoes
de vetor.

Para filtrar dados COP:

1. Na lista Tipo, selecione um tipo de filtro.

2. A partir da lista de comandos, selecione o comando Nuvem de pontos que
deseja aplicar ao filtro.

3. Especifique o numero ou a porcentagem de pontos a serem mantidos apés a
aplicacao do filtro nas caixas Reduzido ou %. Isso n&o se aplica ao filtro
Distancia.

4. Clique no botdo Aplicar.

O PC-DMIS filtra os dados e a janela Exibigao de graficos mostra o resultado. O
tamanho dos dados filtrados pode diferir ligeiramente do valor especificado. Isso é
ainda mais notavel quando a rotina de medicao é executada e os dados sao
coletados a partir dos comandos da varredura. Geralmente, é impossivel obter o
mesmo numero de pontos a partir de um sensor a laser que faz varreduras
repetidas na mesma entidade.

5. Se estiver satisfeito com o resultado, clique no botao Criar. O PC-DMIS adiciona
um comando FILTRARCOP a rotina de medigao que contém todas as
informacdes relacionadas ao filtro que acaba de ser aplicado.
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Cliqgue em Criar para inserir um comando COP/OPER, FILTER na janela Edigdo como
0s seguintes exemplos:

COPFILTER3=COP/OPER, FILTRAR, UNIFORME, TAMANHO=3000
REF,COP1,, 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 nao
utilizados para que possa desfazer a operacao do filtro utilizando a operacao
REDEFINIR. Ou, se desejar, é possivel limpar permanentemente os 7.000 pontos
utilizados com a operagédo PURGAR. Consulte “REDEFINIR” e “PURGAR” para obter
mais informacgdes

EXPORTAR nuvem de pontos

Pomntcloud Operator
Operator:
10: COPEXPORT1 &0 -
Pontdoud size
Total: 0
Reduced
"’
Algrment:
Search ID: STARTWP =
Sot 1D 1 . Tyoe:
xYZ v
4 COPSECTION2
Flerame:
CAD Controis
Oexr
Aoply Close _ Create

Caixa de dialogo Operador da Nuvem de pontos - Operador EXPORTAR nuvem de pontos
A operagao EXPORTAR nuvem de pontos transporta os dados em um comando de

COP ou operador em um formato especificado para um arquivo externo. A caixa de
didlogo desta operagao é similar ao operador IMPORTAR nuvem de pontos.
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Para aplicar a operacdo EXPORTAR nuvem de pontos a partir de um nuvem de

pontos, clique em XYZ (@), IGS ('g) ou PSL ('&) na barra de ferramentas

Nuvem de pontos ou selecione uma opgao de menu Arquivo | Exportar | Nuvem de
pontos. O software exibe a caixa de dialogo Exportar dados da nuvem de pontos.

[ Export Pointcloud Data X
Lock in Ponteioud -l @ 2 i @
‘ Name ‘ Date modified Type
No items match your search,
Quick access
Desktop
™
Libraries
This PC
¢ i
Network
- :
Fies of type IGES Fles ("igs:" iges) v Cancel
Aignment STARTUP v

Caixa de dialogo Exportar dados de nuvem de pontos
O operador EXPORTAR nuvem de pontos usa as seguintes opgdes:
Nome do arquivo - Indica 0 nome do arquivo de exportagao.

Arquivo do tipo - Indica o tipo de formato no qual os dados sdo exportados.
Pode ser XYZ, IGES ou PSL (Polyworks).

L)
1‘ '-ﬂ
- -

- -

¥  Para exportar tipos de arquivo XYZ, vocé pode definir o caracter de
separador a usar. Para detalhes, consulte "ExportXYZSeparator" na segao
"PointcloudOperator" da documento do Editor de configuragdes do PC-DMIS.

Alinhamento - Indica o tipo de alinhamento a incluir na exportagao dos dados.
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Cligue em Criar para inserir um comando COP/OPER, EXPORTAR na janela Edigao.

Por exemplo:

COPEXPORT1=COP/OPER, EXPORTAR, FORMATO=IGES, FILENAME=D: /DATAQU
T.IGS, TAMANHO=1623201

REF,COP1,, 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, o comando FILTRARCOP deve ser referenciado
para exportar em vez do comando COP original.

Por exemplo, REF, FILTRARCOP1, emvez de REF, COP1,. Isto garante
gue o arquivo exportado reflete o conjunto do filtro.

COPEXPORT2=COP/OPER, EXPORTAR, FORMATO=IGES, NOMEARQUIVO=D:/DAT
AOUT.IGS, TAMANHO=0

REF, COPFILTRAR], ,

Também é possivel selecionar mais do que um comando na lista de comandos e
exporta-los e uma unica operagao:
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Pointcloud Operator

0: COPEXPORTH

COPSECTIONS 1
COPSECTIONS 2
COPSECTIONT 3
COPSECTIONS 4

Operator:
stw!

|sTARTe
Yypg:

|z

Flename:
0:'Dataout.xv2|

0

|_crese |

Laser do PC-DMIS

Caixa de didlogo Operador da nuvem de pontos com miiltiplos comandos selecionados

Neste caso, o PC-DMIS insere o comando na janela Edigao.

Por exemplo:

COPEXPORT1=COP/OPER, EXPORTAR, FORMATO=XYZ, NOMEARQUIVO=D:/DATA

OUT.XYZ, TAMANHO=1246

REF, SECAOCOP1, SECAOCOP2, SECAOCOP3, SECAOCOP4, ,
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REDEFINIR

[ Pomntcloud Operator

Operator:
D: COPRESET1 & Reset

Pontcloud sae
Totak: 0
Reduced:

%e:

Search ID;
Sort Program 1 | w |
& CoP1
& COPSECTIONS
& COPSECTIONS
& COPSECTIONS
& COPSECTIONS

& COPSECTIONS
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CAD Controls

Cear

[ aooty | [ cose | [ _cese |

Caixa de didlogo Operador da nuvem de pontos - Redefinir operador

A operagao REDEFINIR tem um comportamento similar a op¢ao Desfazer. Ela redefine
os dados referidos em um comando do operador anterior de modo que 0 novo

comando do operador represente todos os dados do comando COP referido, e nao
apenas um subconjunto.

Para aplicar a operagdo REDEFINIR, clique em Redefinir a nuvem de pontos (% )

na barra de ferramentas Nuvem de pontos, ou selecione Operagao | Nuvem de
pontos | Redefinir.

Clicar em Criar insere um comando COP/OPER, REDEFINIR na janela Edigdo, como o
seguinte exemplo:

COPRESET7=COP/OPER, REDEFINIR, TAMANHO=0

REF, COPFILTRAR 2,,
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Caixa de didlogo Operador da nhuvem de pontos - Operador ESVAZIAR

Essa operagao exclui todos os dados contidos em um comando COP ou operador
selecionado. Quando esse comando for executado, o PC-DMIS removera os dados do
COP associado.

Para aplicar a operagédo ESVAZIAR a nuvem de pontos a uma nuvem de pontos:

1. Se vocé tem mais de uma nuvem de pontos definida, posicione o cursor na
localizagdo da nuvem de pontos que deseja esvaziar. Se vocé tem somente uma
nuvem de pontos definida, coloque o cursor nela ou acima dela.

2. Clique em Esvaziar nuvem de pontos (D) na barra de ferramentas Nuvem
de pontos ou selecione Operagao | Nuvem de pontos | Esvaziar.
3. Clique em Criar para inserir um comando COP/OPER, ESVAZIAR na janela

Edicao.

Por exemplo:
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COPEMPTY2 =COP/OPER,ESVAZIAR, TAMANHO=0

REF, COP2,,

Quando esse comando tiver sido aplicado a um COP, nao é possivel
restaurar os dados COP removidos. Desfazer ndo restaura esses dados.

IMPORTAR nuvem de pontos

'Pmdoud Operator
Operator:
D: COPIMPORT1 & Impoet =
Pointdoud sae
Totak: 50023
Reduced:
%
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Search ID: STARTLP -

Sort Programt | w | .

& Copl e
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Caixa de dialogo Operador da Nuvem de pontos - Operador IMPORTAR nuvem de pontos

A operagao IMPORTAR nuvem de pontos importa dados de um arquivo externo para
um comando COP no formato especificado. A caixa de didlogo desta operagéao é
similar a caixa de dialogo da operagdo EXPORTAR nuvem de pontos.

Para aplicar a operagéao IMPORTAR nuvem de pontos a uma nuvem de pontos, clique
WPSL MSTL

MXYZ
em XYZ ( .), PSL (‘) ou STL (‘) na barra de ferramentas Nuvem de
pontos ou selecione uma opg¢do de menu no menu Arquivo | Importar | Nuvem de
pontos. O software exibe a caixa de dialogo Importar dados da nuvem de pontos.
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Caixa de dialogo Importar dados da nuvem de pontos
Navegue para o arquivo de dados da nuvem de pontos e clique em Importar.

1. Selecione a COP na qual vocé deseja adicionar os novos dados.

2. Clique na opgao Importar no menu ou na barra de ferramentas, como descrito
acima.

3. Na caixa de didlogo, marque a caixa de selecdo Anexar se vocé deseja
adicionar os novos dados da COP aos dados existentes da COP.

4. Clique em Importar.

O operador IMPORTAR nuvem de pontos usa as seguintes opgoes:
Alinhamento - Indica o tipo de alinhamento a incluir na importagao.

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

Nome do arquivo - Indica o nome do arquivo a importar.

Unidades - Selecione as unidades dos dados importados da COP.
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Anexar - Selecione esta caixa de seleg¢ao se desejar anexar os dados importados
na COP existente. Se ndo for selecionada, a primeira COP que o PC-DMIS
encontra depois da posi¢cao atual do cursor na janela Edigao é esvaziada e
substituida com os dados importados da COP.

Clicar em Criar insere um comando COP/OPER, IMPORTAR na janela Edigao.

Por exemplo:

COPIMPORT1=COP/OPER, IMPORTAR, FORMATO=XYZ,
FILENAME=D:/DATAIN.XYZ, TAMANHO=0

REF, COP1,

BOOLEANO
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Caixa de dialogo Operador da nuvem de pontos - Operador BOOLEANO

Esta operacao € aplicada a um ou dois operadores ou comandos COP selecionado.
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Para aplicar a operagcao BOOLEANA a uma nuvem de pontos, clique no botao

Operagao booleana da nuvem de pontos (‘) na barra de ferramentas Nuvem de
pontos.

O operador BOOLEANO usa a seguinte opg¢ao:

Tipo — Indica o tipo de operador Booleano a aplicar: COMPLEMENTO, UNIAO,
INTERSECAO ou DIFERENCA.

COMPLEMENTO - Esse tipo gera os pontos que ndo sao visiveis em um
unico comando selecionado.

UNIAO - Quando aplicado aos dois comandos selecionados, este tipo gera
um conjunto de pontos de dados que contém todos os pontos em tais
comandos.

INTERSEGAO - Este tipo gera o conjunto de pontos de dados que tém as
mesmas localizagbes em dois comandos selecionados.

DIFERENCA — Este tipo remove do primeiro comando selecionado todos os
pontos que sdo em comum com o segundo comando selecionado.

Clicar em Criar ap6s a edicdo do comando insere um comando COP/OPER, BOOLEANA
na janela Edigao.

Por exemplo:
COPBOOELAN1=COP/OPER, BOOLEANA, UNIT, TAMANHO=0

REF, OPERCOP2, OPERCOP3, ,

Calibres

Os calibres do PC-DMIS séo ferramentas de checagem rapida concebidas para medir
comprimentos ao longo de um eixo ou uma diregao (calibragdo) ou um raio em uma
secao transversal de nuvem de pontos (calibre de raio 2D).

O PC-DMIS também fornece um calibre de temperatura e um calibre de espessura.

Esta secao descreve somente os calibres que vocé pode usar com nuvens de pontos e
malhas.
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Para detalhes sobre o calibre de temperatura, consulte "Calibre de temperatura” na
documentacido do PC-DMIS Core.

Para detalhes sobre o calibre de espessura, consulte "Calibre de espessura” na
documentacido do PC-DMIS Core.

Visao geral do calibrador

Essa opcao somente esta disponivel se a sua licenga do PC-DMIS inclui a
opcao COP pequena ou COP grande.

O Calibrador é uma ferramenta de checagem rapida que funciona de maneira similar a
um calibrador fisico. Ele permite que vocé cheque o tamanho de dois pontos na Nuvem
de pontos (COP), Malha ou objeto OPERCOP (como SELECIONARCOP, LIMPARCOP
ou FILTRARCOP). Um Calibrador mostra o comprimento medido ao longo do eixo ou
direcao selecionado.

Selecione a opgao Calibrador no menu Inserir | Calibre.

¥ A caixa de didlogo Calibre pode ser acessada de uma destas maneiras:

e Clique no botao Calibragao (/x ) na barra de ferramentas QuickCloud.
e Na barra de ferramentas QuickMeasure, clique na seta de menu suspenso de
Calibre e depois no botdo Calibragao.
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Caixa de dialogo Calibre

Laser do PC-DMIS

Um calibrador tem duas pontas, usadas para medir a distancia entre dois lados
opostos. O tamanho da ponta do calibrador é definido pelo usuario. Clique na janela
Exibicao de graficos para selecionar os pontos inicial e final. Usando os dados dentro
do tamanho da ponta, os pontos finais do calibrador param nos pontos altos dos dados
selecionados (ou, opcionalmente, nos pontos calculados de melhor ajuste). O software
executa uma distancia de pesquisa ao longo do eixo do calibrador para determinar os

pontos relevantes.

A caixa de dialogo Calibre possui duas guias:
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Caixa de dialogo Calibre - guia Propriedades
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Caixa de dialogo Calibre - guia Propriedades
A guia Propriedades da caixa de dialogo Calibre possui essas segdes:

Tipo de medigao

Tipo de ajuste - Clique na seta de menu suspenso para exibir essas

opgoes:

Ajuste maximo: Essa é a configuragéo padréo. Usando o tamanho da
ponta e a distancia de pesquisa, os pontos finais do calibrador param
nos pontos altos das superficies selecionadas. Uma distancia de
pesquisa ao longo do eixo do calibrador é usada para determinar os
pontos relevantes.

Melhor ajuste: Um melhor ajuste de minimos quadrados ¢é aplicado a
todos os pontos de dados que caem dentro do tamanho da ponta do
calibrador e da distancia de pesquisa. Os pontos de melhor ajuste
resultantes sao usados para determinar o comprimento do calibrador.
Esse método alternativo pode ser usado se os dados de varredura
contém "ruido", mas pode resultar no calibrador ser mostrado dentro
da nuvem de pontos ou malha.
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Eixo: O calibrador pode ser construido ao longo do eixo X, Y ou Z.
Selecione Paralelo para construi-lo normal a primeira superficie escolhida.
Selecione Nenhum para nao aplicar nenhuma restricao (distancia 3D entre
dois pontos).

Restricao: Selecione essa opg¢ao para que os dois pontos finais fiquem ao
longo do eixo selecionado e exatamente opostos um ao outro.

Deslocamento: Selecione essa opg¢ao para permitir que os dois pontos
finais tenham uma posigao deslocadas entre si. O comprimento medido
permanece ao longo do eixo selecionado.

Teoricos do elemento

Ponto inicial: Essa opcao € a localizacdo das coordenadas XYZ a partir da
qual o calibrador € iniciado.

Ponto final: Essa opgéao € a localizagdo das coordenadas XYZ onde o
calibrador é parado.

Propriedades do calibrador
Formato: Selecione o formato apropriada da ponta, Circulo (padrao) ou

Retangulo. Se vocé seleciona Retangulo, as opg¢des Altura e Eixo da
altura sao ativadas.

A opcao Retangulo somente é ativada quando vocé seleciona a
opc¢ao Eixo X, Eixo Y ou Eixo Z na sec¢ao Tipo de medigao. Se vocé
seleciona Paralelo ou Nenhum, a opcédo Retangulo é desativada.

Tamanho / Largura: O calibrador pode ter diferentes tamanhos de ponta de
inicio e fim. Digite os valores de tamanho do ponto inicial e ponto final
para uma ponta circular, ou os valores de largura do ponto inicial e ponto
final para uma ponta retangular. Quando a distancia € computada, a ponta
para no ponto alto, do mesmo modo que um calibrador faria.

Altura: Esses valores definem a altura do ponto inicial e ponto final de
uma ponta retangular. O tamanho altura é definido ao longo do eixo
selecionado. Essa opgao s6 é ativada para calibradores retangulares.

Eixo da altura: Selecione essa opgao para configurar o eixo usado para
controlar a rotagéo do retangulo. Essa opcgéo so6 é ativada para calibradores
retangulares.
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Distancia de pesquisa: Esse valor define o comprimento, a partir do valor
nominal, nos lados do ponto escolhido. A distancia de pesquisa ao longo do
formato da ponta do calibrador cria uma zona cilindrica. Todos os dados
dentro dessa zona sao avaliados para determinar o ponto da altura do
calibrador.

Para mais detalhes, veja o topico "Criacdo de um calibrador”.

Caixa de dialogo Calibre - guia Rétulos/Relatorios
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Caixa de dialogo Calibre - guia Rétulos/Relatérios
A guia Rétulos/Relatérios da caixa de dialogo Calibre possui essas segoes:

Secao Tolerancias

As tolerancias padrao do calibrador sdo definidas pela escala de cor de
dimensao. Consulte o "Edicdo de cores de dimensao" na documentacao do PC-
DMIS Core.

A secgao Tolerancias permite que vocé defina tolerancias positivas ou negativas
para o comprimento do calibrador.

Para definir tolerancias positivas, negativas e nominais:
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1. Digite o valor de tolerancia positiva na caixa Mais.
2. Digite a tolerancia negativa na caixa Menos.

Se for usado um modelo do CAD, o comprimento nominal do calibrador (tedrico) é
determinado pelo CAD. Se néo for usado um modelo do CAD, o valor nominal &
atualizado com o valor medido inicial. O valor nominal pode ser editado.

Secao Roétulos

Caixa de selecao Mostrar: Quando essa caixa de selecao € marcada, o
rétulo e o grafico do calibrador sdo exibidos na janela Exibigao de graficos.

Caixa de selecdo Mostrar cabecgalho: Alterna a exibicdo dos cabecgalhos de
linhas e colunas no rétulo do calibrador. Quando essa caixa de selecdo é
marcada, os cabecalhos das linhas e colunas do rétulo sao exibidos.

Are Conteuido

A sequéncia em que vocé marca as seguintes caixas de
selecao define a ordem que elas aparecem no rétulo. O numero na
sequéncia aparece a esquerda de cada item selecionado. Quando
vocé desmarca uma caixa de selecao, o software reordena os
numeros da ordem das caixas de selecao restantes em conformidade.

Caixa de selecdao Medido: Quando essa caixa de selecao € marcada,
os dados medidos sao exibidos no rotulo.

Caixa de selegao Nominal: Quando essa caixa de selegdo é marcada,
os dados nominais s&o exibidos no rétulo.

Caixa de selecéo Tolerancia: Quando essa caixa de selecdo &
marcada, os dados de tolerancia séo exibidos no rétulo.

Caixa de selegcado Desvio: Quando essa caixa de selecao é marcada,
os dados de desvio entre os valores medidos e nominais sao exibidos
no roétulo.

Caixa de selecéo Fora de tolerancia: Quando essa caixa de selegao
€ marcada, os dados fora de tolerancia séo exibidos no rétulo.

Botao Padrao: Clique aqui para definir a selecédo atual das caixas de
selecdo como o padrao.
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Botao Redefinir: Clique para desmarcar todas as caixas de selecéo
marcadas na area Conteudo. O software redefine essa secéo para a
configuracdo automatica mostrando o valor medido.
Secao Relatoério e dados estatisticos
Nessa sec¢ao, vocé pode usar opgdes para controlar a saida de resultados:
ESTATISTICA — envia os dados para arquivos de estatistica.

RELATORIO - envia os dados para o relatério de inspecao

AMBOS - envia os dados para o relatério de inspecéo e os arquivos
de estatistica

NENHUMA - n&o envia os dados para lugar nenhum

Quando o PC-DMIS executa o comando, os resultados s&o enviados para a
saida especifica.

Se vocé escolhe Estatistica ou Ambos, tem que existir um comando
ESTATS/LIG dentro da janela Edi¢gao para os resultados serem enviados ao
arquivo de dados estatisticos.

Os itens que aparecem nos resultados em formato de texto sao definidos
pelo comando de formato da dimenséo, da rotina de medi¢g&o. Consulte o
tépico "Formato de dimensao" da documentagéao principal do PC-DMIS.

Botdo Limpar: Clique aqui para redefinir a caixa de didlogo Calibre para a
configuragdo automatica.

Botéo Criar: Clique aqui para criar um novo Calibrador usando as configuragdes que
vocé definiu na caixa de didlogo Calibre. O software cria o calibrador.

Botdo Fechar: Clique aqui para fechar a caixa de dialogo Calibre sem criar um
calibrador.

1
L
- -
- -

¥ Espessura da linha Calibragao

Vocé pode configurar a espessura da linha de calibragdo na guia OpenGL da caixa de
didlogo Configuracao de graficos e CAD (Editar | Janela Exibi¢gao de graficos |
OpenGL). Para mais informagdes, consulte o topico "Mudanga das op¢des OpenGL no
PC-DMIS" no capitulo "Configuragéao de preferéncias" na documentagcéo do PC-DMIS
Core.
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Criacao de um calibrador

Para criar um elemento Calibrador:

1.

Selecione a opgao Calibrador no menu Inserir | Calibre. A caixa de dialogo
Calibre abre.

L)
b‘ '4
- -

- =

¥ A caixa de dialogo Calibre pode ser acessada de uma destas maneiras:

e Clique no botao Calibragao (/x ) na barra de ferramentas QuickCloud.
e Na barra de ferramentas QuickMeasure, clique na seta de menu suspenso
de Calibre e depois no botdo Calibragao.
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Caixa de dialogo Calibre

2. Selecione o objeto de dados COP, OPERCOP ou Malha a ser usado.
3. Na area Tipo de medigao, selecione um tipo na lista Tipo de ajuste.
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4. Selecione um eixo na lista Eixo e selecione a opcédo Restrigao ou
Deslocamento.

5. Na area Propriedades do calibrador, selecione a opgao de forma Circulo ou
Retangulo.

6. Edite o valor atual ou selecione os valores apropriados para as seguintes
opgoes:

Opcoes de ponta do calibrador em formato circular

e« Tamanho: O valor padrdao é 4 mm para as opg¢des Ponto inicial e Ponto
final. Vocé pode definir os pontos final e inicial do calibrador para
diferentes tamanhos, dependendo das superficies do CAD.

o P
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S COPBLECTION]
FtTye Mafit ~ i vesny

% {CALP1
Avs Purabel - 55378
Consran & CMer -

Featre theorencals

St Pors

Exemplo de calibrador criado com pontos inicial e final de diferentes tamanhos.

Para superficies ndo planares, vocé deve definir o tamanho para
um valor maior, como 8 a 10 mm, para conseguir capturar o ponto alto. Para
superficies planares, vocé pode defini-lo para um valor menor, como 2 mm.

« Distancia de pesquisa: O valor padrdao € 2 mm. Esse valor define o
comprimento, a partir do valor nominal, nos lados do ponto escolhido. A
distancia de pesquisa ao longo do formato da ponta do calibrador cria uma
zona cilindrica. Todos os dados dentro dessa zona s&o avaliados para
determinar o ponto da altura do calibrador.
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Opcgoes de ponto do calibrador em formato retangular

e Largura: O valor padrdao € 4 mm para as opg¢des Ponto inicial e Ponto
final. O valor define a largura dos pontos inicial e final da ponta do
calibrador.

e Altura: O valor padrdo é 4 mm para o Ponto inicial e Ponto final. O valor
define a altura dos pontos inicial e final da ponta do calibrador.

Para superficies n&do planares, vocé deve definir a largura e a
altura para um valor maior, como 8 a 10 mm, para conseguir capturar o
ponto alto. Para superficies planares, vocé pode definir a largura e a altura
para um valor menor, como 2 mm.

e Eixo daaltura: O valor padrao depende da opg¢ao Eixo selecionada na
area Tipo de medigcao. Na lista, selecione a opcgao para definir o eixo que
controla a rotagao do retangulo.

o Distancia de pesquisa: Veja a descricdo na segcdo Opg¢oes de ponto do
calibrador em formato circular.

Mudancas em qualquer propriedade da caixa de dialogo Calibre se
tornam os valores padrdo na préxima vez que a caixa de dialogo é aberta.

7. Na janela Exibigao de graficos, clique para definir o ponto inicial. Para remover o
primeiro ponto selecionado, pressione a tecla Delete.
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8. Mova o cursor para a segunda localizagao e clique para definir o ponto final.

255

Conforme vocé move o cursor, o valor do comprimento € atualizado na janela
Exibicao de graficos. Se o objeto selecionado (COP ou Malha) contém dados, o
comprimento que € mostrado é o valor medido. Se o objeto selecionado esta
vazio e um modelo do CAD esta sendo usado, o valor do comprimento que é

mostrado €& o valor nominal.

L
- #

- -
- -

¥ Vocé também pode inserir valores XYZ para cada um nas caixas de Ponto
inicial e Ponto final.
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LI
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¥ Espessura da linha Calibragao

Vocé pode configurar a espessura da linha de calibragdo na guia OpenGL da
caixa de dialogo Configuragao de graficos e CAD (Editar | Janela Exibigao de
graficos | OpenGL). Para mais informagdes, consulte o tépico "Mudancga das
opgdes OpenGL no PC-DMIS" no capitulo "Configuragao de preferéncias" na
documentacédo do PC-DMIS Core.

9. Cliqgue em Criar para definir o calibrador e adiciona-lo aos comandos na janela
Edigao.
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Ponto inicial, ponto médio e ponto final do calibrador

O software extrai os pontos inicial e final, nominais e medidos, do medidor da
calibragcdo quando:

e Vocé cria a calibragao
e Vocé executa a calibracido na rotina de medicao

O software usa os pontos inicial e final para calcular o ponto médio. O ponto médio &
entdo projetado no eixo selecionado.

Estes pontos ndo sao elementos individuais na janela Edicdo. Sdo componentes
internos do calibre Calibrador.

O ponto inicial, ponto médio e ponto final aparecem automaticamente como pontos de
desvio construidos nas caixas de dialogo Dimensao, Construgao e Alinhamento.
Vocé pode dimensionar os pontos e usa-los em um alinhamento de melhor ajuste,
como quando vocé alinha uma pecga derivada que tem excesso de material.

Os seguintes exemplos mostram varios usos para os pontos inicial, médio e final da
calibracdo quando vocé cria elementos e alinhamentos:
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Standard deviation mutiple

| A3 J
[ Apply gauss filter

utoff waysiength:

0 |
Segment Data...

Offsets...

Exemplo de opgdes de ponto inicial, médio e final ao criar um elemento construido

MID_POINT 2

Sot: Time T lw

¥) CALP1_END_POINT
/#) CALP1_MID_POINT
%) CALP1_START_POINT

Tolerances

Plus:
Minus: 1

150 kmits and fits
Nomnal size:

Tolerance dass:

e )

Tolerance grade:
Dimension info
{7 Dsplay

R
-1
Uil

[71Gap only

[7] Half angle
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its
Dinch © MM
Output to
() Statistcs
) Report
() None
Analyss
Textual:
QOff " On

Graphucal:
@off Hon

Muitipher: 10

Exemplo de opgdes de ponto inicial, médio e final ao criar uma dimensao de localizagao de

elemento
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st Fit Alignment

Avalable featires: Setwp lhdvanoed ] Transforms
Sot:Type T v
%) CALP2_MID_POINT = -
&3 CALP2_START_POD Least squares
A CALPI_END_POINT © Vector least squares
#) CALP3_MID_POINT - MinMax
A¥ CALP3_START _PON
Vector Min/Max
AF CALPS_END_POINT
*) CALP4_MID_POINT
K CALPS_START_POINTR
AF CALPS_END_POINT Tolerance: 20
%) CALPS_MID_POINT ‘ |

Best Fit Method

/| Iterate and repierce CAD

CALP1_END_POINT
CALP1_START_POINT
CALP2_END_POINT
CALP2_START_POINT
CALP3_END_POINT
CALP3_START_POINT
CALP4_END_POINT
CALP4_START_POINT

«

Deviation threshold: Wamings:
0.01 mm Algnment transforms need to be re-computed!

| compute |

Exemplo de opgdes de ponto inicial, médio e final ao criar um alinhamento

Este exemplo mostra o uso de métodos de restricdo e deslocamento quando vocé
define um elemento Calibrador:
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CALPY_END_PONT
1 NI

Exemplos de pontos de calibragdo usando os métodos de restri¢cao (esq.) e deslocamento (dir.).
(A) - Pontos finais do Calibradorl restritos ao eixo Y

(B) - Deslocamentos de pontos finais do Calibrador2 no eixo Y

Visao geral do calibre de raio 2D

A funcéo Calibre de raio 2D € uma ferramenta de checagem rapida que vocé pode usar
para medir os raios em uma nuvem de pontos ou sec¢ao transversal de malha.

Vocé pode criar um calibre de raio 2D graficamente em uma segao transversal na vista
Mostrar slides em 2D.

Para criar um calibre de raio 2D graficamente, faga o seguinte:

1. Depois de vocé criar as se¢des transversais, na barra de ferramentas Malha,
Nuvem de pontos ou QuickCloud (Visualizar | Barras de ferramentas), clique

no botdo Mostrar slides da se¢ao transversal (@) para exibir as se¢des
transversais em vista 2D. Para mais detalhes, consulte a se¢cao "Mostrar slides
da secao transversal" do topico "Mostrar e ocultar polilinhas de sec¢éo
transversal".
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2. Mantenha pressionada a tecla Shift e mova o cursor do mouse para o raio para
ver os valores nominais, medidos e de desvio no widget de exibi¢ao.

3. Clique com o botao esquerdo do mouse para selecionar o raio. Vocé pode criar
ou cancelar o calibre de raio a partir da caixa de dialogo do widget.

O software usa um algoritmo de melhor de ajuste de minimos quadrados para calcular
o raio 2D por padrao. As tolerancias ativas sao configuradas na barra de cor de
dimensdes. O grafico de calibre de raio usa a cor da barra de cor de dimensdes que
corresponde a seu desvio. Para detalhes sobre a edicdo da escala de cores de
dimensao, consulte "Edicdo de cores da dimensao" na documentacao do PC-DMIS
Core.

Vocé pode alterar as tolerancias do calibre na janela Edigao ou pressionar a tecla F9
para visualizar a caixa de dialogo Calibre de raio de 2D.
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COFSECTION!*

0 A \x uuug
Exemplo do calibre de raio 2D

Por padrao, o PC-DMIS inclui automaticamente o calibre de raio 2D no relatério.

) | 5 Jrao202 - copsecTion:
AX NOMINAL +TOL TOL MEAS DEV ouTTOL
R 7.503 0.100 0.100 7.457 0.04 0.000 [ 1

Exemplo de um relatério de calibre de raio 2D
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Vocé pode desativar a exibicao do calibre de raio 2D no relatério na guia
Rétulos/Relatérios da caixa de dialogo Calibre de raio 2D. Para detalhes, consulte
"Caixa de dialogo Calibre de raio 2D".

Assim que criar um calibre de raio 2D, vocé pode usa-lo nas dimensodes de distancia e
localizacdo e construgdes. Para dimensodes de localizacéo, forma n&o € suportada.

