PAMUKKALE UNIVERSITESIT MUHENDISLIK FAKULTESI  y|_
PAMUKKALE UNIVERSITY ENGINEERING COLLEGE

MUHENDISLIK BiLIMLERI DERGISI
JOURNAL OF ENGINEERING SCIENCES

12005
ciLt 11
SAYl 2
SAYFA :199-204

DIK ISLEME MERKEZI ICIN BILGISAYAR DESTEKLI
KULLANICI ETKILESIMLI CNC PARGCA PROGRAMI
TASARIMI

M. Ali DONERTAS*,YIImaz KL"J(;UK**, Yakup YILDIZ**, ihsan KORKUT**
*Ankara Universitesi, Cankirt Meslek Yiiksekokulu, Makine Boliimii, 18200/Cankir
**Gazi Universitesi, Teknik Egitim Fakiiltesi, Makina Egitimi Bolimii, Teknikokullar/Ankara

Gelis Tarihi : 03.10.2003

OZET

Bu calismada, diyalog metoduna gére CNC parca programi ureten kullanici etkilesimli bir bilgisayar programi
gelistirilmigtir. Program tasarimi CAM programlari mantigi ile hazirlanmistir. Parca programinin olusturulmasi,
baslangictan sona kadar belli bir sira ile, ilgili bilgilerin kullanicidan istenerek M ve G kodlarina donistrilip
program (zerinde ayri bir sayfada gdésterilmesi ile gerceklestirilmistir. Ayrica olusturulan kod sayfasi “txt”
uzantili olarak saklanabilmektedir. Program tasarimi, Fanuc isletim sistemine gére dik isleme merkezi igin
temel islemlere yonelik gerceklestirilmistir. Bilgisayar programi Delphi 6 programlama dili ile hazirlanmistir.

Anahtar Kelimeler : Dik isleme merkezi, CNC parca programi, Dialog programlama

DESIGNING OF COMPUTER AIDED AND USER INTERACTIVE CNC PART
PROGRAMME FOR A MILLING MACHINE

ABSTRACT

In this study, a user—interactive computer programme generating CNC part programme according to dialog
method has been developed. The design of programme has been prepared like a CAM programme structure. The
part programme was established by required parameters asking to the user with a specific order. Subsequently,
this parameters are used to create M and G codes, and these codes are showed at a different page on the screen.
In addition, these code pages can be stored with “txt” format. This program includes basic processes and the
programme design has been prepared for milling machine working according to Fanuc system. The computer
programme was written by using Delphi 6 programming language.

Key Words : Milling machine, CNC part programme, Dialog programming

1. GIRIS

CNC teknolojisinin etkinligi ile birlikte parca
programinin yapilmasi igin kalifiye elemana olan
ihtiyag artmistir. Tezgah operatorligi icin ise temel
mesleki dizeyde elemanlar yeterli olabilmektedir.
CNC parca programlarinin tezgah kontrol ekraninda
parca isleme similasyonlari izlenebildiginden
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olusabilecek hatalar isleme baslamadan
giderilebilmektedir.  ISO  standart  kodlarini
kullanarak parca programlarinin elle yazilmasi hem
uzun zaman almasi hem de hatalar yapilabildiginden
ekonomik olmamaktadir. Bu durumu
iyilestirebilmek icin  kigisel bilgisayarlarda CNC
parca programlarinin hazirlanmasina yonelik paket
programlar gelistirilmistir. Paket programlarda temel
mantik CAD (Computer Aided Design-Bilgisayar
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Destekli Tasarim) ve CAM (Computer Aided
Manufacturing-Bilgisayar Destekli imalat) asamalari
dogrultusundadir. Bu calismanin  yapiimasindaki
amag, dik isleme merkezi igin CNC parca programi
gerceklestirecek bir imalat modeli gelistirmektir.
Gerekli bilgilerin programa girilmesi ile CNC parg¢a
programina ait M ve G kod satirlarinin olusturulmasi
hedeflenmistir. Kodlarin dizilimi FANUC isletim
sistemine gore dizenlenmistir. Gelistirilen bu
program ile temel diizeyde mesleki bilgiye sahip bir
kullanici, ekranda beliren sorulara cevap vererek
CNC parca programi  olusturulabilmektedir.
Gunlimiize kadar bu konuda bircok bilimsel metot
gelistirilmistir. CNC tezgahlarda, parca
programlama ve similasyona yoénelik baz
calismalar asagida dzetlenmistir.

