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DE DISPOSITIVOS PARA ADEQUACAO POSTURAL
Carlos Alberto Costa (Orientador) , Deiwson da Silva

OBJETIVO

Desenvolver um meétodo simples e de baixo custo
para transformacdo de superficies complexas do
corpo humano, escaneadas em formato .STL
(Stereolitografia) em modelos com formatos editaveis
em sistemas CAD.

EXPERIMENTAL

Para o processo de transformacao do formato das
superficies o trabalho fez uso do software Rhinoceros
6®. O software trabalha com superficies NURBS, com
modelagem livre e foi complementado com a extensao
Mesh2Surface que propicia um aumento nas funcoes
de transformacdes das superficies do modelo original
com maior precisao e fidelidade. Para o estudo,
realizado em 5 etapas, foi variado no nimero de faces
da superficie de 200 a 10.000 faces. Foram avaliados
a fidelidade geométrica do modelo versus o
processamento computacional exigido.

CONCLUSOES

A avaliacdo dos resultados foi realizada sobre o
aspecto de numero de elementos (malha) e sua
Influéncia no tempo de processamento para a geracao
da malha e desvio maximo da superficie em relacao a
superficie original. Foram extraidos resultado para 2
casos: adequacao postural (forma externa do corpo
humano) e cranioplastia (calotas cranianas).
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O modelo € gerado por tomografia
forma de

computadorizada, na

imagens DICOM, que sao convertidas

em um modelo unico STL.
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Em software especifico € extraida e

gerada a forma da calota em formato

STL

O modelo da calota craniana
importado para o software Rhinoceros
em seguida, utilizando a

é
e

extensao

Mesh2Surface, € dividido em duas partes
afim de facilitar a manipulagao e diminuir

o calculo computacional.

: Adequagio Postural Calota Craniana

Numero de T g r
empo de Desvio Tempo de Desvio
Faces i3, o
Processamento (s) maximo (mm) processamento (s) maximo (mm)

200 17 >2.5 20 >0.5
1000 43 0.5 39 >0.1
2000 62 0,1 96 0,03
3000 151 0,05 197 0,025
10000 270 0,01 333 0,005

Para o caso das adequacdes posturais, por possuirem
uma geometria mais comportada (suave) e de maiores
dimensobes, o tempo total de calculo computacional
variou 15,8 vezes a mais comparando-se 200 e 10000
faces. No caso das calotas cranianas, com sua
geometria menor e com maior complexidade, o tempo
de calculo variou de forma semelhante as adequacoes
posturais, ou seja, cerca de 16,5 vezes entre 200 e
10000 faces.

Para os desvios de forma, o aumento do numero de
faces aumenta a aproximacao da forma geomeétrica
original. Para as adequac0es posturais, com cerca de
2 mil faces obtém-se resultados adequados dada a
sua aplicacao e precisao. Para as calotas cranianas,
por necessitarem um encaixe de maior precisao, fol

Nesta etapa € realizada a geracao do
novo modelo, fazendo uso da extensao
Mesh2Surface, formando
polisuperficies interligadas entre si
posicionadas entre os nodos dos
triangulos e suavizando a curva com

um alto grau de fidelidade em relacao

Nesta etapa sao criados os elementos
que vao compor o molde a partir da
subdivisdo da calota, i.e. macho e
cavidade.
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APLICACAO DE TECNOLOGIAS TRIDIMENSIONAIS NO DESENVOLVIMENTO

Captura da
Imagem

[

Criacao da
calota

Cortes e

correcao de

falhas

Divisao superior
inferior

Suavizacao e
reorganizacao

Geracao

superficies
NURBS

das

Criacao do
Macho cavidade

Os triangulos sao

LUCS

UNIVERSIDADE

DE CAXIAS DO SUL w

PESSOAS EM ‘
MOVIMENTO

ol

i &)

.LPRA Laboratdrio de Prototipagem Rapida

ADEQUACOES POSTURAIS

O modelo é gerado por meio de
|

escaneamento com scanner de luz
A |

branca, sendo gerado ja em

formato STL l

Apos importar o arquivo da superficie
STL para o software Rhinoceros, sao
realizados os cortes nos limites da
malha definindo as dimensdes finais,
bem como corrigindo eventuais falhas
e buracos na malha provenientes do
‘escaneamento.

subdivididos e
reorganizados de maneira uniforme no
modelo, facilitando o) controle
geometrico durante as fases posteriores
de transformacado em superficie, uma vez
que os triangulos originais sao
substituidos por triangulos menores e
com a area semelhante.
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Dado a complexidade, dimensao e
aproximacgao desejadas, dimensionamos
a quantidade de superficies necessarias a
reconstruir o modelo com superficies
menores.

Criacao do
modelo para

usinagem

Exportacao do
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Na quinta etapa, gera-se o modelo
final para a usinagem em espuma no
software Rhinoceros utilizando
ferramentas e recursos de modelagem
convencionais.
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utilizado uma maior quantidade de faces. Nesse caso, modelo em
com 10 mil faces obtém-se um desvio de 0,005mm CAD (STEP)
APOIO
WUCS 4UCNP YA\ H
q CENTRO
UNIVERSIDADE CLINICOUCS

Grupo HospntalW