Caixa de dialogo Calibre de raio 2D

A caixa de dialogo Calibre de raio 2D tem estas guias:

Guia Propriedades

2D Radius Gage

ID: | RAD2D3
Properbes Lobdﬂmml
Measurement type

Fit Type: BestFit

Feature theoreticals

X: 46.802
Y: 107.99 |
Z: -2
Radus: 9.9
Feature actuals
X: 46.808
Y: 108, 106
- -2
Radus: 9.813

Search ID:

_Sot:Pogamt I~

oK Cose

Caixa de dialogo Calibre de raio 2D - guia Propriedades

O Calibre de raio 2D é vinculado automaticamente a secao transversal na qual foi
criado. Como criou o Calibre de raio 2D na secao transversal, vocé ndo pode alterar a

secao transversal associada.

A guia Propriedades da caixa de dialogo Calibre de raio 2D tem estas areas:

Tipo de medicgao
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e Tipo de ajuste - Cligue na seta de menu suspenso para exibir essas
opgoes:

o Melhor ajuste - O software aplica um melhor ajuste de minimos
guadrados a todos os pontos de dados que caem dentro da zona de
pesquisa do raio.

Tedricos do elemento - O software exibe a localizagdo do ponto central XYZ e o
tamanho do raio nominal. Vocé pode editar os valores nominais.

Reais do elemento - O software exibe o ponto central XYZ e o tamanho do raio
medido. Vocé nao pode editar os reais.

Guia Roétulos/Relatorios

2D Radius Gage

ID: |RAD2D3 Search ID:

Propertes LabelReporting Sont: Program + v |
Tolerances [ coeseCTIONil |

Plus: 0.1

Mnus: 0.1
Noeminal: 9.9

Label

(4 show

[[] show headng

Contents

1 FMeasured

[Inominal
[Jrolerances
DDQW!W\
[JoutTadl

Default Reset

Report and statistics
REPORT v

oK Cose

Caixa de dialogo Calibre de raio 2D - guia Rétulos/Relatérios
A guia Rétulos/Relatérios da caixa de didlogo Calibre de raio 2D tem estas areas:

Tolerancias
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A Escala de cor de dimensao define as tolerancias padrao do calibre de
raio 2D. Consulte "Edicdo de cores de dimensio" na documentagao do PC-
DMIS Core.

A secao Tolerancias permite que vocé defina tolerancias positivas ou
negativas para o comprimento do calibrador.

Para definir tolerancias positivas, negativas e nominais, fagca o seguinte:

1. Digite o valor de tolerancia positiva na caixa Mais.
2. Digite a tolerancia negativa na caixa Menos.

Se vocé estiver usando um modelo CAD, a polilinha nominal (preta) da
secdao transversal define o raio nominal (tedrico). Se vocé nao estiver
usando um modelo CAD, o software atualiza o valor nominal com o valor
medido inicial. Vocé pode editar o valor nominal.

Roétulo

Caixa de selegdo Mostrar - Quando vocé seleciona esta caixa de selegéo, o
software exibe o rétulo Calibre de raio 2D e o gréafico na janela Exibigao de
graficos.

Caixa de selecdo Mostrar cabegalho - Esta caixa de selecao alterna a
exibicdo dos cabecalhos de linhas e colunas no rétulo Calibre de raio 2D.
Quando vocé seleciona esta caixa de selecao, o software exibe os
cabecalhos de linhas e colunas do rétulo.

Conteldo

A sequéncia em que vocé marca as seguintes caixas de selecéo define a
ordem que elas aparecem no rétulo. O numero na sequéncia aparece a
esquerda de cada item selecionado. Quando vocé desmarca uma caixa de
selecao, o software reordena os numeros da ordem das caixas de selegao
restantes em conformidade.

Caixa de selecdo Medido - Quando vocé seleciona esta caixa de selecéo, o
software exibe os dados medidos no rétulo.

Caixa de selecdo Nominal - Quando vocé seleciona esta caixa de selegao,
o software exibe os dados nominais no rétulo.

Caixa de selecao Tolerancias - Quando vocé seleciona esta caixa de
selecao, o software exibe os dados de tolerancia no rétulo.
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Caixa de selecao Desvio - Quando vocé seleciona essa caixa de selegao, o
software exibe os dados de desvio entre os valores medidos e nominais no
rétulo.

Caixa de selecao ForaTol - Quando vocé seleciona esta caixa de selegao, o
software exibe os dados fora de tolerancia no rétulo.

Botédo Padrao - Clique aqui para definir a selecao atual das caixas de
selegdo como o padrao.

Botao Redefinir - Clique para desmarcar todas as caixas de selegao
marcadas na area Conteudo. O software redefine essa secao para a
configuragcdo automatica mostrando o valor medido.

Relatorio e dados estatisticos

Nessa secao, vocé pode usar opgdes para controlar a saida de resultados:

ESTATISTICA - Quando vocé seleciona esta opcao, o software envia
os dados para arquivos de estatistica.

RELATORIO - Quando vocé seleciona esta opc¢do, o software envia
os dados para o relatério de inspecgéo.

AMBOS - Quando vocé seleciona esta opgao, o software envia os
dados para o relatério de inspecao e os arquivos de estatistica.

NENHUM - Quando vocé seleciona esta opcéo, o software n&do envia
os dados.

Quando o PC-DMIS executa o comando, o software envia os resultados
para a saida especifica.

Se voceé escolhe ESTATISTICA ou AMBOS, tem que existir um comando
ESTATS/LIG dentro da janela Edi¢cao para os resultados serem enviados ao
arquivo estatistico.

Criacao de um calibre de raio 2D

Para criar um calibre de raio 2D com uma secéao transversal:

1. Crie a se¢ao transversal. Para detalhes sobre a criacido de uma se¢ao
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transversal de nuvem de pontos, consulte "SECAO TRANSVERSAL". Para
detalhes sobre a criacdo de uma secéao transversal de malha, consulte
"Operador SECAO TRANSVERSAL da malha".
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2. Selecione o botdo Mostrar slides da secao transversal @ na barra de
ferramentas Nuvem de pontos (Visualizar | Barras de ferramentas | Nuvem
de pontos) para ver a segao transversal em uma vista 2D.

3. Mantenha a tecla Shift pressionada e mova o cursor do mouse para o raio
desejado. E apresentado um widget de exibicdo. O widget de exibicdo mostra os
valores nominais, medidos e de desvio do raio.

Widget de exibi¢ao do calibre de raio 2D mostrando os valores nominais, medidos e de
desvio do raio

4. Clique com o bot&o esquerdo do mouse para selecionar o raio. E apresentada
uma caixa de dialogo de widget.

' @ rap203 | (@ Bestrit -

e.—'” O: 12500
= 12,504

A -ID do calibre de raio 2D
B - Valor nominal do raio

C - Algoritmo para calcular o raio
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D - Botao Cancelar

E - Botao Criar

F - Use a barra para mover a caixa de dialogo do widget
G - Valor de desvio do raio

H - Valor medido do raio

Caixa de dialogo do widget do calibre de raio 2D

Na caixa de didlogo do widget, vocé pode fazer o seguinte:

e Altere 0 ID do calibre de raio 2D (A) e o valor nominal (B).

« Na lista (C), selecione o algoritmo que o software usa para calcular o raio.
e Clique no botao Criar (E) para criar o calibre do raio ou no botao Cancelar
(D) para fechar a caixa de dialogo do widget sem criar o calibre do raio.

e Posicione o cursor do mouse sobre a barra no lado esquerdo do widget
(F). Mantenha pressionado o botdo esquerdo do mouse e arraste o widget
na janela Exibigdo de graficos para o reposicionar. Libere o botéo do
mouse quando o widget estiver na localizagdo desejada.

5. Quando vocé cria o calibre de raio 2D, seu comando associado é criado na
janela Edicao. Vocé pode criar calibres de raio adicionais conforme necessario.

Assim que criar um calibre de raio 2D, vocé pode usa-lo nas dimensdes de distancia e
localizacdo e construgdes. Para dimensodes de localizacio, forma nio é suportada.

Para alterar as configuragdes de raio:

« Edite-as diretamente na janela Edigao.
e Clique no comando do calibre de raio na janela Edicao e pressione F9 para abrir
a caixa de dialogo Calibre de raio 2D para fazer suas alteragdes.

Como o calibre de raio 2D é calculado

e Quando a segao transversal tem dados nominais (polilinha preta) e medidos
(polilinha amarela):

Calcular o raio 2D nominal

Comegando no ponto medido selecionado inicial, o raio nominal é encontrado na
polilinha preta mais préoxima. O software calcula o raio nominal (teérico) para um
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circulo de melhor ajuste de minimos quadrados, usando todos os pontos
nominais que estdo no desvio padrao de 0,005 mm.

Calcular o raio 2D medido

O software calcula o circulo de melhor ajuste de minimos quadrados usando os
pontos reais na polilinha amarela que estdo associados com os pontos nominais.

e Quando a segao transversal tem somente dados nominais (polilinha preta):

Comegando no ponto nominal selecionado inicial, o software encontra o raio na
polilinha preta mais préoxima. O software calcula o raio nominal (tedrico) para um
circulo de melhor ajuste de minimos quadrados, usando todos os pontos
nominais que estao no desvio padrao de 0,005 mm.

« Quando a sec¢dao transversal tem somente dados medidos (polilinha amarela):

Comecgando no ponto nominal selecionado inicial, o software calcula o raio para
um circulo de melhor ajuste de minimos quadrados. O software usa todos os
pontos medidos no desvio padrao de 0,050 mm e distancia de pesquisa de

0,25 mm para encontrar quaisquer segmentos adicionais que pertencem ao raio.

Alinhamentos da nuvem de pontos

De modo a usar os dados coletados nas nuvens de pontos adequadamente, vocé
precisa criar um alinhamento entre as nuvens de pontos e os dados CAD com o
modelo da peca ou entre nuvens de pontos. Isso é feito usando-se a caixa de dialogo
Alinhamento de nuvem de pontos/CAD.
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Descricao da caixa de dialogo Alinhamento nuvem de
pontos/CAD

ID:

Pointcloud/CAD Alignment

Reference Pontdoud
@co - & coP1 -

Offset

Pont Pars

Refine Alignment

Maximum StdDev:

Maximum dstance: 0

Results
Average deviation: 0
Maximum deviation: 9

Standard deviation: 0

™

0 Compute

0/0

" Create |__Cancel ]

Vista padrao da caixa de dialogo Alinhamento de nuvem de pontos/CAD

A caixa de dialogo Alinhamento de nuvem de pontos/CAD contém as seguintes
opgoes:
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ID - Exibe o rétulo de identificagdo do alinhamento.

Referéncia - Seleciona o ponto de referéncia para o seu alinhamento, geralmente
do proéprio CAD ou de um COP definido.

Nuvem de pontos - 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 pecas de chapa metalica. 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 nao esteja representado no modelo CAD da superficie. Por
exemplo, se vocé possui um modelo do CAD de superficie para o topo de uma
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peca mas pretende alinhar a uma superficie inferior correspondente, pode aplicar
um valor de deslocamento a espessura da pec¢a para alinhar os dados
examinados a parte inferior. Use um valor positivo se pretende aplicar uma
espessura na mesma direcdo do vetor normal da superficie; use um valor
negativo se pretender aplicar uma espessura inversa a normal da superficie. Essa
opc¢ao esta disponivel somente para alinhamentos de nuvem de pontos a CAD.

Automatico - Esta area permite alinhar automaticamente o CAD com a nuvem de
pontos ao usar o botdo Computar. Essa opgao esta disponivel somente para
alinhamentos de nuvem de pontos a CAD.

Pares de pontos - 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, vocé pode usar o

botdo Computar para efetuar o alinhamento rudimentar.

Refinar alinhamento - Esta area permite um alinhamento mais refinado.
Somente a opcao Distancia maxima esta disponivel para nuvem de pontos em
alinhamentos de nuvem de pontos.

Dependendo do alinhamento sendo feito, a area Refinar alinhamento da caixa
de dialogo pode ser composta pelos seguintes itens:

As primeiras duas opg¢des (Pontos totais e Iteragoes maximas)
apenas ficam disponiveis se o PC-DMIS NAO ESTA configurado para usar
o Reshaper SDK para calculos de alinhamento. Para detalhes sobre como
usar o SDK para calculos de alinhamento, consulte o topico
"UseSDKForCopCadAlignments" na documentacido do Editor de
configuragdées do PC-DMIS.

Pontos totais - Esta caixa define o numero de pontos de amostras
aleatérias usados para refinar o alinhamento. Este numero deve ser um
valor de pelo menos 3. Um bom numero é por volta de 200 pontos.

Iteragbes maximas - Esta caixa define o numero de repeticbes que o
processo fara para refinar o alinhamento.

Computar - Este botdo comega o processo de alinhamento refinado. Uma
barra de progresso na barra de status mostra o progresso a medida que o
progresso move através das iteragdes de alinhamento.

Desvio padrao maximo - Este € o maximo desvio padréo usado durante a
execugao de um alinhamento automatico. Se o valor inserido é excedido
durante a execug¢ao do comando, vocé recebe a opgao de escolher pares
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de pontos na nuvem de pontos/CAD. Um valor de -1 desativa a
funcionalidade de Desvio padrao maximo.

Distancia maxima - Define a distancia maxima que o PC-DMIS procura a
partir do CAD para pontos de COP validos. Se nenhum valor é inserido, o
valor padrao de 0 (zero) é usado e a distancia maxima é definida como a
metade da distancia da caixa de limite do CAD.

Resultados - Essa area contém os seguintes itens:

Caixas de informagao mostrando o Desvio médio, Desvio maximo e
Desvio padrao da nuvem de pontos em relagédo ao modelo do CAD.

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

Alignment Histogram @

r \

5| Alignment Deviations = || =23

Plamn = O0'2%
an = J1EE e e

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

Matriz - Esse botdo exibe a caixa de dialogo Matrizes de alinhamento para
o alinhamento da nuvem de pontos. Os valores numéricos do alinhamento:
matriz de rotagao e deslocamento sio listados.
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= )

Pointcloud Alignment Matrices @

Offset:

(-321.754409, 592,124520, 313.452524)
Rotation:

(0.451602, -0.473600, 0,756147)
(-0.809726, -0.573466, 0.124421)
(0.374693, -0.668461, -0.642465)

Exemplo de caixa de dialogo Matrizes de alinhamento para o alinhamento.

Criacao do alinhamento de nuvem de pontos/CAD:

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

1. Certifique-se de que vocé possui um modelo CAD importado na janela Exibigao
de graficos e um comando COP na rotina de medigao. Estes elementos sao
necessarios para alinhar nuvens de pontos ao CAD.

2. Selecione a opgao de menu Inserir | Nuvem de pontos | Alinhamento. Vocé
também pode acessar esta caixa de dialogo digitando o comando COPCADMA no
modo de comando da janela Edigdo entre os comandos ALINHAMENTO/INICIO
e ALINHAMENTO/FIM. A caixa de dialogo aparece:
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Pointcloud/CAD Alignment

ID: A2]
Reference Pontdoud
@co - & coe: -

Offset Auto

Pont Pars
0/0

Refine Alignment

Maximum StdDev: -1

Maxamum distance: 0

Results
Average deviation: 0
Maximum deviation: 0

Standard deviation: 0

| Create | | cancel |

Caixa de didlogo Alinhamento de nuvem de pontos/CAD

Para um descricdo completa da caixa de dialogo Alinhamento, consulte
o tépico "Descricao da caixa de dialogo Alinhamento de nuvem de pontos/CAD"
na documentacao PC-DMIS Laser.

3. Uma vista de tela dividida e temporaria do modelo do CAD e das nuvens de
pontos aparece na janela Exibicdo de graficos. Vocé pode usar essa
visualizagao de tela dividida para ver a realizagao do alinhamento. Selecione o
ponto de referéncia na lista suspensa Referéncia, geralmente do préprio modelo
do CAD ou de uma COP definida.
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'\*7-_,

RP CAD Vi

ow T Laser View

Vista de tela dividida mostrando o modelo do CAD na vista superior e a nuvem de pontos
na vista inferior

4. Se vocé possuir mais de uma nuvem de pontos em sua rotina de medicgéao,

seleci

one a nuvem de pontos na lista Nuvem de pontos.

5. Executar o alinhamento:

a.

Clique no botdo Computar na se¢gao Automatico. Vocé somente deve
utilizar isso quando tiver uma varredura completa das faces externas da
peca. O alinhamento da nuvem de pontos ao CAD é executado
automaticamente, assim como seu refinamento.

Primeiro, use a area Pares de nuvem de pontos/CAD para executar um
alinhamento rudimentar que aproxime o suficiente a nuvem de pontos do
CAD (se nao estiver ja proxima) para refinar o alinhamento, se necessario.
Vocé 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 na quantidade de pontos que desejar na nuvem de pontos.
o Clique nas localizagdes correspondentes no modelo CAD. €
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r"r...z

ﬁ CAD Miew I‘ Laser View

Vista de tela dividida mostrando os pontos do CAD (superior) e os pontos da
nuvem de pontos (inferior) selecionados correspondentes

o Quantos mais pontos vocé selecionar em torno das diferentes areas
do modelo e da nuvem de pontos, melhor € o alinhamento rudimentar.
o Cliqgue em Computar para criar o alinhamento rudimentar.

c. 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 nuvem de pontos
deve estar suficientemente préxima do pontos CAD através de um
aliinhamento rudimentar inicial.
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Exemplo de alinhamento de nuvem de pontos a CAD que necessita de refinamento

o Defina o numero total de pontos de amostra aleatoérios a usar em cada
iteracdo nos Pontos totais.

o Defina o numero de iteragcdes na caixa lteragbes maximas.

o Defina o desvio padrédo maximo para a execugao de um alinhamento
automatico entre os pontos na nuvem de pontos e o modelo do CAD
usando a caixa Desvio padrao maximo. Quando o comando de
alinhamento automatico € executado, se o desvio padrao de desvios
de nuvem de pontos/CAD é maior do que o valor maximo definido,
vocé pode selecionar pares de pontos para conseguir um alinhamento
melhor. O valor padrao de -1 é equivalente a um desvio padrao
permitido infinito.

o Defina a distancia maxima de pontos a partir do CAD para usar nas
rotinas de melhor ajuste. O valor padrao € de 0. Neste caso, € usada
uma distancia maxima interna baseada no tamanho da nuvem de
pontos.

o Cliqgue em Computar para refinar o alinhamento.

6. Se uma parte da nuvem de pontos n&o alinha corretamente com o CAD, vocé
pode clicar no botdo Desfazer e recalcular o alinhamento usando o mesmo tipo
de alinhamento com parametros adicionais. Ou vocé pode tentar um
alinhamento diferente.
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7. Se vocé tem um modelo de superficie que representa uma peca de chapa
metalica e vocé deseja alinhar as faces de deslocamento, defina um valor de
Deslocamento representando a espessura constante da chapa metalica.

8. Use a area Resultados para determinar quao bem a nuvem de pontos foi
alinhada com o CAD. Faga as mudancgas necessarias nos valores de
Deslocamento ou Refinar alinhamento para melhorar o alinhamento. Se
alguma mudanca for realizada, certifique-se de clicar no botdo Computar para
gerar novamente o alinhamento com os novos valores

9. Apos satisfeito com o alinhamento, clique em Criar. O PC-DMIS fecha a vista da
tela fraccionada temporaria e coloca o comando COPCADBF na janela Edigéo.
Consulte o topico "Texto modo do comando COPCADBF".

Al
L]

Se necessario, vocé pode ajustar a entrada de registro
CadGridSizeForPointcloudCadAutoAlignment para definir a distancia entre a
grade de pontos usada para alinhar a nuvem de pontos com o modelo do CAD.

Texto do modo de comando COPCADBF

O comando COPCADBF permite executar um alinhamento de melhor ajuste de dados
de nuvem de pontos com os dados do CAD.

Veja abaixo um exemplo de trecho de coédigo para um alinhamento COPCADBF:

Al =ALINHAMENTO/INICIAR, RECUPERAR:INICIALIZACAO, LISTA= SIM
COPCADBF/REFINAR= nl,n2,n3,n4,n5 MOSTRARTODOSPARAMS=TOG1
ROUGH ALIGNPAIR/

TEOR/<x,v,z>,<i,7,k>,
MED/<x1,vyl,zl>
REF, TOG2, ,
ALINHAMENTO/FIM

nl representa o numero total de pontos de amostra a usar no refinamento.
n2 representa o numero maximo de iteragoes.
n3 representa o valor do deslocamento para aplicagdo de uma espessura.

n4 representa o valor de desvio padrdo maximo.
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n5 representa o valor de distancia maxima.

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

ROUGH ALIGNPAIR/
THEO/x,y,z,1,3,k,
MEDIDA/x1,vyl,zl

Estes pares de pontos do alinhamento rudimentar s&o definidos e
selecionados usando-se a janela Exibicao de graficos. Os valores préximos
a TEOR/ representam o ponto no CAD. Os valores préoximos a MED/
representam o ponto correspondente na COP. Estes pares sao usados para
determinar uma transformacéao rudimentar entre CAD e a COP que permite
que a COP se aproxime o suficiente do CAD para permitir mais
refinamentos do alinhamento.

TOG2 permite escolher a nuvem de pontos para usar para o alinhamento.

Criacao de nuvem de pontos/ Alinhamento da nuvem
de pontos

A funcionalidade Nuvem de pontos para alinhamento de nuvem de pontos permite que
vocé faga um alinhamento de melhor ajuste de duas nuvens de pontos que vocé
coletou em dois diferentes quadros de referéncia e tem alguma sobreposi¢cdo. Um
exemplo tipico é duas varreduras em dois comandos de nuvem de pontos,
representando areas de uma peca que nao pode ser varrida na mesmo orientagao de

peca.
O alinhamento é feito em duas etapas:

« Um alinhamento rudimentar, onde pares de pontos na area sobreposta das duas
nuvens de pontos sao selecionados.

« Um melhor ajuste refinado, que tenta trazer a segunda nuvem de pontos o mais
préximo possivel da nuvem de pontos de referéncia.

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

1. Certifique-se de que vocé tem dois ou mais comandos COP na rotina de
medig¢ao que vocé esta usado para fazer o alinhamento. Estes elementos séo
necessarios para alinhar duas nuvens de pontos.
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2. Selecione a opgao de menu Inserir | Nuvem de pontos | Alinhamento. Vocé

também pode acessar esta caixa de dialogo digitando o comando COPCOPRBF no
modo de comando da janela Edigdo entre os comandos ALINHAMENTO/INICIO
e ALINHAMENTO/FIM. A caixa de dialogo aparece:

Pointcloud/Pointcloud Alignment
D: A3
Reference Pontdoud
& corl - & cor2 "
Offset Auto
Pont Pars
00
Refine Algnment
|  Compute |
Maoamum dstance: 0
Results
Average deviation: 0
Maximum deviation: 0
Standard deviation: 0
| create | | cCancel

Caixa de didlogo Nuvem de pontos/Alinhamento da nuvem de pontos

¥ Para um descrigdo completa da caixa de dialogo, consulte o tépico
"Descri¢cado da caixa de dialogo Alinhamento de nuvem de pontos/CAD".

3. Uma visualizacao de tela dividida temporaria das duas nuvens de pontos

279

aparece na janela Exibigao de graficos. Vocé pode usar esta visualizagdo para
ver a realizagao do alinhamento. Selecione a primeira COP a ser usada como
um ponto de referéncia na lista suspensa Referéncia.
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Visualizagao de tela dividida mostrando um alinhamento nuvem de pontos a nuvem de
pontos

4. Use o mouse para manipular e orientar cada visualizagdo conforme necessario
para criar os pares de pontos.
5. Executar o alinhamento:

e Primeiro, use a area Pares de pontos para executar um alinhamento
rudimentar que aproxima o suficiente as nuvens de pontos uma da outra.
Esta etapa é obrigatoria.

o

Clique em um numero de pontos desejado (pelo menos trés pares)
para cada uma das nuvens de pontos na area sobreposta. Clique
SOMENTE em pontos na area sobreposta das duas nuvens de
pontos. &
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Visualizagao dividida mostrando as nuvens de pontos COP1 e COP2
selecionadas

o Quantos mais pontos vocé selecionar na area de sobreposi¢ao das
nuvens de pontos, melhor € o alinhamento. Clique em Computar para
criar o alinhamento rudimentar.

Em seguida, use a area Refinar alinhamento sempre que pretender refinar
o alinhamento, aproximando mais as duas nuvens de pontos uma da outra.
Para obter um bom alinhamento refinado, as duas nuvens de pontos devem
estar suficientemente préximas uma da outra através do alinhamento
rudimentar inicial. €



Laser do PC-DMIS

Exemplo de alinhamento de nuvem de pontos a nuvem de pontos que necessita de
refinamento

o Define a distancia maxima entre os pontos em duas nuvens de pontos
usando a caixa Distancia maxima. O valor padrao é 0 (zero). Se é
usado o valor padrdo, o PC-DMIS usa um valor padrao interno
relacionado a dimensdes de nuvens de pontos.

o Cligue em Computar para refinar o alinhamento.

6. Se uma parte da nuvem de pontos nao alinhar corretamente com o CAD, vocé
pode clicar no botdo Desfazer e recalcular usando o mesmo tipo de alinhamento
sem parametros adicionais, ou pode tentar um alinhamento diferente.

7. Apos satisfeito com o alinhamento, cliqgue em Criar. O PC-DMIS fecha a vista da
tela dividida temporaria e coloca o comando COPCOPBF na janela Edigdo. Para
mais informagdes sobre o comando COPCOPBF, veja "Texto modo do comando
COPCOPBF" na documentacgao do PC-DMIS Laser.

Texto do modo de comando COPCOPBF

O comando COPCOPBF permite executar um alinhamento de melhor ajuste da nuvem
de pontos de referéncia com uma segunda nuvem de pontos.

Veja abaixo um exemplo de trecho de cddigo para um alinhamento COPCOPBF:

Al =ALINHAMENTO/INICIAR,RECUPERAR:INICIALIZACAO, LISTA= SIM
COPCOPBF/REFINAR, MOSTRARTODOSPARAMS=TOG1,
ROUGH ALIGNPAIR/
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TEOR/<x,v,z>,<i,3, k>,
MED/<x1,y1l,z1>
REF, TOG2, TOG3, ,
ALINHAMENTO/FIM

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

ROUGH ALIGNPAIR/
THEO/%x,v,z,1,73,k,
MEDIDA/x1,vyl,zl

Estes pares de pontos do alinhamento rudimentar sdo definidos e
selecionados usando-se a janela Exibicao de graficos. Os valores préximos
a TEOR/ representam o ponto para a CAD de referéncia. Os valores
préximos a MED/ representam o ponto correspondente na segunda COP.
Estes pares sao usados para determinar uma transformacgao rudimentar
entre a COP de referéncia e a segunda COP que permite que as nuvem de
pontos se aproximem o suficiente para permitir mais refinamentos do
alinhamento.

TOG2 determina a COP de referéncia usada para alinhar a segunda COP.

TOG3 determina a segunda COP usada para alinhar de volta a COP de
referéncia.

Servidor nuvem de pontos TCP/IP

O PC-DMIS tem varias opgdes que usam comunicagao TCP/IP para acompanhar ou
conectar-se com um cliente terceiro.

Funcao genérica OFFLINE TCP/IP para importacao de nuvem de pontos
Essa fungdo OFFLINE permite que vocé importe uma nuvem de pontos do aplicativo de
um cliente para o PC-DMIS (o aplicativo do servidor). Quando o PC-DMIS recebe os
novos dados da nuvem de pontos, ele executa automaticamente offline a rotina de
inspecédo. Veja "Formatos genéricos de arquivos de importagao”.

Na barra de ferramentas Nuvem de pontos, clique no botdo Servidor da nuvem de

pontos TCP/IP recebe os dados **== para colocar o PC-DMIS no estado de
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"atencao". Nesse estado, o PC-DMIS fica pronto e a espera de receber um arquivo da
nuvem de pontos. O aplicativo do cliente tem que iniciar o envio dos dados da nuvem
de pontos. Esse botdo somente aparece quando vocé executa o PC-DMIS no modo
Off-line. Clique no botdo mais uma vez para desligar essa fungéo.

Quando o PC-DMIS detecta um novo arquivo da nuvem de pontos:

e Se arotina de medi¢do ja contém uma COP (nuvem de pontos), o PC-DMIS
substitui a COP pelos dados recebidos e executa a rotina de medigao.

e Se arotina de medicido nao contém uma COP, o PC-DMIS cria um elemento da
COP, importa os dados dados e executa a rotina de medigao.

Para criar a rotina de medicéo inicial para a execu¢ao OFFLINE:

1. Crie arotina de medigao com a interface offline.

New Measurement Routine

Part name:

[ Import COP

Revision number: Units:

| | [mm v
Serial number: Interface:

l, | Offiine v

2. O software exibe a caixa de dialogo Utilitarios de sonda. Selecione
SMARTSCAN como a sonda de laser offline ativa.
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Probe Utilities C:\Users\Public\Documents\Hexagon\PC-DMIS\2018 R1\SMARTSCAN.PRE
Pr 2
sl Measure... Delete
SMARTSCAN v
Edt...
Active tip list:
TIP1BALL0,0,203 0,0,1 0 0 0 0 04/06/1 Tolerances... Resuits...
Print List... Global Used
File Format..
Reset Tips
Use partial calbration
se TRAX caibratior
< > | []user defined calibration order
Probe description:
RS3 NoOraw
i
: S e

3. Na barra de ferramentas Nuvem de pontos, clique no botdo Operagodes do
TCP/IP e depois no botao Servidor da nuvem de pontos TCP/IP recebe os

dados Q

O botao Servidor da nuvem de pontos TCP/IP recebe os dados fica
disponivel somente quando o PC-DMIS é executado no modo Off-line.

4. Na caixa de didlogo Porta TCP/IP do cliente, insira a ID da porta e clique em
OK. Vocé pode encontrar a ID da porta no aplicativo do cliente.
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Client TCP/IP Port

Port:

2000

5. O PC-DMIS comeca a importar os dados da nuvem de pontos assim que o
aplicativo do cliente inicia a fun¢ao Enviar. O software exibe o andamento da
transferéncia de dados na area de estado do PC-DMIS, localizada no canto
esquerdo inferior.

6. Crie os comandos de nuvem de pontos (por exemplo, Alinhamento da nuvem de

pontos, Mapa

de cores de superficie da nuvem de pontos, etc.), elementos

automaticos e dimensdes que vocé necessita.

7. Salve a rotina

de medicao.

Formatos genéricos de arquivos de importagao

O PC-DMIS permite

a importacdo dos seguintes formatos de nuvem de pontos:

o Dados por conjunto de pontos

Dado

s onde cada pequena superficie, linha ou faixa de laser define o

vetor (IJK) da faixa, seguidos pelo valor XYZ dos pontos na faixa. Os valores XYZ
do ponto podem ser delimitados por espago ou virgula.
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L1##91##91##0.801436##-0.450516##0.393344 1—’
493.475037 -329.104065 34.516899
493.507111 -329.099152 34.617378
493.503265 -329.085205 34.657310
493.498138 -329.066681 34.705982
493.474609 -329.036163 34.750481
493.437378 -328.996002 34.793438
493.380280 -328.942963 34.832375
493.317596 -328.890747 34.857079
493.254669 -328.838928 34.880070
493.140106 -328.743256 34.926331 C— .
492.975525 -328.604797 34.996086
492.919922 -328.558105 35.019260
492.870087 -328.515778 35.041981
492.840179 -328.484070 35.075871
492.815918 -328.457184 35.107113
492.801880 -328.436646 35.141453
492.802582 -328.425049 35.180775
492.803528 -328.415131 35.215416
492.796265 -328.390442 35.282372
L1##92##92##0.801299##-0.450872##0.393215
492.357147 -327.496643 35.468952

A - Numero (opcional) IJK unico de identificagdo do numero de linha (faixa ou
pequena superficie de laser) (da orientagdo do sensor).