Boogert R. M., Kals H. J. J. ve Van Houten F. J.,
tarafindan yapilan “Bilgisayar Destekli Islem
Planlamasinda Kesici Yolu ve Kesme Teknolojisi”
isimli calismada, isleme operasyonlari igin takim

yollarini  belirleyen bir modil gelistirilmistir.
Geligtirilen takim yolu ve kesme sartlari
algoritmasiyla CNC  parga  programlarinin

tiretilmesine kolaylk saglanmistir (Boogert et al.,
1996).

Ozcan E ., “CNC Frezelerde Egrisel Yizey isleme
ve Grafik Simulasyon Yapilar” adh calismasinda
CNC tezgahlarda kullanilan CAM yazilim paketleri
ve bunlar igerisinde agirlikli olarak EUKLID
yazilim paketinin yiizey tanimlama da kullanilan
temel geometrik fonksiyonlari acgiklamistir. Cesitli
CAM paketlerinde yiizey modelleme  teknikleri
incelenmis ve konuya bu paketlerden 6rnekler
verilmigtir. Egrisel ylzeylerin yer aldigi érnek bir
uygulama parcasinin EUKLID paketinde
matematiksel ylzey modeli hazirlanarak, CNC
tezgahlarda kullanilmak uUzere isleme programlari
cikarilmistir (Ozcan, 1994).

Kayir Y., “Prolog Dili Kullanilarak CNC Freze
Tezgahlari icin Otomatik Par¢a Programi Turetme
Sistemi” isimli ¢alismasinda prizmatik parcalarin
islenmesi icin gerekli olan geometrik ve teknolojik
bilgiler, bir Bilgisayar Destekli Islem Planlamasi
(BDIP) sisteminden alarak her operasyon icin kesici
yol bilgilerini ¢ikaran ve CNC kodu dreten bir
program tasarlamistir. Gelistirilen program bu parca
modellerini ve gerekli diger bilgileri kullanarak ilgili
tezgah icin CNC programlama kodlari tiretmektedir.
Programda yaygin kullanima sahip olan I1SO ve
FANUC denetim sistemlerinin hareket kodlarini
tireten son islemcilere dncelik verilmistir. Sistem
yazilimi, Turbo Prolog 2.0 programlama dili
kullanilarak yapilmistir (Kayir, 1996).

Gamsiz  E., “CAM Sistemlerinin CNC Takim
Tezgahlarina  Uygulanmasi  ve  Post-Processor
Hazirlanmasi” isimli calismasinda, sayisal denetimli
NC veya CNC Torna, Freze, Tel Erozyon gibi takim
tezgahlarinda iglenmesi dustntlen pargalarin NC
programlarini tiiretmeyi amaclamistir. Herhangi bir
CAD sisteminde teknik resmi ¢izilmis olan parganin
“dxf” ¢ikigini programa okutarak NC programinin M
ve G kodlari tlretebilmektedir (Gamsiz, 1992).

Giilesin M., “CNC Freze Tezgahlari icin Program
Hazirlama ve Bilgisayarda Similasyonu” isimli
calismasinda, CNC freze tezgahlarinda par¢a
programinin genel amacl bir bilgisayarda BASIC
programlama  dili  kullanarak  similasyonunu
gerceklestirmistir. Freze tezgahi icin CNC parca
programini 6rnek bir is parcasi (zerinde M ve G
kodlarina dontstarilmesini agiklamigtir  (Gulesin,
1988).

Gelin ve Slade calismalarinda CNC dik isleme
merkezinde kullanilmak Uzere bir CNC kod
olusturucu ile kullanmak igin grafiksel bir kullanici
arabirimine sahip bir son islemci gelistirmislerdir.
Son islemciyi CNC kodlarini daha fazla
uygulanabilir ve mevcut CNC makinelerinde
bulunmayan makine takim fonksiyonlarinda da
kullanilabilir ~ olabilmesi i¢in  tasarlamiglardir.
Gelistirdikleri programi Visual Basic programlama
dilini kullanarak tasarlamiglardir ve programdaki
modulleri mevcut CNC dik isleme merkezlerine
gore hazirlamiglardir (Gelin, 2003).

