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NICHO DEL MEDIDOR LASERGAUGE
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FUNDAMENTOS




RESOLUCION / PRECISION

HS 702

FOV Options / Horizontal Scan- | 1.20” (30mm) / 0.0008” (20mm) / + 0.0008” (20mm)
ning Resolution / Depth Accura-

cy

HS 703

FOV Options / Horizontal Scan- | 1.20” (30mm) / 0.0008” (20mm) / + 0.0008” (20mm)
ning Resolution / Depth Accura-

cy

HS 713

FOV Options / Horizontal Scanning 0.75” (19mm) / 0.0006” (15mm) / £ 0.0005” (12mm)
Resolution / Depth Accuracy

HS 761

FOV Options / Horizontal Scanning | 1.50” (37mm) / 0.0012” (30mm) / + 0.0010” (30mm)
Resolution / Depth Accuracy

RS 763

FOV Options / Horizontal Scanning 2.0" (50mm) / 0.0015" (60um) / £ 0.0015" (60um) I
Resolution / Depth Accuracy




PROFUNDIDAD DE FOCO /s
CAMPO DE VISION

Motvisible -4 B Mot visible
.

Not visible

{

\ Not visible

Field-of-\igw

Traditional Scanning Methods

Surfaces:

abowe this
lire-are-not -
seen ||
Top-Limit-of-depth -of focus
Elptimurn-(cemar-uf-dep‘th-o'ffocus‘
Bottomn - Limit-of -depth -of focus
Additional Scan Data/ \ Additional Scan Data
Surfaces: H
below this- CrossVector Scanning Method

lire-are-not -
zeen ||




CAMPO DE VISION
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EFECTOS AL ROTAR EL
SENSOR

» Afecta a la cantidad de superficie oculta que es visible
» Afecta ala cantidad de borde que el rayo puede ver

» Con el nuevo Sistema de dos/tres camaras, se elimina este efecto y aumenta la
velocidad de medicion

Rotado a la Rotado a la
derecha 20 Sin , izquierda 20
grados Rotacion grados




ESCANEANDO




METODOS PARA CREAR ALGORITMOS
(MEDIDORES)

1

2
R

Standard

Custom
(LGBasic Studio)

Match-to-CAD
(Gauge Studio)




ESCAN ORIGINAL

The original raw scan has all points of
the scan in a single group. However,
most cross-section consist of two
separate parts.

The Scan Primitives algorithm
separates the scan into its two (or more)
distinct surfaces, making the
calculations easier and more

predictable.




SCAN ACTUAL COMPARANDO UN
MEDIDOR CON UNA CAMARA DE
UN MEDIDOR CON DOS CAMARAS

Comparison of actual scans of Flange-to-Hem from both HS701 and HS760 sensors




RADIOS QUE MUESTRAN EL CONTORNO

Surface Fit Tangent Angle

Surface Fit
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CALIBRE QUE MUESTRA EL CONTORNO

>

El modelo mecanico que se ilustra abajo, simula la funcionalidad de un
calibre virtual para mostrar el borde a medir.

» Todas las caracteristicas mecanicas estan disponibles en el medidor

>

afectando a la operatividad del medidor.

Una adecuada configuracion de estas variables te permite configurar el
instrumento virtual para que las medidas se adapten y ajusten a una
metodologia deseada.

Y

\_ \ y
Vo '

Campo de Distancia al
apoyo borde |/

Offset




CALIBRE QUE MUESTRA EL CONTORNO

Tipica seccion de medida para Gap/Flush - Holgura/Enrase




CALIBRE MOSTRANDO CONTORNO

ahora perfectamente situados

Punto de Borde posicionado /

en el interior de punto de
tanagencia



CALIBRE MOSTRANDO CONTORNO

Los puntos de superficie /

estan ahora perfectamente
situados

Punto de Borde posicionado /

en el interior de punto de
tanagencia




INSTRUMENTOS VIRTUALES

Gap/Flush (those highlighted with **’ are most commonly used)
— *STANDARD*
*AUTO
* CALIPER
MINGAP
PROJCALIPER
PROJGAP
MINBALL
MANUAL