B- Valor XYZ de pontos na linha

Dados de ponto

O arquivo de dados define o valor XYZ ou XYZIJK para cada ponto. Para
esses tipos de dados, a preferéncia € por XYZIJK, pois o PC-DMIS usa o vetor
dos pontos em operagdes de nuvem de pontos, como Mapa de cores de
superficie e Extragcdo de elementos. O exemplo a seguir mostra pontos com
valores XYZIJK.
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218.897448, 68.555506, -0.449651, -0.029287, -0.000550, 0.999571
218.534121, 68.249378, -0.460403, -0.029287, -0.000550, 0.999571
218.586008, 68.248738, -0.458884, -0.029287, -0.000550, 0.999571 G .
218.638085, 68.558736, -0.456699, -0.029287, -0.000550, 0.999571
218.845633, 68.556175, -0.449459, -0.029287, -0.000550, 0.999571

A - Valor XYZIJK de cada ponto

Funcgoes genéricas ONLINE TCP/IP para exportagao de nuvem de pontos

O PC-DMIS pode enviar seus dados de nuvem de pontos para um aplicativo de
software de terceiros feito sob medida. Usa um protocolo de comunicacdo TCP/IP para
tal. Para estabelecer a conexao, sua aplicagao personalizada deve conseguir carregar
um arquivo de biblioteca de link dinamico (dll) nomeado PcDmisPointCloudClientDII.dII.
Vocé pode solicitar este arquivo ao suporte técnico da Hexagon.

Assim que o aplicativo carrega o arquivo .dll, cliqgue em um desses icones de servidor
nuvem de pontos TCP/IP disponivel na barra de ferramentas Nuvem de pontos do
PC-DMIS para estabelecer a conexao:

£

Conexao do servidor da nuvem de pontos TCP/IP com cépia local -
Estabelece a conexdo com o cliente e envia os dados da nuvem de pontos
diretamente para o cliente. Quando a varredura termina, os dados da nuvem de
pontos permanecem dentro da rotina de medigao.

£

Conexao do servidor da nuvem de pontos TCP/IP sem cépia local -
Estabelece a conexao com o cliente e envia os dados da nuvem de pontos
diretamente para o cliente. Quando a varredura termina, os dados da nuvem de
pontos sao excluidos da rotina de medigao.

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 sdo configurados, vocé pode
simplesmente varrer a peca e o PC-DMIS extrai da varredura as informagdes de
Elemento automatico. Vocé pode incluir e extrair multiplos elementos automaticos de
uma unica nuvem de pontos.
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Revise os seguintes topicos para executar a extragao de Elemento Automatico de
varreduras manuais.

o Definigdo de um elemento automatico de laser clicando em uma nuvem de
pontos

e Executando elementos automaticos extraidos por varredura

« Alinhando elementos automaticos medidos ao CAD

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

Com frequéncia, os usuarios definirdao Elementos Automaticos clicando no CAD. No
caso em que nao ha nenhum CAD, é possivel realizar uma varredura da pecga 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 Automatico.

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 posicao nominal
do elemento ou arraste uma caixa diretamente na huvem de pontos para que o
PC-DMIS extraia o elemento dos pontos dentro da caixa arrastada. O PC-DMIS
definira o Elemento automatico com base na sua selecgao.

Definicao de elementos selecionando pontos

A tabela a seguir mostra o numero 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
borda medida.

Selecione pelo menos trés pontos que melhor definem a posicao

Plano . L
nominal do plano necessario.
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. Selecione pelo menos trés pontos em torno do perimetro do
Circulo ) .
circulo medido.
Slot Selecione trés pontos ao longo dos arcos do slot entdo selecione
redondo outros trés pontos ao longo do outro arco.
Digite a Largura nominal do slot na caixa de didlogo Elemento
Slot automatico. Selecione dois pontos ao longo de um lado longo
do slot. Selecione um ponto em um lado curto do slot. Selecione
quadrado . .
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
- Selecione trés pontos para cada um dos dois circulos que
Cilindro _ ~ : .
definem as extensdes da forma e do comprimento do cilindro.
Selecione pelo menos cinco pontos em torno da superficie da
Esfera .
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
0s pontos de dados selecionados.

Essa funcionalidade tem as seguintes limitagbes:

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

e Se sua selecdo de caixa incluir pontos a multiplas profundidades no eixo Z, a
extracado do elemento resultante pode ser de ma qualidade. Vocé pode evitar
isso recortando a aquisicdo ou usando COP/OPER, SELECIONAR para excluir
esses pontos antes da seleg¢ao da caixa.
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Criagao de elemento de circulo de exemplo selecionando a caixa
Isso funciona com estes elementos compativeis:

e Ponto de superficie
e Plano

e Circulo

e Slot redondo

e Slot quadrado

o Esfera

e Poligono

Para todos os outros elementos, vocé precisa usar o método de selegao de ponto.

Executando elementos automaticos extraidos por
varredura

Ao executar varreduras manuais das quais os Elementos automaticos serao extraidos,
vocé deve fazer o seguinte:
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1. Faé a varredura dos Elementos automaticos no sua rotina de medigao, em
gualquer 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 sao recalculados.

2. Quando todos os Elementos automaticos associados com a varredura tiverem
sido resolvidos com sucesso, 0 comando na janela Edi¢ao é realgado em
amarelo.

3. Quando os Elementos automaticos estiverem resolvidos e reportados
corretamente, o comando na janela Edigao é realgado em verde.

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

5. Quando todos os Elementos automaticos estiverem resolvidos, vocé pode
escolher continuar varrendo para definir melhor os resultados medidos ou clicar

no botao Varredura concluida (0) na caixa de dialogo Execug¢ao. Vocé pode
terminar a varredura pressionando o botdo Concluido no brago de medigao.

Al g
']

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

Consulte o topico "Uso de nuvens de pontos”.

Alinhando elementos automaticos medidos ao CAD

O processo apenas esta disponivel quando vocé mede Elementos automaticos com um
sensor a laser manual (em brago portatil) e com dados CAD importados. Isso permite
gue vocé selecione os elementos reais medidos da nuvem de pontos que
correspondem aos elementos nominais selecionados do CAD.

Para alinhar elementos automaticos medidos a nominais do CAD:

1. Importar dados CAD.

2. Abra a caixa de didlogo Elemento automatico para um elemento que vocé
deseja incluir no alinhamento manual.

3. Selecione a localizagdo nominal para o elemento. Para fazer isso, clique na
superficie do CAD perto do elemento.

4. Altere quaisquer parametros do elemento automatico conforme o necessario e
cliqgue em Criar para adicionar o elemento automatico a rotina de medicao.
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5. Repita as etapas de 2 a 4 para cada elemento automatico que vocé deseja
incluir no alinhamento.

O PC-DMIS adiciona automaticamente um novo COP de extracao
guando vocé comeca a criar um novo elemento automatico a laser. Vocé pode
incluir o elemento do alinhamento manual na mesma nuvem de pontos. O COP
do qual os elementos automaticos a laser sdo extraidos é determinado na guia
"Caixa de ferramentas da sonda a laser: guia Propriedades de varredura a laser".

6. Execute a rotina de medi¢cao. O PC-DMIS solicita que vocé varra os elementos
automaticos a laser como parte de um Alinhamento de laser do Portable.

7. Faa a varredura a peca a ser incluida nos elementos automaticos para o
alinhamento manual. Vocé pode precisar de mais de uma varredura para definir
adequadamente cada elemento.

8. Pressione o botdo Concluido no brago de medigao quando tiver concluido a
varredura.

9. O PC-DMIS agora solicita que vocé defina o primeiro elemento de alinhamento
manual. Siga as instru¢des fornecidas na caixa de dialogo e na barra de status,
e cliqgue em OK. No final da sele¢ao, o software exibe a forma preliminar do
elemento automatico.

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

O PC-DMIS soluciona o elemento automatico a laser com os valores
tedricos do CAD e os 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 listas e clique em
Alinhamento automatico. O PC-DMIS alinha os elementos definidos da nuvem
de pontos com os nominais CAD correspondentes. Isto estabelece o
alinhamento a laser manual.
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Extracao de elementos automaticos de
uma malha

Vocé pode extrair um elemento automatico de laser de um objeto de dados Malha
usando a caixa de dialogo Elemento automatico de laser.

Consulte "Extragdo de um ponto de superficie automatico de laser de uma
malha" para ver mais detalhes sobre a extragao de pontos de superficie automatico de
laser de um objeto de dados Malha.
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Se ha somente uma malha na rotina de medi¢ao, por padrao, o PC-DMIS usa essa
malha como o objeto de dados de referéncia. Se ha uma COP (ou mais de uma COP) e
um ou mais objeto de dados Malha, vocé precisa selecionar o objeto de dados de
referéncia correto na lista Referéncia da guia Extragao de elemento, na caixa de
ferramentas da sonda.
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Ao extrair um elemento automatico de laser de um objeto de dados Malha, todos os
vértices do triangulo dentro da zona de extracéo, definida pelo corte horizontal e
vertical, sdo considerados primeiro. Clique no botdo Mostrar/Ocultar pontos

segregados (Ezl) na guia Propriedades de varredura do laser para visualizar os
pontos que caem dentro da zona de extragéo.

Clique no botéo Testar para medir o elemento e visualizar os pontos medidos.

Exemplo de um elemento automatico Plano extraido de um objeto de dados Malha
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Pontos cor de laranja mostram pontos segregados encontrados dentro da
zona de extracao.

Pontos verdes mostram pontos medidos quando o PC-DMIS executa a operagao de
teste apds voceé clicar no botdo Testar.

Extracao de um ponto de superficie automatico a
laser de uma malha

Vocé pode extrair um ponto de superficie automatico a laser de um objeto de dados de
malha usando a caixa de didlogo ponto de superficie automatico a laser.

Ao extrair um ponto de superficie automatico de laser de um objeto de dados de malha,
todos os vértices do tridngulo dentro da zona de extragao, definida pelo corte horizontal
e vertical, sdo considerados primeiro. Clique no botdo Mostrar/Ocultar pontos

segregados (&) na guia Propriedades de varredura do laser para visualizar os
pontos que caem dentro da zona de extracéo.

.t'j.-
¥ Para obter um resultado mais exato em uma superficie curva ao extrair um
ponto de superficie automatico de uma malha, use uma zona de corte horizontal menor
de modo a limitar os pontos (vértices) usados para calcular o valor medido.

Por exemplo, ao usar uma zona de corte pequena, pontos perto da localizagcdo nominal
sao usados para calcular o desvio, resultando em uma medigao mais precisa em uma
superficie curva:
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Ponto de superficie com zona de corte horizontal pequeno (0,25 mm)

Contudo, se uma zona de corte horizontal maior € usada, mais pontos sdo usados para
calcular o desvio. Isso deve ser evitado ao medir pontos em uma superficie curva.

Ponto de superficie com zona de corte horizontal maior (1,0 mm)

Para extrair um ponto de superficie de uma malha existente:

1. Clique na opgéao de menu Superficie (Inserir | Elemento | Automatico |
Ponto). A caixa de dialogo Elemento automatico aparece. Se as opgdes
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avangadas nao aparecem na caixa de dialogo, clique no botdo Mostrar opgoes

de medig¢ao avancgadas.
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Caixa de didlogo Elemento automatico para ponto de superficie com opgoes de medicdo

avancgadas
Selecione a Malha de referéncia para o ponto de superficie na lista Referéncia.
Na janela Exibicao de graficos, clique o CAD para selecionar a localizagao

nominal do ponto e o vetor.
Clique no botdo Mostrar/Ocultar pontos segregados para visualizar os pontos

que caem dentro da zona de extragao.
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Exemplo de pontos extraidos que caem dentro da zona de extracédo

Se a quantidade de vértices dentro da zona for menor do que trés, a zona de
corte ira intersectar a malha e usar os pontos de intersecgao para a medi¢cido do
elemento Ponto de superficie automatico.

Exemplo de pontos extraidos que caem dentro da zona de extragdo com menos de trés
vértices
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5. Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramentas da sonda.
Percorra as guias Propriedades de varredura a laser, Propriedades de
filtragem a laser e Propriedades da regiao de recortes a laser para inserir as
informacgoes.

ADVERTENCIA: Isto causara o movimento da maquina. Para evitar
lesbes corporais, fique longe da maquina. Para evitar danos ao equipamento,
opere a maquina em uma velocidade mais baixa.

6. Se desejar, clique no botdo Testar para testar o elemento.

ADVERTENCIA: Isto causara o movimento da maquina. Para evitar
lesdes corporais, fique longe da maquina. Para evitar danos ao equipamento,
opere a maquina em uma velocidade mais baixa.

7. Clique em Criar e, em seguida, Fechar.

Criacao de elementos automaticos com
um sensor a laser

Com o PC-DMIS Laser, vocé pode criar esses elementos automaticos com o seu
sensor a laser:

e Ponto de Superficie de Laser

e Ponto de Borda de Laser

e Plano de Laser

e Circulo de Laser

e Slot a laser

e Folga e Normal de laser

e Poligono a laser

e Cilindro a laser

e« Cone alaser
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o Esfera de Laser

Esse topico discute apenas os elementos automaticos utilizados com a
operagao do sensor a laser. Para obter mais informagdes sobre os elementos
automaticos, consulte o capitulo "Criagao de elementos automaticos" da documentagao
do PC-DMIS Core.

Implementacao de QuickFeatures no PC-DMIS Laser

Para implementar sem problemas a funcionalidade QuickFeature, ha regras que tém
gue ser seguidas ao trocar entre determinados tipos de elemento que tém as opgdes
de interno/externo (por ex., circulo de laser, slot redondo de laser, slot quadrado de
laser, cilindro de laser, cone de laser e esfera de laser).

Essa funcionalidade nao esta disponivel para os elementos Normal e Folga,
pois a funcionalidade de passar o mouse sobre a figura ndo esta disponivel para este
tipo de elemento.

Como a opgéo Interno ativa MIN_QDR e MAX_INSC e a opgdo Externo ativa
MIN_QDR e MIN_CIRCSC, as seguintes regras se aplicam:

e Sempre que a opcéao Interno/Externo selecionada na caixa de dialogo como
padrao equivale a informagao Dentro/Fora proveniente da selegao rapida do
CAD, o algoritmo padrao de melhor ajuste € mantido no elemento criado.

e Sempre que a opgao Interno/Externo selecionada na caixa de dialogo como
padrao ndo equivale a informacao Dentro/Fora proveniente da selegéo rapida do
CAD, o algoritmo padrao de melhor ajuste € mantido no elemento criado
somente se MiN_QDR tiver sido definido como um padréo. Nos demais casos, 0
elemento criado tera a informacao Interno/Externo vindo do CAD e a opcéo de
algoritmo de melhor ajuste definida para MIN_QDR.

Por exemplo, se vocé define o circulo externo como padrdo e o MiN_CIRCSC como o
algoritmo de melhor ajuste, e depois seleciona rapidamente um circulo interno, vocé
tem um circulo interno com a op¢cdo MIN_QDR como resultado.

Para mais informagdes sobre como criar QuickFeatures, consulte o topico "Meios
rapidos de criar elementos automaticos" no capitulo "Criagdo de elementos
automaticos" da documentagao do PC-DMIS Core.
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Opcoes comuns da caixa de dialogo Elementos
automaticos do laser

No PC-DMIS Laser, a caixa de dialogo Elemento automatico trabalha com a Caixa de
ferramentas da sonda para criar um comando de elemento automatico de laser
completo. Para editar um elemento automatico, vocé pode usar a janela Edi¢ao e
modificar o comando aqui, ou pode alterar os parametros dentro da caixa de dialogo
Elemento automatico e da Caixa de ferramentas da sonda. Consulte "Uso da caixa de
ferramentas da sonda no PC-DMIS Laser" para obter informagdes sobre a caixa de
ferramentas.

As seguintes opg¢des da caixa de dialogo Elemento automatico sdo comuns a todos
os tipos de Elemento automatico de laser suportados e sdo discutidas brevemente para
cada area da caixa de dialogo.

o Area Propriedades do elemento

« Area Propriedades de medida

« Area Opcdes avangadas de medicdo

e Botdes de comando

o Elementos automaticos de laser medidos diretamente

Para mais informacdes, consulte o topico "Caixa de dialogo Elemento automatico" no
capitulo "Criacao de elementos automaticos" do documento do PC-DMIS Core.

As opgdes utilizadas para elementos especificos sdo discutidas nas respectivas
secoes.

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 direcdo da lacuna do
elemento.

Vetor de angulo IJK - Essas caixas permitem definir o vetor secundario do elemento.
Isso ajuda a controlar a orientagéo do elemento.

lAlternancia polar/cartesiano - Esse botdo alterna a exibicao entre os modos polar e
cartesiano.
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#| ocalizar CAD mais proximo - Quando vocé seleciona um eixo (X, Y ou Z) em uma
das caixas Centro e pressiona este botdo, o PC-DMIS localiza o elemento do CAD
mais préoximo aquele eixo na janela Exibigdo de graficos.

i eitura do ponto a partir da maquina - Quando vocé clica nesse botdo, o PC-DMIS
utiliza o local XYZ da maquina para as coordenadas XYZ do elemento.

®fll ocalizar vetores - Esse botao perfura todas as superficie ao longo do ponto XYZ e
do vetor IJK procurando o ponto mais préximo. O vetor normal a superficie € exibido
como VETOR NOM IJK, mas os valores XYZ nao sao alterados.

Essa opcao esta disponivel somente para elementos Superficie ou
Ponto de borda.

Hairar vetor - Esse botao gira o vetor normal da superficie. Por exemplo, 0,0,1
rotacionaria para 0,0,-1.

Espessura - Esse campo (T) aplica uma espessura ao elemento. Vocé pode
especificar se os valores reais ou tedricos sao usados e inserir o valor da espessura.

Zlpermutar vetores - Clicar neste botéo permuta o vetor de borda atual com o vetor
de superficie.

Esta opcao estad somente disponivel para elementos Ponto de borda.

Olmedir agora - Esse botao de alternancia determina se o PC-DMIS mede ou n&o o
elemento quando vocé clica em Criar.

®|Medir novamente - Esse botéo 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¢ao como locais de destino da
segunda medida.

Esta disponivel para os elementos Circulo, Cilindro, Slot quadrado, Slot
redondo e Entalhe, e no modo DCC.
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Area Propriedades de medida

Para mais informacéao sobre algum dos parametros configurados nesta segéo consulte
0s seguintes topicos:

e Parametros especificos do ponto de borda

o Parametros especificos do plano

e Parametros especificos do circulo

o Parametros especificos do slot

o Parametros especificos de folga e normal

e Parametros especificos do cilindro

o Parametros especificos da esfera

QArticulagéo automatica - Esse botao de alternancia fara a orientagéo da sonda
mover-se para um vetor que corresponda de perto ao vetor de superficie do Elemento
automatico.

=Vijsualizar normal - Ao clicar nesse bot3o, ele orienta o CAD assim que a parte
inferior do elemento for examinada.

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

Area Opcdes avancadas de medicdo

Tipo de matematica Melhor ajuste

Um elemento automatico Circulo de laser também permite que vocé defina o método
de melhor ajuste. Para mais detalhes, consulte "Tipo Melhor ajuste para circulo" no
capitulo "Construgcao de novos elementos a partir de elementos existentes" na
documentacido do PC-DMIS Core. As opcdes validas para o sistema Perceptron séo
Maximos inscritos, Minimos circunscritos e Minimos quadrados.

Relativo a

Essa opcao permite manter a posicao e orientacao relativas entre um dado elemento

(ou elementos) e o elemento automatico. Clique no botéao |_| para abrir a caixa de
dialogo Elemento relativo e selecionar os elementos relativos ao elemento automatico.
Varios elementos podem ser definidos para cada eixo (XYZ) em relagdo ao elemento
automatico.
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Area analise

Analysis;
Pt. Size: + Tal: - Tal:

Elﬂ 0.01 | 0.01

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

Tamanho do ponto - Determina o tamanho em que os pontos medidos séao
desenhados na guia CAD. Esse valor especifica o didmetro na unidade atual (mm ou
polegada).

E]Botéo Analise grafica - Quando esse botao ¢é ativado, o PC-DMIS realiza uma
verificagdo de tolerancia em cada ponto (a distancia do elemento real calculado) e
desenha os pontos no local adequado com base na definicdo atual do intervalo de
dimensao.

+ Tol - Essa opcao fornece a tolerancia positiva do nominal. Ela € especificada nas
unidades atuais da rotina de medigao. Os pontos que sao superiores a esse valor com
relagdo ao nominal s&o coloridos com base na cor da tolerancia positiva padrao do PC-
DMIS.

- Tol - Essa opgao fornece a tolerancia negativa do nominal. Ela é especificada nas
unidades atuais da rotina de medi¢ao. Os pontos que sao inferiores a esse valor com
relagdo ao nominal s&o coloridos com base na cor da tolerancia negativa padréao do
PC-DMIS.

Para informagdes sobre a edigdo de cores da dimensao para tolerancias positivas e

negativas, consulte o tépico "Edicdo de cores da dimensao" no capitulo "Edi¢ao da
exibicdo do CAD" na documentagdo do PC-DMIS Core.

Botoes de comando

>> - Este botdo expande a caixa de didlogo Elemento automatico para mostrar
opc¢des de elemento automatico adicionais mais avangadas.

<< - Este botdo oculta os elementos mais complexos da caixa de dialogo Elemento
automatico.

Mover para - Este botdo move o campo de visualizagao da janela Exibicao de graficos
e centra-o na localizagdo XYZ do elemento. Se o elemento for composto por mais de
um ponto (tal como uma linha), entao clicar em este botao 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.
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Testar - Este botdo testa o elemento automatico 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.

Criar - Este botao cria o elemento automatico, e a caixa de dialogo Elemento
automatico permanece aberta.

Fechar - Este botao fecha a caixa de dialogo Elemento automatico sem criar um
elemento.

Elementos automaticos de laser medidos diretamente

O parametro Referéncia, encontrado na guia Propriedades de varredura a laser da
caixa de dialogo Elemento automatico a laser, define a nuvem de pontos ou malha da
gual o PC-DMIS extrai o elemento automatico. Se vocé selecionar a opgéo Desativado
na lista, vocé pode varrer o elemento diretamente. O software armazena as listras
varridas em uma COP interna. Isto é referido como "Elemento automatico de laser
medido diretamente”.

Quando vocé executa o PC-DMIS no modo On-line ou Off-line, as listras varridas
internas sao visiveis na janela Exibicdo de graficos somente enquanto a caixa de
dialogo Elemento automatico de laser estiver aberta e vocé ativar o botao

Mostrar/Ocultar listras .E_J Quando vocé fecha a caixa de dialogo, as listras varridas
ja néo sao visiveis. Depois de vocé criar o elemento automatico e pressionar F9 para
editar o elemento automatico de laser medido diretamente, as listras voltam a ficar
visiveis.

Vocé somente pode usar o parametro Desativado no modo DCC.

On-line
Quando vocé executa o PC-DMIS no modo On-line com CMM, vocé pode medir

diretamente um elemento automatico de laser. Para tal, vocé tem de configurar o
parametro Referéncia como Desativado.
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ADVERTENCIA — Quando voceé seleciona o parametro Desativado com a

maquina on-line e o botdo Alternéancia Medir agora selecionado, a maquina move-se
para o elemento e comega a varredura usando as configuragdes selecionadas assim
que voceé clicar no botao Criar ou OK.

Quando estiver on-line com CMM e vocé clicar no botao Testar, a maquina move-se
para o elemento e comeca a varredura.

Off-line

Quando vocé executa o PC-DMIS no modo Off-line, vocé pode simular um elemento
automatico de laser medido diretamente, verificar as configuragdes da varredura e
ajusta-las conforme necessario sem executar a maquina.

Para simular um elemento automatico de laser medido diretamente:

1.
2.

o

307

Inicie 0 PC-DMIS no modo Off-line.

Selecione a opgao Modo DCC na barra de ferramentas Modo Sonda
(Visualizar | Barras de ferramentas | Modo Sonda).

Abra a caixa de didlogo Elemento automatico (Inserir | Elemento |
Automatico) e selecione o elemento que vocé deseja criar.
Selecione a op¢ao Desativado na lista Referéncia.

Clique no botdo Mostrar/Ocultar listras i—] para ver as listras simuladas.
Clique no botao Testar para visualizar as listras de varredura internas
projetando-as como listras de varredura simuladas no modelo CAD.
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Exemplo de um elemento automatico de laser medido diretamente com listras de varredura
simuladas exibidas off-line

Ponto de Superficie de Laser

Ha trés métodos para calcular o ponto de superficie de laser: Planar, Esférico e Ponto
de superficie estendida. Para mais informagdes, consulte Métodos de calculo.
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Caixa de didlogo Elemento automatico - Ponto de superficie
Para medir um ponto de superficie de laser com um sensor a laser:

1. Acesse a caixa de didlogo Elemento automatico (Inserir | Elemento |
Automatico | Ponto) e clique em Ponto de superficie.
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2. Tome uma das seguintes agoes:

« Na janela Exibicdo de graficos, clique em CAD para dar ao ponto um
localizacdo e um vetor. Insira manualmente quaisquer informagoes

restantes.

« Mova a maquina até a localizagdo do ponto usando a guia Laser da janela
Exibicdo de graficos. Em seguida, na area Propriedades do elemento,

clique no botao Ler ponto a partir da posigao (H). Insira manualmente
quaisquer informacodes restantes.
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« Insira manualmente as informagdes tedricas para X, Y, Z, |, J, K, etc.

3. Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramentas da sonda.
Percorra as guias Propriedades de varredura a laser, Propriedades de
filtragem a laser e Propriedades da regiao de recortes a laser para inserir as
informacoes.

4. Se desejar, clique no botao Testar para testar o elemento.

ADVERTENCIA: Isto causara o movimento da maquina. Para evitar
lesdes corporais, fique longe da maquina. Para evitar danos ao equipamento,
opere a maquina em uma velocidade mais baixa.

5. Cliqgue em Criar e, em seguida, Fechar.

Texto do modo do comando Ponto de superficie

O comando Ponto de superficie dentro do modo Comando da janela de edig&o é similar
a
PNT1=ELEM/LASER/PONTO SUPERFICIE,CARTESIANO
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=NOMINATIS
RMEAS=NENHUM, NENHUM, NENHUM
ARTICULACAO AUTOMATICA=NAO
ANALISE GRAFICA=NAO
LOCALIZADOR DE ELEMENTO=NAO,NAO,""
MOSTRAR PARAMETROS DE LASER=SIM
ID DA NUVEM DE PONTOS=DESATIVADOr

FREQUENCIA DO SENSOR=25, DIGITALIZACAO
EXCESSIVA=2,EXPOSICAO=18

FILTRO=NENHUM
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Caminho para ponto de superficie automatico

A direcdo do caminho é determinada com base na faixa.
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Direcdao do caminho da varredura do ponto de superficie

(A) - Movimento de varredura
Métodos de calculo

Estao disponiveis trés métodos para calcular o pontos de superficie de laser:

e Planar
o Esférico
e Ponto de Superficie Extendido

Alterar o método de calculo

Para alterar o método de calculo, modifique a entrada de registro SurfacePointType
localizada na secédo Elementos automaticos do Editor de configuragcées do PC-DMIS.
Para obter informacdes sobre esta entrada, inicie o editor de configuragdes do PC-
DMIS e pressione F1 para acessar o arquivo de ajuda. Para obter mais informagdes,
consulte a documentagao Editor de configuragbes do PC-DMIS.

Método de calculo do ponto de superficie planar

Este método calcula o ponto de superficie de laser ajustando um plano local nos pontos
de varredura na area circular definida pelos parametros de corte horizontal e vertical,
este é o método padrao. Segue-se um exemplo e seus detalhes:
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Exemplo de ponto de superficie planar
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Exemplo de ponto de superficie planar — detalhes

312



PC-DMIS 2019 R1 Laser Manual

Método de calculo de ponto de superficie esférica

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:

g

Auto Feature [PNT1]

&, Surface fort

Featre properties
Pont:

0.202
303.16

o [ e i |

~ SONE MM WAl L1 £

Exemplo de ponto de superficie esférico
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Auta Feature [PNT1)

Font: Surface
0.202 L

Messurement properties

o B Laser View

[odolalde @ sl AT
Advanced measrement opoons
analysis:
pt.Soe: 4+ Tol: Tol:
[

0.1 fg 002 |ood ]

NOMINALS v
Relative to:

Exemplo de ponto de superficie esférica — detalhes

Método de calculo do ponto de superficie extendida

Este algoritmo é capaz de calcular o ponto de superficie ajustando um manifold de 2
curvaturas nos pontos de varredura na area circular definida pelos parametros de corte
horizontal e vertical.

Este método é especialmente util quando vocé precisa calcular pontos de superficie em
superficies de filetes.

As figuras abaixo mostram os resultados comparativos de algoritmos estendidos
aplicados a um ponto em uma superficie filetada de 2 curvaturas para o seguinte:

Ponto de superficie estendida, Ponto de superficie esférica estendida e Ponto de
superficie planar estendida.
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Detalhes do ponto de superficie esférica extendida
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Detalhes do ponto de superficie planar extendida

Se o arquivo de log esta ativado, resultados adicionais do calculo de pontos de
superficie extendida estao disponiveis no arquivo "WaiFE_Debug.txt" na pasta
C:\Dados de programas\Hexagon\PC-DMIS\(Versao do PC-

DMIS)\NCSensorsLogs\FeatureExtractor:

SURFACE POINT - begin: ===-eseereeeee
TYPE: EXTENDED

ACTUAL LOCAL CURVATURES: -0.028572 :
ACTUAL SURFACE POINT: j=
ACTUAL SURFACE VECTOR: i=
ACTUAL PRINCIPAL CURVATURE VECTOR: i=
ACTUAL SECONDARY CURVATURE VECTOR: i=
STANDARD DEVIATION: 0,000001
CONDITION INDICATOR: 0.810149

SURFACE POINT - end

-0.200001

47.141291, j= 24.067065, k= -10.597570
0.553249557, j= 0.232507664, k= -0,799909441
-0.832996099, j= 0.147852741, k= -0.533157637
-0.005694434, j= 0.961290671, k= 0.275477440

O valor do indicador de condigdo € um numero entre 0 (zero) e 1, inclusive, indicando a
qualidade da distribuicdo de pontos. 0 (zero) indica uma distribui¢do ruim e 1 indica
uma boa distribuicdo. Geralmente, um valor maior do que 0,4 é considerado aceitavel.
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Ponto de Borda de Laser
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Caixa de dialogo Elemento automatico - Ponto de borda
Para medir um ponto de borda com um sensor a laser:

1. Acesse a caixa de dialogo Elementos automaticos e selecione Ponto de

borda.
2. Tome uma das seguintes agoes:

e Dé cliques no CAD para fornecer um local e um vetor ao ponto. Insira
manualmente quaisquer informacdes restantes.

