Nuevas Tecnologias de Inspeccion Boroscopica

GE Inspection
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1. Introducclion.

La inspecciOn se divide en tres partes

1. Deteccion POD
Luminosidad - Resolucion
Angulo de Visualizacion,
Articulacion 180°
Entrenamiento

2. Evaluacion:
Precision y Exactitud
Visualizacédo 3D
Simplicidad
Reduccion del tiempo de entrenamiento de los inspectores
Entrenamiento

3. Report :
Proceso estandarizado

Entrenamiento
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1. Introducao
Exactitud x Precision

Exactitud
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Densidad de
probabilidad
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— - “Walor
Precisidon
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PRECISAO: NAO PRECISAO: SIMV PRECISAO: NAQO PRECISAO: SIM
EXATIDAO: NAO EXATIDAO: NAQO EXATIDAO: SIMV EXATIDAO: SIM
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3. Tecnicas STEREX

Las puntas de la sonda estereofonica proporcionan una vista izquierda y derecha -
La computadora utiliza la geometria de triangulacion para realizar mediciones
Precision de la medicion DEPEND de Usuario entrenado

La sonda no tiene que ser perpendicular al objetivo

Siempre tiene un resultado pero nunca sabe si es correcto
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Visibilidad: la indicacion debe ser completamente visible en ambos
lados de la pantalla.

La punta debe estar lo mas cerca posible del objetivo manteniéndolo
enfocado.

Minimice el resplandor ajustando el angulo de vision y el brillo de la
Imagen en las areas donde colocara los cursores.

Si mide la distancia entre lineas oa traves de un circulo, la imagen
esta orientada de manera que pueda colocar cursores en los bordes
Izquierdo y derecho del elemento a medir, no en los puntos superior,
Inferior o diagonal. El sistema necesita detalles diferenciados a la
izquierda y derecha de cada cursor para colocar con precision los
cursores coincidentes en relacion horizontal con los cursores de la

. lzquierda. .
Slerﬂpre tiene un resultado pero nunca sabe si es correcto
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Stereoscopic?

i T




Stereoscopic?

i_ —— ——

What the left eye sees.




Stereoscopic?

i- e —. —]

X% = What the right eye sees.
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Stereoscopic

——

When both are open, _ - we get a Stereoscopic image.
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Tip/Head Construction

Light Guide
Aperture

Splitting Lens Illumination

Light Guide

CCD Imager
Lens

Two Images
Head Assembly Stereo Tip

Stereo Technology
imagination at work 11



3. Tecnicas

imagination at work

Large
Tip to Target
Distance
A

Small
Tip to Target
Distance

#* #*
¥ | W
¥ | %

Left Right

Stereo
View
On
Screen
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3. Tecnicas Convencionales STEREGS. /=

How Stereo Works

1L 1R
k ZR\

Length Defect Example




Hovv Stereo Works

1L x?z iR
2L 2R

Small Tip to Target Dist. Larger Tip to Target Dist.

e Tip to target distance is based on the horizontal pixel spacing between left and
right views - X1 for points 1L and 1R

* Tip to target distance is calculated for every cursor in Stereo
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e StereoProbe Match Strength
values range from <0> to <5>

e <0> to <5> values indicate how
well the matching software found
common pixel patterns around the
cursor point

e The higher the match strength
value, the higher the probability of
an accurate measurement

e When possible try to use a point
that has a match strength of <4>
or greater

Siempre tiene un resultado pero nunca sabe si es correcto

Match Strength Value
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3. Tecnicas Convencionales Comparacion\

« Measure known
object (bolt head)
» Uses proportions to
measure unknown
Light Guide CCD iL° object (hole)
\\ Imager

Vantagens???

» Simple measurement method

*  No special tips required

* Known object dimension must be in image
« Target must be perpendicular to the tip

Siempre tiene un resultado pero nunca sabe si es correcto
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Stereo Measurement Technology
with 3D Point Cloud Visualization

Fiber
Bundle

Imager

Vantagens???