Special Purpose Gap/Flush
— FILLETGAP
— TANGENTVGAP
— NEARESTPOINT
— FABRICGAP

Measurement Adapters
— *SEALMARGIN

Sheet Metal Gauges for Flange Measurement
— LEGRADIUS
— CORNERRADIUSGAGE
— 2RADSTEPGAGE




ALGORITMOS. PARAMETRIZARLOS

» MultiAngulo

» Girando el sensor a
ambos lados mientras
escaneo y asl ese giro
me dara mas
informacion de la
forma del radio y una
mejor vision de los
bordes




PROBLEMAS POTENCIALES EN EL
ESCANEADO

» Cotas con dificultad
» Padedes verticales. Depende de punto a medir, habria que analizarlos
» Cotas con menos de 5 pixels en tamano
» Superficies con muchas variaciones. Necesitan una algoritmo especifico (E)

» 2"d Reflexion en pedidos

» Superficies a 9o° (e.j. porton trasero con paragolpes.) Utilizar algoritmo
especifico (E)

» Raspas
» Surcos en V. Utilizar algoritmo especifico (E)
» Superficies no amigables
» Materiales con diferente reflectividad. Utilizar medidor Laser Azul/Rojo (E)
» Materiales transparentes o traslucidos. Utilizar medidor Laser Azul (E)
» Materiales de Metal brillante o cromo. Utilizar medidor Laser Azul (E)
» Materiales en bruto. Utilizar medidor Laser Azul/Rojo (E)

» Luces de fondo. Utilizar algoritmo especial (E) E = Existe



PROBLEMAS POTENCIALES

» Efecto de sensorinclinado

EBest sensor orientation,
Laser stripe 13 normal to
the surface, and Auto
Fain Adjust algorithm
wotls properly.

sensor 15 tilted too far
back Laser signal will be
wealk and measurements
will not be taken normal
to the gap.

mensor 18 tilted too far
forward Measurement iz
not normal to the gap and
the laser signal 13
“blinding” the CCD. This
will give very noisy
results.



PISTOLAS MANUALES O SENSORES

» HS701, HS702, HS761
» Independiente, basado en DSP
»  Altaresolucion (1280 pts/scan)
»  Totalmente autonomo

»  Dosy cuatro camaras
aumentando la profundidad de
medicion.

»  Laser Azuly laser rojo

>  HS305/306/307
»  Elmas vendido
»  Rango mas amplio de FOV
(0.375" a3.3")
»  HS 306 con display graficoy
escaner de codigo de barras
opcional

> HS602
»  El mas compacto, ligero de peso
»  Para espacios muy reducidos

» HS610
»  Mejor precision en profundidad
»  Triangulacion angular mas
amplia
»  Manual o fijo en utillaje

Aplicaciones Aeronautica

VVYVYY

VY V VvV vV VVvVYVY YV

Gap/step/angulo
Avellanado
Cierres/fremaches

Dafios por objetos
extrafos (pozos, dientes,
gubias, etc.)

Soldaduras — montes,
faldas, filetes

Pin saliente/pin elevado
Meidicon de sellado

Inspeccion arrugas en
Composite

Rugosidades en
Composite

Altura de burbujas en
adhesivos

Altura rellenos
dieléctricos

SurcosenV

Usos especiales
» Tono de contronos
»  Arrugas/Rebabas
» Otros

Aplicaciones en Ingenieria

VVVVYVYY

Soldadura
Picaduras/Corrosion
Desgastes/deterioro
Bordes y aspas

Radios, rotura de aspas
Angulo

Aplicaciones Automocion

>

v

Gap/flush (interior y
exterior)

Puntos de soldadura
Tocones de soldadura

Rebordes de laminas
de metal, radios,
longitudes, angulos...

