ARPROM 3D Olcii Sistemleri Ltd.

Optik Olciim - Optik metroloji

Bu calismada herhangi bir literatir alintisi bulunmamaktadir. Gérsellerin tamami ARPROM ‘a
aittir.

Arprom 3D Olcii Sistemleri 2004 yilinda kuruldu. Siirec icinde yurt ici ve disi bircok firmaya
ylzlerce optik metroloji hizmeti gétiirdi. 2010 yilinda ISO 9001:2008 Kalite Yénetim Sistemi
kurdu, “"Endiistriyel Optik/Lazer Tarama”, "CAD Veri Hazirlama ve "“Optik/Lazer Metroloji”
basliklari altinda Bureau Veritas lzerinden DAR‘a akredite oldu. Donanim olarak; Zeiss COMET6
- 16Mp tarama sistemi, FARO Vantage lazer tracker, FARO EDGE 2.70 6lcme kolu, NIKON 36M
Fotogrametri, 3 lisans Incpect Plus ve Colin3D kalite kontrol yazihmi ve 4 lisans Siemens NX ve
Geomagic CAD yazihmi kullaniyor. Cesitli uygulama &rnekleri icin www.arprom.com.tr sayfasini
ziyaret edebilirsiniz.

Arprom bir hizmet kurulusu olup herhangi bir sistem veya yazilim satisi, temsilciligi
yapmamaktadir.
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Is parcalarinda boyutsal muayene, optik (lazer) dlgiim ile hizh, giivenli ve diisik
maliyetlerle gerceklesmektedir. Yontem ile is parcasindaki 6lguler, cekme ve
deformasyonlar bir form butinligu icinde ele alinmakta, sayisal ve hacimsel muayene,
referans CAD veriye gére daha iyi yorumlanmakta, yenileme/dlizeltme daha bilingli
yapilmakta ve sonucg olarak énemli zaman/para tasarrufu saglanmaktadir.

Beyaz 1sik yontemi ile optik tarama bize gbére imalat sanayiinde mini bir devrimdir.
Degisebilir 6lcme mercekleriyle bir iki milimetreden bircok metreye kadar ve her tirla
doku optik/lazer ydntemle sayisallastiriimakta, boyutsal ve hacimsel olarak muayene
edilmektedir. Arag kaporta parcalari, serbest/karmasik geometriler, form/performans



liskisi olan tlrbin kanadi, pervane parcalari ya da disli cark benzeri kuralli geometriler
de basari ile uygulanmaktadir.

Optik muayene problu standart sistemlere gore asagidaki avantajlari sunmaktadir.

1. Olgiimin hizli tamamlanmasi,

2. Olgimiin “dokunmasiz” gerceklesmesi,

3. Yuzbinler veya milyonlarca nokta ile tamamiyla sayisallasan parca geometrisinin
bir bdtun olarak ele alinmasi, farkh acgi ve konumlarda muayene, kritik
bolgelerden kesit alma imkani,

4. CAD veri ile cakistirilarak cekme, form degisiklikleri ve asinma gibi
deformasyonlar ve geometrik farklliklarin hizla élgima,

5. Is pargasi tizerinde dar, ulasilmasi zor kisimlara kolayca erisim ile prob hatalari
ve sorunlarinin ortadan kalkmasi,

6. Baglama aparati kullanimi gerekmemesi,

7. Degisik baglamalardan dogan 6lgme hatalarinin ortadan kalkmasi,

8. Farkl 6zellik ve karakterlerdeki 6lgme aletlerine gerek duyulmaksizin tek bir
hassasiyet dederi icinde 6lcimin tamamlanmasi,

9. Mobil diizen sayesinde agir, hacimli veya kiymetli pargalarin yerinde élgiim,

Bu 6zellikleri ile optik ydntem hemen her sektdr ve her imalat tirl igin uygulanma alani
bulmaktadir. Denilebilir ki sanayide bu teknoloji ile 6lglilemeyecek diger deyisle
bilgisayar ekranina aktarilamayacak —sayisallastirilamayacak- higbir form/sekil
bulunmamaktadir.