« Mova a maquina até a localizagdo do ponto usando a guia Laser da janela
Exibicao de graficos. Em seguida, na area Propriedades do elemento,
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clique no botao Ler ponto a partir da posi¢cao (H). Insira manualmente
quaisquer informacdes restantes.
e Insira manualmente todas as informacgdes tedricas para X, Y, Z, |, J, K, etc.

3. Na guia Propriedades do caminho de contato da Caixa de ferramentas da
sonda, especifique os valores para Profundidade, Recuo e Espagador. O PC-
DMIS mostra uma visualizagao grafica correspondente da alteragéo na janela
Exibicao de graficos.

4. Insira as informagdes necessarias nas outras guias da Caixa de ferramentas da
sonda. Percorra as guias Propriedades de varredura a laser, Propriedades
de filtragem a laser, Propriedades da regiao de corte do laser, Extragao de
elemento e Criagao de laser AF multiplos para inserir as informacgoes.

5. Se desejar, clique no botdo Testar para testar o elemento.

ADVERTENCIA: Isto causara o movimento da maquina. Para evitar
lesdes corporais, fique longe da maquina. Para evitar danos ao equipamento,
opere a maquina em uma velocidade mais baixa.

6. Clique em Criar e, em seguida, Fechar.

Parametros especificos do ponto de borda

Profundidade: Isto define a profundidade a usar ao calcular o ponto de borda.
Corresponde a visualizag&o grafica azul na janela Exibigdo 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 visualizagao grafica violeta na janela Exibicdo de
graficos.

Recuo: Isso permite definir o local da area que o PC-DMIS usa para calcular a normal
do elemento. Corresponde a visualizagao grafica vermelha na janela Exibigdo de
graficos.
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Ponto de borda de amostra com as visualizagoes graficas de profundidade, espagador e recuo na
janela Exibig¢ao de graficos

Notas sobre a anadlise grafica e a extragao de elemento dos pontos de
borda

Se vocé ndo vir alguns pontos de analise grafica calculados para o plano da borda,
considere o seguinte:

e« Pontos dalinha de borda - Todos os pontos da linha de borda no plano de
referéncia retornados pelo extrator do elemento sdo exibidos. Para analise, os
pontos da linha de borda séo 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.

e Pontos do plano de referéncia - Se o valor do Espacador for 0.0 entdo os
pontos do plano de referéncia nao sédo exibidos. Se o valor do Espagador nao for
0.0 entao os pontos do plano de referéncia sdo extraidos da nuvem de pontos,
aplicando as seguintes regras usando os dados estatisticos do plano retornados
pelo extrator de elemento:

o Regra 1: Todos os pontos que estejam fora de um cilindro imaginario sao
descartados.

Esse cilindro é identificado usando os valores a seguir:
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Centro = Ponto central de recuo
Vetor = Vetor de superficie
Raio - Espacador

o Regra 2: Todos os pontos com uma distancia de um plano imaginario maior
que o valor de erro do plano maximo sido descartados.

Esse plano é identificado usando os valores a seguir:
Centro = Ponto de borda medido
Vetor = Vetor de superficie medido

o Regra 3: Se quaisquer pontos restantes forem maiores que o niumero
permitido (19900), os pontos sao uniformemente reduzidos ao valor
permitido.

Para analise, 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.

e Exemplo de analise grafica - Viséo lateral
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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 edi¢ao € similar a:

PNT2 =ELEM/LASER/PONTO DE BORDA, CARTESIANO
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=NOMINATIS
RMEAS=NENHUM, NENHUM, NENHUM
ARTICULACAO AUTOMATICA=NAO
ANALISE GRAFICA=NAO

LOCALIZADOR DE ELEMENTO=NAO,NAO, ™"
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MOSTRAR PARAMETROS DE_ LASER=SIM
ID DA NUVEM DE PONTOS=DESATIVADOT

FREQUENCIA DO SENSOR=25,DIGITALIZACAO
EXCESSIVA=2,EXPOSICAO=18

FILTRO=NENHUM

Plano de Laser
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Caixa de dialogo Elemento automatico - Plano
Para criar um plano automatico utilizando um sensor a laser:

1. Acesse a caixa de didlogo Elementos automaticos (Inserir | Elemento |
Automatico) e selecione Plano.
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2. Tome uma das seguintes acoes:

e Clique no CAD para dar ao plano uma localizagao e vetor. Insira
manualmente quaisquer informagdes restantes.

« Mova a maquina até a localizagao do centro do plano usando a guia Laser
da janela Exibigdo de graficos. Clique no botdo Ler ponto a partir da

posicao (H). Insira manualmente quaisquer informacdes restantes como
exibicao, largura, comprimento, etc.

e Insira manualmente todas as informacgdes tedricas para X, Y, Z, |, J, K,
exibicdo, largura, comprimento, etc.

3. Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramentas da sonda.
Percorra pelas propriedades Varredura a laser, Filtragem a laser e Recorte a
laser das guias para inserir as informagdes necessarias.

4. Se desejar, clique no botdo Testar para testar o elemento.

ADVERTENCIA: Isto causara o movimento da maquina. Para evitar
lesdes corporais, fique longe da maquina. Para evitar danos ao equipamento,
opere a maquina em uma velocidade mais baixa.

5. Cliqgue em Criar e, em seguida, Fechar.

Parametros especificos do plano
Largura: o valor nessa caixa determina a largura da area de medig¢ao do plano.

Comprimento: o valor nesta caixa determina o comprimento da area de medi¢ao do
plano.

Exibigédo: Essa lista permite escolher como apresentar o plano dentro da janela
Exibicdo de graficos. Vocé pode escolher NENHUM, TRIANGULO ou ESBOGCO.

e Se vocé escolher NENHUM, o plano nao é exibido.

« Se voceé escolher TRIANGULO, o PC-DMIS exibe o plano com um simbolo de
triangulo no centro do plano.

e Se vocé escolher ESBOCO, o PC-DMIS exibe um esbogo das bordas do plano.
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Exemplo de plano na janela Exibigao de graficos com:

Exibigao Esboco (linha cinza pontilhada)
Exibigcdo Varredura excessiva (retdngulo amarelo)

Corte vertical (caixa retangular verde)

Texto do modo do comando Plano

O comando Plano dentro do Modo comando da janela de edigéo € similar a:

PNT1 =ELEM/LASER/PONTO DE BORDA/PADRAO, CARTESIANO, TRIANGULO

325

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>

PROFUNDIDADE=4

RECUO=7

ESPACADOR=1

MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=SIM
SURFACE1=THEO THICKNESS, 0
SURFACE2=THEO THICKNESS, 0
RMEAS=NENHUM, NENHUM, NENHUM
ARTICULACAO AUTOMATICA=NAO
ANALISE GRAFICA=NAO

MOSTRAR PARAMETROS DE LASER=SIM
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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 diametro e no tamanho da parte utilizavel da
faixa de laser. Para planos automaticos, o PC-DMIS sempre executa varreduras
perpendiculares a diregao da faixa.

Caminho 1: Largura menor

Planos com uma largura menor do que a parte utilizavel da faixa

(A) - Movimento de varredura

Caminho 2: Largura maior

Planos com uma largura maior do que a parte utilizavel da faixa
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Circulo de Laser
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Caixa de dialogo Elemento automatico - Circulo
Para criar um circulo automatico a laser:

1. Acesse a caixa de dialogo Elementos automaticos e selecione Circulo.
2. Tome uma das seguintes agoes:

e Dé cliques no CAD para fornecer um local e um vetor ao circulo. Insira
manualmente quaisquer informagdes restantes.
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« Mova a maquina até a localizagao do circulo usando a guia Laser da janela
Exibicao de graficos. Em seguida, préximo a area Propriedades do

elemento, cligue em Ler ponto da maquina ¥ Insira manualmente
quaisquer informacodes restantes, como diametro, profundidade, etc.

e Insira manualmente todas as informacgdes tedricas para X, Y, Z, |, J, K,
diametro, profundidade, etc.

3. Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramentas da sonda.
Percorra as guias Propriedades de varredura a laser, Propriedades de
filtragem a laser e Propriedades de recortes a laser para inserir as
informacoes.

4. Se desejar, clique no botdo Testar para testar o elemento.

ADVERTENCIA: Isto causara o movimento da maquina. Para evitar
lesdes corporais, fique longe da maquina. Para evitar danos ao equipamento,
opere a maquina em uma velocidade mais baixa.

5. Clique no botéo Criar e depois em Fechar.

No momento, somente circulos internos (furos) podem ser medidos com
sensores a laser.

Parametros especificos do circulo

Diametro - Essa caixa especifica o diametro do circulo. Ao selecionar um circulo com o
mouse na janela Exibigao de graficos, o PC-DMIS coloca automaticamente o diametro
do circulo do modelo CAD nessa caixa.

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 transicdo do elemento se nao
deseje no calculo do elemento. A especificagdo de um valor positivo informa ao PC-
DMIS onde, ao longo do elemento, deve calcular as caracteristicas do elemento. 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 faz com que seja calculado a
essa profundidade. Devido a limitagdes do hardware, para esse tipo de elemento, se
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vocé usar um valor de profundidade maior que 0, deve usar um minimo de 0,3 mm
(0,01181 polegada).

O padrao da profunidade é zero. Este € o valor padrao de um elemento de
plano sem bordas extrudidas. S6 deve alterar este para um valor diferente se houver
requisitos especificos do desenho da pega. Caso contrario, o PC-DMIS tenta sem éxito
localizar pontos na profundidade especificada, resultando em um erro de calculo de
elemento do médulo de extragao de elemento.

Por exemplo, uma profundidade 3 indica que deseja utilizar todos os dados de 3 mm
(ou polegadas, dependendo das unidades da rotina de medi¢ao) 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.

Mesmo se especificar uma profundidade maior que zero, os resultados
medidos sempre sao projetados no plano onde esta o elemento.

Circulo de amostra na janela de Exibicdo de graficos mostrando:
Profundidade (circulo azul)

Faixa de anel (circulos rosas)

Varredura excessiva (circulo amarelo)
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Texto modo do comando Circulo automatico

O comando do circulo automatico dentro do modo Comando da janela de edi¢ao 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>
PROFUNDIDADE=3
MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=SIM

MODO MEDIR=NOMINAIS

RMEAS=NENHUM, NENHUM, NENHUM

ARTICULACAO AUTOMATICA=NAO

ANALISE GRAFICA=NAO

LOCALIZADOR DE ELEMENTO=NAO,NAO,""
MOSTRAR PARAMETROS DE LASER=SIM

ID DA NUVEM DE PONTOS=DESATIVADOr

FREQUENCIA DO SENSOR=25,DIGITALIZACAO
EXCESSIVA=2,EXPOSICAO=18

FILTRO=NENHUM

Caminhos para circulo automatico

O PC-DMIS fornece dois caminhos diferentes para um circulo. O caminho adequado é
escolhido automaticamente com base no didmetro e no tamanho da parte utilizavel da
faixa de laser. Para circulos automaticos, o PC-DMIS sempre executa varreduras
perpendiculares a direcdo da faixa.
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Caminho 1: Diametro menor

Circulos com um diametro menor do que a parte utilizavel da faixa

(A) - Movimento de varredura

Caminho 2: Diametro maior

Circulos com um diametro maior do que a parte utilizavel da faixa

O método para a medigao de circulos com um diametro maior foi melhorado
para medir os quatro passes em 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.

331




Laser do PC-DMIS

Slot a laser
Auto Festure [SLTR1) nl Aiko Festare (9]
I Round Sot v][g.mx j | [ square Sot MIELT
Feature proper bes " Feature properties
_Center: Surface: Fot: _Center: Surfoce: Sot
| 101354 o o | [ 101354 o o |
eas o | | o eas o  |H{o |
z]e Kio  [Mf: | 4 O LEE - E
h?. pus Theo v IE None v
-  C— -  C—
InnerfOuter:  Width: th: ) InnerfOuter:  Width: Length: )
In v| [ i [e - << In vl [10 F4 [15 & <<
Meas rement proper bes Meas rement properbes
—Depth: __Depth:
_____ s [0 &
Loldlcls oldndd Y Roldluls oldedd Y
Advanced measurement options Advanced measurement options
<] o Anelyss: 71 o Andlyss:
Relative to: = Prdge: +Tok Tk Relative to: S 3 A LR
{—---——.‘——] o |¥oor om [—---——.‘——] o |¥on om
ool ©|ir| o

boe || T | owe [Gm ] | wen || m= || o | [ ]

Caixa de dialogo Elemento automatico - Slot redondo (esquerda) e slot quadrado (direita)
Para medir um slot com um sensor a laser:

1. Acesse a caixa de dialogo Elementos automaticos (Inserir | Elemento |
Automatico) e selecione Slot redondo ou Slot quadrado.
2. Tome uma das seguintes agoes:

a. Colete as informacgdes X, Y, Z, |, J, Kclicando no CAD:

Para slots redondos:
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1. Clique em uma das bordas arredondadas do slot na janela Exibigao de
graficos. O PC-DMIS solicita que vocé dé mais dois cliques na mesma
borda arredondada.

2. Clique duas vezes nessa borda. O PC-DMIS solicita um clique em
outra borda arredondada.

3. Cligue na outra borda arredondada. O PC-DMIS solicita mais dois
cligues nessa mesma borda arredondada.

4. Clique duas vezes na segunda borda arredondada. O PC-DMIS
estabelece a orientacado do slot redondo.

Para slots quadrados:

1. Clique em uma das bordas longas do slot na janela Exibigao de
graficos. O PC-DMIS solicita que vocé clique em outra localizagao na
mesma borda para determinar a diregao.

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 € definido.

b. Mova a maquina até a localizagao do slot usando a guia Laser da janela
Exibicdo de graficos. Em seguida, na area Propriedades do elemento,

clique no botao Ler ponto a partir da posigao (H).

3. Insira manualmente os pontos teéricos X, Y, Z, |, J, K, largura, comprimento,
profundidade, altura, etc.

4. Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramentas da sonda.
Percorra pelas propriedades Varredura a laser, Filtragem a laser e Recorte a
laser das guias para inserir as informagdes.

5. Se desejar, clique no botdo Testar para testar o elemento.

ADVERTENCIA: Isto causara o movimento da maquina. Para evitar
lesdes corporais, fique longe da maquina. Para evitar danos ao equipamento,
opere a maquina em uma velocidade mais baixa.

6. Clique em Criar e, em seguida, Fechar.
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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 largura do slot.
Comprimento - 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 transicdo do elemento se ndo
deseje no célculo do elemento. Uma profundidade de 0 faz 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
faz com que seja calculado a essa profundidade. A especificagdo de um valor positivo
informa ao PC-DMIS onde, ao longo do elemento, deve calcular as caracteristicas do
elemento. Devido a limitagdes 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).

Por exemplo, uma profundidade 3 indica que deseja utilizar todos os dados de 3 mm
(ou polegadas, dependendo das unidades da rotina de medi¢&o) 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, vocé deve especificar um valor para obter resultados
precisos.

Mesmo se vocé especificar uma profundidade maior que zero, o PC-DMIS
sempre projeta os resultados medidos no plano em que o elemento reside.

O padrao da profunidade € zero. Este € 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 tenta sem éxito
localizar pontos na profundidade especificada, resultando em um erro de calculo de
elemento do médulo de extragcao de elemento.

Slot (Vetor) - Essas caixas definem a orientagédo do slot.
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Slot redondo de amostra na janela Exibi¢gao de graficos mostrando:
Profundidade (linha de slot azul)

Faixa de anel (retangulos rosas)

Varredura excessiva (retdngulo amarelo).

Texto do Modo do comando Slot

O comando Slot dentro do Modo comando da janela de edi¢ao 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>
PROFUNDIDADE=3
MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=SIM

SURFACE=THEO THICKNESS,1

MODO MEDIR=NOMINAIS

RMEAS=NENHUM, NENHUM, NENHUM

ARTICULACAO AUTOMATICA=NAO

ANALISE GRAFICA=NAO

LOCALIZADOR DE ELEMENTO=NAO,NAO,""
MOSTRAR PARAMETROS DE LASER=SIM

ID DA NUVEM DE PONTOS=DESATIVADOr
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FREQUENCIA DO SENSOR=25,DIGITALIZACAO
EXCESSIVA=2,EXPOSICAO=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

(A) Movimento de varredura

Caminho 2: Largura maior

Foy

)

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 ilustragbes abaixo). Dependendo do tamanho do slot, o PC-DMIS segue um
desses dois caminhos.

Caminho 1: Slot pequeno - Medido com uma unica passada do sensor a
laser

A faixa do sensor a laser precisa passar somente uma vez para slots quadrados pequenos

(A) - Movimento de varredura diagonal

Caminho 2: Slot grande - Medido com varias passadas do sensor a laser

A faixa do sensor a laser precisa passar varias vezes para slots quadrados grandes

337



Laser do PC-DMIS

Folga e Normal de laser
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Caixa de dialogo Elemento automatico - Normal e Folga

Folga e normal mede a diferenca de altura entre duas pecas de chapa metalica
conjugadas (Normal) e a distancia entre duas pegas conjugadas (Folga).

Para medir uma folga e a normal usando um sensor a laser, acesse a caixa de dialogo
Elementos automaticos e selecione Folga e normal. A caixa de dialogo expande
automaticamente a area Opgoes de chapa metalica estendida. Esta area fornece
caixas de posigcao 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. Clique na lateral principal.
3. Cligue na lateral do calibre.

339

- Vetor de vista
- Linha de profundidade
- Vetor de corte

|

A

B

C - Curvas aprendidas do CAD
D

E

F

Estes pontos devem estar nas superficies "planas" de referéncia, nas quais o
PC-DMIS define os planos usados para calcular normal, € ndo nas curvas.

O PC-DMIS aprende o Normal tedrico.

O PC-DMIS aprende as curvas do modelo CAD.

O PC-DMIS aprende as coordenadas do ponto e os vetores de ambos os lados
do calibre e principal da folga.

O PC-DMIS aplica o valor de profundidade definido e, apds perfurar as curvas,
calcula a folga tedrica na profundidade especificada.



Laser do PC-DMIS

9. O PC-DMIS também calcula o vetor de corte (ao longo do trilho) e a diregao da
folga (cruzando o trilho).

10. Defina os valores de Recuo e do Espagador para que incluam somente pontos
nas superficies planas e ndo pontos na parte curva.

11. Defina outros parametros conforme necessario. Consulte "Parametros
especificos de folga € normal”.

12.Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramentas da sonda.
Percorra pelas propriedades Varredura a laser, Filtragem a laser e Recorte a
laser das guias para inserir as informagdes.

13.Se desejar, clique no botdo Testar para testar o elemento.

ADVERTENCIA: Isto causara o movimento da maquina. Para evitar
lesdes corporais, fique longe da maquina. Para evitar danos ao equipamento,
opere a maquina em uma velocidade mais baixa.

14.Clique no botdo Criar e depois em Fechar.

Capacidade de selegao CAD de folga e normal

A capacidade de voltar a clicar no primeiro ponto CAD em uma superficie selecionada
€ geralmente um requisito ao definir ou redefinir uma rotina de medigao.

O primeiro ponto clicado na janela Exibigao de graficos, 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 é realcada.

As vezes, o ponto lateral principal é encontrado em uma localizagdo 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 realgcada,
entao, é suficiente voltar a clicar na superficie muito préxima da borda.

2. Se o ponto lateral principal ndo estiver na superficie realgada, clicar na area do
circulo desenhado causa o reinicio da interface. O PC-DMIS esta entao pronto
para efetuar o primeiro ponto. Para ajudar a redefinir a nova selegéo de
superficie, a superficie anterior permanece realgada. Veja as imagens abaixo.
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Exemplo da capacidade de selegao CAD de folga e normal

Sem dados CAD

1.

Mova a maquina até a localizagao da folga usando a guia Laser da janela
Exibicao de gréficos.

Clique no botéo Ler ponto a partir da posigao.

Digite manualmente todos os valores IJK e XYZ tedricos. Estes incluem o Ponto
de folga e normal, o Vetor de vista, Dir folga (direcéo da folga), Pto principal
(ponto principal), Pto calibre (ponto do calibre), Vet principal (vetor principal) e
Vet calibre (vetor do calibre).

Note que quando vocé altera alguns parametros e ndo possui quaisquer dados
CAD, o PC-DMIS ajusta alguns valores de parametro automaticamente. Para
obter mais informacgdes, consulte "Valores de Folga e Normal ajustados
automaticamente”.

Defina os valores de Recuo e do Espagador para que incluam somente pontos
nas superficies planas e ndo pontos na parte curva.

Defina outros parametros conforme necessario. Para mais informagdes, consulte
"Parametros especificos de folga e normal".

Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramentas da sonda.
Percorra pelas propriedades Varredura a laser, Filtragem a laser e Recorte a
laser das guias para inserir as informagdes.

Se desejar, clique no botdo Testar para testar o elemento.
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ADVERTENCIA: Isto causara o movimento da maquina. Para evitar
lesdes corporais, fique longe da maquina. Para evitar danos ao equipamento,
opere a maquina em uma velocidade mais baixa.

9. Clique no botao Criar e depois em Fechar.

Parametros especificos de folga e normal

Para obter um exemplo visual desses parametros, consulte os diagramas abaixo.
Normal - Essa caixa determina a diferenca de altura entre duas pecas correspondentes
de chapa metalica. 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 distancia (no mesmo plano) entre duas pecas
correspondentes de chapa metalica.

Recuo - O recuo especifica a distancia da borda da lacuna na qual o PC-DMIS mede a
normal.

Espagador - E um circulo no ponto de recuo usado para calcular as normais da
superficie usadas no calculo.

Diregao folga (Vetor) - Estas caixas na area Propriedades de elemento definem a
direcao da folga.

Diagrama de normal e folga

Tecla:
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1 - Folga

2 - Recuo

3 - Folga (folga negativa é mostrada a esquerda)
4 - Lado mestre

5 - Vetor de corte

6 - Espacgador

O lado "Principal" é sempre a esquerda da varredura/dire¢ao de folga.

A direcao da varredura é controlada pelo vetor de corte especificado e nao pela direcao
da listra de laser.

s
Le

Direcao da varredura

(A) - Lado principal (B) - Movimento de varredura

O lado "Principal" é sempre a esquerda do vetor de corte.
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Folga e normal de amostra na janela Exibi¢cao de graficos mostrando o recuo (linhas vermelhas),
espacador (linhas violeta), profundidade (linha azul), regido de recorte horizontal (linhas
amarelas), regiao de recorte vertical (verde), o vetor de vistas (seta azul) e o vetor de corte (seta
vermelha).

Texto do modo do comando Folga e normal

O comando Folga e normal dentro do modo Comando da janela de edigao é 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
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>
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REAL/<0,0,0>,<0,0,0>
VETOR DO PLANO DE CORTE<O0,1,0>,<0,1,0>
Profundidade=1
RECUO=3
ESPACADOR=1,5
MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=NAO
MOSTRAR_PARAMETROS_DE_LASER=SIM
ID DA NUVEM DE PONTOS=DESATIVADOr
ZOOM=2A, GANHO=NORMAL, SOBREPOSICAO=1
OVERSCAN=5
FILTRO DE REDUCAO=DESATIVADO
LINHAS DE FILTRO=Desativado
CLIPPING TOP=100,BOTTOM=0, LEFT=0,RIGHT=100
SOM=ATIVADO
APARA HORIZONTAL=Z2,APARA VERTICAL=5

Analise grafica de folga e normal

A analise da folga e normal é composta por estas trés regides. Consulte o diagrama na
parte inferior deste tépico:

1. Regiao da folga - Na regido da Folga, os pontos que s&o 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 € 130% do
valor do comprimento da Folga.

2. Regiao Normal principal - Na regiao Normal principal, os pontos sao
analisados em uma area que comega no ponto lateral principal em uma diregao
oposta do vetor de borda principal. Tem um comprimento que é 60% do valor do
comprimento da Folga.

3. Regiao Normal do calibre - Na regido Normal do calibre, os pontos sao
analisados em uma area que comega no ponto lateral do calibre em uma diregao
oposta do vetor de borda do calibre. Tem um comprimento que é 60% do valor
do comprimento da Folga.

A analise de folga e normal é efetuada usando estes itens medidos.

e Vetor e ponto da folga
« Ponto lateral principal
e Vetores de borda e superficie lateral principal
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Ponto lateral do calibre
Vetores de borda e superficie lateral do calibre

O PC-DMIS calcula a distancia dos pontos medidos de folga e normalpara estes quatro

planos de referéncia medidos:

e Os dois primeiros planos sao 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 analise 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 analise, 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 grafica:

AL
g

"1
‘ |
] )

kS 1,
|
J

Tecla:
AL - Comprimento da analise. E 60% do valor do comprimento da folga.
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AW - Largura da analise. E 130% do valor do comprimento da folga.
®- Pontos de distancia minima

* _ Vetor da folga
@ _ ponto da folga e vetor da vista
®—_ vetores e ponto lateral do calibre

@ _ Vetores e ponto lateral principal

© - Regido de analise da normal lateral principal. Plano de referéncia.
- Regiao de analise da normal lateral do calibre. Plano de referéncia.

® - Regido de analise da folga

- Plano de referéncia da analise da folga

Valores de Folga e Normal ajustados automaticamente

Note-se que quando altera alguns parametros de Folga e Normal e ndo possui
guaisquer dados CAD, o PC-DMIS ajustara alguns valores de parametros
automaticamente. Este topico detalha o que altera e como o software calcula esses
valores automaticos.

1
1-‘ 'f
- -

- -

¥ Chave: Use estas abreviaturas ao visualizar as equagdes abaixo:

CPV = Cut Plane Vector
VV = View Vector

x = Cross Product

GV = Gap Vector

GD = Gap Distance

GP = Gap Point

GPV = Gap Point Vector

Ao digitar um valor do ponto da folga ou modificar o mesmo pela posigao
de leitura...

e O vetor da sonda atual € usado como o vetor
o O vetor de listra atual € usado como o Vetor da folga.
« O novo plano de corte esta localizado no ponto de folga, e o novo vetor do plano

de corte é calculado: CFV = VV. z(GV)
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GD
« O ponto lateral principal e o ponto lateral do calibre sdo ESTIMADOS em 2
a partir do novo ponto de folga ao longo do vetor de folga.

Se a distancia de normal for positiva, o ponto lateral principal € 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 vetor da superficie lateral principal e o vetor da superficie lateral do calibre s&o
definidos no vetor de vista.

Ao digitar um valor de vetor de vista...

e O novo plano de corte esta localizado no ponto de folga, e o novo vetor do plano

de corte & calculado: CFV = VV.z(GV)
« O vetor de folga é calculado para ser ortogonal ao novo vetor de
vista: GV = CPV.z(VV)

o O vetor da superficie lateral principal e o vetor da superficie lateral do calibre s&o
projetados no novo plano de corte.

e 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...

« O novo plano de corte esta localizado no ponto de folga, e o novo vetor do plano

de corte é calculado: CFV = VV.z(GV)
e O vetor de vista é calculado para ser ortogonal ao novo vetor de
folga. VV = GV.z(CPV)

e 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 s&o projetados no novo
plano de corte.

Ao digitar um valor do ponto lateral principal ou modificar o mesmo pela
posicao de leitura...

e O novo plano de corte é calculado para ser ortogonal ao vetor de vista e ao
ponto lateral principal menos o ponto da folga: CPV =VV.z(MSP — GP)
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e O vetor de vista é calculado para ser ortogonal ao novo vetor de

o 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
posicao 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.z(MSP — GSP)

o O vetor de folga é calculado para ser ortogonal ao novo vetor de
vista: GV = CPV.z(VV)

e O vetor da superficie lateral principal, o vetor da superficie lateral do calibre e o
ponto da folga s&o convertidos no novo plano de corte.

Ao digitar um valor de distancia de normal...

« O ponto lateral principal e/ou o ponto lateral do calibre sdo 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...

« O ponto lateral principal e/ou o ponto lateral do calibre s&o convertidos de
acordo com o novo valor da folga ao longo do vetor da folga.

Elementos Normal e Folga ao redor de um contorno definido

A capacidade de extrair uma série de elementos Normal e folga ao redor de um
contorno definido esta disponivel. Veja os seguintes exemplos.
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Selecao da primeira curva

Auto Feature [FNG1]
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Elemento automatico Normal e Folga - Selegcdo da primeira curva
Selegao de curva adicional com a tecla Ctrl

Para selecionar curvas adicionais, pressione e segure a tecla Ctrl.
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Auto Feature [FNG1] nl
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Elemento automatico Normal e Folga - Selegao da curva adicional
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Para selecionar curvas adicionais, continue a pressionar e segurar a tecla Ctrl para
criar elementos Normal e Folga.

Resultado

@t TIP1 = Set Active Tip
¢-@ COP1 = Pointcloud

I i o AL - LK 1 E
@ Id : COP1_FLUSHGAP_GRP1
¢ FNG1 = FLUSHANDGAP (LASER)

L

&

&+ FNG2 = FLUSHANDGAP (LASER)
# + FNG3 = FLUSHANDGAP (LASER)
# + FNG4 = FLUSHANDGAP (LASER)
® + FNG5 = FLUSHANDGAP (LASER)

&
Ll

¢ FNG6 = FLUSHANDGAP (LASER)

Elemento automatico Normal e Folga - Resultado
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Poligono a laser
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Caixa de dialogo Elemento automatico - Poligono

Vocé pode usar apenas esta caixa de dialogo para medir um elemento de
hexagono (um poligono com seis lados).

Para medir um elemento hexagono com um sensor a laser:

1. Acesse a caixa de dialogo Elementos automaticos e selecione Poligono.
2. Tome uma das seguintes agoes:
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e Dé cliques no CAD para fornecer uma localizagdo e um vetor ao poligono.
Insira manualmente quaisquer informagdes restantes.
« Mova a maquina até a localizagdo da esfera usando a guia Laser da janela

Exibicao de graficos. Clique no botado Ler ponto a partir da posigao (H).
Insira manualmente quaisquer informacdes restantes, como diametro, etc.

e Insira manualmente todas as informacgdes tedricas para X, Y, Z, |, J, K,
diametro, etc.

3. Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramentas da sonda.
Percorra pelas propriedades Varredura a laser, Filtragem a laser e Recorte a
laser das guias para inserir as informacdes.

4. Se desejar, clique no botdo Testar para testar o elemento.

ADVERTENCIA: Isto causara o movimento da maquina. Para evitar
lesdes corporais, fique longe da maquina. Para evitar danos ao equipamento,
opere a maquina em uma velocidade mais baixa.

5. Cliqgue em Criar e, em seguida, Fechar.

Parametros especificos do poligono

NUm. lados - Este parametro define a quantidade de lados usados no poligono. Para
os dispositivos a laser, o numero de lados para o Poligono de elemento automatico é
fixado em 6.

Diametro - O valor nesta caixa define o didmetro do poligono.

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 transi¢ao do elemento se nao
deseje no calculo do elemento. A especificagdo de um valor positivo informa ao PC-
DMIS onde, ao longo do elemento, deve calcular as caracteristicas do elemento. Uma
profundidade de 0 faz 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 faz com que seja calculado a
essa profundidade. Devido a limitagdes 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).
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@

O padréao da profunidade € 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 pega. Caso contrario, o PC-DMIS tenta sem éxito
localizar pontos na profundidade especificada, resultando em um erro de calculo de
elemento do modulo de extragdo de elemento.

Por exemplo, uma profundidade 3 indica que deseja utilizar todos os dados de 3 mm
(ou polegadas, dependendo das unidades da rotina de medigao) e superiores para o
célculo. 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 é necessario especificar um valor
para obter resultados precisos.

