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ARPROM 3D Olgii Sistemleri Ltd.

Arprom 3D Olgii Sistemleri 2004 yilinda kuruldu. Gegen 10 yila agkin siire iginde yurt igi ve digi birgok firmaya
binlerce optik metroloji hizmeti gotiirdii. 2010 yilinda ISO 9001:2008 Kalite Yonetim Sistemi kurdu, “Endiistriyel
Optik Tarama”, “CAD Veri Hazirlama ve “Optik Metroloji” bagliklar altinda Bureau Veritas lGizerinden DAR’a
akredite oldu. Donanim olarak; Steinbichler COMET®6 - 16Mp tarama sistemi, NIKON 36M Fotogrametri, 3 lisans
Incpect Plus ve Colin3D kalite kontrol yazilimi ve4 lisans Siemens NX ve Geomagic CAD yazilimi kullaniyor. Cesitli
uygulama ornekleri igin www.arprom.com.tr sayfasini ziyaret edebilirsiniz.

Arprom sadece hizmet kurulusu olup herhangi bir sistem veya yazilim satigi, temsilciligi bulunmamaktadir.

Dokum parcgalarda boyutsal muayene optik taramayla hizli, glivenli ve diisik maliyetlerle
gerceklesmektedir. Yontem ile is pargasindaki cekme ve deformasyonlar bir form butlnltgu iginde
ele alinmakta, sayisal ve hacimsel muayene referans CAD veriye gére daha iyi yorumlanmakta,
yenileme/diizeltme daha bilingli yapilmakta ve sonug olarak dnemli zaman tasarrufu saglanmaktadir.

Beyaz 1sik yontemine dayali optik tarama bize gére enduistride bir mini devrimdir. Degisebilir digme
mercekleriyle bir iki milimetreden 5..10 metreye kadar her tirlii obje optik yontemle
sayisallastirimakta ve boyutsal olarak muayene edilmektedir. Arag¢ kaporta pargalari, dokiim gibi
serbest/karmasik geometriler veya form/performans iligkisi olan tiirbin kanadi, pervane pargalari ya
da disli cark benzeri kuralli geometriler de basari ile uygulanmaktadir.

Optik muayene standart sistemlere gére 6nemli avantajlar sunmaktadir.

Hizli ve disik maliyetlerle élgtim,
Olgimiin “dokunmasiz” ve “3 boyutlu” olarak gerceklesmesi,

e Ylzbinler veya milyonlarca nokta ile tamamen sayisallagsan parga geometrisinin bir bitln
olarak ele alinmasi, farkh a¢i ve konumlarda muayene, kritik bélgelerden kesit alma imkani,

o CAD veri ile cakistirilarak gekme, form degisiklikleri ve asinma gibi deformasyonlar ve
geometrik farkhhklarin élgimu,

e Dar veya ulasilmasi zor kisimlara kolayca erisim ile prob hatalari ve sorunlarinin ortadan
kalkmasi,

e Serbest konumda uygulama ile aparat kullaniminin gerekmemesi, degisik baglamalardan
dogan 6lgme hatalarinin ortadan kalkmasi,

o Farkh 6zellik ve karakterlerdeki 6lgcme aletlerine gerek duyulmaksizin tek bir hassasiyet degeri
icinde dlcimun tamamlanmasi,
Mobil diizen sayesinde agir, hacimli veya 6zel pargalarin yerinde 6lcimd,

e CAD verilerin, slreg iginde revize edilmis model ve maca sandigi tarama verileri ile
karsilastirilarak guncellenmesi,

Bu ozellikleri ile hemen her sektor ve her imalat tlrd i¢in uygulanma alani bulmaktadir. Denilebilir ki
sanayide bu teknoloji ile dlgilemeyecek diger deyisle bilgisayar ekranina aktarilamayacak —
sayisallastirlamayacak- higbir form/sekil bulunmamaktadir.

Temel olarak optik metrolojiyi sayisal ve hacimsel olmak Gzere iki kisma ayiriyoruz.
Sayisal metroloji de referans olarak teknik resim ele alinir. Tarama verisinde yapilan dlgim, teknik
resimdeki referans 6lgu ile karsilastirilarak fark deger +/- olarak excel veya html formatta raporlanir.

