Extrait d’un logiciel de conception assistée par ordinateur (CAQ),
fichier DXF est le plan mécanique de la piéce a contrbler. Un tra-
vail de diplome a réuni les logiciels et le matériel de National
Instruments et la compétence de Qualimatest.

Controles dimensionnels de piéces
horlogeéres par leurs définitions DXF

Cedric Favre

ans le cadre d’un partenariat avec

Qualimatest SA (GE), il s’agissait
d’effectuer des controles dimensionnels
sur des pieces horlogeres de par leurs
définitions DXF, a l'aide d'un systeme
de vision industrielle. Le fichier DXF
est le plan mécanique de la piéce a
contrdler, celui-ci ayant été congu sur
un logiciel de dessin assisté par ordina-
teur (CAO). Contrairement a un syste-
me traditionnel, ol un concept de
mesures doit étre développé pour
chaque piece différente, ce projet per-
met d’adapter automatiquement la
mesure des contours en fonction du
type de piece inspecté. Il permet, en
outre, de mesurer en tout point des
contours ["écart entre la valeur théo-
rique du plan mécanique et la valeur
réellement usinée.

Le déroulement

La programmation du systéeme est réali-

sée dans LabVIEW selon le séquencage

suivant:

e Etalonnage du systéme de vision

e Décodage DXF, dessin d’'un modele
synthétique

¢ Acquisition, localisation du position-
nement

e Superposition (overlay) du modele
sur la piece

Systéeme d’éclairage et mesure de piéces

www.polymedia.ch
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Les contours exté-
rieurs sont déterminés a
|’aide de détecteurs de 30
flancs. L'écart entre la |9:0
valeur nominale (modé- £
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le) et 'usinage est mesu-
ré par des vecteurs pla-
cés entre les flancs et le
modele. Si un flanc est
situé hors de la de tolé-
rance (Min-Max), il est
déterminé comme mau-
vais.

Les résultats

Le décodage du fichier DXF permet de
créer des mesures de contours fiables
pour tout type de piece. Cependant, les
fonctions de localisation (Geometrical
et Pattern matching) posent probleme,
leurs erreurs de positionnement étant
au maximum de + 0,5 ° et £ 1 pix. Un
ajustement manuel du modele est
nécessaire, car il faut développer une
autre méthode de localisation pour
I’automatisation totale du systeme.
Lerreur maximale de mesure est de
+ 0,75 pix.

Les perspectives

En permettant de mesu-
rer des pieces diffé-
rentes sans modifier le
systeme, I'industrie hor-
logere peut disposer
d’'un gain de temps
considérable pour le
contréle de sa produc-
tion. De nombreuses
perspectives d’extension
sont imaginables

controle des contours
intérieurs par éclairage
dark field, création de

Contrble automatique des contours

Concept de mesure selon un DXF et une piéece acquise

données de correction de l'usinage,
réajustement automatique de la locali-
sation, etc.
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