Mesmo se especificar uma profundidade maior que zero, os resultados
medidos sempre sao projetados no plano onde esta o elemento.

\___’_’/

Exemplo de poligono na janela Exibigao de graficos, mostrando:

¢ A faixa do anel (circulos rosa)

e A varredura excessiva horizontal (circulo amarelo)
¢ A varredura excessiva vertical (circulos verde)

e A profundidade (azul)
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Texto do modo de comando do poligono

O comando Poligono dentro do Modo de comando da Janela de edi¢gao 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
MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=NAO
MOSTRAR PARAMETROS DE LASER=SIM
ID DA NUVEM DE PONTOS=DESATIVADOr
SENSOR FREQUENCY=30, OVERLAP=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 1JK do Angulo para determinar a direcéo de varredura.

As linhas de varredura do elemento ou as faixas de laser (mostradas em 2) sao perpendiculares
ao vetor de angulo do elemento (mostrado em 1).
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Cilindro a laser
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Caixa de dialogo Elemento automatico - Cilindro
Para medir um cilindro com um sensor a laser:

1. Acesse a caixa de dialogo Elementos automaticos e selecione Cilindro.
2. Na caixa Interno/Externo, escolha Interno ou Externo:
3. Tome uma das seguintes agoes:

e Dé cliques no CAD para fornecer um local e um vetor ao cilindro. Insira
manualmente quaisquer informacdes restantes.

« Mova a maquina até a localizagao do cilindro usando a guia Laser da janela
Exibicao de graficos. Em seguida, proximo a area Propriedades do
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elemento, clique em Ler ponto da maquina 1. Insira manualmente
quaisquer informacgdes restantes, como valor interno/externo, diametro,
comprimento, etc.

e Insira manualmente todas as informagdes tedricas para X, Y, Z, 1, J, K,
interno/externo, diametro, comprimento, profundidade, etc.

4. Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramentas da sonda.
Percorra pelas propriedades Varredura a laser, Filtragem a laser e Recorte a
laser das guias para inserir as informagoes.

5. Se desejar, clique no botdo Testar para testar o elemento.

ADVERTENCIA: Isto causara o movimento da maquina. Para evitar
lesdes corporais, fique longe da maquina. Para evitar danos ao equipamento,
opere a maquina em uma velocidade mais baixa.

6. Clique no botao Criar e depois em Fechar.

O vetor de local e diregao do elemento define o eixo central do cilindro.

Parametros especificos do cilindro

Diametro - O valor nessa caixa define o didmetro do cilindro.

Comprimento - O valor nessa caixa fornece o comprimento (altura) do eixo do cilindro.
O parametro de comprimento € valido apenas como um valor nominal. O software ndo

mede realmente o comprimento.

Interno/Externo - Este parametro define se o cilindro € um cilindro interno (furo) ou um
cilindro externo (incluindo um pino).
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O valor de Varredura excessiva na guia Propriedades de varredura a laser
da Caixa de ferramentas da sonda deve ser negativo, ao contrario do que acontece
com outros Elementos automaticos a laser. Isto limita a medi¢&o na regido cilindrica ao
longo do eixo do cilindro.

Profundidade - Este parametro controla a localizagdo do ponto focal do laser em
relacdo ao diametro exterior do cilindro (cilindros externos) ou o eixo central do cilindro
(cilindros internos). Isto permite que vocé controle como as listras de laser cobrem a
superficie do cilindro especificando quao afastado ou préximo o laser esta da superficie
do cilindro. Uma profundidade de O para um elemento interno significa que o centro do
sensor a laser esta no eixo central do cilindro. Para um elemento externo, esta na
superficie do cilindro externo.

« Um valor de profundidade negativo afasta o centro do sensor a laser da
superficie do cilindro.

« Um valor de profundidade positivo aproxima o centro do sensor a laser da
superficie do cilindro.

Deslocamento central - Este valor identifica o centro da parte do cilindro do pino.

Pesquisar comprimento - Este valor identifica o comprimento da parte do cilindro.
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O valor padrao da profundidade é zero para um elemento de plano sem bordas
extrudidas. Vocé somente deve alterar este valor para um valor diferente se houver
requisitos especificos do desenho da pega. Caso contrario, o PC-DMIS tenta sem éxito
localizar pontos na profundidade especificada. Isso resulta em um erro de calculo de
elemento do médulo de extragcido de elemento.

Cilindro interno da amostra

Cilindro interno da amostra mostrando:
e A profundidade (circulo azul)

e O comprimento (circulo preto inferior)
e O ponto central (circulo amarelo)
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Cilindro externo de amostra

Cilindro do pino da amostra mostrando:

e O comprimento de pesquisa (circulos roxos)
e O deslocamento central (circulo verde lima)
e A segregacao do ponto (circulos laranja)

e O ponto central (circulo amarelo)

e O plano de corte (circulos verde-claro)

e Avarredura excessiva (circulos verde-mar)
e A faixa do anel (circulos rosa)

Texto do modo de comando do cilindro

Cilindro 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
DESLOCAMENTO CENTRAL=0
PESQUISAR COMPRIMENTO=0
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MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=NAO
MOSTRAR PARAMETROS DE LASER=SIM
ID DE NUVEM DE PONTOS=COP1
APARA HORIZONTAL=0,0787,APARA VERTICAL=0.0787

FATXAANEL=SIM, DESLOCAMENTO INTERNO=0,5;DESLOCAMENTO
EXTERNO=2

Caminhos do cilindro automatico

Medicoes de cilindros

Ajuste a janela de processamento na Visualizagao 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 medigao:

Caminho 1: Varredura unica

Cilindros com um diametro inferior a parte utilizavel da faixa. A é o movimento da varredura.

Caminho 2: Varias varreduras
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Cilindros com um diametro superior a parte utilizavel da faixa

Medicoes de pinos

Varredura unica

Ajuste a janela de processamento na Visualizagao 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 é montado.

Varredura a laser de passagem unica no cilindro do pino
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Laser do PC-DMIS
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Caixa de dialogo Elemento automatico - Cone

Para medir um cone com um sensor a laser:

1. Acesse a caixa de dialogo Elementos automaticos e selecione Cone.
2. Na caixa Interno/Externo, escolha Interno ou Externo:
3. Tome uma das seguintes agoes:

e Clique no CAD para fornecer a localizacdo de cone e um vetor e, em
seguida, insira manualmente quaisquer informagdes restantes.

« Mova a maquina até a localizagdo do cone usando a guia Laser da janela
Exibicao de graficos. Em seguida, na area Propriedades do elemento,
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clique no botao Ler ponto a partir da posi¢cao (]‘_’I). Insira manualmente
quaisquer informacdes restantes, como valor interno/externo, diametro,
comprimento, etc.

e Insira manualmente todas as informacgdes tedricas para X, Y, Z, |, J, K,
interno/externo, diametro, comprimento, profundidade, etc.

4. Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramentas da sonda.
Para inserir as informagdes, percorra pelas propriedades Varredura a laser,
Filtragem a laser e Recorte a laser nas guias.

5. Se desejar, clique no botdo Testar para testar o elemento.

ADVERTENCIA: Isto causara o movimento da maquina. Para evitar
lesdes corporais, fique longe da maquina. Para evitar danos ao equipamento,
opere a maquina em uma velocidade mais baixa.

6. Clique em Criar e, em seguida, Fechar.

O vetor de local e diregao 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 medic¢ao de

comprimento real sera realizada.

Interno/Externo: Esse parametro define se o cone € um cone interno (orificio) ou um
cone externo (pino).
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O 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 medi¢do na regido
cbnica junto ao eixo do cone.

Profundidade - Esse parametro controla o local do ponto focal de laser em relagao ao
didmetro externo do cone (cones externos) ou o eixo central do cone (cones internos).
Isso permite que vocé controle como as faixas do laser incidem sobre a superficie do
cone especificando quéo longe ou quao perto o laser esta da superficie do cone. Uma
profundidade de 0 (zero) faz 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 faz com que seja calculado
em tal profundidade.

Deslocamento central - Este valor identifica o centro da parte do cone do pino.

Pesquisar comprimento - Este valor identifica 0 comprimento da parte do cone.

368




PC-DMIS 2019 R1 Laser Manual

O padrao da profundidade é 0 (zero). Este é o valor padrédo de um elemento de
plano sem bordas extrudidas. Sé deve alterar este para um valor diferente se houver
requisitos especificos do desenho da pega. Caso contrario, o PC-DMIS tenta sem éxito
localizar pontos na profundidade especificada, resultando em um erro de calculo de
elemento do médulo de extragcado de elemento.

Cone externo de amostra na janela Exibigao de graficos mostrando:

e O diametro (circulo preto superior)

e O comprimento (circulo preto inferior)
e A profundidade (circulo azul)

e O ponto central (circulo amarelo)
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Pino externo de amostra na janela Exibigao de graficos mostrando:

e O comprimento de pesquisa (circulos roxos)
e O deslocamento central (circulo verde lima)
e A segregacgao do ponto (circulos laranja)

e O ponto central (circulo amarelo)

e O plano de corte (circulo verde-claro)

e Avarredura excessiva (circulos verde-mar)
e A faixa do anel (circulos rosa)

Texto do modo de comando de Cone

CON1 =ELEM/LASER/CONE/PADRAO, CARTESIANO, EXT
TEOR/<3,1425;2,7539;0>,<0,0,1>,0,5;20;12,7
REAL/<3,1425;2,7539;0>,<0,0,1>,0,5;20;12,7
DESTINO/<3,1425;2,7539,0>,<0,0,1>
DEPTH=0
DESLOCAMENTO CENTRAL=3
PESQUISAR COMPRIMENTO=2
MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=SIM

SURFACE=THEO THICKNESS, 0
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RMEAS=NENHUM, NENHUM, NENHUM
ARTICULACAO AUTOMATICA=SIM
ANALISE GRAFICA=NAO
MOSTRAR PARAMETROS DE LASER=SIM
ID DE NUVEM DE PONTOS=COP1
SOM=DESLIGADO
APARA HORIZONTAL=0,0787,APARA VERTICAL=0.0787

FAIXAANEL=SIM, DESLOCAMENTO INTERNO=0,5;DESLOCAMENTO
EXTERNO=2

REMOCAO_VALORE SEXTERNOS=LIGADO, 1

Caminhos de cone automaticos

O sensor a laser faz a varredura ao longo do comprimento do cone. Ele se move na
direcao do vetor do cone. O laser tem que ficar quase perpendicular ao vetor.

1 - O vetor do elemento. 2 - As linhas de varredura do elemento ou as faixas de laser sao
perpendiculares ao vetor do elemento. 3 - A diregdo de varredura segue o vetor do elemento.

Medicoes de pinos

Varredura unica

Ajuste a janela de processamento na Visualizagao de laser para incluir tanto quanto
possivel da superficie cénica. O plano de laser deve estar a aproximadamente 30~60

graus do eixo do cone. A varredura deve capturar a regidao do plano base do pino no
qual o cone é montado.
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Varredura a laser de passagem unica no cone do pino
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Para medir uma esfera com um sensor a laser:

1. Acesse a caixa de didlogo Elementos automaticos e selecione Esfera.
2. Na caixa Interno/Externo, escolha Interno ou Externo:
3. Tome uma das seguintes acoes:

e Clique no CAD para fornecer um local e um vetor a esfera. Insira
manualmente quaisquer informagdes restantes.

e Mova a maquina até a localizagao da esfera usando a guia Laser da janela
Exibicao de graficos. Em seguida, na area Propriedades do elemento,

clique no botao Ler ponto a partir da posi¢cao (L‘I). Insira manualmente
quaisquer informacdes restantes, como valor interno/externo, diametro,
comprimento, etc.

e Insira manualmente as informacdes tedricas para X, Y, Z, |, J, K, valor
interno/externo, diametro, etc.

4. Insira as informagdes necessarias nas guias Caixa de ferramentas da sonda.
Percorra pelas propriedades Varredura a laser, Filtragem a laser e Recorte a
laser das guias para inserir as informagoes.

5. Se desejar, clique no botdo Testar para testar o elemento.

ADVERTENCIA: Isto causara o movimento da maquina. Para evitar
lesdes corporais, fique longe da maquina. Para evitar danos ao equipamento,
opere a maquina em uma velocidade mais baixa.

6. Cliqgue em Criar e, em seguida, Fechar.

Parametros especificos da esfera

Interno/Externo: esse parametro define se a esfera € uma esfera interna (céncava) ou
uma esfera externa (convexa).

Diametro: O valor nesta caixa define o didmetro da esfera.
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Esfera externa de amostra na janela Exibicdo de graficos mostrando a Varredura excessiva
(circulo amarelo)

Texto do modo do comando Esfera

O comando Esfera dentro do Modo comando da janela de edigao é similar a:

SPH1 =FEAT/LASER/SPHERE,CARTESIAN, IN,LEAST SOQR
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,O0

MODO MEDIR=NOMINAIS

RMEAS=NENHUM, NENHUM, NENHUM

ARTICULACAO AUTOMATICA=NAO

ANALISE GRAFICA=NAO

LOCALIZADOR DE ELEMENTO=NAO,NAO,""
MOSTRAR PARAMETROS DE LASER=SIM

ID DA NUVEM DE PONTOS=DESATIVADOr

FREQUENCIA DO SENSOR=25, DIGITALIZACAO
EXCESSIVA=2,EXPOSICAO=18

FILTRO=NENHUM
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Caminho para esfera automatico

A direcdo do caminho é determinada com base na faixa.

Dire¢ao do caminho da varredura

(A) Movimento de varredura

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 apos sua criagdo. 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 Operagoes | Elementos automaticos do
laser; esses itens de menu removem os dados internos, ajudando, portanto, a reduzir o
tamanho da rotina de medigao.

e 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 na rotina de medicéo.

e Limpar todos os dados de varredura apds a execugao - Esse item de menu
assume uma marca de seleg¢ao. Por padrao, esse item de menu esta
desmarcado, mas € marcado quando vocé o seleciona pela primeira vez. Se
marcado, entdo qualquer elemento automatico a a laser que executa excluira
suas nuvens de pontos internas apos a execucao.
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Isso opera apenas em nuvens de pontos internas dos Elementos
automaticos. Ele ndo afeta os comandos COP na rotina de medicao.

Varredura da peca com um sensor a
laser

Quando vocé faz a varredura da superficie da peca com um sensor a laser, vocé pode
definir uma area de medic¢do. O software coleta um grupo de dados de ponto e o
transfere para o objeto de referéncia da nuvem de pontos na rotina de medicao.
Observe que quando vocé trabalha com varreduras e nuvens de pontos, as varreduras
NAO contém nenhum dado. Elas apenas definem o movimento da maquina. Todos os
dados do ponto sdo armazenados no objeto da nuvem de pontos.

Os topicos principais nessa seg¢ao abrangem as op¢des de varredura disponiveis no
submenu Inserir | Varrer ao usar um sensor a laser:

e Introducao a execucao de varreduras avancadas

e Fungdes comuns da caixa de didlogo Varrer

o Execucao de varredura avangada linear aberta

o [Execucao de varredura avangada de pequenas superficies
e Execucao de varredura avangada de perimetro

o Execucgao de varredura avangada de forma livre

o Execucao de varredura avangada de grade

e Execucao de varredura avangada de superficie

e Execucao de varredura manual do laser nas maquinas DCC
o Definicao da velocidade da maquina para varredura

e Guia Parametro CWS

Introducao a execucao de varreduras avancadas

As varreduras avancadas sao varreduras de movimento continuo DCC 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, que serao
explicadas posteriormente.

As varreduras avancadas usam uma sonda de varredura a laser. Isto permite que vocé
digitalize superficies automaticamente.

Para efetuar uma varredura avancada:
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1. Especifique os parametros necessarios para a varredura DCC selecionada.

Clique no botao Gerar. O PC-DMIS gera a varredura.

3. Apds a concluséo, crie no botédo Criar. O algoritmo de varredura do PC-DMIS
controla o processo de medigao.

no

Os tipos de varreduras avangadas suportados pelo PC-DMIS incluem:

e Varredura aberta linear

e Varredura de remendo

e Varredura de perimetro

o Digitalizagao de forma livre

o Digitalizagdo da grade

e Varredura manual do laser nas maquinas DCC

Esse documento aborda primeiro as fungbes comuns disponiveis na caixa de dialogo
Varredura (a caixa de dialogo que vocé usa para executar essas varreduras). Ele
entdo descreve como executar as varreduras avangadas disponiveis.

Para informagdes sobre configurar a velocidade de varredura da sua maquina, consulte
"Configuracao da velocidade da maquina para varredura".

Funcoes comuns da caixa de dialogo Varrer

Muitas das fungdes descritas a seguir sdo comuns as varreduras DCC e Manual. A
funcionalidade relacionada especificamente a um modo de varredura € indicada,
conforme apropriado.

Tipo de varredura

Scan type:

Lista Tipo de varredura

Use a lista Tipo de varredura na caixa de dialogo Varredura para alternar entre tipos
de varredura sem fechar a caixa de dialogo e selecionar um tipo diferente de varredura.

ID

A caixa ID na caixa de dialogo Varredura exibe a ID da varredura a ser criada.
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Area Parametros da varredura

A area Parametros da varredura na caixa de dialogo Varredura fornece diferentes
controles dependendo do tipo de varredura que esta sendo executada. Veja os topicos
especificos localizados sob cada tipo de varredura:

e Varredura aberta linear

e Parametros da varredura de pequenas superficies

e Parametros da varredura de perimetro

o Parametros da varredura de grade

Area Controles CAD

Se necessario, clique no botdo Avangado >> para exibir toda a caixa de dialogo
Varrer.
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Linear Open Scan nl

Scan type Theoretical scan points

[{-jLneaOoenSm V] 2 |X ¥

1D | SCNL |

Scan parameters

Increment: LZ__E s 2
[ mManual ponts
Boundary points and vectors
L ¢ Y A
0 0.000 0,000
2 0.000 0,000 v
< >

o o Generate Undo

[ select

Deseloct &)

Vi |8 J (o

To Points conversion
C... 0.000 0,000

No Points E.. 0.000 0.000 v
Create only ponts < >

Point doud reference feature: VIQI@
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m Gan' | Nomal v ﬁ
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« C @ C ® C C
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Gl [ ow ]

Caixa de dialogo Varrer para Varredura aberta linear

Cligue na guia Graficos para exibir a area Controles do CAD. Vocé pode usar esta
area para especificar os elementos da superficie do CAD que definem os "Pontos
teoricos".

CAD controls
Select

Deselect All

Area Controles do CAD
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Em alguns casos, uma varredura pode comegcar sobre determinada superficie e passar
por muitas outras superficies antes da conclusao. Nessas situacdes, o PC-DMIS sao
sabe quais os elementos que serdo usados para gerar a varredura. Ele deve portanto
pesquisar através de cada superficie no modelo do CAD. Se o modelo do CAD tiver
muitas superficies, pode demorar muito tempo até que a geracao de varredura seja
bem-sucedida.

Para utilizar essa funcionalidade a fim de selecionar as superficies do CAD, é
necessario importar e utilizar os dados da superficie do CAD. Verifique se o botao

Desenhar superficies (f‘J ) esta selecionado. Se ndo esta, quando voceé clica no
modelo do CAD, os fios mais proximos sao selecionados em vez da superficie
selecionada.

Para evitar tal demora:

1. Marque a caixa de sele¢cdo Selecionar.

2. Clique nas superficies apropriadas. Quando uma superficie do CAD é
selecionada, ela é realgada na janela Exibicao de graficos. A barra de status
exibe o numero de superficies que vocé selecionou.

Se selecionar uma superficie incorretamente, pressione Ctrl e clique nela novamente.
Isso desmarca a superficie. Clicar no botdo Desmarcar tudo cancela a selegao de
todas as superficies realgcadas de uma sé6 vez.

Depois de selecionar as superficies, limpe a caixa de selegao Selecionar. As
superficies selecionadas sdo mantidas.

Se vocé desmarcar a caixa de sele¢cdo Selecionar, o PC-DMIS assume qualquer clique
na superficie como sendo aquele para criar o caminho de varredura.

Estao disponiveis as seguintes opgdes:

Caixa de selecéo Selecionar - Permite que vocé selecione elementos de grade
de linha e superficie do CAD usados para localizar o valor nominal.

Botdo Desmarcar tudo - Desmarca de uma s6 vez todas as superficies
realgadas que foram criadas com a caixa de selecdo Selecionar.
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Area Para conversio de pontos

To Points conversion

I .#, Surface Point v

CJcreate only ponts

Area Para conversio de pontos

A area Para conversao de pontos na caixa de dialogo Carredura permite que vocé
crie comandos Laser de ponto. Os comandos iniciam nos pontos que compdes a
varredura.

Lista Tipo de toques
Nenhum ponto é a configuragao padrao.

Para uma varredura de Perimetro, vocé pode selecionar Ponto de superficie ou Ponto
de borda na lista. Para todos os outros tipos de varredura, vocé somente pode
selecionar Ponto de superficie.

Os pontos s&o coletados em um comando GRUPO recolhido. O nome do comando inclui
0 nome da varredura referente, a nuvem de pontos associada a ele, e a ID do ponto
precedida por "Borda" (se vocé selecionou Ponto de borda).

Texto do modo do comando Grupo de ponto de superficie

Veja a seguir um exemplo de um comando GRUPO recolhido coletando pontos de
superficie:

COP1 =COP/DADOS, TAMANHO TOTAL=468492, TAMANHO REDUZIDO=468492,
LOCNOMS=NAO, REF, SCN1, ,

SCN1 = ELEM/VARRED, PERIMETRO,NUMERO DE TOQUES=4,

MOSTRAR TOQUES=NAO, MOSTRARTODOSPARAM=NAO, IDNUVEMDEPONTOS=COP
MED/VARRED

VARREDBASICA, PERIMETRO, NUMERO DE TOQUES=4,

MOSTRAR TOQUES=NAO, MOSTRARTODOSPARAM=NAO

FIMVARRED

FIMMED/

SCN1 COP_PNT GRP1l= GRUPO/MOSTRARTODOSPARAMS=NAO

CONTROLE DE EXECUCAO=COMO MARCADO

GRUPOFINAL/ID=SCN1 GRP1
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Veja a seguir um exemplo de um comando GRUPO recolhido coletando pontos de
borda:

SCN1 = ELEM/VARRED, PERIMETRO,NUMERO DE TOQUES=3,MOSTRAR
TOQUES=NAO, MOSTRARTODOSPARAM=NAO, IDNUVEMDEPONTOS=COP

MED/VARRED

VARREDBASICA/PERIMETRO, NUMERO DE TOQUES=3, MOSTRAR
TOQUES=NAO, MOSTRARTODOSPARAM=NAO

FIMVARRED
FIMMED/

SCN2 COP PNTBORDA GRP2= GRUPO/MOSTRARTODOSPARAMS=SIM
CONTROLE DE EXECUCAO=COMO MARCADO

PNT5 =ELEM/LASER/PONTO DE BORDA/PADRAO,CARTESIANO
TEOR/<133.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
REAL/<133.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
DESTINO/<133.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>

PROFUND=0

RECUO=1.5

ESPACADOR=0.5

MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=NAO

MOSTRAR PARAMETROS DE LASER=SIM

ID DE NUVEM DE PONTOS=COP2

SOM=DESLIGADO

RECORTE HORIZONTAL=3,RECORTE VERTICAL=3

REMOVER PONTOS COM NORMAIS FORA DO LIMITE=LIG,10
PNT6 =ELEM/LASER/PONTO DE BORDA/PADRAO, CARTESIANO
TEOR/<138.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0, 1>
REAL/<138.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
DESTINO/<138.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>

PROFUND=0

RECUO=1.5

ESPACADOR=0.5

MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=NAO

MOSTRAR PARAMETROS DE LASER=SIM
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ID DE NUVEM DE PONTOS=COP2

SOM=DESLIGADO

RECORTE HORIZONTAL=3,RECORTE VERTICAL=3

REMOVER PONTOS COM NORMAIS FORA DO LIMITE=LIG,10
PNT7 =ELEM/LASER/PONTO DE BORDA/PADRAO, CARTESIANO
TEOR/<143.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
REAL/<143.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>
DESTINO/<143.992,0,0>,<0,-1,0>,<0,0,1>

PROFUND=0

RECUO=1.5

ESPACADOR=0.5

MOSTRAR PARAMETROS DE ELEMENTO=NAO

MOSTRAR PARAMETROS DE LASER=SIM

ID DE NUVEM DE PONTOS=COP2

SOM=DESLIGADO

RECORTE HORIZONTAL=3, RECORTE VERTICAL=3

REMOVER PONTOS COM NORMAIS FORA DO LIMITE=LIG, 10
GRUPOFINAL/ID=SCN2 COP_ PNTBORDA GRP2

Pontos de superficie e Pontos de borda sédo extraidos da COP que vocé
especificou na varredura.

Considere as seguintes figuras que mostram pontos de superficie e pontos de borda
extraidos de uma COP usando a caixa de dialogo Varredura para uma varredura de
perimetro:
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Criar somente pontos

Se vocé marcou a caixa de selegao Criar somente pontos, o PC-DMIS néo cria o
comando de varredura. Nesse caso, 0 comando GRUPO hao contém o nome da
varredura.

O comando VARREDURA precede 0 comando GRUPO na janela Edigao se vocé
cria ambos os comandos.

Area Pontos tedricos de varredura

E possivel definir os pontos teéricos de uma varredura por meio de qualquer uma
destas agdes:

e Leitura a partir de um arquivo

e Leitura das posicdes da maquina

e Geracgao a partir de pontos de fronteira definidos
e Uso de dados do CAD

Esses topicos sao discutidos em mais detalhes posteriormente nesta seg¢ao.

Thearetical Scan Paints

# | % v+ |z | I | K
1 100977 8619 21 0 0 1

2 102977 BEI9 21 O 0 1
3104977 BEI9 21 0 0 1w
¢ >

Read File [ Manual Paoints Spline Paints

Area Pontos teéricos de varredura
Edicao de pontos tedricos

Para editar pontos tedricos, clique duas vezes no numero do ponto desejado na coluna
#.

EN
45
46
47

KN

N° coluna
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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.

x|
ok |
v:[0100000  Cancel |
Z:{0.950000 Newt |
£[0000000 Previous |
3:[0000000°  Fiip Vector |

K |1.000000

Caixas de dialogo Editar dados tedricos que descrevem os botées Proximo, Anterior e Rotacionar
vetor

Clique nos botbes Seguinte ou Anterior para alternar entre os pontos tedricos.
Clique no botédo Inverter vetor para inverter o vetor para o ponto selecionado.
Exclusao de pontos tedricos

Pode facilmente limpar a lista Pontos teéricos de qualquer tipo de varredura. Clique

com o botao 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 botao Ler arquivo informa ao PC-DMIS para ler os pontos tedricos 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 é selecionada, € possivel adicionar
manualmente pontos a lista Pontos teéricos. Para tomar esses pontos, mova a sonda
para o local desejado e clique no botdo Ativar sonda no joystick ou clique nos pontos
no arquivo do CAD.
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Nova linha

A caixa de selegao Nova linha funciona somente para Varreduras de pequenas
superficies. Ao selecionar a caixa de selegcdo Nova linha, indica ao PC-DMIS em que
pontos manuais deve comegar uma nova linha.

Pontos spline

Ao fazer pontos manuais, o espagamento e o caminho normalmente sao
inconsistentes. Com o botdo 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 espagado. 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.

O botao Pontos Spline nao esta disponivel para uma varredura de perimetro.

Ao clicar no botdo Pontos Spline, a caixa de didlogo Interpolagao/aproximagao do
ponto sera exibida.

Curve Type:

Calculation Type:  |Approximate ¥ |
Weight: [No |
Point Spacing Type: IDensity L]
Increment IU

Cancel || Calculate I

Interpolagao/aproximagao do ponto
Tipo de curva
Ha trés tipos de curvas que podem ser construidas com as rotinas spline:

Aberta - Essa opgao cria uma curva com terminacgao aberta. Isso significa que a
curva comega em um local e termina em outro.
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Fechada - Essa opgéao cria uma curva concluida fechada. Isso significa que a
curva comega e termina no mesmo local.

Linha - Essa opg¢ao difere das opgdes Aberta ou Fechada. Ela n&o utiliza pontos
tedricos, mas sim pontos de fronteira, criando linhas retas dentro desses pontos
conforme as regras de diregdo dos pontos de fronteira.

Tipo de calculo

Ha dois tipos de calculo que podem ser utilizados rotinas de spline.

Aproximar: essa opgao permite que o caminho se desvie um pouco do ponto de
entrada real para produzir uma curva suave a partir da qual novos pontos sdo tomados.

Interpolar: essa opgao forga a curva a ir exatamente em cada ponto de entrada.
Peso

Esta lista fica disponivel ao selecionar o tipo de calculo Aproximado. Ao construir a
curva sédo permitidos mais pesos aos pontos do que entre si. As duas opgoes
disponiveis sdo SIM e NAO.

Tipo de espagamento do ponto

Esta opg¢ao 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 numero de pontos de saida pelo comprimento da curva e pelo
incremento fornecido pelo usuario.

Numero de toques: esta opgao permite especificar quantos pontos desejam na saida.
Nao importa o comprimento da curva, o PC-DMIS da espacgos regulares entre os
pontos fornecidos pelo usuario ao longo do comprimento da curva.

Incremento

Essa caixa detém o valor de incremento para o Tipo de espagamento de ponto, seja
Densidade ou Numero de toques.

Area Pontos de fronteira

PC-DMIS permite que vocé defina a fronteira de uma varredura. Vocé pode fazer isso
das seguintes maneiras:

o Digite diretamente os valores XYZ para os pontos individuais de fronteira
e Meca os pontos usando o sensor a laser
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e Use os dados do CAD

— Boundary Points and Vectors
g [x__ v [z | «
1 61635 00934 095
D 67627 06023 095
2 86216 21624 095 b
3 0 1] 0
4 n n n _vJ
Genetate |~ Unda | Add | Delete |
Vector | | | J [ K |
Initvec 0 0 1
Cutvec  -0.6429 (0.766 1]
0 0 1

Area Pontos de fronteira e vetores

Os pontos de fronteira ndo estao disponiveis ou nao sao necessarios para
varreduras de forma livre

Vocé pode alterar as larguras das colunas da lista Ponto de fronteira clicando na
borda direita ou esquerda de um cabecgalho da coluna e arrastando a borda até o
tamanho desejado. O software salva essas informagdes Editor de configuragdes do
PC-DMIS sempre que elas sao alteradas.

Definicao de pontos de fronteira por digitagao
Para definir a fronteira de uma varredura digitando:

1. Clique duas vezes no ponto de fronteira desejado na coluna “#” (Num.) para
exibir a caixa de dialogo Editar item da varredura.

Edit Scan Ttem: Centrold

e T
¥ [0.000000 Cancel |
zlooooo | ed |

Caixa de dialogo Editar item da varredura

2. Altere manualmente o valor de X, Y ou Z.
3. Clique no botdo OK para aplicar as alteracoes.
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Cliqgue em Avancar para aceitar as alteragdes e exibir o préximo ponto de fronteira a
ser editado.

Definicao de pontos de fronteira usando o método de ponto medido
Para definir o limite da varredura usando pontos medidos:

1. Coloque o sensor a laser no local desejado.
2. Pressione o botdo Ativar sonda no jogbox (disponivel apenas em maquinas
DEA e Brown and Sharpe).

« O valor do ponto de fronteira atualmente selecionado € atualizado
automaticamente na lista Pontos de fronteira e vetores. O software
seleciona entdo o ponto de fronteira seguinte na lista (se houver algum).