Test de utillajes

Otras Aplicaciones

>

>
>
>

v

\

Soldaduras
Bordes guiados

Estator bar
espesores/contorno

Revestimientos de
contornos en
superficies

Turbinas de aire en
torres de soldadura

Ingenieria inversa



MEDIDOR ESPECIAL LASER
AZUL/ROJO

Maxima precision, resolucion vy fiabilidad
Velocidad de medicion maxima

Totalmente autébnomo

Display con graficos y datos

Lector de codigos de barras incorporado
Laser azul y laser rojo

Especial para diferentes colores, superficies,

cristales, pilotos, etc...




PROPUESTAS ESPECIALES

» HS410 » Rasgunos
» Alta resolucion » Picaduras
» Tamano pequeno » Corrosién
» Soldadura laser
""""""""""""""""""""""" » HS;0
» Sensor de bandas, dual » Chaflanes
» Aplicaciones en bordes » Radios de bordes
» Retroalimentacion » Rebabas
» HS730LE Borde de Ataque » Bordes de Ataque de
» Dos diferentes opciones los alabes de turbinas

de FOV ]
» Otras medidas de

bordes



SUMARIO DE SENSORES

» Sensores para controladores

» HS305/306/307 — Sensor estandar para multiples puntos

» HS341-Sensoren cruz

» HS400-Sensor con FOV pequena

» HS410-Sensor de alta resolucidon con FOV pequeiia

» HS602 —Sensor compacto multifuncion

» HS610 - Sensor compacto multifuncion de alta resolucion
» RSg5o1-Sensor Remoto, basado en geometria HS305

» DSP-Sensores Independientes (USB)

» HS701-Sensor estandar para multiples puntos
» HS702 -Sensor estandar independiente con dos camaras

» HS761y HS770 - Sensor estandar independiente con cuatro camaras. Opcion 770 para
countersink, colores diferntes y cristales. (Laser Multivector 3D)

» HS710-Sensor de alta resolucion con FOV pequefia
» HS741 - Sensoren cruz
» RS750 - Sensor Remoto, basado en geometria HS701



CONTROLADORES

» Series 1200

»

»

»

»

»

»

Portatil

Con bateria
Pantalla Grafica
Medicion en rutinas
Medicion en Modo

Algoritmo

Conexion viaWLAN, LAN o

USB




CONTROLADORES

» Series 1102
» Portatil
» Con bateria
» Pantalla Grafica
» Medicion en rutinas

» Medicion en Modo
Algoritmo




SENSOR HS 701 — DSP

Vista general del sensor
HS701/HS710
DSP/HS702/HS761



APLICACIONES

Display en
Color

“Patas”
intercambiables

Luces de
indicacion

Teclado

Bateria

Conexion
USB




SENSOR HS 701 — DSP.VERSION ANTIGUA

» Caracteristicas de Hardware

» Altaresolucion —Imagen 1280 X 1024

» HS701 FOV Opciones: 1.2"” (3omm), 1.9"” (48mm)
» HS710 FOV Opciones: 0.4"” (1omm), 1.0” (25mm)
» Procesador 8o MHz DSP

» 256 kBytes de memoria de datos

» 128 kBytes dememoria LGBasic

» Conexion USB 2.0

» Utiliza baterias estandares

» Capacidad de 8 horas de autonomia

» Sonido

» Caracteristicas de Firmware

» Soporta todos los tipos de medidores excepto Match-to-CAD
» Deteccion de la vida de la bateria y autoapagado

» Guardado automatico de datos

» Trabajo en modo de bajo consumo

»  Firmware actualizable




SENSOR HS 702Y HS 761

Caracteristicas de Hardware
Alta resolucion — Imagen 1280 X 1024 y 3,5”
HS702 FOV Opciones: .2” (30mm), 1.9” (48mm)
HS761 FOV Opciones: 0.4” (10mm), 1.0” (25mm)
8Gb de memoria de datos
| GHz de procesador DSP
Conexion Wireless 2,4 GHz ZBee y USB
Utiliza baterias estandares
Capacidad de 8 horas de autonomia
Sonido

Especifico para medicién de gaps en profundidad.