* Imageis split into Left Image and Right 3D Point Cloud Screens
« Real-time tracking of cursor movement in Point Cloud
« Measurements may be performed from any angle

NUVEM DE PONTOS AUMENTA PRECISION Y A EXATIDAO DO ENSAIO
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4. Técnicas de Medicion 3D Stereo

T e e =
MTD-= 227Hmm e e
PSS, :

Inspection
Manager

Siempre tiene un resultado pero nunca sabe si es correcto
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C:/Users/210055950/Desktop/Mentor/Inspection Manager 2.0.lnk

A el
Stereo Measurement Technology MTD = 22, 11mm
with 3D Point Cloud Visualization B

Inspection
Manager

N
Valor de referencia
m
x
Q
9
\\ g
(=%

Densidad di
probabilidad

«  NUVEM DE PONTOS AUMENTA PRECISION Y A EXATIDAO DO ENSAIO
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4. Tecnicas de Medicion 3D PM

Object

Image O

Image 1

Image 2

3D PM REDUCE TIEMPO DE INSPECCION

Camera

Projector
«  NUVEM DE PONTOS AUMENTA PRECISION Y A EXATIDAO DO ENSAIO
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Phase Shifting

LED Arrays

Shadow Viewing
Pattern Optics

3DPM Forward Tip

imagination at work

3D PM REDUCE TIEMPO DE INSPECCION
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3D Phase Measurement Technology

3D Phase Measurement Technology
Red LED Fringe Pattern projected onto surface

3D PM REDUCE TIEMPO DE
INSPECCION

+  NUVEM DE PONTOS AUMENTA PRECISION Y A EXATIDAO DO

irxgmmrk




Optics Configuration

O Fringe patterns are projected using 2 sets of LEDs on
each side of viewing optics.

O Object distance at each point is computed using
pattern trajectories (triangulation) known from
calibration.
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Phase Shifting Technology

Reference



http://en.wikipedia.org/wiki/File:13-stripes-s.png
http://en.wikipedia.org/wiki/File:14-phasec.jpg
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Image Copture

_Test Flelds _

I\/Ildet X3

0|

Dark Set x 1

Bright Set x 2

EEE S EE

MeredSe
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LO MAS IMPORTANTE

« Decisiones mds rapidas y precisas

« Reduccion de tiempo de parada de las aeronaves

« Reduccion de gastos de mantenimiento innecesarios

« Sin visualizacion 3D es imposible garantizar precision y exactitud (Casino)

« Gastos innecesarios con reparacion y remocion de motores.

e Dificultad en la toma de decisiones.

e Sin la técnica 3D PM aumento en el tiempo de inspeccion

Siempre tiene un resultado pero nunca sabe si es correcto
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LM 100 AERODERIVATIDE

LMS100 - Integrating proven technologies

CFE-80C2 Aeroderivative Frame dEr"n.'-:ltiug
single Annular or Power Turbene Shaft

High Pressure
DLE Combustor

Compressor (HPC)

Frame derivative
Exhoust Diffuser

Aeroderivative
Powar Turbine [LPT)

CF&-80E

B, High Pressure
A Turbine [HFT)

MMSEe001FA
Lowe Pressure

Compressaor (LPC) Aeroderivative

Intercooler intermediate Pressure
Systam Turbine (IPT]
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Combustion Section - Possible Damage 1/2
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Pangm DOHC

32



BB TN A

CIRCUMFERENTIAL

RADAL CRACKS
14 DEFLECTOR PLATE

CRAGHS M EmosON
[SECOND ROW CODLING
[T

FUEL NOZZILE TIF AND DOME DEFLECTOR PLATE

BEND RADII

C.onkustion section - Possible Damage 2/2

CFl PROPRIETARY

imagination at work

Wi
Paigs 0.2

33



S48 72500005054

S LEADING BOGE
PR BURNTI
s %9 MSEING NATERIAL
PLATFORN
BURNTIVISSING WATERML
TRAILNG EDGE —
BURNT)
VISSING MATEMIAL
PLATFORN CRACK

HPT NGV - Possible Damage

Vo
CFM PROPRIETARY

imagination at work

Page 113702

34



HPT BLADES POSSIBLE DAMAGES
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1. Introduccion.