« No caso de uma varredura PEQUENAS SUPERFICIES, o PC-DMIS
adiciona automaticamente um ponto de fronteira extra, caso o ponto
selecionado seja o ultimo ponto da lista. A varredura PEQUENAS
SUPERFICIES exibe o ultimo ponto (0 mesmo que o ponto anterior). O PC-
DMIS exclui esse ultimo ponto quando vocé clica no botao OK.

L)

Al g
]

¥ Aluz Ativar sonda no jogbox alterna entre ligada e desligada toda vez que vocé
pressiona o botao Ativar sonda. Isso ndo € importante e ndo tem nenhuma influéncia
na sonda em si.

Definicao 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 solidos do CAD.

2. Selecione o icone Desenhar superficiesr‘J .

3. Selecione um ponto de limite clicando no local desejado na janela Exibigdo de
graficos. O PC-DMIS realga a superficie selecionada e automaticamente atualiza
o valor do ponto de Limite selecionado no momento. Depois, o 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.
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Edicao de pontos de fronteira

Os pontos de fronteira podem ser editados clicando duas vezes no numero do ponto
desejado na coluna “#” (Num.).

N° coluna

Isso exibe a caixa de dialogo Editar item da varredura, permitindo que vocé edite os
valores X, Y e Z.

T IU 039427 Cancel I

2 [0:950000 Next

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. Clique com o botéo direito do mouse enquanto o cursor esta dentro da listas
Pontos de fronteira.

2. Para definir novamente todos os pontos de fronteira para zero, clique no botao
Redefinir pontos de fronteira que aparece. O numero de pontos de fronteira é
definido para o minimo em cada tipo de varredura.

Gerar
O botao Gerar esta disponivel somente para varreduras DCC usando dados CAD.

Apos definidos os pontos de fronteira de uma varredura, clique no botdo Gerar. O PC-
DMIS fatia o CAD com o plano definido pelo ponto inicial e vetor de corte e entdo gera

os pontos tedricos da curva definida por essa fatia. Se o botdo Criar € pressionado em
seguida, o PC-DMIS insere uma varredura com os dados de toque nominais na rotina

de medicéo.
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Desfazer

O botao Desfazer permite remover os toques que foram gerados com o uso do botao
Gerar, conforme indicado no tépico Gerar.

Adicao e exclusao de pontos de fronteira

Add Drelete |

Botoes Adicionar / Excluir

Os botdes 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. Nao é permitido adicionar mais pontos ou excluir estes pontos.
Consulte cada varredura para saber as restricdes especificas.

Area de vetores

Bourdary Points and Veclors

8 [x [v [z | &

1 5163 0033 035

D 67627 06023 095

2 86216 21624 035 -

3 0 0 0

4 n n n .:.l
|  undo | Add | Delote

Vector: | | I | K |

IrelVec 0 0 1

Cvec OB423 0765 O

0 0 1

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 nao se encontrar na lista de uma varredura especifica, indicando que nao
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.

Wecthor:

Cufvec
Endvec

N R

Coluna do vetor

Isso exibe a caixa de didlogo Editar item da varredura:
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Edit Scan ltem

0 cooco oK |
J[oc0000 " cancell |
K[roooooo [ wes |

I

Caixa de dialogo Editar item da varredura
Com as caixas |, J e K, vocé pode editar os valores de |, J e K.

e Avangar - Este botdo alterna entre os vetores disponiveis na lista Vetores
iniciais. Alguns dos vetores iniciais podem ser invertidos. Neste caso, o botao
Rotacionar fica disponivel na caixa de dialogo Editar item da varredura.

e Inverter - Este botdo inverte a direcao do vetor selecionado.

Representacao grafica de vetores

Ao configurar os pontos inicial, de diregao e final da varredura, o PC-DMIS permite ver
uma representacao grafica do vetor de toque inicial, do vetor de diregéo e do vetor que
€ normal ao plano da fronteira onde a varredura ira parar.

Esses vetores sdo mostrados como setas coloridas azul, verde e laranja, na area de
Exibicao de graficos da peca.

Setas coloridas mostrando vetores

Vetor Representacao Grafica
Toque inicial Seta azul
Direcao Seta verde
Plano da fronteira Seta laranja

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.
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Para editar o Vetor de toque inicial I, J, K:

1. Clique duas vezes em InitVect na coluna do vetor para abrir a caixa de dialogo
Editar item de varredura.

2. Altere os valores.

3. Clique no botdo OK para aceitar as alteragdes e fechar a caixa de dialogo.

Vetor do plano de corte (VetCorte)

Um plano de corte € usado internamente para calculos 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 € o vetor de aproximacgao 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).

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 nuvem de pontos da
caixa combinada nos quais os dados serdo adicionados. O campo deve ser fornecido,
ou 0 PC-DMIS nao criara a varredura.

Medir

Se vocé selecionar a caixa de selecdo Medir e clicar no botao Criar, o PC-DMIS
comecara a medir a varredura imediatamente. Se vocé nao selecionar a caixa de
selecdo 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 que vocé configure uma série
de varreduras que podem ser inseridas na janela Edicao, e medidas mais tarde.
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Execucao de varredura avancgada linear aberta

Linear Open Scan nl
Scan type: Theoretical scan points
4.3 Lnear Open Scan vl |2 x ¥ \
e Lscn J
Scan parameters ,
| < >
Increment: 12. IS |
Read File Spiine Ponts...
[IManual ponts
Boundary ponts and vectors
# X Y A |
0 0.000 0.000 :
2 0.000 0,000 v
< > |
o0 e Generate Undo
[ select
Deselect &) _—
Vo [T | A |
To Points conversion |
C... 0.000 0,000 '
No Points E.. 0.000 0.000 vl
Create only ponts < ¥ |
Pont doud reference feature: VIQE
LA gl
+ Gan' | Nomal YRR

Caixa de didlogo Varredura linear aberta

O método Varredura linear aberta varre a superficie ao longo de uma linha. Esse
procedimento usa os pontos inicial e final para a linha e também inclui um ponto
direcional para calculo do plano de corte. A sonda sempre permanece no plano de
corte durante a execugao da varredura.
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Para criar uma varredura linear aberta

no

7.
8.
9.

Verifique se a sonda a laser esta ativada.

Coloque o PC-DMIS no modo DCC.

Selecione o item de menu Inserir | Varredura | Linear aberta. A caixa de
didlogo Varredura aparece com a opgao Varredura aberta linear ja
selecionada na lista Tipo de varredura.

Se a varredura atravessar multiplas superficies, considere a possibilidade de
seleciona-las conforme discutido no tépico "Controles do CAD". Se precisar
acessar esses controles, clique no botdo Avangado >> no canto superior direito
da caixa de dialogo e depois clique na guia Graficos na parte inferior.

Se estiver usando os pontos de fronteira para ajudar a definir o caminho da
varredura, adicione o ponto 1 (ponto inicial), o ponto D (direcdo da varredura) e o
ponto 2 (ponto final) a varredura seguindo o procedimento apropriado, conforme
discutido no tépico "Pontos de fronteira".

Clique duas vezes no vetor para fazer as alteragdes necessarias nos vetores na
lista Vetores. Faga as mudangas na caixa de dialogo Editar item da varredura
e, em seguida, clique em OK para retornar a caixa de dialogo Varrer.

Digite 0 nome da varredura na caixa ID.

Selecione a caixa de selecdo Medir se necessario.

Ajuste a distancia entre os pontos teoricos gerados na caixa Incremento.

10. Selecione o método para definir o caminho da varredura nas opgodes Ler

arquivo, Togues manuais, Gerar e Pontos spline.

11. Se necessario, vocé pode excluir pontos individuais. Para exclui-los, selecione-

os um de cada vez na area Caminho tedrico e pressione a tecla Delete no
teclado.

12.Faca modificagbes adicionais a sua varredura se necessario.
13.Na caixa Elemento de referéncia da nuvem de pontos, digite a ID do objeto

COP que ira receber os dados de superficie.

14.Na lista Tipo de toque, vocé pode selecionar Ponto de superficie se desejar

converter os dados da varredura em comandos de ponto de superficie a laser. O
PC-DMIS insere esses comandos na janela Edicdo quando vocé clica no botao
Criar.
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ADVERTENCIA: Apds marcar a caixa de selecdo Medigdo e clicar em
Criar, afaste-se da maquina. O software iniciara a rotina de medi¢cado e a maquina
ira se mover. Vocé podera sofrer lesdes se nao estiver longe da maquina.

15. Clique no botao Criar. O PC-DMIS insere a varredura na janela Edicao se a
caixa de selecao Criar somente pontos estiver desmarcada.

Parametros digit.

A caixa de didlogo Incremento na area Parametros de varredura permite definir a
distancia de incremento entre os pontos tedricos ao clicar no botdo Gerar.

Vetores
Vetores usados:

o Plano de corte (VetCorte)
e Toque inicial (Vetlnic)

e Toque final (VetFinal)

Consulte "Vetores" em "Fungdes comuns das caixas de didlogo de varredura” para
obter mais informacgdes.

O vetor do Plano de corte (CutVec) € o produto cruzado do vetor de Toque
Inicial (InitVec) e a linha entre o ponto inicial e final.

397



Laser do PC-DMIS

Execucao de varredura avancada de pequenas
superficies

Patch Scan nl
Scan type: Theoretical scan ponts
[ = Patch Scan [v | s X Y
io: sau
Scon parameters
[ < > |
Increment: |2 -
Increment 2 | 0.0001 Read Fie Spine Ponts
[CImanual ponts [(ew ine
Boundary points and vectors
e X Y A
3 0.000 0.000
B 0.000 0.000 v
< >
CAD controis -
Generate Unac
[[]select
Add Delete
Dessiect Al -
Voo | 3 ) "
To Points conversion
C 0.000 0.000
No Ponts 3 0.000 0.000 il
Create only ponts < > |
Point doud reference feature: el _JE
I
+ Gan:  Nomal vIx

123

24

Caixa de dialogo Varredura de pequenas superficies

O método Varredura de pequenas superficies varre a
superficie da peca com base nos Parametros de
varredura. A sonda sempre permanece no plano de
corte durante a execugao de cada linha de varredura.
Ela usa o valor de Incremento para determinar a
distancia entre pontos em cada linha. Quando a

A Varredura de pequenas
superficies é como uma série
de Varreduras abertas lineares
feitas paralelamente umas as
outras.
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varredura alcanca a fronteira no final de uma linha, a
varredura move-se para a préxima linha no valor de
Incremento 2 e inicia uma nova linha de varredura
movendo-se na diregdo oposta. A figura a seguir
descreve este processo.

IHCTECH 2=

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
didlogo Varredura aparece com a opgao Varredura de pequenas superficies
ja selecionada na lista Tipo de varredura.

4. Defina os valores para Incremento e Incremento 2. Eles determinam o
espagamento dos pontos se vocé selecionar os botdes Gerar ou Ranhurar ou a
caixa de selecado 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 avarredura 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 direg&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 area a ser varrida. Escolha esses pontos
seguindo um procedimento apropriado, conforme discutido no tépico "Pontos de
fronteira”.
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7. Faca todas as alteragdes necessarias nos vetores na lista Vetores. Para fazer
isso, clique duas vezes no vetor, faca as alteragdes desejadas na caixa de
didlogo Editar item da varredura e, em seguida, clique em OK para retornar a
caixa de dialogo Varredura.

8. Digite o nome da varredura na caixa ID.

9. Marque a caixa de selecdo Medir se desejar executar a varredura e medi-la no
momento da criacio.

10. Selecione o botdo Gerar para gerar uma pré-visualizagao da varredura no
modelo CAD da janela Exibi¢gado de graficos. Ao gerar a varredura, o PC-DMIS
inicia-a no ponto inicial e segue a direcao escolhida até chegar no ponto de
fronteira. Em seguida, a varredura se move para frente e para tras varrendo em
linhas ao longo da area escolhida e no valor do incremento especificado até
terminar o processo.

11. Se necessario, vocé pode excluir pontos individuais. Para exclui-los, selecione-
os um de cada vez na area Caminho tedrico e pressione a tecla Delete no
teclado.

12.Faga modificagdes adicionais a sua varredura se necessario.

13.Na caixa Elemento de referéncia da nuvem de pontos, digite a ID do objeto
COP que ira receber os dados de superficie.

14.Na lista Tipo de toque, vocé pode selecionar Ponto de superficie se desejar
converter os dados da varredura em comandos de ponto de superficie a laser. O
PC-DMIS insere esses comandos na janela Edigao quando vocé clica no botao
Criar.

ADVERTENCIA: Ap6s marcar a caixa de selecdo Medicdo e clicar em
Criar, afaste-se da maquina. O software iniciara a rotina de medi¢cao e a maquina
ira se mover. Vocé podera sofrer lesdes se ndo estiver longe da maquina.

15. Clique no botdo Criar. O PC-DMIS insere a varredura na janela Edicéo se a
caixa de selec¢do Criar somente pontos estiver desmarcada.

Parametros da varredura de pequenas superficies

As caixas Incremento e Incremento 2 descritas abaixo estao disponiveis ao criar e
medir uma varredura de pequenas superficies.
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Incremento

O Incremento permite definir a distancia de incremento entre cada ponto quando a
opc¢ao 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 opgao Gerar ou Spline/Linha € utilizada para definir a superficie da varredura.

Vetores iniciais
Vetores usados:

« 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 o segundo pontos. Depois, o vetor do plano
de corte é definido para a diregao 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 apds a conclusao da primeira.
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Execucao de varredura avancada de perimetro

Perimeter Scan nl
Scan type: Theoretical scan ponts
[[:]Permw Scan lv] P Y
ID: | st
Scan parameters
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Increment: [2 x|
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Deinte < >
CAD controls =
[ select
Ceseiect Al .
5 Yin ¥ ) A
To Points conversion
C... 0,000 0.000
No Ponts E.. 0.000 0.000 o
Create only points i 2l
Point doud reference feature: ] v| (_DIE
|
m Gan. Nomal v g

Caixa de didlogo Varredura de perimetro

O método Varredura de perimetro varre a superficie da peca baseando-se nas
superficies selecionadas. Esse procedimento atravessa as superficies selecionadas

dentro das fronteiras criadas.
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Para criar uma varredura de perimetro

Para criar uma varredura de perimetro:

1.
2.
3.

9.

Verifique se a sonda a laser esta ativada.

Coloque o PC-DMIS no modo DCC.

Selecione o item de menu Inserir | Varredura | Perimetro. A caixa de dialogo
Varrer aparece com a Varredura de perimetro ja selecionada na lista Tipo de
varredura.

Selecione a(s) superficie(s) a serem usadas para criagao da fronteira. Se
selecionar varias superficies, deve selecionar as superficies na mesma ordem
em que serdo atravessadas pela varredura. Para selecionar as superficies
necessarias:

Verifigue se a caixa Selecionar esta selecionada. Cada superficie sera realgada
guando selecionada.

Depois de selecionar as superficies desejadas, desmarque a caixa de selecéo
Selecionar.

Clique na superficie proxima a fronteira onde deve iniciar a varredura. Este é o
Ponto inicial.

Clique na mesma superficie outra vez na diregdo em que devera ser executada
a varredura. Este é o Ponto de direcao.

Clique no ponto onde a varredura deve terminar. Este ponto é opcional. Se vocé
nao fornecer um ponto final, a varredura termina em seu ponto inicial.

10. Digite os valores apropriados na area Parametros da varredura. Isso inclui as

seguintes caixas:

e Caixa Incremento

e Caixa Tol CAD

e Caixa Deslocamento

o Caixa Tol deslocamento (+/-)

11. Selecione o botdo Calcula a fronteira para calcular a fronteira a partir da qual

sera criada a varredura. Os pontos vermelhos na fronteira indicam onde serao
feitos os toques na varredura de perimetro.
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Se a fronteira parecer incorreta, em geral significa que a tolerancia do CAD
precisa ser aumentada.

Ap0s 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 botdo Gerar. O PC-DMIS calcula os valores tedricos que seréao
usados para executar a varredura. Este processo envolve um algoritmo muito
trabalhoso 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 é
comum.) Se a varredura ndo parecer correta, vocé pode usar o botdo Desfazer
para excluir o caminho de varredura proposto. Se necessario, vocé pode alterar
o valor da tolerancia de deslocamento e recalcular a varredura.

14. Se necessario, vocé pode excluir pontos individuais selecionando-os um de cada
vez a partir da area Caminho teérico e pressionando a tecla Delete no teclado.

15.Na caixa Elemento de referéncia da nuvem de pontos, digite a ID do objeto
COP que ira receber os dados de superficie.

16.Na lista Tipo de toque, vocé pode selecionar Ponto de superficie ou Ponto de
borda se desejar converter os dados da varredura em comandos a laser de
ponto de superficie e ponto de borda. O PC-DMIS insere esses comandos na
janela Edi¢ao quando vocé clica no botao Criar.

ADVERTENCIA: Esteja ciente de que se a caixa de selegdo Medir
estiver marcada, a maquina ira comegar a se mover assim que vocé clicar em
Criar. Para evitar lesdes corporais, fique bem longe da maquina.

17.Clique no botao Criar para armazenar a varredura de perimetro na janela Edi¢gao
se a caixa de selegao Criar somente pontos nao estiver marcada. Ela é
executada como qualquer varredura. Caso o método Articulagdo automatica do
PC-DMIS esteja ativado, mas nao haja nenhuma ponta calibrada, o PC-DMIS
exibe uma mensagem informando quando adiciona novas pontas de sonda que
necessitam de calibragdo. Em todos os outros casos, o PC-DMIS pergunta se
deve usar a ponta calibrada mais préxima ao angulo de ponta necessario ou
adicionar uma nova ponta nao calibrada ao angulo necessario.
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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).

Exemplo de varredura de perimetro

Parametros da varredura de perimetro

—Scan parameters

Increment: |2_
CAD Tol: W
Offset: |-6_5;—
Offset Tol: [0.01

Calculate Boundary |

Delete |

Area Parametros da varredura

A area Parametros da varredura da caixa de dialogo permite diversas opg¢des para
constru¢ao de uma Varredura de perimetro. Incluem:
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Incremento

A caixa Incremento indica a distancia entre cada um dos pontos de toque da
varredura.

Tol CAD

A caixa Tol CAD é util na detecgao 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 distdncia em relagao ao perimetro em que a varredura
sera criada e executada.

Deslocamento +/-

A caixa Tol de deslocamento (+/-) indica a quantidade de desvio permitido em relag&o
ao valor do deslocamento. Este valor é fornecido pelo usuario.

Calcular fronteira

O botado Calcular fronteira determina a fronteira composta das superficies informadas.
A Fronteira calculada aparece como pontos vermelhos na janela Exibicao de graficos.

Livre

O botao Excluir apaga a fronteira criada anteriormente.
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Execucao de varredura avancada de forma livre

Freeform Scan nl
Scan type Theorebical scan ponts
e, Freeform Scan vile X Y
D £ \
< > |
Read File Soéne Ponts.,
Undo
To Points conversion
No Ponts
Create oniy ponts

Point doud reference feature: ¥ I@lﬁ;

o |

+ Gan: | Nomal | v

Zoom

Caixa de dialogo Varredura de forma livre

O método Varredura de forma libre define um caminho de varredura que nao é
restrito a seguir qualquer conjunto de regras em particular. O caminho de varredura
pode ser definido para se mover em qualquer direcao incluindo passar sobre si mesmo.

Criacdo de uma varredura de forma livre

1. Coloque o PC-DMIS no modo DCC.
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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. Vocé precisa definir o caminho de varredura. Pode fazé-lo usando a opgéo Ler
arquivo ou através do método Pontos manuais.

4. Se necessario, vocé pode excluir pontos individuais. Para exclui-los, selecione-
os um de cada vez na area Caminho tedrico e pressione a tecla Delete no
teclado.

5. Quando houver cinco ou mais Pontos teéricos, use a opcdo Pontos de
ranhura para definir melhor o caminho.

6. Faca modificacbes adicionais a sua varredura se necessario.

7. Na caixa Elemento de referéncia da nuvem de pontos, digite a ID do objeto
COP que ira receber os dados de superficie.

8. Nalista Tipo de toque, vocé pode selecionar Ponto de superficie se desejar
converter os dados da varredura em comandos de ponto de superficie a laser. O
PC-DMIS insere esses comandos na janela Edigao quando vocé clica no botao
Criar.

ADVERTENCIA: Apds marcar a caixa de selecdo Medigao e clicar em
Criar, afaste-se da maquina. O software iniciara a rotina de medi¢cao e a maquina
ira se mover. Vocé podera sofrer lesées se ndo estiver longe da maquina.

9. Clique no botéo Criar. O PC-DMIS insere a varredura na janela Edigao se a
caixa de selecao Criar somente pontos néo estiver marcada. Caso o método
Articulacdo automatica do PC-DMIS esteja ativado, mas ndo haja nenhuma
ponta calibrada, o PC-DMIS exibe uma mensagem informando quando adiciona
novas pontas de sonda que necessitam de calibragdo. Em todos os outros casos
o PC-DMIS pergunta se ira usar a ponta calibrada mais préxima ao angulo de
ponta necessario ou adicionar uma nova ponta n&o calibrada ao angulo
necessario.
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Execucao de varredura avancada de grade

Grid Scan u
Scan type: Theoretical scan points
[ Grid Scan V| 12 X Y A
i) SCN1 §7.217 90.350 0.
65,441 90.59% 13
2 (o 00 oN 8L " v
A < >
Points along A: 30
Paoints slong B: 20 Read Fle
CAD controls
[[]selact

To Points conversion

., Surface Pont

Point doud reference feature: CoP1 v

Caixa de dialogo Varredura de grade

O método Varredura de grade cria uma grade de pontos dentro de um retangulo
visivel e, em seguida, projeta esses pontos sobre quaisquer superficies selecionadas.
O retangulo, e consequentemente os pontos da grade, depende da orientagao do
modelo do CAD na guia CAD.

Use as caixas Toques ao longo de A e Toques ao longo de B para definir quantos
toques dentro da fronteira serdo espagados e soltos na(s) superficie(s) selecionada(s).

Considere as seguintes figuras que mostram pontos de superficie da grade extraidos
de uma COP:

409



Laser do PC-DMIS

Criagdo de uma varredura de grade

1.
2.
3.
4.

Verifique se a sonda a laser esta ativada.

Coloque o0 modelo CAD em modo Sdlido.

Coloque o PC-DMIS no modo DCC.

Selecione o item de menu Inserir | Varredura | Grade. A caixa de dialogo
Varrer aparece com a Varredura de grade ja selecionada na lista Tipo de
varredura.
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10.

11.

12.

13.

411

Se desejar usar um nome personalizado para a grade, digite 0 nome da grade
na caixa ID.

Use as caixas Toques ao longo de A e Toques ao longo de B para definir
quantos toques nas diregdes A e B serdo espagados e soltos na(s) superficie(s)
selecionada(s).

Clique e arraste um retangulo na tela sobre a superficie, ou superficies, que
deseja incluir na varredura. Este retangulo define a fronteira da grade, que sera
projetada na(s) superficie(s) do CAD. O PC-DMIS desenha os pontos no modelo
do CAD nas superficies que foram selecionadas quando vocé desenhou o
retangulo.

Marque a caixa de selecao Selecionar se desejar desmarcar algumas
superficies. O PC-DMIS realca as superficies selecionadas e desenha pontos
somente nelas. Ele ndo desenha pontos nas superficies desmarcadas, mesmo
se elas estiverem incluidas na fronteira do retangulo.

Se selecionar uma superficie incorretamente, pressione Ctrl e clique nela
novamente para desmarca-la. Clique no botado Desmarcar tudo para cancelar a
selecao de todas as superficies realgcadas de uma so vez.

Para recalcular pontos de grade (ou seja, aplicar diferentes valores A e B nas
superficies selecionadas), pressione o botdo Calcular grade a qualquer
momento.

Na caixa Elemento de referéncia da nuvem de pontos, digite a ID do objeto
da COP de onde extrair os dados da superficie.

Na lista Tipo de toque, Ponto de superficie € a unica opgao disponivel, pois o
escopo da caixa de dialogo é converter os dados da grade em comandos a laser
de ponto de superficie. O PC-DMIS insere esses comandos na janela Edicao
quando vocé clica no botao Criar.

Clique no botao Criar. O PC-DMIS insere os comandos a laser de Ponto de
superficie na janela Edigdo, em um comando Grupo recolhido.
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Execucao de varredura avancada de superficie

Surface Scan n
Scan type:
{ B Surface Scan v |
1D: |§c~9
Filter angle: [}Qiloeq
CAD controls
Desalect All
Point doud reference feature: CoP1 v |
© o |ur| |
!m' Row overlap. :1 00 & mm m
* Gain: Normal 3
Zoom
8.4 16,8 335
123 = Ll "
€0 (i @ C
24 ('" (‘ (-

Caixa de didlogo Varredura de superficie

A caixa de dialogo Varredura de superficie cria varias varreduras para abranger uma

selecao de superficies. Por exemplo:
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Exemplo de uma varredura avangada de superficie

Criacdo de uma varredura avangada de superficie

1.
2.
3.
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Verifique se a sonda a laser esta ativada.

Coloque o PC-DMIS no modo DCC.

Verifique se os vetores do CAD na superficie estdo definidos corretamente. Se
necessario, vocé pode ajusta-los na caixa de dialogo Vetores do CAD (Editar |
Janela Exibi¢cao de graficos | Vetores do CAD). Para mais informacdes,
consulte o topico "Edi¢ao de vetores do CAD" no capitulo "Edigdo da exibigao do
CAD" na documentacédo do PC-DMIS Core.

Crie uma COP na caixa de didlogo Nuvem de pontos (Inserir | Nuvem de
pontos | Elemento). Para obter detalhes sobre elementos de nuvem de pontos
e como criar uma COP, consulte o capitulo "Uso de nuvens de pontos”.

Ajuste a velocidade de varredura apropriada. Para obter detalhes, consulte o
capitulo "Introdugao”.

Selecione o item de menu Inserir | Varredura | Varredura de superficie. A
caixa de dialogo Varredura aparece com a Varredura de superficie ja
selecionada na lista Tipo de varredura.

Na caixa Angulo de filtragem, digite o angulo de filtragem apropriado.

Na lista Elemento de referéncia da nuvem de pontos, selecione o elemento
de referéncia da nuvem de pontos.

Abra a caixa de ferramentas Sonda (Visualizar | Caixa de ferramentas Sonda).
Faca o seguinte:
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« Naguia Propriedades de varredura a laser, selecione as configuragdes
de varredura apropriadas.

« Naguia Propriedades de filtragem a laser, selecione as configuracdes
de filtragem apropriadas para a varredura.

« Na guia Propriedades da regido de corte a laser, selecione os
parametros de corte apropriados para a varredura.

10.Na janela Exibicao de graficos (Visualizar | janela Exibi¢gao de graficos),
selecione as superficies no CAD que a varredura de superficie deve abranger.
Para ajuda, consulte o capitulo "Edicdo da exibicdo do CAD" na documentagéao
do PC-DMIS Core.

11.Clique no botédo Criar. O PC-DMIS insere as varreduras necessarias na janela
Edicéo. Por exemplo:

Exemplo de uma varredura avangada de superficie na janela Edigao

Observe o0 seguinte:

e A varredura de superficie € uma operagao unica para criar uma lista de
varreduras.

e Vocé nao pode editar essas varreduras.

« E necessaria uma verificagdo para ver se as varreduras podem ser executadas
sem colisdes.

« Uma cobertura total da superficie selecionada depende da sua complexidade. A
cobertural total é detectavel se vocé executar as varreduras off-line.
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e O tempo de calculo das varreduras depende da complexidade das superficies
selecionadas.

Execucao de varredura manual do laser nas maquinas
DCC

As varreduras a laser manuais nas maquinas DCC somente funcionam em
controladores FDC e, como tal, somente em maquinas de ponte com cabecotes
indexaveis. A funcionalidade de varredura a laser manual n&o esta disponivel em
bracos horizontais com articulagbes CW43L.

Para criar uma varredura a laser manual em uma maquina DCC:

1. Inicie o PC-DMIS on-line com um sensor a laser.

2. A partir do menu principal, selecione Arquivo | Novo para iniciar a maquina no
modo Manual.

3. Pressione o botdo Ativar sonda no jogbox (pressionar o botdo uma sé vez é
suficiente, independentemente do estado do botédo). O sensor € iniciado e a guia
Laser aparece na janela Exibicao de graficos. O software cria automaticamente
um comando COP.

1
\-‘ 'f
- -

- -

¥ Se a Caixa de ferramentas da sonda ja estava aberta, vocé ainda pode
mudar as configuragdes de Zoom do sensor como necessario.

4. Use a guia Laser e posicione a sonda sobre a pega no intervalo conforme
necessario.

5. No jogbox, mude a opgéo Ativar sonda para o estado "Ativar". Do contrario, ela
ndo ira coletar dados.

6. No jogbox, pressione o botdo Gravar para iniciar a varredura. De imediato, a
guia Laser fecha e os dados varridos preenchem o objeto de COP e a janela
Exibicao de graficos em tempo real.

7. Use o jogbox para mover a sonda sobre a pega para fazer sua varredura até
vocé estar satisfeito com a cobertura de dados.

8. Pressione o botdo Gravar de novo para parar a varredura.

9. Se necessario, pressione o botdo Ativar sonda de novo para varrer mais dados.
Vocé sera solicitado a esvaziar o comando COP existente ou adicionar novos
dados ao que ja existe.

10.Repita desde a etapa 6 para continuar com a varredura.
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Vocé também pode criar uma varredura manual em uma maquina DCC:

pwbdE

Siga as etapas 1-4 acima.

Mude o botao Ativar sonda no jogbox para o estado "Desativado”.

Pressione o botdo Gravar no jogbox.

Use o botao Ativar sonda no jogbox para alternar a coleta de dados entre
"Ligada" e "Desligada”.

Pressione o botdo Gravar no jogbox uma segunda vez para parar a varredura e
finalizar os dados de COP.

Definicao da velocidade da maquina para varredura

Para definir adequadamente a velocidade da maquina para varredura com seu laser,
vocé precisa fazer o seguinte:

O VHSS deve ser compativel com seu controlador. O PC-DMIS usa esse modo
de alta velocidade por padrdao quando compativel com o CMM.

A entrada de registro ScanSpeed, encontrado na se¢ao Leitz do Editor de
configuragbes 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 esta limitado ao valor da entrada de registro ScanSpeed. Este valor pode
ser aumentado de acordo com os limites de CMM.

Por padréao, o valor de Aceleragao do PC-DMIS, localizado na guia Sonda opc.
da caixa de dialogo 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 cligue na guia | Sonda opc..

Lidando com erros do sensor a laser
com o comando On Error

A opcéo Inserir | Comando Controle de fluxo | On Error abre a caixa de dialogo On

Error.
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I "

Cn Error

Error type:
|Laser Errar J
Error mode:

{* Off
" Skip command

QK | Cancel

Caixa de dialogo On Error

Vocé usar o comando On Error para indicar ao PC-DMIS para ignorar comandos que
gerem determinados erros relacionados com o sensor a laser durante a execugéo. O
comando somente se aplica ao modo Execugao assincrona padrao.

As informacgdes neste topico sao especificas das configuracdes de laser. Para obter
mais informagdes sobre esta caixa de dialogo e sua aplicagéo as sonda tateis, consulte
o topico "Ramificagdo em um erro" no capitulo "Ramificagdo usando controle de fluxo"
na documentacao do PC-DMIS Core.

