MISURA E CONTROLLO QUALITA’

Il modulo Sistema Analisi Pistoni Freno & stato realizzato per I'analisi e misura di pistoncini freno sull'intero
contorno del pezzo. A tal fine il software elabora i dati provenienti da un laser per 1)verificare la presenza di trucioli
di lavorazione all'interno delle sedi guarnizioni con precisione centesimale e 2)misurare l'intero profilo pezzo allo
scopo di consentire la completa verifica di appartenenza al lotto selezionato del pezzo in oggetto
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il pezzo viene possibilita di impostazione dei
posto in rotazione mentre il laser trasla consentendo la scansione parametri di misurazione da parte delloperatore addetto. Il
sull’intero profilo del pezzo. sistema di misura & stato ideato per consentire la misurazione ed
analisi di un pezzo avente generiche dimensioni geometriche. A
il pezzo viene  analizzato tal fine & necessario, in fase di creazione di un nuovo codice
indipendentemente dall’orientamento e posizionamento iniziale pezzo, inserire tutte le dimensioni fisiche tali da identificare la
con precisione centesimale. parte. Sono in piu previste delle tolleranze di misurazione in

prossimita dei bordi dove ci potrebbero essere dei fenomeni di
errata rifrazione
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L'utilizzo di particolari
algoritmi di analisi consente un elevato grado di tolleranza rispetto
fattori esterni come sporcizia, vibrazioni, irregolarita di srl.

posizionamento. "
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