Caracteristicas de Firmware
Soporta todos los tipos de medidores excepto Match-to-CAD
Deteccion de la vida de la bateria y autoapagado
Guardado automatico de datos
Trabajo en modo de bajo consumo

Firmware actualizable




OPCIONES DE TRABA|O

tipos de
instrumentos




CONTROL DE GOLPES HS70X

15’ (4.5M)
Soltar Por peso cae de Golpea y Sin
adSm cabeza salta roturas

|
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EJEMPLO DE APLICACIONY
DESARROLLO




SOFTWARE

» LGWorks/LGWorksRT

»

»

»

»

»

»

Programar rutinas de trabajo
Configurar Instrumentos y Calibres
Salida de datos en diferentes formatos

Valido para todos los controladores y
sensores

Puede trabajar con varios sensores

Activacion de rutinas de trabajo mediante
lector de codigos de barras

» LGCommander

»

»

»

»

»

Conexion DSP

Soporta todos los modelos de sensores
Visualizacion de todos los algoritmos de
medicion

Limites de SPC

Salida flexible

Edt Gow Pont Vabe Gauge Cok

=
“E
5

$BERE 2w

Ready

 LGCommander
He Eit Vew tep

jeco® <82 | |nrue EmER]

(=[o1x]

. Gauge Setup Sensor Seup | Cetfiali | >
Lren || sme | o |
o

Fletna
Current Gauge Setup:

s o | cewomor

B s

Param
Gap

,, |EFlush
SFlush
=] |MinGap

CFlush
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-0.01)
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-0.00
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f
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SOFTWARE

» Bordes
» Jugar con plantillas basadas en CAD del |
cliente ; e,
»  Multiples niveles de control

» Plantillas |
» Calculo de Anchos/Espesores ™
» Customizar algoritmos A
» Radios medidos en la punta ‘ )

|
L

05 Q0N 000 CO0D 0082 DOR) QNS LN 0000 02 Q05

in|
» LGTools
» Recupera archivos del controlador
» Disponible reformateo de datos via ficheros
FMSy FMT
» Envio de ficheros al controlador rerzrioton m
Ore Zhp Petenwy e
':I'ﬂ‘_‘ln
ws L3 et

Ta S

LaserGauge Communication Falled




SOFTWARE

» Editor de Campos ——
» Crea los diferentes campos y etiquetas de =
trazabilidad asi como los propios de control = e
y mediciéon (Como las etiquetas de 1 [
subgrupo en entornos ASIDataMyte) E.
[faiow
=

» Rutinas Dinamicas = B
» Crear listas de rutinas para ser = |

inspeccionadas basadas en una seleccion
de lista de USUARIOS




SOFTWARE

» Rutinas con Codigos de Barras
(LGWorks)

» Rutinas con Codigos de Barras
(LGWorksRT)

» Crear listas de rutinas para ser

inspeccionadas basadas en una
seleccion de lista de USUARIOS

e
Fie e

 Barcode Mask |*#z@ -Length—,
| i new |

fﬂemr File Hame (extensions supgorted) [ 1102 .SEQ ] [1200 .SE0 & .LGF] ‘

| imsereouge |

o e



SOFTWARE

» Estudio del Instrumento y la Medida

» Configura mediciones basandose en dibujos N
CAD

» Trazabilidad con CAD  IESSEERSSE
» Configurado por Diseno de Ingenieria, no QC |

-10.0(

» LGBasic Studio

»  Configuracion flexible e infinita de

57 tpoly = poly(newprof, leftendpoint (newpy

mediciones R oA R
. .y B0 ; Locate left fastener edge using surtfad
61 lref = poly(Profile, leftendpoint (Profil]
» Lenguaje de programacion basada en Texto . Ui, Densiandi
" v . . w 63
» Configuracion de algoritmos de medicion B4 ; Determine the optimum offset for cross
. 65 lmaz = findmax(Profile, leftendpoint(Pr
66 lmaz = perpdistance(lrefl, lmax
basada en scrlpts 67 Imin = IE:'Lngrnin%l:‘rofzgle, leftenglpoint(}?r
. . (a35] lmin = perpdistance(lref., lmin)
» Encuentra medidas, marca datos, salida de B 1ol - (Imox-lmin)=is
ficheros, y mas. 72| it (1to1<0.00155e8) 10l = 0. D1ee
73