Tipo de erro - O PC-DMIS Laser rastreia esses tipos de condi¢gdes de erro:

e Erro de laser

e Temperatura fora do limite - O comando Compensacéao da temperatura na rotina
de medicao aumenta esse erro se uma ou mais das temperaturas para a escala
do eixo X, eixo Y ou eixo Z ou peca estiver acima do limite superior ou abaixo do
limite inferior que o comando Compensacao da temperatura define. Para mais
informacodes, consulte "Ramificagdo em um erro" no capitulo "Ramificacao
usando controle de fluxo" na documentagao do PC-DMIS Core.

O comando On Error tem que ser colocado acima do comando
Compensacao da temperatura na rotina de medigao.

Modo Erro - O PC-DMIS pode agir das seguintes maneiras, dependendo do tipo de
erro:
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Desativado - O comando nao ¢é ignorado. Se o PC-DMIS encontra um erro
neste modo, a execugao para completamente.
Rétulo IrPara - O fluxo da rotina de medigdo move para um rétulo definido (veja
"Uso de rétulos” no capitulo "Ramificagdo usando controle de fluxo" na
documentacao do PC-DMIS Core). Essas opgdes ficam disponiveis:

e ID do rétulo - Permite que vocé digite uma referéncia a um rétulo que

ainda ndo existe.

o Roétulos atuais - Lista todos os rétulos da rotina de medigéo.
Definir variavel - Define o valor da variavel para um.
Ignorar comando - A execugéao continua e o PC-DMIS ignora os comandos se
eles gerarem qualquer um dos seguintes erros:

« Nao foram encontradas listras de laser na execug¢ao de elemento

e Sem dados examinados

e Erro de célculo de elemento

Se 0 PC-DMIS encontra quaisquer outros erros de laser, ele para a execugao e ignora
o comando On Error.

O comando no modo Comando da janela Edicdo tem a seguinte sintaxe:

ONERROR/LASER ERRO,ALT1

ALT1 = Esse valor alterna entre IGNORAR e DESL.

Uso de comandos Malha

Todos os comandos Malha est&do disponiveis na barra de ferramentas Malha (menu
Visualizar | Barra de ferramentas | Malha).

Os comandos Malha sao:

Malha: Clique no botdo Malha para exibir a caixa de didlogo Comando Malha
usada para criar um elemento malha a partir de qualquer quantidade de nuvens
de pontos. Vocé nao precisa ter nenhuma nuvem de pontos definida para criar
uma malha. Se nenhuma nuvem de pontos esta definida, um objeto Malha vazio
€ criado na janela Edigao.

Essa opgéao esta disponivel no menu principal (Inserir | Malha | Elemento). Ela
também pode ser acessada clicando-se no botdo Malha (m) na barra de

ferramentas Nuvem de pontos, QuickCloud ou Malha. Quando vocé seleciona
a opgao ou o botdo, aparece a caixa de dialogo Comando Malha.
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Para mais detalhes, veja o topico "Criacdo de um elemento Malha".

Operador de malha: Essa opgao esta disponivel no menu principal (Inserir |

Malha | Operador) ou através do botdao Operador da malha (m) na barra de
ferramentas Malha. Isso abre a caixa de dialogo Operador da malha. Use a
caixa de dialogo para criar um operador da malha.

Para mais detalhes, veja o topico "Criagdo de um operador de malha”.
Os operadores sao:

Operador SECAO TRANSVERSAL da malha
Operador EXPORTAR malha

Operador IMPORTAR malha

Operador MAPA DE CORES da malha
Operador ESVAZIAR malha

o O O O O

Importar malha em formato STL: Exibe a caixa de didlogo Importar dados da
malha usada para importar o arquivo de dados em formato STL. Se ndo existe
um objeto Malha na janela Edicdo do PC-DMIS, um novo objeto Malha é criado
e os dados em STL sao importados. Se ja existe um objeto de malha na janela
Edigcdo do PC-DMIS, os dados em STL s&o adicionados a esse objeto de malha.

Para mais detalhes, veja o topico "Operador IMPORTAR malha”.

Essa opcao esta disponivel no menu principal (Arquivo | Importar | Malha). Ela
também pode ser acessada clicando-se no botdo Importar malha em formato

STL
STL ( EZI) na barra de ferramentas Malha.
Para mais detalhes, veja o topico "Importar malha em formato STL".

Exportar malha em formato STL: Exibe a caixa de dialogo Exportar dados da
malha usada para exportar a malha em um formato STL ASCII ou STL Bin.

Para mais detalhes, veja o topico "Operador EXPORTAR malha".

Essa opgéao esta disponivel no menu principal (Arquivo | Exportar | Malha). Ela
também pode ser acessada clicando-se no botdo Exportar malha em formato

STL (8T¥) na barra de ferramentas Malha.
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Para mais detalhes, veja o topico "Exportar malha em formato STL".

e Esvaziar uma malha: Clique no botdo Esvaziar uma malha ([:I) para
esvaziar uma malha. Para usar essa fungéo, posicione o cursor na janela Edigao
diretamente SOBRE o objeto Malha que deseja esvaziar, e em seguida clique no
botdo. Se o cursor ndo esta exatamente sobre a malha, a malha imediatamente
acima do cursor é esvaziada.

Para mais detalhes, veja o topico "Esvaziar um malha".

Observe que isso é diferente de inserir o operador de comando
Esvaziar. Nesse caso, o comando Esvaziar € colocado um pouco acima da malha
a ser esvaziada. Para mais detalhes, veja o topico "Operador ESVAZIAR malha”.

e Alinhamento de malha: Clique no botdo Alinhamento de malha (m) para
exibir a caixa de dialogo Alinhamento de malha ao CAD. Use a caixa de
dialogo para alinhar a malha a um modelo do CAD.

Para mais detalhes, veja o tépico "Alinhamento de malha".

e Receber uma malha do OptoCat: Quando clicado para LIG, o PC-DMIS é
colocado em estado de espera e fica pronto para receber uma malha do
aplicativo OptoCat.

Para mais detalhes, veja o topico "Receber uma malha do OptoCat".

Criacao de um elemento Malha

A licenca da Malha deve estar ativada para esta opcao ser usada ou
visualizada.
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Mesh Command

Size

D: | MESH1
Triangles
Input commands
Vertices
Search ID:
Sort: Program he I Mesh parameters
£ CoP1 1 =
() Keep al points
(@) Point distance 1
] Hole detection
Edge size 1.463
[]refine mesh
Clear
Reset Close Create

Caixa de dialogo Comando Malha

A seg¢ao Tamanho informa a quantidade de tridngulos e vértices definidos no seu
elemento Malha.

Para criar um elemento Malha:

1. Selecione Inserir | Malha | Elemento no menu principal para exibir a caixa de

didlogo Comando de malha. Vocé também pode acessar essa opgao através

do botdo Malha (m) na barra de ferramentas Malha (Visualizar | Barra de
ferramentas | Malha).

Selecione na lista os elementos e as nuvens de pontos a serem colocados
juntos na malha.

3. Atualize as opgdes na segao Parametros de malha conforme necessario:

421

Manter todos os pontos - Quando vocé seleciona esta opgao, o PC-DMIS usa
todos os pontos na nuvem de pontos para criar a malha.

Quando vocé seleciona a opgdao Manter todos os pontos, o PC-DMIS
precisa de mais tempo de processamento para criar a malha da nuvem de
pontos.

Distancia entre pontos - Este valor define a distdncia minima entre pontos
vizinhos que o software usa para criar os vértices de cada triangulo na malha.
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A opcéo Distancia entre pontos € a configuragcao padrao e preferida.
Quando vocé seleciona esta opgéo, o PC-DMIS projeta uma "grade" deste
tamanho na malha e SOMENTE tira os melhores pontos em cada elemento
de grade.

Caixa de selecdo Detecgao de furo - Quando essa caixa de selegao é
selecionada, o PC-DMIS determina quando excluir pontos com base no valor
Tamanho da borda.

o

Tamanho da borda - O valor inserido € usado para determinar quando dois
pontos da nuvem de pontos sao incluidos na Malha sendo criada. Se a
distancia € maior do que o valor de Tamanho da borda, ele é considerado
um furo e o ponto € excluido. Um valor de -1 define um tamanho de borda
sem limite.

Caixa de selecdo Refinar malha - Quando essa caixa de selegdo é marcada, os
seguintes parametros s&o usados para refinar a malha sendo criada:

o

o

Erro de desvio - O valor inserido determina o quao longe os pontos podem
ser desviados da construgdo da malha e ainda assim serem incluidos na
malha.

Tamanho de triangulo minimo - O valor inserido determina o tamanho
minimo que um tridngulo pode ser com base nos pontos sendo avaliados.

4. Clique em Aplicar para aplicar as mudancas feitas na caixa de dialogo

Comando Malha. Cliqgue em Criar para gerar um comando Malha novo.

Cligue em Redefinir para remover a malha criada da janela Edigéo e da janela
Exibicao de graficos.

Cliqgue em Fechar para fechar a caixa de dialogo e cancelar a operagao da malha se o
botdo Criar nao foi clicado.

Criacao de um operador de malha

Os comandos de operador da malha listados abaixo executam diferentes operagdes
em um objeto Malha. As unidades para esses comandos sao definidas pela rotina de
medicao.
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A licenga da Malha deve estar ativada para esta opgao ser usada ou
visualizada.

Para criar um operador de malha:

1. Clique no botdo Operador de malha (m) na barra de ferramentas Malha
(Visualizar | Barra de ferramentas | Malha) para acessar a caixa de dialogo
Operador de malha. Essa caixa de dialogo também é acessivel através do
menu (Inserir | Malha | Operador).

O botdo Operador de malha € desativado se ndo ha nenhum objeto de

malha. Vocé pode criar um objeto de malha vazio usando o botdo Malha (m).

Mesh Operator
Operator:
D: MESEFORT2 M erorT -
Mesh Sze
Num Triengle: 1065313
Num Vertices
Algrment:
Search 10z Al %
Sot: Teme 1 v Type: )
[resi 1 | smasca 2
Flename:
F:PCOMES Fies\CADF# 1]
CAD Controls
=
Appiy eset Close Create |

Caixa de didlogo Operador da malha
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Selecione na lista Operador o tipo de operador a ser criado.

Selecione a malha na caixa Lista Elementos.

Selecione as opcdes a serem usadas. As opgdes disponiveis dependem do tipo
de operador selecionado.

Clique em Criar. O comando apropriado € inserido na janela Edigao. Por
exemplo, o comando de operador EXPORTAR é MALHA/OPER, EXPORTAR.

Um exemplo do comando para um operador EXPORTAR malha é:

EXPORTARMALHA1=MALHA/OPER, EXPORTAR, FORMATO=STL
ASCII,NOMEARQUIVO=F:\TREINAMENTO\TESTEl STL.STL,

REF,MALHAL, ,
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Operador SECAO TRANSVERSAL da malha

Mesh Operator
Operator:
iD: | MESHSECTION1 Il Cross Section v}
Mesh Size
e -1 Vector v

Num Triangles | 0
Start point Direction

Num Vertices —— —
X: | 66,384 I | 09591207 |
Y: | 55.884 3 | -0.0415086
Z: | 0.025 K: | 0.0012373 ‘

SearchID: | e

'3 192.81
Sort: Program ¢ ]vl Width ;8,,2,.

I | e
Step: 10
Length: | 62.65649
Smoothing Tol: 0
Gap Fill Distance: 2
Point Spadng: |1
Max Distance to CAD 2
Profiie Dimension: 5
Analysis View: g
Annotation MinMax ﬁ

CAD Controls
[Jselect
Clear Oesemct oce;
Aoply Reset Gose

Caixa de dialogo Operador da malha - Operador SEGAO TRANSVERSAL

A operacdo SECAO TRANSVERSAL da malha gera um subconjunto de polilinhas
determinado pela intersec&o definida de um conjunto de planos paralelos com o objeto
Malha. O conjunto de planos é definido pelo ponto inicial, o vetor de diregao, a distancia
da etapa entre os planos e o comprimento. O numero de planos € determinado pela
distancia do Passo dividida pelo Comprimento mais um.

O operador SECAO TRANSVERSAL da malha pode ser avaliado pela
dimensao do perfil.

Para aplicar a operacdo SECAO TRANSVERSAL a uma malha:
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1. Na barra de ferramentas Malha (Visualizar | Barras de ferramentas | Malha),

clique no botdo Segao transversal de uma malha (IZIH v) para abrir a caixa
de didlogo Operador Malha. Vocé também pode clicar na opgao de menu
Inserir | Malha | Operador.

2. Na caixa de didlogo Operador da malha, selecione Segao transversal na lista
Operador.

Na barra de ferramentas Malha, clique no botdo Mostrar slides da segao 2D @
para exibir as se¢des transversais em vista 2D. Para mais detalhes, consulte a se¢ao
"Mostrar slides da sec¢ao transversal" do tépico "Mostrar e ocultar polilinhas de secéo
transversal".

A lista abaixo da lista Operador possui essas opgoes: Vetor, Eixo, Curva e 2 pontos.
Para mais detalhes sobre como a fungdo Curva funciona, veja o tépico "Criagao de
uma segao transversal ao longo de uma curva". Para detalhes sobre a opgao 2 pontos,
consulte o topico "Criacdo de uma sec¢ao transversal entre 2 pontos".

O operador SECAO TRANSVERSAL da malha usa as seguintes opgoes:

e Ponto inicial: indica as coordenadas de um ponto que pertence ao primeiro
plano que corta a malha. O software exibe o ponto inicial como uma esfera azul
na janela Exibicao de graficos. Vocé pode usar a esfera como uma alga para
arrastar para uma nova localizagdo. O ponto inicial € definido pelo primeiro
clique na janela Exibigao de graficos. No comando real da janela Edi¢ao, o valor
do ponto inicial esta no parametro PONTO INICIAL.

« Diregao (aplica-se somente as opgdes Vetor e 2 pontos): Esse valor indica a
direcdo do vetor normal. Esse ponto pode ser definido pelo primeiro clique na
janela Exibi¢cao de graficos. No comando real da janela Edi¢do, o valor Diregao
esta no parametro NORMAL.

o Eixo (aplica-se somente a opcao Eixo): Use esta opgao para criar uma secao
transversal ao longo do eixo X, Y ou Z. Selecione o eixo desejado na caixa de
didlogo (o padrao é X), defina um ponto inicial na janela Exibigao de graficos e
defina um ponto final. O plano da sec¢ao ira cortar a peca em um valor de passo
definido sobre o comprimento da sec¢éo transversal.

e Largura: Este valor indica a largura da sec¢ao a ser considerada. Se o valor é 0,
o sistema calcula o valor como o valor da caixa limite do CAD.

e Altura: Este valor indica a altura da secéo a ser considerada. Se o valor é 0, o
sistema calcula o valor como o valor da caixa limite do CAD.

e Delta: Esse valor ndo ¢ utilizado para as sec¢des transversais da malha.
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Passo: Esse valor indica a distancia entre os planos. No comando real da janela
Edigao, o valor do passo esta no parametro INCREMENTO.

»t'j.-
¥ Se o valor Passo € maior do que o valor Comprimento, apenas um corte
de secgao é criado no ponto inicial.

Comprimento: Esse valor indica a distancia maxima entre o primeiro e o ultimo
plano. O valor de comprimento é exibido no parametro Comprimento da caixa
de dialogo e mostrado como uma linha roxa na janela Exibicdo de graficos.
Tolerancia de suavizagao: Defina para 0 (zero) para desligar a suavizagao (o
valor padrao).

Use a Tolerancia de suavizagao para remover movimentos pequenos na segao
transversal e criar uma polilinha medida mais suave. Esta configuracéo filtra os
pontos dentro do valor da tolerancia de suavizacao e ajusta uma polilinha aos
dados usando o valor de Espagamento de ponto.

L]
\-‘ 'J
- -

- -

¥ O Espagamento de ponto também é definido pela entrada do registro
CrossSectionCopCadCrossSectionStep. Para detalhes sobre a
configuracado dessa entrada de registro, consulte
"CrossSectionCopCadCrossSectionStep" ha documentacido do Editor de

configuragdes do PC-DMIS.

A Tolerancia de suavizagao deve ser definida para um valor bastante
pequeno para que a secao transversal medida nao seja desviada muito dos
dados reais. Exceto para situagdes extremas (por exemplo, um modelo de CAD
muito grande e/ou uma densidade muito baixa de pontos), esse parametro deve
ser definido para entre alguns décimos de milimetro (maximo) e alguns milésimos
de milimetro (minimo).

Distancia de preenchimento da folga: Define a distdncia maxima de folga ao
longo das polilinhas amarelas medidas de uma sec¢ao transversal. Se as folgas
sao iguais ou menores do que este valor, elas séo preenchidas com pontos
calculados. Vocé também pode definir este valor no Editor de configuragbes do
PC-DMIS. Para detalhes, consulte o tépico
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"CrossSectionMaximumEmptyLength" na documentacao do Editor de
configuragdes do PC-DMIS.

Espacamento de ponto: Essa entrada € usada somente quando a entrada de
registro CrossSectionCopCadCrossSectionDrivenByCad € definida para 1
(Verdadeiro). Esse valor é o passo usado ao longo das polilinhas do CAD para
procurar o melhor ponto interpolado da malha. Para uma melhor precisao, ou se
o modelo do CAD for muito pequeno, esse valor pode ser definido para um valor
menor. Vocé também pode definir este valor no Editor de configuragdes do PC-
DMIS. Para detalhes, consulte o topico
"CrossSectionCopCadCrossSectionStep" nha documentacido do Editor de
configuragdes do PC-DMIS.

Distancia maxima para o CAD: O valor define a distancia maxima dos dados
da malha com referéncia ao modelo do CAD nominal. O valor padrao é¢ 2 mm.
Se o objeto de dados Malha desvia mais do que o valor da distancia maxima a
partir do modelo do CAD, o software pode ndo computar a se¢ao transversal
amarela medida. Vocé pode ajustar esse valor para computar grandes desvios
dos dados da malha com relacdo ao modelo do CAD.

Dimensao do perfil: Clique no botdo Adicionar QJ para criar uma nova
dimensao do perfil para cada secao transversal. Para obter detalhes sobre a
dimensao do perfil, consulte "Dimensionamento de perfil - Linha ou superficie"
no capitulo "Uso de dimensdes legadas" na documentagao do PC-DMIS Core.
Visualizagao de analise: Clique no botdo Adicionar para criar o comando
VISUALIZARANALISE na janela Edigdo. Para mais detalhes sobre o comando
VISUALIZARANALISE, consulte "Criar comando de visualizagao de andlise" no
capitulo "Inser¢cao de comandos de relatério" na documentacéo do PC-DMIS
Core.

Anotagao min/max: Clique no botdo Adicionar para criar valores minimo e
maximo na forma de rétulos de anotacao para a secéo transversal ativa.
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Min: -0.173*

J

Os pontos minimo e maximo sao recalculados cada vez que a rotina de medi¢ao
€ executada.

e Controles do CAD: Marque a caixa de selecao Selecionar para selecionar
superficies do CAD na janela Exibicao de graficos. O PC-DMIS filtra quaisquer
secoOes transversais que nao passam pelas superficies selecionadas quando
vocé clica em Criar.

Por exemplo, se vocé selecionou a superficie A apds os pontos de inicio e fim
serem definidos, apenas as segoes transversais em B e C serdo geradas:
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Exemplo de uma superficie (A) selecionada limitando as se¢des transversais a apenas (B) e

(©)
As superficies selecionadas nao afetam o que vocé vé ao clicar no botéao Exibir.

Quando os planos de corte sao visiveis na janela Exibigcdo de graficos, é possivel
manipula-los da seguinte maneira:

« Selecione uma alga de movimentagao da borda de um plano e arraste-a para
redimensionar a altura e largura dos planos de corte.

e Selecione uma alga de movimentacao do canto de um plano e arraste-a para
girar o conjunto de planos ao redor de seus eixos.

e Selecione a primeira ou a ultima alca de movimentag¢ao da linha roxa de
comprimento e arraste-a para redefinir a definicdo de INIC10 ou FIM da linha
roxa. Enquanto a direcdo esta mudando, os valores na caixa de dialogo e o
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numero de planos na janela Exibicao de graficos sdo atualizados. No caso do
modo Eixo, a diregdo dos planos ndo mudam.

Selecione a alga de movimentagao de ponto azul no meio da linha roxa de
comprimento e arraste-a para mover o conjunto de planos.

Quando uma sec¢ao transversal é criada ou editada, os planos de corte
aparecem em uma vista transparente como mostrado acima.

Clique em Criar para:

431

Insira um comando MALHA/OPER, SECAO TRANSVERSAL para cada plano na
janela Edicao.

Por exemplo:

SECAOMALHA3=MALHA/OPER, Secéo
transversal, TOLERANCIA=0.05, LARGURA=117.715, ALTURA=227.086,

PONTO INICIAL = -6.439,60.097,6.276,NORMAL = 0.9684394, -
0.2221293,-0.1130655, TAMANHO=76

REF,MALHAL, ,

As polilinhas pretas representam o CAD nominal, e as polilinhas amarelas
representam as polilinhas medidas.

Insira um rétulo para cada plano na janela Exibigao de graficos como mostrado
abaixo:
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N PROF3 MESHSECTION3

MS [0.327

~| PROF5 MESHSECTIONS
[E—— )]

(MST0628 =

| PROF1 MESHSECTION1

C —
MS [ 0543

~| PROF2 MESHSECTION2
(— )

MS [ 2757

I~ PROF4 MESHSECTION4
[Gew— ]|

MS | 2452

Se¢oes transversais concluidas mostrando cinco planos
Definindo a Seg¢do Transversal digitando valores
Use a caixa de dialogo Operador da malha para digitar os valores necessarios:

e PONTO INICIAL: Especifica o ponto inicial da se¢ao transversal usando as
caixas Ponto inicial X, Y e Z.

« NORMAL.: Especifica o vetor da secao transversal usando as caixas Diregao I, J
e K.

« LARGURA: Especifica o valor da propriedade de largura da se¢ao transversal
usando a caixa Largura.

e« ALTURA: Especifica o valor da propriedade de altura da secao transversal
usando a caixa Altura.

« TOLERANCIA: Especifica o valor usado para determinar a distancia maxima do
plano até um ponto que fara parte da se¢ao transversal na caixa Delta.

« INCREMENTO: Especifica o valor entre planos de corte usando a caixa Passo.

« COMPRIMENTO: Especifica o valor entre o primeiro e o ultimo plano de corte
usando a caixa Comprimento.

« TOLERANCIA DE SUAVIZAGAO: Especifica o valor da tolerancia para refinar
0s pontos associados a segao transversal gerada na caixa Tolerancia de
suavizagao.
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Definindo a sec¢ao transversal usando a janela Exibicao de graficos
Para definir alguns dos parametros da segéao transversal, clique no modelo do CAD na
janela Exibicado de graficos para selecionar o Ponto de inicio. Uma linha rosa &

exibida. Clique em um segundo ponto do modelo do CAD para determina o vetor
Dire¢ao e o Comprimento.

Criagdo de uma dimensao de perfil a partir da janela Exibigao de graficos

Quando vocé clica duas vezes em um rétulo de sec¢ao transversal, uma nova dimensao
de perfil é criada para avaliar a segao transversal selecionada.

Mais:
Operador EXPORTAR malha

Para criar um operador EXPORTAR malha:

1. Clique no botdo Operador de malha (Ea) na barra de ferramentas Malha
(Visualizar | Barra de ferramentas | Malha) para acessar a caixa de dialogo
Operador de malha.

Mesh Operator
Operator:
D: MESEFORT2 M erorT v
Mesh Sze
Num Triengle: 1065313
Num Vertices
Algrmment:
Search 10: AL %
Sot Teme 1 v ! Type:
s 1 smascu :
Flename:
FPCOMIS Fies\CAOFM []
CAD Controls
Cesr
Apply Cose _C:uu ]

Caixa de didlogo Operador da malha - Operador EXPORTAR
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2. Selecione o operador EXPORTAR na lista Operador.

Selecione a malha na caixa Lista Elementos.

4. Selecione as opcoes a serem usadas. O operador EXPORTAR malha usa as
seguintes opc¢oes:

w

Alinhamento: Indica o tipo de alinhamento a incluir na exportagao dos dados.
Tipo: As opgdes para o operador EXPORTAR s&o STL ASCIl e STL Bin.

Nome do arquivo: Indica o nome do arquivo exportado. Digite o caminho e o
nome do arquivo, ou use o botdo Navegar para navegar até ele.

5. Clique em Criar e o comando EXPORTAR ¢ inserido na janela Edigdo. O
comando é MALHA/OPER, EXPORTAR. Os dados da malha sdo exportados para
a localizagao definida na caixa Nome do arquivo.

Por exemplo:
EXPORTARMALHA1=MALHA/OPER, EXPORTAR, FORMATO=STL
ASCII,NOMEARQUIVO=F:\ARQUIVOS DO
PCDMIS\STL\TEST1 STL.STL,

REF,MALHAL, ,

Operador IMPORTAR malha

Para criar um operador IMPORTAR malha:

va

1. Clique no botao Operador de malha ( *) na barra de ferramentas Malha
(Visualizar | Barra de ferramentas | Malha) para acessar a caixa de dialogo
Operador de malha.
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Mesh Operator

B: MESOWORTL
Mesh Se
Num Triangles 1065313
Num Vertices

Search -

Sot: Teme 1 v !

Operator:
X troort -

Al -

Type:
£ -

Flename:

CAD Controls

Cose _c:?._@_

Caixa de dialogo Operador da malha - Operador IMPORTAR

2. Selecione o operador IMPORTAR na lista Operador.

w

Selecione a malha na caixa Lista Elementos.
Selecione as op¢des a serem usadas. O operador IMPORTAR malha usa as

seguintes opgoes:

Alinhamento: Indica o tipo de alinhamento a incluir na exportacdo dos dados.

Tipo: A opgao para o operador IMPORTAR é STL.

Nome do arquivo: - Indica o nome do arquivo a importar. Digite o caminho e o
nome do arquivo, ou use o botdo Navegar para navegar até ele.

5. Cligue em Criar. O comando IMPORTAR ¢ inserido na janela Edigao. O
comando é MALHA/OPER, IMPORTAR. Os dados da malha sdo importados da
localizagéo definida na caixa Nome do arquivo.

Por exemplo:
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IMPORTARMALHA1=MALHA/OPER, IMPORTAR, FORMATO=STL, NOMEARQUI
VO=F:\ARQUIVOS DO PCDMIS\STL\TEST2 STL.STL,

REF,MALHAL, ,

Operador MAPA DE CORES da malha

Operador MAPA DE CORES da malha

Mesh Operator
Operator:
0 MESHCOLORMAPZ Nl coLoamae v
Mes<h Soe -
Num Triangle 630422 Tolerances
Num Vertices 226 Phas-
Minus: -1
¥ | Use dmension color scale
Search ID: No data color
|
Sot T 1 |w | rodea Jig
MESHT 1
Max distance:
Thickness: 0
Create annotation ponts
¥ Create MnMax annotation
¥ | Show annotation ponts
CAD Controls
Select
Clear
Acoly Reset Close [ Create |

Caixa de didlogo Operador da malha - Operador MAPA DE CORES

A operagao MAPA DE CORES da malha aplica um sombreamento colorido a malha
selecionada. O mapa de cores é sombreado de acordo com os desvios da malha em
comparagao com o CAD usando cores definidas na caixa de dialogo Editar cores da
dimensao e os limites de tolerancia especificados nas caixas de dialogo Tolerancia
superior e Tolerancia inferior.

Como o mapa de cores da malha mostra os desvios de cores no objeto de malha,
quando vocé aplica o mapa de cores, o software oculta o modelo do CAD. Por outro
lado, o mapa de cores da Nuvem de pontos colore os desvios no modelo do CAD,
portanto este n&o fica oculto. Para mostrar ou ocultar o modelo do CAD, clique no
N

botdo Mostrar o CAD (“ ) na barra de ferramentas Itens graficos. Para mais
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detalhes, consulte a "Barra de ferramentas ltens graficos" no capitulo "Uso de barras
de ferramentas" da documentacdo do PC-DMIS Core.

As cores usadas para o mapa colorido sdo definidas na caixa de dialogo Editar cores
da dimensao (Editar | Janela Exibi¢ao de graficos | Cor da dimensao).

Vocé pode visualizar a escala de cores a partir da janela barra de cores da dimenséao
ao selecionar Visualizar | Outras janelas | Cores da dimensao.

Para aplicar a operagcdo MAPA DE CORES de malha a uma malha:

1. Clique no botdo Colorir uma malha ( m) na barra de ferramentas Malha
(Visualizar | Barra de ferramentas | Malha), ou selecione Inserir | Malha |
Mapa de cores.

2. Atualize estas opcdes dependendo de suas necessidades:

Tolerancias - Usado para definir os valores de tolerancia superior (mais) e
inferior (menos):

Positiva - O valor da tolerancia superior
Negativa - O valor da tolerancia inferior

Caixa de dialogo Usar escala de cores de dimensao - Quando clicado, a barra
de cores usada para as propriedades das cores do mapa de cores da malha é
definida pela barra de cores de dimensdes. Para mais detalhes, veja "Uso da
janela Cores de dimensdes (barra Cores de dimensdes)" no capitulo "Uso de
outras janelas, editores e ferramentas" da documentagéo do PC-DMIS Core.

l Edit Color Scale ... |

Editar escala de cor - Quando a caixa de selegao Usar escala de cor de
dimensao nao esta marcada, o botdo Editar escala de cor fica ativado.
Quando marcada, a funcionalidade para alterar dinamicamente a cor, escala
e limites das propriedades dos mapas de cores de ponto e superficie fica
disponivel através da caixa de dialogo Editor da escala de cores. Veja
mais detalhes no topico "Editar a escala de cores".

Caixa de selecdo Nenhuma cor de dados - Quando essa opg¢ao € selecionada, a
cor especificada € mapeada para as superficies selecionadas em que nao ha
dados definidos.

Distancia maxima - Esse valor permite que somente pontos que estejam até a

distdncia maxima sejam incluidos no mapa de cores. Observe que se esse valor é
muito pequeno, vocé pode n&o ver todos os desvios de cor esperados. Uma boa
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regra geral é definir este valor um pouco maior (10%, por exemplo) do que o
maior desvio.

Espessura - Adiciona um valor de espessura a desvios no mapa de cores. Isso &
util se vocé desejar adicionar uma espessura de material a um modelo de
superficie de malha.

Caixa de selecao Criar pontos de anotagao - Anotagdes sdo uma maneira de
exibir um desvio para uma localizagao especifica em uma mapa colorido de
superficie com a sua cor associada. Para criar uma anotagéo:

1. Clique na caixa de selecao Cirar pontos de anotag¢ao para marca-la. Isto
remove a caixa de selecao Selecionar da area Controles do CAD e
desativa a maioria das opgdes no lado direito da caixa de dialogo.

2. Selecione um ponto na malha onde foi usado o mapa de cores na janela
Exibicao de graficos. O PC-DMIS avalia e cria um rétulo de anotag&o na
mesma cor de fundo como o ponto de desvio da malha com o valor de
desvio. O rétulo pode ser movido pela janela Exibicao de graficos como
qualquer outro rétulo.

Apos serem criados, os rétulos de anotagao permanecem na
mesma posi¢cao e tém as mesmas caracteristicas se a rotina de medigao é
reiniciada ou se o PC-DMIS é reiniciado e a mesma rotina de medigao &
carregada.