2. HAZIRLANAN PROGRAMIN
GENEL YAPISI VE KULLANIMI

Ekran tasarimi, kullanicinin programlama safhalarini
kolayca takip edebilmesine yonelik hazirlanmistir.
Her bir isleme turd igin yonlendirici uyari ve bilgiler
mevcuttur. Programda, ilk olarak parca boyutlari ile
ilgili degerlerin kullanici tarafindan  girilmesi
gerekmektedir. 1s parcasi geometrik bilgileri
girildikten sonra isleme tipinin belirlenmesi ve
isleme tipine uygun olarak parca programinin
olusturulmasi otomatik olarak
gerceklestirilmektedir. Program, kullanicinin ¢ok
genel  bilgilere  sahip  oldugu  dlstnulerek
tasarlanmigtir. Calismanin  timind  tanimlayacak
diger veri ekranlari sayfa hacmi artisini 6nlemek icin
verilmemistir. Takim hareketleri, ¢evrimler, yanal
pasolar, derinlik pasolari gibi programlamada
gerekli olan temel kavramlar ve hesaplamalar
otomatik olarak yapilmaktadir. Butonlar sayesinde,
yapilacak islemler kolay bir sekilde
tanimlanabilmektedir. Ayrica, tasarlanan program,
parca programina ait kod satirlarini ayri bir sayfa
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halinde gormeye imkan saglamakta ve bu kod
satirlarini “txt” uzantili olarak kayit
edilebilmektedir.  Kesici  degistirme islemleri
otomatik olarak yapilmistir. Program ana ekran
sayfasinda par¢a boyutlari tanimlanmahidir (Sekil 1).

CNC PROGHRAM
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Sekil 1. Ana ekran géruntisi

Program ana ekranindan is parcasi kaba boyutlari
tanimlandiktan sonra “Yeni Program” komutu
secilmelidir. “Yeni Program” komutu, daha énceden
programlama  yapilmis ise  kod  sayfasini
temizleyerek isleme tiplerinin yer aldigi “Programi
Baglat” komutunu aktif hale getirmektedir.
“Programi Baslat” komutu secildiginde “isleme
Tipleri”’nin bulundugu meni ekrana gelmektedir
(Sekil 2). Bu meniide isleme tipine ait komut
secilerek programlamaya giris yapilabilmektedir.
“Programi Kaydet” komutu ile, olusturulan kod
sayfasi “txt” uzantili olarak kayit edilebilmektedir.
“Malzemeler” komutu segildiginde ise, programda

kullanilabilecek malzemelerin listesi
gorintlilenmektedir. Malzemeler listesine yeni
malzemeler eklenebilmekte veya mevcut bir

malzeme tlrl listeden cikarilabilmektedir. “Kapat”
komutu, programin kapatilmasinda kullaniimaktadir.
Bu komutlara ek olarak ekranda pasif olup diger
komutlara bagl olarak aktif hale gelen komutlar da
mevcuttur. Ornegin, “Programi Durdur” komutu,
kod satirlarinin sonuna sirasiyla, M09 sogutma
sivisi kapat komutu, MO05 fener milini durdurma
komutu ve M30 programi sonlandirma komutunu
otomatik olarak eklemektedir.

Sekil 2’de isleme tiplerine ait komutlar
gorulmektedir. “Isleme Tipi” ekran menisiinde 9
ayri isleme tipi tanimlanmistir. Bu isleme tiplerinin
her biri igin isleme parametrelerinin ve isleme
oOzelliklerinin belirlenmesini saglayan dorder adet
kontrol komutlari bulunmaktadir.

Bu komutlar;

e Takim Parametreleri
e Derinlik Pasolari

e Takim Hareketleri

e Yanal Pasolar

olarak tasarlanmistir. Komutlar arasi gecisler “ileri-
Geri” butonlari ile saglanmaktadir.

CHC PROGRAM
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Sekil 2. isleme Tipi ekran goriintiisii
2. 1. Dogrusal igsleme

Dogrusal isleme (nitesi, kesicinin bir hat boyunca
ilerledigi isleme tipini ifade eder. Baska bir ifade ile
takim yolunun (tool path) duz bir cizgi seklinde
oldugu isleme tipidir. Dik isleme merkezinde
genellikle kapali cevrimlerin, dongl kullanan
islemlerin ve cep islemlerinin digindaki normal tek
hat boyunca yapilan talas kaldirma islemlerinde
“Dogrusal Isleme” (initesi kullaniimaktadir. Is
parcasi sifir noktasi otomatik olarak is parcasinin
sol-alt kdsesi secilmistir (Kugtik, 2002).