74 lsurf = aoffcet(tpoly, -0.025=csf, 0)

S downcross = cross(Profile, lsurf, LEdge
76b derror = error()

i plot{downcross, SYMSQUARE, LIGHTRED, 0O,
78




APLICACIONES AERONAUTICA

Corrosion

Soldadura Picaduras

Remaches y cabezas de tornillos Defectos, Abrasiones, etc.. Alabes




BORDES DE ALABES

Punta conica para obtener mas espacio
libre en la raiz de las palas

Reemplazable/cambiante guias de
alineacion para obtener mas flexibilidad
en los diferentes tamanos de hoja.

- Botones de trabajo
» Boton Trigger

» Boton de escaneo del siguiente
nominal

» Boton de escaneo de nominal
previo

Empunadura de goma
Proteccion de nudillos
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ENRASADO DE
SUPERFICIES

2| o B @ I A< m» X=-0.704 Y= 0.179
X » uny
|NG Fastener 701 No Loap ﬂ LoAD | Test | zoom  eaw | trvor | SAVE cLEAR | XY | Reser | Tools | LG ALL
Parameter Value | 0.1750 ke
Max Width 0.59 “‘\\
Face Width 037 e 9
Exclude Width 0.00 0.1700 "qn__q_\
Surface Order 1.00 "--..q__q
)
Lin 0.00
o i 0.16350 T
Reject Low Tol 002 l "“---..\
Reiect Marginal . 4.0 r-qhqq
Reject High Tol 0.00 0.1600 i , L S
Reasonable Hig... 0.00 \R‘:
Heasonable Lo, 0.04
Reasonable An... 10.00 g
Advanced 0.1500
S 0.8 0.6 0.4 -0.2 0.0 0.4 0. 0.1
|C: \Projects\Morthrop Grummaning 1.5G5 j
ligt [we2  Jies LG4 1G5 LGE LG7 LG8 1Ga 110 Jiein  [iez  [igiz e

L Step R Step F Ang AvgHt StemHt  CSDia FDia




SUPERFICIES RUGOSAS

B eI Aac mb X=-1.891 Y= 0.971
, LoAD | Teet | zoow  pam | wirear | SAVE clerr | XY | meser | foms | LG | D =
Wrinkle Measurement j
0.80
Parameter Value |
Height Tal 0m 060
Edae Tal 0.05 .
Ht-4o-Wid Ratio ... 0.04
Scan Width 354 0.40
Ref Line Type 0.00
! =
Station 0.00 ——t '!%"-—_:, }“'"—-—“‘b- g l__---i""’_‘ﬁL \--:] i },{—ﬁﬁ""'*-q._*_l_...—-
0.00 l
Advanced
-0.20
-0.40 !
5 -1.0 -0.5 0.0 0.5 1 1.5
|c: Projects\Boeing\Wirinkies\D002-00 1565 =l
lier w2 ez LG4 1G5 | Les LG7 LG8 LG9 ew  [enn [z [es |
%1 H1 W X2 H2 w2 X3 H3 W3 ¥4 Ha W4 %5
0.1987 00173 02275 06039 00211 03691 11343 00819 04993 15418 00446 05161 21040




SURCOS ENYV

Vgroowe j
Parameter
Max Groove Wi... 0.08:
Surface Order 1.00
Scan Width 0.97
Exclude Width 0.05
|

Advanced

=

LORD

0.250

0.200

0.150

0.100

0.050

0.000

-0.050

-0.100

-0.130

-0.200

AR
SAVE cgn; Xy

s

Test

u
L
REZET

o =

LIRS

¥=-0.64b Y=0.317

L2

LW

N

=02

IC: \Projects\Boeing\VGroove \PROFON 18,565

41




MEDICION DE LARGUEROS

|BCStlnger Template2 j
Pammeter Value |
Py Thickness 0.04
# Plys 0.00
Points perinch 5.00
Point1 X -1.50
Poirt1Y 0.00
Poirt2 X 049
Point2Y 134
FPoirtd X 0.49
Poirt3 Y 1.4
Poirt4 X 1.50
Foirtd Y 0.00