C:\Users\210055950\Downloads\LM100.pdf

C:\Users\210055950\Documents\A My Documents\Boroscope\WP 4015
supercore PT inspection.pdf

imagination at work 36


C:/Users/210055950/Downloads/LM100.pdf
C:/Users/210055950/Downloads/LM100.pdf
C:/Users/210055950/Downloads/LM100.pdf
C:/Users/210055950/Downloads/LM100.pdf
C:/Users/210055950/Downloads/LM100.pdf
C:/Users/210055950/Downloads/LM100.pdf
C:/Users/210055950/Downloads/LM100.pdf
C:/Users/210055950/Downloads/LM100.pdf
C:/Users/210055950/Downloads/LM100.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf
C:/Users/210055950/Documents/A_My Documents/Boroscope/WP 4015 supercore_PT inspection.pdf

1. Introduccion.

Causa de los errores L

1. Nivel de ruido: Indicaciones como pits, dent y nicks donde los limites
aceptables pueden ser menores de 0,003 "(+ - 0,2mm), requieren una
medicion muy precisa. El inspector puede confundir la medicion con
ruido.

2. Mayor distancia: al medir profundidad, es importante asegurarse de que
la medicion se toma en el punto mas oscuro.

3. Plan de referencia: La medicion precisa de indicaciones como, dafios en
la punta de blade, tip clearence, dent de raiz y gaps, depende del
establecimiento de un plan de referencia preciso.

4. Calidad de los datos: el brillo, las reflexiones y el acabado superficial
pueden hacer que las mediciones sean muy dificiles de realizar.

5. Posicionamiento del cursor: Siempre tiene un resultado pero nunca

sabe si es correcto
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5DMeasurement
Measurement Types

&
3DPoint Cloud Visualization



Measurement
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Mice la longitud de la linea recta entre dos puntos cursores seleccionados

Ejemplos de aplicaciones:

* Medicion sencillo de elementos objeto y de componentes

Medicion de la longitud de indicios [p. ej., grietas|

Medicion de los cambios en las dimensicnes de
componentes debidos a lo expansion o a lo erosion,
corrosion o desgaste

Determinacion del tamano remanente de indicadores de
desgoste

Medicion de la ubicacién/zoneg de indicios en componentes

© 2015 General Electric Company. All rights reserved.

Mejores practicas para el mejoramiento de la exactitud de
las mediciones:

* Las mediciones del tipo longitud son mediciones de linecs
rectas. No son adecuades para medir distancios a lo lorgo
de superficies curvas.

Estudie k vista 3D de nube de puntos a fin de asegurarse de
o correcta posicion de los puntos cursores. Las mediciones
en diagonal y con desviacion angular induciran errores.

Acergue la punta pora que en lo zona objetivo ocupe al
maximo posible la pantallg, sin sacor de foco los zonas de
los puntos cursores.

Esté otento o indicadores instructivos de color noranja, ¢ fin
de osegurarse de que ki distancio de medicion se encuentre
dentro del intervalo de cenfionza.

En las mediciones 3D, tanto las de fase como les
estereoscopicas, es importante partir de una imagen nitida
de modo que se pueda posicioner les puntes cursores con
exactitud sobre el indicio.

Utilice un planc de medicion cuando hayo zonas rojos que
impiden el correcto posicionomiento de los puntos curseres,
y tombién cuando el ruido en los datos 3D pudiera ofectar
el resultado. Vea lo seccion “Planc de medicion” para mas
informacion.
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C:/Users/210055950/Desktop/Mentor/Inspection Manager 2.0.lnk

5. Tipo de me

Punto a linea

Inspection

Manager

Mide la distancic perpendicular entre una linea {definida por dos puntos) y un tercer punto.