Caixa de selecao Criar anotagoes MinMax - Quando essa caixa de selecdo esta
marcada, valores minimo e maximo sao criados na forma de rétulos de anotacao
para o mapa de cores de superficie da malha ativa.
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Exemplo de um mapa de cores de malha com minimo e maximo, assim como varios rétulos
de anotagao de ponto mostrados.

Os pontos minimo e maximo sao recalculados cada vez que a rotina de medi¢ao
€ executada.

Mostrar, ocultar ou excluir rétulos de anotagao

Para mostrar, ocultar ou excluir rétulos de anotagao, clique com o botéo
direito do mouse em um rétulo para exibir o menu de atalho e selecione a
opc¢ao adequada.

Excluir a anotagao - O rotulo de anotagao selecionado é
automaticamente excluido.

Mostrar todas as anotagoées - Todos os rotulos de anotagao séo
exibidos.
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Ocultar todas as anotagdes - Todos os rotulos de anotagao séao
ocultados.

Excluir todas as anotagdoes - Todos os rotulos de anotacao séo
automaticamente excluidos.

Caixa de selecdo Mostrar pontos de anotagao - Quando essa caixa de selegéo
€ marcada, quaisquer pontos de anotagcao que foram criados sio exibidos.

3. Clique em Criar para inserir um comando MALHA/OPER, MAPA DE CORES na
janela Edicéao.

Por exemplo:
MAPACORESMALHA1=MALHA/OPER, MAPA CORES, TOLERANCIA
POSITIVA=0,5, TOLERANCIA NEGATIVA=-0,5,ESPESSURA=0,DISTANCIA
MAX=1,
FATOR REFINADO=0,1, TRIANGULOS=401063,VERTICES=206625,

REF,MALHAL, ,

Mapas coloridos no relatério

Para mais informagdes sobre como o software mostra os mapas coloridos no relatério,
consulte o topico "Mapas de cores e CadReportObject” no capitulo "Relatérios de
resultados de medi¢cao" na documentacao do PC-DMIS Core.

Mais:
Dimensionamento do perfil de superficie usando o MAPA DE CORES de malha

Dimensionamento do perfil de superficie usando o MAPA DE
CORES de malha

Vocé pode usar um MAPA DE CORES de malha para criar um perfil de superficie de
dimensao.
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Exemplo de um perfil de superficie de dimensao criado usando um MAPA DE CORES de malha

Para criar um perfil de superficie de dimenséao a partir de um MAPA DE CORES de
malha, faga o seguinte:

1. Crie um MAPA DE CORES de malha. Para mais detalhes, veja o topico
"Operador MAPA DE CORES da malha".

2. Use um destes métodos de dimensionamento para criar o perfil de superficie de
dimensé&o:

Dimensées legadas
Para criar o perfil de superficie de dimenséao para dimensdes legadas:

a. Certifiqgue-se de que vocé tenha a opgao Usar dimensodes legadas
selecionada (Inserir | Dimensao | Usar dimensodes legadas).

b. Clique na opgéo Dimensao de perfil de superficie na barra de
ferramentas Dimensao (Visualizar | Barra de ferramentas | Dimensao)
ou selecione-a no menu (Inserir | Dimensao | Perfil | Superficie). A caixa
de didlogo Perfil de superficie abre.
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Surface Profile
ID: |pRoF:1 | Tolerances _—Create
Search ID: | | (B 02 | =
Sort: Program ¢+ | w | DA Units
O cr1 Control options Olnch ®mMm
@ o1 (O Form only e
L PN (®) Form and location Ous):at,t:m
@® spH1 O Report
IR mG1 @ Both
B pnT1 ' O None
Analysis
[ rextual
[] Graphical
Dimension info Multipher:
[ oisplay [ 0 }
Edit... Arrow density %:
Last Clear § 100%

Caixa de dialogo Perfil de superficie antiga para MAPA DE CORES de malha

Para detalhes sobre como criar um perfil de superficie legado, consulte "Para
dimensionar um elemento usando a opg¢ao de perfil de superficie" no capitulo
"Uso de dimensdes legadas" na documentagao do PC-DMIS Core.

Dimenséao XactMeasure
Para criar o perfil de superficie de dimensao para dimensdes XactMeasure:

a. Certifique-se de que a opgéo Usar dimensées legadas NAO esteja
selecionada (Inserir | Dimensao | Usar dimensodes legadas).

b. Clique na opcédo Dimensao de perfil de superficie na barra de
ferramentas Dimensao (Visualizar | Barra de ferramentas | Dimensao)
ou selecione-a no menu (Inserir | Dimenséao | Perfil | Superficie). A
caixa de dialogo XactMeasure GD&T - Dimensao de perfil de
superficie abre.
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XactMeasure GD&T - Surface Profile Dimension

Feature Control Frame  Advanced

0: FCFPROH Feature Control Frame editor
Features
FCFPROF1
Datum Definitions.... Reset Clear Al
Feature Control Frame options
[CJcomposite GOAT standard:
Clear ASMEYI4S v
Select Al
. / Actions and procedures
SexrchID: | Hint: This represents a geometric tolerance for an indhvidual feature. 1t is divided into
= compartments containing geometric symbols, tolerances, or datums.
tums

Hint: Enter a value for the Feature Tolerance field.

Preview
Leader ines

AMESHCOLORMAR 1

FCFPROF1

Create Close Hep

XactMeasure GD&T - Caixa de didlogo Dimensao de perfil de superficie para MAPA
DE CORES de malha

3. Selecione o MAPA DE CORES de malha desejado na caixa de listagem
Elementos.
4. Defina as outras opgdes conforme necessario.
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Operador ESVAZIAR malha

Mesh Operator
Operator:
o MESEWTYL ¥l oty -
Mesh Se
Num Trange Q

Num Vertices

Search I:

Sott: Temo 1 v

L MESHL 1

CAD Cortrols

Caixa de didlogo Operador da malha - Operador ESVAZIAR

Quando esse comando é executado, o PC-DMIS remove todos os dados da malha.
Para aplicar a operagao ESVAZIAR malha a uma malha:

1. Na janela Edigao, posicione o cursor um pouco acima da malha que deseja
esvaziar.

2. Cliqgue em Esvaziar a malha (I::I) na barra de ferramentas Malha, ou
selecione a opgao de menu Operagao | Malha | Esvaziar. A caixa de dialogo

Operador da malha aparece.
3. Clique em Criar para inserir um comando MALHA/OPER, ESVAZIAR nha janela

Edigado. O software faz a insergdo um pouco acima da malha que vocé deseja
esvaziar. Essa € a malha em que o comando Esvaziar atua.

Por exemplo:
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ESVAZIARMALHA1=MALHA/OPER,ESVAZIAR.

REF, MALHAL, ,

Quando esse comando tiver sido aplicado a uma Malha, n&o é possivel restaurar
os dados da Malha que foram removidos. Desfazer n&o restaura esses dados.

Importar malha em formato STL

Se néo existe um objeto de malha na janela Edi¢ao do PC-DMIS, um novo
objeto de malha é criado e os dados em STL s&o importados. Se ja existe um objeto de
malha na janela Edi¢ao do PC-DMIS, os dados em STL sao adicionados a esse objeto
de malha. Se os dados precisam ser separados, vocé tem que criar um objeto de
malha vazio e importar os dados em STL em tal malha.

A licenga da Malha deve estar ativada para esta opgéo ser usada ou visualizada.

Para importar dados de malha de um arquivo STL.:

STL
1. Clique no botao Importar malha em formato STL ( %) na barra de
ferramentas Malha (Visualizar | Barra de ferramentas | Malha) para abrir a
caixa de dialogo Importar dados da malha. Vocé também pode importar uma
malha em formato STL a partir do menu (Arquivo | Importar | Malha).
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(@ Import Mesh Data
Look in STL
- Name
e o) Testl_STL.stl
Recent Places 4-,! volante_diecipercento.stl
Desktop
Librar'ies
Computer
@
~ <
Network
Fle name
Fies of type | STL Fies ("at)
Ahgnment iAI

Qi@
Date modified

1/5/2017 1:37 PM
1/5/2017 1:48 PM

Type
Certificate
Certificate

(_reon ]

Caixa de dialogo Importar dados da malha

2. Use a caixa de dialogo para navegar ao local do arquivo que contém os dados
da malha. Selecione o tipo de arquivo na lista Arquivo de tipo para filtrar a lista
de arquivos exibida na caixa de dialogo. Clique com o lado esquerdo do mouse
no arquivo do qual deseja importar os dados da malha.

w

Selecione o tipo de alinhamento na lista Alinhamento.

4. Clique no botao Importar para importar os dados da malha. Cligue em Cancelar
para sair da caixa de dialogo sem importar qualquer dado.

Exportar malha em formato STL

A licenca da Malha deve estar ativada para esta opgao ser usada ou

visualizada.

Para exportar os dados da malha para um arquivo STL:

1. Clique no botdo Exportar malha em formato STL ( 8™-¥) na barra de
ferramentas Malha (Visualizar | Barra de ferramentas | Malha) para abrir a
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caixa de dialogo Exportar dados da malha. Vocé também pode exportar uma
malha em formato STL a partir do menu (Arquivo | Exportar | Malha).

{# Export Mesh Data )
Look In STL - O @
= Name . Date modified Type
e L Test1 STLstl 1/5/20171:37PM  Certificate
Recent Places ,,J volante_diecipercento.stl 1/5/2017 1:48 PM Certificate
Desktop
Libraries
Computer
TN
~ < m »
Network
Fe name - Export
Flescite:  [STL Fies (.t v| [ Cocel |
Aignmert {AI - \'

Caixa de dialogo Exportar dados da malha

2. Use a caixa de dialogo para navegar ao local para onde deseja exportar os
dados da malha.

Digite na caixa Nome de arquivo um nome para o arquivo.

4. Na lista Alinhamento, selecione o alinhamento que deseja aplicar aos dados da

malha.
5. Clique no botao Exportar para exportar os dados da malha. Clique em Cancelar

para sair da caixa de dialogo sem exportar os dados.

w

Esvaziar uma malha

A licenca da Malha deve estar ativada para esta opgao ser usada ou
visualizada.

Para esvaziar uma malha;:
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1. Na janela Edigao, posicione o cursor sobre ou um pouco abaixo da malha que
deseja esvaziar. Se houver duas malhas consecutivas definidas na janela
Edigao, vocé tem que estar na malha que deseja esvaziar.

2. Clique no botédo Esvaziar uma malha [:I na barra de ferramentas Malha, ou
selecione Operacao | Malha | Esvaziar no menu.

A malha é esvaziada de todos os seus dados.

Quando esse comando tiver sido aplicado a uma Malha, ndo € possivel
restaurar os dados da Malha que foram removidos. Desfazer ndo restaura esses
dados.

Alinhamento de malha

De modo a usar adequadamente os dados coletados na malha, vocé precisa criar um
alinhamento entre a malha e os dados do CAD com o modelo da pega ou entre malhas.
Isso é feito usando-se a caixa de dialogo Alinhamento de malha/CAD.

Vocé pode acessar essa caixa de dialogo através do botdo Alinhamento da malha

N

) na barra de ferramentas Malha (Visualizar | Barra de ferramentas | Malha).
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Descricao da caixa de dialogo Alinhamento de malha/CAD

Mesh/CAD Alignment

iD: A2]
Reference Mesh
@cro v W meSH1 v
Offset Auto
0 Compute

Point Pars
00

Refine Algnment

Compute
Maximum StdDev:

Maximum distance: 0

Results

Average deviation: 0
Maximum deviation: 0
Standard deviation: 9

Vista padrao da caixa de dialogo Alinhamento de malha/CAD
A caixa de dialogo Alinhamento de malha/CAD contém as seguintes opgoes:

ID - Essa opgao exibe o rétulo de identificagao do alinhamento.

449

Referéncia - Seleciona o objeto de referéncia para o alinhamento, geralmente do
préprio CAD ou uma malha definida. A malha é alinhada a referéncia selecionada.

Malha - Permite que vocé escolha a malha para usar no alinhamento.

Deslocamento - Essa opgao define um valor de deslocamento para um modelo
do CAD de superficie e é tipicamente usada com pecas de chapa metalica.
Aplicar um valor de deslocamento essencialmente fornece ao modelo do CAD de
superficie uma espessura para que vocé possa alinhar os dados da malha a uma
face diferente que nao esta representada no modelo do CAD de superficie. Por
exemplo, se vocé possui um modelo do CAD de superficie para o topo de uma
peca mas pretende alinhar a uma superficie inferior correspondente, pode aplicar
um valor de deslocamento a espessura da pec¢a para alinhar os dados varridos a
parte inferior. Use um valor positivo se pretende aplicar uma espessura na
mesma dire¢cado do vetor normal da superficie; use um valor negativo se pretender
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aplicar uma espessura inversa a normal da superficie. Isto somente esta
disponivel para alinhamentos de malha ao CAD.

Automatico - Essa area permite que vocé alinhe automaticamente o CAD com a
malha ao usar o botdo Computar. Isto somente esta disponivel para
alinhamentos de malha ao CAD.

Pares de pontos - Essa area permite criar um alinhamento rudimentar com base
nos pontos selecionados do CAD que correspondem aos pontos selecionados da
malha. Assim que selecionar os pares necessarios, vocé pode clicar em
Computar para efetuar o alinhamento rudimentar.

Refinar alinhamento - Esta area permite um alinhamento mais refinado.
Somente a opgéo Distancia maxima esta disponivel para alinhamentos malha a
malha.

Dependendo do alinhamento sendo feito, a area Refinar alinhamento da caixa
de dialogo pode ser composta pelos seguintes itens:

Pontos totais - Esta caixa define 0 numero de pontos de amostras
aleatdrias usados para refinar o alinhamento. Este niumero deve ser um
valor de pelo menos 3. Um bom numero é por volta de 200 pontos.

Iteragcoes maximas - Essa caixa define o numero de repeticbes que o
processo faz para refinar o alinhamento.

Computar - Este botdo comega o processo de alinhamento refinado. Uma
barra de progresso na barra de status mostra o progresso a medida que o
progresso move através das iteragdes de alinhamento.

Desvio padrao maximo - Este € o maximo desvio padréo usado durante a
execugao de um alinhamento automatico. Se o valor inserido € excedido
durante a execug¢ao do comando, vocé recebe a opcao de escolher pares
de pontos na nuvem de pontos/CAD. Um valor de -1 desativa a
funcionalidade de Desvio padrao maximo.

Distancia maxima - Define a distancia maxima que o PC-DMIS procura a
partir do CAD para pontos de malha validos. Se nenhum valor é inserido, o
valor padrao de 0 (zero) é usado e a distancia maxima é definida como a
metade da distancia da caixa de limite do CAD.

Resultados - Essa area contém os seguintes itens:
Caixas de informagao mostrando o Desvio médio, Desvio maximo e

Desvio padrao dos dados da malha em relacdo aos dados do modelo do
CAD.
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Histograma - Esse botdo tira uma amostra aleatéria de pontos da malha e
os projeta no CAD. A caixa de dialogo Histograma do alinhamento mostra
0s desvios para essa amostra.

Alignment Histogram @

" \

X Alignment Deviations o || B

Mamn = 1'ZE
Min= 123 Mmcw ' TaEZ

Caixa de didlogo Histograma do alinhamento para a malha selecionada

Matriz - Esse botéo exibe a caixa de dialogo Matrizes de alinhamento para
o alinhamento da malha. Sdo mostrados os valores numéricos do
alinhamento da malha em matrizes de rotacédo e deslocamento.

e S

Alignment Matrices @

| Offset:

((423.018320, 450.448843, -797.432742)
| Rotation:

(0.999997, -0.000844, 0.002339)
(0.000830, 0.999982, 0.005914)
(-0.002344, -0.005912, 0.993380)

Exemplo de caixa de dialogo Matrizes de alinhamento para o alinhamento.
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Criacao de um alinhamento de malha/CAD
Para criar uma malha para o alinhamento do CAD, faga o seguinte:

1. Certifique-se de que possui um modelo do CAD importado na janela Exibigdo de
graficos e um comando MALHA na rotina de medi¢ao. Estes elementos séo
necessarios para alinhar uma malha ao CAD.

2. Selecione a opgéao de menu Inserir | Malha | Alinhamento ou o botéo

Alinhamento da malha (m) na barra de ferramentas Malha. Vocé também
pode acessar essa caixa de dialogo digitando o comando MALHACADMA no modo
de comando da janela Edigdo entre os comandos ALINHAMENTO/INICIO e
ALINHAMENTO/FIM. A caixa de didlogo Alinhamento de malha/CAD aparece:

Mesh/CAD Alignment

iD: '.E

Reference Mesh
@cao v 7 MESH1 -

Offset Auto

Point Parrs
00

Refine Algnment

‘ Compute
Maximum StdDev:

Maximum distance: 0

Results

Average deviation: 0
Maximum deviation: 0
Standard deviation: 9

ok | [ cose |

Caixa de dialogo Alinhamento de malha/CAD
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Para um descricdo completa da caixa de dialogo Alinhamento de
malha/CAD, consulte o tépico "Descri¢cao da caixa de didlogo Alinhamento de
malha/CAD" na documentag¢ao do PC-DMIS Laser.

3. Uma vista de tela dividida e temporaria do modelo do CAD e da malha aparece
na janela Exibicao de graficos. Vocé pode usar essa visualizagéo de tela dividida
para ver a realizacao do alinhamento. Selecione o ponto de referéncia na lista
suspensa Referéncia; geralmente o proprio modelo do CAD ou uma malha
definida esta disponivel. A malha é alinhada a referéncia selecionada.

Vista de tela dividida mostrando o modelo do CAD na vista superior e a malha na vista
inferior

4. Se vocé possuir mais de uma malha em sua rotina de medigdo, selecione a
malha na lista Malhas.

453



Laser do PC-DMIS

5. Executar o alinhamento:

a. Clique no botao Computar na segao Automatico. Vocé somente deve
utilizar isso quando tiver uma varredura completa das faces externas da
peca. O alinhamento da malha ao CAD é executado automaticamente,
assim como seu refinamento.

b. Se o calculo automatico nao resultar em um bom alinhamento, use a area
Pares de pontos para executar um alinhamento bruto. Isso leva a malha
perto o suficiente do CAD, se ela ainda estiver longe. Vocé pode refinar o
alinhamento ainda mais, se necessario. Use esse tipo de alinhamento se a
malha estiver incompleta ou contiver dados examinados pertencentes a um
dispositivo de fixagdo, uma mesa, ou similar.

I.  Cliqgue na quantidade de pontos que desejar na malha.
i.  Clique nas localizagdes correspondentes no modelo CAD. @
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455

Vista de tela dividida mostrando o CAD (superior) e os pontos da malha
(inferior) selecionados correspondentes

iii.  Quantos mais pontos vocé selecionar em torno das diferentes areas
do modelo e malha, melhor € o alinhamento rudimentar.
iv.  Cligue em Computar para criar o alinhamento rudimentar.

Em seguida, use a area Refinar alinhamento sempre que quiser refinar o
alinhamento, aproximando mais a malha do seu modelo CAD. Para obter
um bom alinhamento refinado, os pontos da malha devem estar
suficientemente proximos do pontos CAD através de um alinhamento
rudimentar inicial. €
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Py

Um exemplo de alinhamento rudimentar de malha/CAD que necessita de
refinamento

i.  Defina o numero total de pontos de amostra aleatérios a usar em
cada iteragdo nos Pontos totais.

ii. Defina o numero de iteragcdes na caixa lteragées maximas.

iii.  Defina o desvio padrao maximo para a execugao de um alinhamento
automatico entre os pontos na malha e o modelo do CAD usando a
caixa Desvio padrao maximo. Quando o comando de alinhamento
automatico é executado, se o desvio padrao de desvios de
Malha/CAD é maior do que o valor maximo definido, vocé pode
selecionar pares de pontos para conseguir um alinhamento melhor. O
valor padrao de -1 é equivalente a um desvio padrao permitido
infinito.

iv. Defina a distdncia maxima de pontos a partir do CAD para usar nas
rotinas de melhor ajuste. O valor padréo € de 0. Neste caso, € usada
uma distancia maxima interna baseada no tamanho da malha.

v. Cligue em Computar para refinar o alinhamento.

6. Se uma parte da malha nao alinhar corretamente com o CAD, vocé pode clicar
no botdo Desfazer e recalcular usando o mesmo tipo de alinhamento sem
parametros adicionais, ou pode tentar um alinhamento diferente.
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7. Se vocé tem um modelo de superficie que representa uma peca de chapa
metalica e vocé deseja alinhar as faces de deslocamento, defina um valor de
Deslocamento representando a espessura constante da chapa metalica.

8. Use a area Resultados para verificar quao bem a malha foi alinhada com o
CAD. Faca as mudancas necessarias nos valores de Deslocamento ou Refinar
alinhamento para melhorar o alinhamento. Se alguma mudanca for realizada,
certifiqgue-se de clicar no botdo Computar para gerar novamente o alinhamento
com 0s hovos valores

9. Ap0s satisfeito com o alinhamento, clique em Criar. O PC-DMIS fecha a vista da
tela dividida temporaria e coloca o comando MALHACADBF na janela Edigao.
Consulte o topico "Texto do modo do comando MALHACADBF".

MesTAD Abgrment
B AL
Refererce Mesh
[ 2% VA vesn
Offget A
Por Pary
»
Refre Algrment
LA =V
Mawrum Sstarce: 0
Readn
Average derason: 0.04
Mpamum desason: os» =rc X <
| Matvo.
Standrd devaton: 0.053 ]
ondo | [ ok ][ comod

Exemplo de um alinhamento completo da malha ao CAD

Texto do modo de comando MALHACADBF

O comando MALHACADBF permite executar um alinhamento de melhor ajuste de
dados de malha com os dados do CAD.

Veja abaixo um exemplo de trecho de cddigo para um alinhamento MALHACADBF:

Al =ALINHAMENTO/INICIAR,RECUPERAR:INICIALIZACAO, LISTA= SIM

MALHACADBF/REFINAR= nl,n2,n3,MOSTRARTODOSPARAMS=TOG1
ROUGH ALIGNPAIR/

TEOR/<x,vy,z>,<i,3,k>,
MED/<x1,y1l,z1>
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REF, TOG2, ,
ALINHAMENTO/FIM

nl representa o valor do deslocamento para aplicagédo de uma espessura.
n2 representa o valor de desvio padrdo maximo.
n3 representa o valor de distancia maxima.

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

ROUGH ALIGNPAIR/
THEO/XIYIZIinIkI
MEDIDA/x1,vyl,zl

Estes pares de pontos do alinhamento rudimentar sao
definidos/selecionados usando a janela Exibicdo de graficos. Os valores
proximos a TEOR/ representam o ponto no CAD. Os valores préximos a
MED/ representam o ponto correspondente na Malha. Estes pares sao
usados para determinar uma transformacao rudimentar entre o CAD e a
malha que permite que a malha se aproxime o suficiente do CAD para
permitir mais refinamentos do alinhamento.

TOG2 permite escolher a malha para usar no alinhamento.

Criacao de um alinhamento de malha a malha

A funcionalidade alinhamento de malha a malha permite que vocé faga um alinhamento
de melhor ajuste de uma malha a outra que vocé coletou em dois diferentes quadros de
referéncia e tem alguma sobreposi¢cdo. Um exemplo tipico é duas varreduras em dois
comandos de malha, representando areas de uma peca que nao pode ser varrida na
mesmo orientacao de peca.

O alinhamento é feito em duas etapas:

e Um alinhamento rudimentar, onde pares de pontos na area sobreposta das duas
malhas s&o selecionados.

e Um melhor ajuste refinado, que tenta trazer a segunda malha o mais proximo
possivel da malha de referéncia.

Para criar um alinhamento malha a malha, faga o seguinte:
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1. Certifique-se de que vocé tem dois ou mais comandos Malha na rotina de
medigao que vocé esta usando para fazer o alinhamento. Estes elementos sao
necessarios para alinhar duas malhas.

2. Selecione a opgao de menu Inserir | Malha | Alinhamento. Vocé também pode
acessar esta caixa de dialogo digitando o comando MALHAMALHABF no modo de
comando da janela Edicdo entre os comandos ALINHAMENTO/INICIO e
ALINHAMENTO/FIM. A caixa de didlogo aparece:

~

Mesh/Mesh Alignment

ID: 1l
Reference Mesh

P mesH - W vesH2 -

Offset Auto

Pont Pars

0/

Refine Alignment

Maximum distance: 0

Results
Average deviation: 0
Maximum deviation: 0

Standard deviation: 0

Caixa de dialogo Alinhamento de malha/malha

L]
ﬁ-‘ 'J
- -

- -

¥ Para um descrigdo completa da caixa de dialogo, consulte o tépico
"Descri¢cao da caixa de dialogo Alinhamento de malha/malha”.

3. Uma visualizagao de tela dividida temporaria das duas malhas aparece na janela
Exibicdo de graficos. Vocé pode usar esta visualizagdo para ver a realizagao do
alinhamento. Selecione a primeira malha a ser usada como um ponto de
referéncia na lista suspensa Referéncia.
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MESH1" !

Visualizagao de tela dividida mostrando um alinhamento de malha a malha

4. Use o0 mouse para manipular e orientar cada visualizagao conforme necessario
para criar os pares de pontos.
5. Executar o alinhamento:

a. Clique no botdo Computar na se¢do Automatico. Vocé somente deve
utilizar isso quando tiver uma varredura completa das faces externas da
peca. O alinhamento da malha a malha de referéncia é executado
automaticamente, assim como seu refinamento.

b. Se o calculo automatico nao resultar em um bom alinhamento, use a area
Pares de pontos para executar um alinhamento bruto que aproxime as
duas malhas o suficiente. Vocé pode refinar o alinhamento ainda mais, se
necessario. Use esse tipo de alinhamento se a malha estiver incompleta ou
contiver dados examinados pertencentes a um dispositivo de fixagdo, uma
mesa, ou similar.
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o Clique em um numero de pontos desejado (pelo menos trés pares)
para cada uma das malhas na area sobreposta. Clique SOMENTE
em pontos na area sobreposta das duas malhas. @

Visualizagao de tela dividida mostrando as malhas MALHA1 e MALHA2
selecionadas

o Quantos mais pontos vocé selecionar na area de sobreposicédo das
malhas, melhor é o alinhamento. Clique em Computar para criar o
alinhamento rudimentar.

c. Em seguida, use a area Refinar alinhamento sempre que pretender
refinar o alinhamento, aproximando mais as duas malhas uma da outra.
Para obter um bom alinhamento refinado, as duas malhas devem estar
suficientemente proximas uma da outra através do alinhamento rudimentar
inicial. €
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Um exemplo de alinhamento rudimentar de malha a malha que necessita de
refinamento

i.  Define a distancia maxima entre os pontos em duas malhas usando a
caixa Distancia maxima. O valor padrao € 0 (zero). Se € usado o
valor padrao, o PC-DMIS usa um valor padrao interno relacionado as
dimensdes das malhas.

ii.  Clique em Computar para refinar o alinhamento.

6. Se uma parte de uma malha nao alinhar corretamente com a outra, vocé pode
clicar no botdo Desfazer e recalcular usando o mesmo tipo de alinhamento sem
parametros adicionais, ou pode tentar um alinhamento diferente.

7. ApOs satisfeito com o alinhamento, clique em Criar. O PC-DMIS fecha a vista da
tela dividida temporaria e coloca o0 comando MALHAMALHARBF na janela Edig¢ao.
Para mais informagdes sobre o comando MALHAMALHARF, veja "Texto modo do
comando MALHAMALHABF" na documentacédo do PC-DMIS Laser.

Texto do modo de comando MALHAMALHABF

O comando MALHAMALHABF permite executar um alinhamento de melhor ajuste da
malha de referéncia com uma segunda malha.

Veja abaixo um exemplo de trecho de codigo para um alinhamento MALHAMATLHARBF:
Al =ALINHAMENTO/INICIAR,RECUPERAR:INICIALIZACAO, LISTA= SIM
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MALHAMALHABF/REFINAR, MOSTRARTODOSPARAMS=TOG1,
ROUGH ALIGNPAIR/
TEOR/<x,v,z>,<i,7, k>,
MED/<x1,y1l,z1>
REF, TOG2, TOG3, ,
ALINHAMENTO/FIM

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

ROUGH ALIGNPAIR/
THEO/X!YIZIj-IjIkI
MEDIDA/x1,vyl,zl

Estes pares de pontos do alinhamento rudimentar sao
definidos/selecionados usando a janela Exibicdo de graficos. Os valores
proximos a TEOR/ representam o ponto para a malha de referéncia. Os
valores proximos a MED/ representam o ponto correspondente na segunda
malha. Estes pares sdo usados para determinar uma transformacgao
rudimentar entre a malha de referéncia e a segunda malha que permite que
as malhas se aproximem o suficiente para permitir mais refinamentos do
alinhamento.

TOG2 determina a malha de referéncia usada para alinhar a segunda malha.

TOG3 determina a segunda malha usada para alinhar de volta a malha de
referéncia.

Receber uma malha do OptoCat

Use o botdo Receber uma malha do OptoCat ( **) na barra de ferramentas Malha
para colocar o PC-DMIS em um estado de espera e deixa-lo pronto para receber uma
malha do aplicativo OptoCat.

Quando os dados da malha sao recebidos:

e Se arotina de medicdo do PC-DMIS ja contém um comando de malha, os dados
da malha existente sao substituidos pelos novos dados da malha.

e Se o plano Inspecado do PC-DMIS nao contém um comando de malha, um
comando de malha contendo os novos dados da malha s&o inseridos na rotina
de medicéo.
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e ApOs os dados da malha recebidos serem inseridos na rotina de medigao, a
rotina de medicao € automaticamente executada.

Quando o botdo Receber uma malha do OptoCat esta LIG, ele fica com uma cor de

fundo mais escura: *—*.
Clique no botao para alternar entre a funcéo LIG e DESL.
Para usar essa fungéao:

1. Abra a rotina de medi¢ao na qual vocé esta importando os dados da malha do
OptoCat.

2. Na barra de ferramentas Malha (Visualizar | Barra de ferramentas | Malha),
clique no botdo Receber uma malha do OptoCat. A caixa de dialogo Porta
TCP/IP do cliente aparece.

Client TCP/IP Port X
Port: 20008

3. Atualize o campo Porta se necessario. A designagao da porta no computador
tem equivaler a designacao da porta no aplicativo OptoCat.

4. Cligue em OK. O PC-DMIS esta pronto para receber dados de malha do
aplicativo OptoCat.
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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

Exposigao: Esse parametro controla a exposigao do sensor a laser.

F

Frequéncia de Sensor: Este parametro controla a frequéncia de sensor interna da
sonda. O valor exibido equivale as pulsa¢ées do sensor por segundo.

L
LWM: Mapa de articulagdo laser

M

Malha: Uma malha é um conjunto de vértices e tridngulos que sdao combinados
usando-se um algoritmo de melhor ajuste para representar um formato de peca
em 3D.

mili-pixel: 1 milli-pixel = 0,001 pixel

Modelo CAD da superficie: Um modelo CAD da superficie possui somente superficies
e nao 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.

Nuvemdepontos: Um Nuvem de pontos € um conjunto de pontos de dados usados
para definir um elemento em um modelo do CAD.

O
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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

Ponto lateral do calibre: Em um elemento Normal e Folga automatica, 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

Sobreposicao de Linha : Este parametro controla quanto cada passagem ira sobrepor
com a passagem anterior.
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