|

Advanced

2| b || 2] c-|ﬂ 7 < |%‘m %M X= 2,692 Y=-1.405
LOAD | Test ||zoom| rew | tirvor | SAME cleAR | XY | peser | Toots | LB | CED | =
00
1.80
1.60
- — AT
1.40
T3]
1.90
1.00
0.80
0. 60
0.40
0.20
0.00 _
-0.20
-2.5 -2.0 = -1.0 -0.5 0.0 0.5 .0 1.5 2.0 2.5
|c: \Projects\Boeing\Stringer PROF0076.5G5 =l
lier  [iez  [icz [l Jies [ies LG7 LGE LGg |ieio  |ieu G519 LG13 =«
¥Trmpl YTrpl ¥Scan ¥Scan Delta TiErr T2Err T3Err THErT TSErr il
0.0070 -0.0052 -0.005% -0.0041 0.0031 0.2165 0.1450 0.1602  0.1398  0.2330
-2.2417 0.0000 -2.1879 -0.0132 -0.0132 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000  0.0000
22,0417 0.0000 -2.0348 -0.0103 -0.0103 00000 0.0000 0.0000  0.0000  0.0000
-1.8417 0.0000 -1.8435 -0.0003 -0.0003 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000  0.0000
-1.6417 0.0000 -1.6681 00301 00301 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000  0.0000
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REBABAS

|
B o SHBE I A C'I%‘!'?ﬁ%‘ X=-0.373 = 0.011
- - LOAD' | Test | zoom  ean | wieeor | SAVE cLEAR | XY | meser | Toolz | LG |RﬂTL 3
Burr Height ;I
FParameter Value | ~0.020
Surf Offset Tol 0.00 0.040
Max Hole Dia 0.19 k
: :
FOW Width 0.50 _0.060 - .
Fit Deares 1.00
| _0.080
Advanced
-0.100
-0.120
-0.140
| =
-0.160
-0.180
-0.20 T -0.10 -0.05 0.00 0.05 0.10 0.15 0.20
IC:HProjects'n,Eoeing'nRidgE'nPRGFD 171.5G5 j
| a1 | a2 | Le3 | Lea | Les | s |iicz | Lea | Las [tewm ez [iew ez =
SF Height

l

25,4000  1.5158

LftBurr  RgtBurr
0.0040 0.0072




OTRAS APLICACIONES

Profundidades de tapas, espesores, etc...

i

Arafazos

Contornos de circuitos




APLICACIONES TIPICAS EN AVIONES

Cierres Remaches y
tornillos Puntos de soldadura

Countersink Gubias/Picotazos




APLICACIONES AUTOMOCION

Holguras y Enrases en Holguras y Enrases en
carrocerias en bruto carrocerias acabadas Interior

Estanqueidades con
LMI



APLICACIONES

Curvaturas en Capos

Union Techo a carroceria

Panel a puerta ) , Puerta de depéssito
Portén trasero a carroceria




SOLDADURAS




INTERIORES




ANGULOS EN METALES

LG3 (Flange

1
1
[]

)

LGI g’lir?

1

LG2 (Flange
Length)

LG5 (Radius offset to A-Surface

) LG4 (Radius offset to Flange
side)

side)

LG3 (Flange
Angle)

LG (Outside
Radius)

LGI (Flange
Radius)

LG2 (Flange
LG4 (Radius offset to Length)
Flange side)

LG5 (Radius offset to A-

L_ourfaccside)




ESTAMPACION

File

CAUGE :CAMIL .TEM VER:1.0.0 UNITS: HH SHODE SINCLE
FRIMARY SI: 0 .00 SURFACE OF: =0

File

CAUGE :CAMIY . YEH VER:1.0.0 UNITS:MM SMODE:SINGLE
FRIMARY S1: 00 SURFACE OF: =-0.1

e

Adj=1.0 G:18.26

» Medicion de Holguras y Enrases relativas a piezas en
bruto en estampacion