©
© 2 Exactitud Ejemplos de aplicaciones: Mejores practicas para el mejoramiento de la exactitud de
g S e > ; 2 ‘ ] las mediciones:
=2 -.g * Dafios en bordes de dGlabes de turbinas
=g = Sons : S 6 : e Estudie la vista 3D de nube de puntes a fin de asegurarse
2 X K » Medicion aproximada de superficies de esquinas faltantes, G
) b AR 2 R de lo correcta pesicién de los puntos cursores.
8= 5 con el uso de multiples mediciones de este tipo
O
>

Estudie la nube de puntos para verificar que la inea de
referencia no esté inclinada con respecto al borde de
Valor ¢ Anchura de soldaduras referencic de la pieza. Lo anterior es particularmente
importante cuando ambos puntos cursores de la inea de
referencia estan en el mismo lado v en direccidn contraria
al tercer punto.

* Anchura de separaciones, ranuras y rebordes

Precision

Estudie también la nube de puntos a fin de asequrarse
de que la distancic medida no esté en diagonal (lo que
arrojaria valores mds altosk

Utilice un planc de medicién cuande haya zonas rojas que
impidan el correcto posicionamiento de los puntos cursores,
y también cuando el ruido en los datos 3D pudiera afectar
el resultado. Vea la seccion “Plano de medicion™ para mas
informacion.
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hdico la dstonco medido desde un plona de referenca (definida por tres puntos selecoonados) o un cuarto punta, por encIna © por deboo
de dicho plana

Ejemplos de oplicaciones:

Separooén entre punites de dlabes y carcozas

Covdades y muescas producdes por cormosion, erczén o por o
impocto de objetas FOD

Osametros smtenores de tubos

Alturo de soldoduras

Ozcilocidn de Giobes fjos de estatores
Anchuro de separacones

Mejores procticoes poro el mejoromiento de la exoctitud de

las mediciones:

* Lig punta de medicén debe estar ton cerca coma sea pasible del
nacc

« Al hocer medacnes 30 de fase de lo profundidad de dlementos
obyeto, loz wistes no perpendicuicres procducen los mejeres
resuftodes, especoimente of medr piezos de superfice brilante.

La cublerto superficial de color verde, que se hoce veible cuande
€533 Octivo un punto cursor ded plono de referencio, iIncorpora los
pumos que estan muy cerconcs ol picne de referencic. Ajuste los
pomciones de los puntos cursores hesta maamoor o exaensién
superfical de ko cubierto verde sobre la superficie de referencia
También e puede utioor o vsto 30 de nube de purvios para
verificer gue o plono de referenac, sefdlado por un reciangulo cnd,
es12 climecdo con exoctitud respecto o ko superficie de referencic

* Luego de posicionar o tercer punto cursor, la funcidn Depth Assist
lazstente de profunddod o menude posicona astomatcomente
o cuorto en of luger mas profundo, en el lugor mas cito cen
un borde prévamo de dicbe. Inspeccione la pasiodn del punto
poscionodo qutomatcamente, y hogo los gjustes gue seon
MeCesorios

£n ko vista de nube de puntos, habédte la moddlidad de mapa de
profundidades para tener una meyor visudizockdn de los contomos
en la superficie, y csegurorse de que la medioon se hogo hosto

< punto desecdo la menudo & mas alto o & més profundo del
ncicac| y de que el Ndicio se destoque doramente respecto ol
ruido en los dotos 30

La inea proyeciode desde el punito de mediadn de o alturaf
profundidod debe finckzar en un lugar que esté prdvano o dentro
del théngulo formodo por los puntos curseres que definen ol planc
de referenco, a efectos de reducr d minena los nexocttudes
debidez a lo ncinccion del plano

* Sise debe medir hasto un purnto muy por fuera del triangulo de
referencia exstente, cumente ef tamaerio del thanguic a fin de
compensar lesto es wakdo sélo en o cozo de superfices ploncs, no
de superfices curvos)

uslice un piono de mediodn ol meds seporooones entre puntas
de dlabes y carcosas cuando haya zonas royes o lo lorgo ddl
borde del dabe que impidon el posicionamiento dezecbie def
cucrto punito, y tombeén cuando of nuado en jos datos 50 pudiera
cfectar o resultado. Viea lo seccidn “Flano de medicidn” para mas
nfcemocidn
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7/29/2016 11:46 AM
813