Temel olarak optik metrolojiyi sayisal ve hacimsel olmak lzere iki kisma ayiriyoruz.

Sayisal metroloji

Tarama verisinden elde edilen dlgiiler, teknik resimdeki referans dlcl ile karsilastirilarak
fark deger +/- olarak excel veya html formatta raporlanir. Tarama ile elde edilen is
parcasi seklinin, bilgisayar ekraninda ylzbinlerce noktadan meydana gelmis olmasiyla
Olciim sadece basit iki nokta arasinda degil, referans bolgelerden alinmis yizlerce
noktalanin istatiksel dedgerlendirmeleri ile hassasiyet, gliven ve konfor altinda
gerceklesir.

Ornekte fren braket parcasi alindi. Parcanin bir aparata baglanarak problu koordinat
6lgciim cihazinda 6lcimiine gore optik yontem ile cok daha hizli ve efektif olarak
sonuglanmaktadir.
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Olclilendirme 3 sekilde yapilir:

1. [C1 Basit] iki nokta arasi dogrudan veya bir eksen takimi iginde
Olgulendirme

2. [2D CMM] CAD veri ile baglantili olarak eksen takimi icinde ve referans 6lgii
ile mukayeseli dlgllendirme,

3. [3D CMM] CAD veri ile baglantilh 3 boyut icinde yapilan 8lgiim.
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2.CAD veri ile baglantili, eksen takimi iliskisi olmaksizin 3 boyut icinde yapilan
olcum.
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Uygulama:

CAD veri de p1, p2...kontrol noktalari (soldaki resim) alinir. Kalite kontrol yazilimina
aktarilan noktalar CMM noktasi olarak kaydedilir ve CAD veri ile gakistirilarak ayni
eksen takimina tasinmis tarama datasi tzerine denk gelen 6lci degerleri CMM p1, CMM
p2... yazilimin kendi matematigi icinde tespit edilir (sagdaki resim).
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Aciklama:

Asadidaki 6rnekte C1 noktasi icin CAD veriden alinmis nominal koordinatlari, x,y,z
degerlerinin, bu noktadan merkez alinmis bir kiirenin tarama Uzerinde tedet gecen
aktlel nokta koordinatlari arasindaki fark degerleri ile olusmus bir dikdértgen prizmasi
kosegenler arasi ortogonal mesafe aranan sapma dedgerini verir.
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3D CMM, belli bir "0” referans noktasina goére dlcllendiriimis veya tasarlanmis
konstriksiyonlarda, otomobil 6rnegi gibi, komponentlerin konum/durus raporlamasi ile
ilgili sonuclari basari ile verir.

Hacimsel Metroloji

Taramasi yapilmis is parcasi kalite kontrol yazilimi icinde CAD veri ile cakistirihr, iki
verinin birbirlerinden cikartilmasi ile olusan +/- fark veri bir renk skalasi icinde
degerlendirilir.

Cakistirma islemi (Ust Uste getirme) yazilim tarafindan yapilir. Yazillm, CAD veri nokta
koordinatlarini sabit tutarak, tarama verisi noktalarini ayni koordinatlar iginde
yakinlastirir ve iki veriyi meydana getiren tim noktalar (ytzey sekli) ortalama bir
sapma degeri icinde (transformation deviation) en ideal -bestfit- konuma getirir. Bu
islem yapilirken genel averaji bozacak, parca lizerinde ise ait olmayan kisimlar (dokim
parcalarda yolluk ve besleme gibi) kapsam disi birakilir.

Tarama ve CAD datanin cakistiriimasi:

A) Uzayda iki datanin cakistirilmasi - Bestfit




B) Belli referans noktalara gore iki verinin gakistirilmasi - RPS

Bestfit MOntaj konumuna goére RPS

C) Geometrik elementler ile muayene
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Yukarda Ozetle ifade etmeye calistigimiz gibi 6zellikle yurt disi firmalarca cok iyi bilinen
optik tarama yontemi ile parca muayenesi kalite/fiyat paritesi olarak butin sektérler
icin yuksek performans igerikli bir 6lgim ydntemidir.
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