2. 2. Dig Cerceve igleme

Dis cergeve islemede Kkesicinin kapal bir hat
boyunca kesme islemi yaptigi kabul edilmektedir
(Kiglk, 2002). Dis cerceve isleme (nitesinde
cevresel isleme icin dogrusal isleme (Unitelerine
girmeden kapali cevrim Olglleri girerek talas
kaldirma iglemi icin gerekli kodlar turetilmektedir.
Dis gergeve isleme Unitesi icin secilen kesici takim,
T1 parmak freze olup, kullanici igin otomatik olarak
secilmigtir. Takim parametreleri ile ilgili veriler
dogrusal isleme Gnitesi ile aynidir. Dis cerceve
islemenin dogrusal isleme (nitesinden farki yanal
pasolarda kesici takim igin &telenme hareketinin
olmasidir. Talas alma islemi yanal pasolar icin tek
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paso olmayip birden fazla ételeme hareketi ile daha
fazla yanal ylzeyin islenebilmesine olanak
saglanmigtir. Bu islem igin program tabaninda bir
cevrim olusturulmustur.  Dolayisiyla  kullanici,
islenecek yizeyle ilgili bilgileri programa girerek
kod satirlarini olusturabilmektedir. Takim ¢api ile
yanal pasolar i¢in yana kayma mesafesi arasindaki
orana dikkat edilmeli, yana kayma mesafesi takim
capindan blyuk olmamahidir. Boyle bir durumda
program uyari mesaji vermektedir.

2. 3. Yuzey isleme

Yuzey isleme Unitesi ile genis is parcasi ylzeyleri
istenilen parca kalinligina getirilebilmektedir. “G00
ile Pozisyonlanma Yuksekligi” degeri, parca
yuzeyinden Z ekseninde glivenli bir uzakhg ifade
etmektedir. “Hizli Yaklasma Mesafesi” degeri parca
yuzeyinin durumuna gore emniyetli yaklasma
mesafesi olarak belirlenmektedir. Yizey isleme
komutunda  kullanici, takim parametreleri
mendsiinden takim secimi yaparken, yiizey isleme
icin takim kitlphanesinden T4 veya T10 numarali
kesici takimlardan birini secebilmektedir. Kullanici
baska bir secim yapmamis ise parmak freze
kullaniimaktadir. Yuzey isleme {nitesinde diger
Unitelerdeki islemlerden farkli olarak, derinlik ve
yuzey isleme islemlerinin her ikisinde de ayri ayri
cevrim  olusturulabilmektedir. Talas kaldirma
islemleri, ©nce yanal pasolarda, yani is pargasi
yuzeyinde kesici takimin oteleme hareketi, yana
kayma (offset) ile gergeklestirilmektedir. Daha sonra
birim yana kayma miktarina gore tim parga yuzeyi
icin cevrim tekrar edilerek islem tamamlanmaktadir.

2. 4. Delik Delme

Delik delme islemi icin, takim parametreleri
kontrolti  diger Unitelerin  takim parametreleri
kontroll ile ayni ozelliktedir. Delik delmede g tip
takim se¢imi yapmak mimkindir. Segilen delik
profiline gore tarete ilgili takimlar yerlestirilip takim
secimi yapilmali ve takim numarasi kod sayfasinda
yer almalidir. ilk delik olgiisii secilen ilk kesici
takima gore belirlenmektedir. 1lgili delik profiline
ait veri girisleri gerceklestirildikten sonra yanal
pasolar ile ilgili menu bilgileri girilmelidir. Daha
sonra kod sayfasini gorintilemek icin “G Kod”
komutu secilmelidir. Bu islemlerden 6nce derinlik
pasolari menisinden islenecek delik profilinin
secilmis olmasi gerekir. Program akisl sirasinda
“lleri-Geri” butonlari  yardimiyla islem sirasi
belirtilmigtir. Gerekli veri girigleri yapilmadigi
takdirde program hata mesajlari ile kullaniciy
uyarmaktadir. Hata mesajlari ile birlikte eksik veya
hatali veriler hakkinda bilgi verilmektedir. Delik
delme meniisiinde, 6nce derinlik pasolari meniisi
gelmektedir. Bu meni delinecek delige ait delik

profilinin se¢iminin yapildigi mend olup, tg¢ tip delik
profili tanimlanabilir. Bunlar, boydan boya, kor
delik ve kademeli kér delik profilleridir. Delme
isleminden sonra kesici takim, is pargasinin
durumuna gére emniyetli yaklasma mesafesine
yukselip daha sonra GOO ile yaklasma mesafesine
cikarak secilen delik delme sekline gore diger
deliklerin koordinat degerlerine otomatik olarak hizli
ilerleme ile ulagsmaktadir. Kullanicinin derinlik
pasolarinda delik profilini secip gerekli bilgileri
girmesi ve daha sonra yanal pasolar Unitesinden
delik delme sekli ile ilgili secimi yaparak gerekli
veri girisini yapmasi yeterli olmaktadir.