BLU |

* 7=6.81mn

Mide zonas planas de superficies, mediante el silueteado del
indicio objetivo con varios puntos cursores,

Ejemplos de aplicociones:

» Esquinas foltantes de alobes, con el uso de un plano de
medician

* Pérdida de revestimientos

» Extension superficial de dofios por picadura v por corrosion

+ Darios por impactos de objetos FOD

Mejores practicos para el mejoramiento de la exoctitud de
las mediciones:

+ Estudie lo nube de puntos o fin de asegurarse de lo comrecta
posicion de los puntos cursores.

+ Al hocer mediciones de superficies curvas, reduzca el ermoral
dividir la zona en varias sub-zonas mas pequerios v después
combine los resultados,

+ |ilice mediciones del tipo superficie con un plano de medician
para medir extensiones superficiales v longitudes de esquinos
faltantes de dlabes. Vea lo seccion "Plano de medicion” para
mas informacicn.
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Linea de varios [
segmentos

. Mide la longitud total de una inea curva o irregular que sigue el recerrido del indicio que se desea medir, con el uso de mdltiples puntos
© cursores. Cuando se utilizan tres puntes cursores, también se obtiene el angulo 3D entre los segmentos de la linea.
S )
o 5 S Exactitud
T © B + >
E % s Ejemplos de aplicaciones: Mejores practicas para el mejoramiento de la exactitud de
% 3 3 « Longitud total del recorride de grietas intrincadas las mediciones:
s % * Longitud total a lo largo de superficies curvas * Estudie la nube de puntos a fin de asegurarse de la correcta
= 7 5 e posicion de los puntos cursores.
R e Se utilizan tres puntos cursores para medir el dngulc entre o :
> el borde de un dlabe de turbina v un indicio o una zona de * Separe al maximo posible los puntos cursores a la vez que
: ab na y un indicio © una zon : POsiDI€ 105 pu ; a\
Precision Valor contomo alisado sigue el recorrido del indicio, a fin de reducir ol minimo el efecte

MTD = 15,72mm

Angulo

imagination at work

del ruido en los datos 3D sobre los resultodos

» Siseva a medir un angulo [sélo en el caso de lineas de varics
segmentos definidas por tres puntos cursores] a lo largo de
un borde, el uso de un plano de medicion podria mejorar la
exactitud.
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Perfil de
profundidades de zona
y Perfil de
profundidades

Inspection

Manager

Exactitud

Densidad de
probabilidad
Valor de referencia

— Valor
Precision
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Anotacion

MTD = 0378

Agregar
mediciones

Hace un barrido de captura de secciones transversales de perfil de profundidades, en una zona cuya superficie se define mediante tres
puntos cursores, y arroja como resultado la seccion que tenga el punto mas alto o el mds profunde.

Ejemplos de aplicaciones:
» Darios por corrosion, erosion y picadura
« Darios por impactos de objetos FOD

* Altura maxima de soldaduras, incluyendo las soldaduras
orbitales

» Profundidad maxima de ranuras y rebordes de desgaste

Mejores practicas para el mejoramiento de la exactitud de
las mediciones:

. C%quue la punta de medicion tan cerca como sea posible del
indicio.

* Establezca como superficie de referencia una zona plana o
cuya curvetura solo ocurra en una direccion, por ejemplo,
secciones rectas de tubos. No haga mediciones basadas en
superficies de referencia de curvaturas intrincadas, tales como
codos de tuberia y encastres de dlabes de turbinas {ya seaen
¢l borde de ataque o en el de salidal.

« Al hacer mediciones en superficies curvas, posicione los puntos
cursores en forma tal que las lineas del perfil de referencia sean
también curvas. Si no estd seguro de la orientacién correcta,
practique en una pieza de ensayo que tenga la misma forma.
Cuando los puntos cursores estdn posicionados correctamente
se debe obtener resultados préximos a cero, y la mayor parte
de la superficie se debe mostrar con una cubierta superficial de
color verde. Vea las imagenes a continuacion.