Optik tarama ile elde edilen is pargasi seklinin bilgisayar ekraninda yuzbinlerce noktadan meydana
gelmis olmasiyla 6lcim sadece iki nokta arasinda degil, referans bdlgelerden alinan noktalarin
istatiksel degerlendirmeleri ile hassasiyet, gliven ve konfor altinda gergeklesmektedir. Orek olarak
bir fren braketi pargasinin élgiimana ele aldik. Burada teknik resimdeki plana gére pargayi
konumlandiriyor, kesitler aliyor ve élgulendiriyoruz. Cikti verisi olarak 6lgiim tablolarini jpeg
resimlerle de takviye edebiliyoruz.


http://www.arprom.com.tr/
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Sayisal metrolojide bir diger 6lcim sekli ise ¢akistiriimis (Bestfit) iki veride, CAD Uzerinde alinmis
referans noktalarin aktiel veri zerindeki en yakin uzakliga ortogonal olarak fark élgimudur -3D
Olclim-.
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Bu yontem, belli bir “0” referans noktasina gére oOlg¢ulendiriimis veya tasarlanmis konstriksiyonlarda,
otomobil 6rnegi gibi, komponentlerin konum/durus raporlamasi ile ilgili sonuglar verir. 3D 6lgimde
referans CAD veri ile aktlel tarama verisinin ¢gakistirma methotu (Bestfit / RPS) 6lgim éncesi
kararlastirilir.

Hacimsel Metroloji bazli galismalarda ise referans veri 3D modeldir. Taramasi yapilmig is pargasi
kalite kontrol yazilimi icinde CAD veri ile gakistirilir, iki verinin birbirlerinden gikartiimasi ile olusan +/-
fark veri bir renk skalasi icinde deg@erlendirilir.

Cakistirma islemi (Ust Uste getirme) yazilim tarafindan yapilir. Yazilim, CAD veri nokta koordinatlarini
sabit tutarak, tarama verisi noktalarini ayni koordinatlar i¢cinde yakinlastirir ve iki veriyi meydana
getiren tum noktalari (ylzey sekli) ortalama bir sapma degeri i¢inde (transformation deviation) en
ideal —bestfit- konuma getirir. Bu iglem yapilirken genel averaji bozacak, parga lizerinde ise ait



olmayan yolluk ve besleme gibi bélgeler veya CAD veriye islenmemis yazi ve diger isaretlemeler
kapsam digi birakilir.

Asagida kum doékim bir gévde pargaya ait gcalisma 6rnegi verilmistir.
Sekil 1- Model CAD veri

Sekil 2- Maga sandigi CAD veri
Sekil 3 -Govde hacimsel muayene

Sekil 1

Opuk tarama yonterminin sagiaaigi bir diger énemli avantaj, buyuk firmalarda onlarca model ve maga
sandigi icinde data guvenilirligini saglamaktir. Gerek model ve gerek maga sandiklarinda zaman
icinde Olcllerde duzeltmeler, revizyonlar yapilmaktadir. Atlye sartlarinda yapilan ve genellikle form
ylzeylere uygulanan ilave veya eksiltmenin sekil ve boyutlarini saptamak zor olmakta, kayit altina
alinmasi ihmal edilmekte, unutulmakta ya da durumdan emin olunmamaktadir. Bu, sireg¢ iginde
model veya maca sandigi yenileme c¢alismalarinda ciddi sorun yaratmaktadir. Bu gibi durumlarda
s6z konusu takimlar optik taranmakta, kisa slirede CAD veri ile ¢gakistirma yapilarak fark bélgeler
tespit edilmekte ve yenileme, ¢ogaltma islemi igcin CAD veri glivenle glincellestiriimekte, aktliel hale
getirilmektedir.

Cok blyuk dokum parcalarin (kalp hamili gibi) CNC islem sureleri optik tarama ile optimize
edilebilmektedir. CNC frezede islem, yolluk, besleme, farkli gekmeler veya ¢arpilma gibi kararsiz
bdlgelerden 6turt takim garpmasina dnlem olarak “Z” ekseni normal ylzeyin ¢ok Ustlinde bir yerden
baslatiimaktadir. Bdylece takim uzun sure bosta gezmekte, zaman kaybi yagsanmaktadir. Parcanin
optik taranarak aktiel durumunun CNC ye islenmesiyle optimize edilen yeni takim yollari sayesinde
makine iglem sureleri kisaltiimaktadir.

Yukarida 6zetle ifade etmeye galistigimiz ve yurt digi firmalarca da gok iyi bilinen “optik tarama
yontemi ile ilk parga muayenesi”, kalite/fiyat paritesi olarak dokiim sektori igin ylksek performans
icerikli bir dlgiim yéntemidir.



