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Projeto Sigitec

Sistema de inspecao dimensional de trecho reto de medicao (Parte B)
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Maquina de medicao de forma

Maquina de medicdo de forma
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Parametros de avaliacao

1)  Circularidade

2)  Retitude

3) Paralelismo

4)  Perpendicularidade

5) Planeza
6) Cilindricidade Referenciamento por esfera




Maquina de medigao por coordenadas tatil

As MMCs sao constituidas por varios subsistemas:

»  os elementos estruturais:
* 3 eixos coordenados,

¢ a base da maquina,

® 0 desempeno para suporte
das pecas a serem medidas,

e as colunas e guias,

® as réguas oticas e

® 0S mancais aerostaticos

Fixacao das escalas

Fonte de Luz
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Escalas dOticas fixas e moveis




Maquina de medigao por coordenadas tatil
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calibration Spheres
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Referenciamento por esfera




Maquina de medigao por coordenadas optica

For information on high-precision optical dimensional standards for vision systems
(incloding line scales, image analyser standards, 2-D optical standards and photomask
linewidth standards) wisit the Dimensional and Optical Metrology web pages at
il vww.npl.co uk/npl/length/dmet/services/ms_rsg. html

Referenciamento por padrao optico
para sistemas de visao

Resultados da Calibragio |

@ Lights I Volume ] Escala de Zoom
[E] verificacdio l Mesa © Ontica

Data da Calibracso:
2017-11-24 11:28:29

Ampliacdo | STD (pm) | STD (pixels) | Z-5TD (um)
26X 0.461 0,027 14.17
33X 0.404 0.030 8.37
42X 0.352 0.033 3.39
34X 0.381 0.047 1.93
63 X 0.336 0.053 0.79
89X 0.364 0.073 0.45
114X 0.372 0.086 0.23
196X 0.308 0.102 0.27
188 X 0.340 0.145 0.17
290 % 0.320 0.174 0.23
306 X 0.310 0.215 0.28




Padroes para referenciamento do sistema de coordenadas

Lalibration Spheres

For bokion: o i prfison ofical. incosiea itk i ystems
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A primeira tapa do proesso consisiu na deberminagae dos pardmetnos o3 cAmers para COMegan
das distoepoes radials e tangenclals. Para Isso, 75 Imagens distintas de um padrao quadriculado,
oMo o mostrade na Figuera 2, Toram utlliz3dss. 0s pontos oe ntersera entre 05 quadrados pretos
E 05 Guadradas brancos no padrao podem ser ientificados em cada Imagem, coma Indleada na
Fligura 3 Como 25 dimensoes dos quadrados 530 cormedias, @ possivel debemminar os parametras
MECESSArizs Pard 3 COMean 035 disarpoes

Figura 2 - Padric quadriculado utilizads pers 2 Figura 3 - Pontos de itersecpdo identificedos
determinactc dos parsmetros da camon.

Medicdo do raio médio de uma
gircunferéncia utiizando tecnicas
de processamento de imagem

Measwement of the circwmierance mean aoiue
wusing image processing fechnigues

Fonta: elaborado polos autores: Forte: alshorado polos autons

A Figura 4 corresponde 3 comeqan oas disk
& mals perceptivel nos canios da Imagem

pOES para 1 foto mosirasa na Figura 12. A coregan

Gabriel Borelli Marting®”, Marcelo Tadao Saitat Figura & - Imagem da Figura Tz com cormopsn das distargaes.

Resumo

Neste trabalhg, & 3presentata um case simples de medigsa do raio
e uma circunferéneia Impressa em uma foina 02 papel sulfite A4
por mei de tenicas de processamento digital de Imagens cam
& bibllateca OpenCV. Foram utlizadss gezessets fotos dstintas,
@ partlr das quals Toram childos 126 ralos médics diferemtes. O
procedimentn adotado mostrou-se repetitivn, com desvio padrao
de aproxdmedamente 0,4 % do velar do ralo média. O ralo médio
encontrad Tol bastante pradmo o0 ralo desennadn @ Impresse,
Com erre de aproximatamente 0,5 . E Importante mencianar que
& Impress3o da drcurferéncls spresenta Incertezas em relsgdo
a0 desenho, feitn em soffwore de CAD. Nio fol feita nenhuma
determinegio mals culdadosa da Incerteza do raloda dreurfer@nda
Impresso, Mas uma estimativa qrosselra, baseana nas divisoes do
PRGUMEND & Nd Bspessura da |INhd, permite dizer que aincerteza @
da crdem de 0,9'% do Falo, desenfado cam 20 mm.
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Projeto

v' Cameras (GoPro) acopladas as escalas Renishaw;
v Referenciamento com cilindro calibrado;

v Movimento das cAmeras e do sensor ultrassdnico controlado
por motor de passo;

v’ Superficie externa.

—250.013




Diametro interno e rugosidade
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Com desmontagem

v’ Sensor laser acoplado a escala Renishaw;
v Medicdo do didmetro interno e rugosidade;
v Referenciamento com anel padr3o calibrado;

v’ Superficie interna.




Sem desmontagem

v’ Sensor Novacam (sensor de fibra éptica);

Standard @17.8mm
forward-looking probe

v’ Boroscopio; iing

Standard @17.8mm
side-looking probe

v' Medicdo do didmetro interno e rugosidade; o

v’ Superficie interna.

Standard @4.6mm
delooking probe |

Standard @1.05mm
(extra-small-diameter)
side-looking probe




Caracteristicas geomeétricas

ASME Y 14.5-2009

« ASME Y14.5-2009 states:

“...establishes uniform practices...for
use on engineering drawings...”

“This document is not infended as a
gaging standard.”

“It is neither the intent nor within the
scope of this Standard to define
measurement methods.”

* Defines tolerance zones only.

* Developing measurement methods
can be challenging at tunes.

ASMEY14.5-2009

Dimensioning
and Tolerancing

Engineering Drawing and Related
Documentation Practices




Fusao

Superficie externa Superficie interna




Fusao




Projeto

v Acoplamentos com engate rapido (rapida montagem e desmontagem);

v' Compacto, robusto, leve e portatil (armazenamento em case);

v’ Calibragdo dptica simples com facil ajuste mecénico (se necessario).
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