* La cubierta superficial de color verde, que se hace visible
cuando se desplaza algin punto cursor, incorpora los puntos
que estan muy proximos a los planos de referencia de los
secciones transversales de perfil de profundidades. Si sélo
se observa una fneo delgocﬁxe de color verde proxima a cada
una de los dos lineas de referencia de la superficie curva,
probablemente el posicionamiento de las neos no sea el
correcto. Vea las imagenes o continuacion.

Las lineas de referencio siguen la curvatura de lo superficie,

v se utilizan para determinar los planos de referencia de las
secciones transversales de perfil de profundidades. Posicione
los puntos cursores en forma tal que las fineas de referencia se
encuentren completamente sobre la superficie de referencia.

Se puede utilizar la vista 3D de nube de puntos para verificar
que ¢l plano de referencia de la seccion transversol dada como
resultado, sefialado por un rectangulo azul, esté alineado con
exactitud respecto a la superficie de referencia en la ubicacion
de la seccion transversal dada como resultado.

Los dos primeros puntos cursores definen la primera linea de
referencia. El tercer punto cursor establece la distancia entre lo
anera v la sequnda linea de referencio. El sistema determina

os extremos de lo segunda linea de referencio, de modo que
coincida con la curvatura de la superficie a lo largo de la
primera linea. Si tiene dificultades para posicionar lo segunda
linea de referencia en el lugar deseado, probablemente no
haya configurado corectamente la medicion con respecto a la
curvatura de la superficie.
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una ayuda para los medicicnes gue se utiliza en conjunto con distintos tipes de mediciones, o fin de permitir el posicionamiento
de puntos cursores en zonas de color rojo en las que no estan presentes dates 30, y cugndo el ruide en los datos 30 pudiera

ofectar ko exactitud de los medicicnes.

Ejemplos de aplicaciones:
= Con &l tipo superficie, para medir esquinas falantes
= Con &l tipo punto a Enea, para dafios en bordes de dlabes

= Con el tipo profundidad, para separaciones entre puntos de

dlobes y carcosas

= Con bos tipes lengitud v punto a inea, para elementes
chjeto pequefics cuando no se pueda ocercar mas la punta

= Con el tipo perfil de profundidades de zong, para zonas
plonos con maltiples covidodes

= Con el tipo perfil de profundidades de zona, cuardo no se
pueda posicionar los puntos cursores totalmente scbre una
superficie de referencia plona

Efectos del plano de medicion en otros tipos de mediciones:

* Tipos lengitud, punto a inea, inea de varios segmentos v
superficie: Tedos los puntos cursores se proyectan scbre &l
plone de medicién, v se calculo el resultado a partir de las
posicicnes proyectadas sobre el plana.

» Tipo profundidad: Los tres primeros puntos cursores
seleccionan puntos individuales de la superficie, al igual que

en los medicicnes nomaoles del tipo profundidod. S6lo e
cuarto se proyecta sobre el planc de medicidén.

» Perfil de profundidades: el plano de medicion se utilize
como planc de referencia, o fin de poder posicicnar
superpuestos sobre bordes v en zonas de color rojo
los puntes cursores de los mediciones del tipe perfil de
profundidades. B resultode arrojodo es la medicion de lo
gltura o de la profundidad respecto al planc de medicion
50ko para ser utilizodo con superhicies de referencia planas.

» Perfil de profundidades de zona: ombas lineas de
referencia se posicionan sobre &l plano de medicion, lo gue
permite que pasen por zonas de color rojo y cavidades en
lo superficie sin afectar los perfiles definidos entre los Eneas
de referencia. El resultedo arrojode es lo medicion de o
altura o de la profundided respecto al planc de medician
Solo pora ser utilizode con superhcies de referencia planas.

* En una imagen dada, sélo se puede utilizar un plano de

medician.

= Si esta presente un plano de medicion, lo wtilizoran todas

los demds mediciones sin importar el orden en gue fueron
colocodos.
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