2.5. Cep igleme

Cep isleme, en kapsamli islemlere sahip olan bir
isleme Unitesidir. Bu Uniteye ait takim parametreleri
diger unitelerle aynidir. GO0 ile pozisyonlama
yuksekligi ve hizh yaklagsma mesafesi kullanicidan
istenmektedir. Cep isleme igin takim parametreleri
kontroliinde takim secimi, T7, T8 ve T9 numarali
kesici  takimlar  arasindan  yapilabilmektedir.
Kullanici, cep isleme islemine uygun olan kesici
takim veya takimlari secebilme imkanina sahiptir.
Secilen takim, takim hareketleri menisinde
gorilebilmektedir. Olgiilendirme sistemi, mutlak
olarak baslamakta ve program icinde cep tipine gore
artigh 6lculendirme de tercih edilebilmektedir. Cep
isleme menisine ait derinlik pasolari menisiinde
kullanicidan kaba paso degeri istenmektedir. Cep
islemede, derinlik pasosu tek paso olarak kabul
edilmistir. Ayrica derinlik islemenin birka¢ pasoda
yapilabilecegi disunilerek bu islem icin dongu
olusturulabilmektedir. Cep islemeye ait takim
hareketleri menisiinde cep isleme tiplerinde (g
degisik segenek sunulmustur ve bu segenekler
“secim” bolgesi altinda gosterilmektedir. Bunlar,
kdse pahli, kdse kavisli ve dairesel cep islemedir. Bu
seceneklerle ilgili islemleri gerceklestirebilmek igin
cep isleme vyanal pasolar menisine girmek
gerekmektedir (Sekil 3).

-

Him= ||

Sekil 3. Cep isleme yanal pasolar kdsesi pahli cep
menusu
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Sekil 3’de goruldigi gibi cep isleme yanal pasolar
komutuna girildiginde ilk olarak kosesi pahli cep
isleme menisi ile karsilagiimaktadir. Bu men( ile
ilgili veri girisi yapilmadan once takim hareketleri
mendsindeki cep isleme ile ilgili  secim
kutucuklarindan ~ “kése  pahh”  kutucugunun
isaretlenmis olmasi gerekmektedir. Aksi takdirde
program hata mesaji ile kullaniciyr uyaracaktir. Sekil
3’de goriilen mentde kdsesi pahli cep isleme islemi
icin, baslangic noktasi koordinat degerleri, X
eksenindeki cep boylari ve pah degerleri (P1X, P2X,
P3X, P4X), Y eksenindeki cep boylari ve pah
degerleri (P1Y, P2Y, P3Y, P4Y) kullanicidan
istenmektedir. Ayrica, kesici takim yana kayma
mesafesini belirten kaba paso miktari kullanici
tarafindan girilmelidir.

2. 6. Pah Kirma

Pah kirma islemi 6zel tasarlanmis bir isleme tipidir.
Kullanilacak kesici profilinin 6zel oldugu kabul
edilmistir. Pah kirma islemine ait takim hareketleri
menisu Sekil 4’de verilmistir.

e

< i X Ll

Sekil 4. Pah kirma islemi takim hareketleri mendist

Sekil 4’de verilen mentde pah kirma islemi igin 6zel
profilde bir kesici takim kullaniimigtir. Takim secimi
T5 ve T6 numarali Kkesicilerden birinin secilmesi
seklinde gerceklestirilmistir.  Bu kesicinin  ug
profiline ait dl¢llerin pah degerinden blyuk oldugu
kabul edilmistir.  Derinlik pasolari mensiinde
girilecek pah derinlik degeri ve yanal pasolar
mendslndeki pah genisligi degerleri takim yaricap
degerine esit olacak sekilde tasarim yapilmistir. Pah
kirilacak parganin cevresel Olgileri X ve Y
eksenlerinde girilecek  olgiler olup  kullanici
tarafindan girilmelidir. Pah kirma islemi icin tim
isleme  parametrelerinin  yer aldigi  takim
parametreleri, takim hareketleri, derinlik pasolari ve
yanal paso Unitelerine gerekli veri girisleri

yapildiktan sonra “G kod olustur” komutu
secilmelidir. “Kapat” komutu ile islem tiplerine ait
ana mendye donilir ve “G kod” komutu ile kod
sayfasi gorlntilenebilir. Béylece pah kirma islemine
ait programlama gerceklestirilmis olur.

2. 7. Kilavuz Cekme

Kilavuz cekme islemi tek bir delik icin cevrim
halinde tasarlanmistir. Bu islem igin G84 kilavuz
cekme cevrimi kullanilmistir. Boylece, kesici takim
delik sonunda belli bir stre bekletildikten sonra
fener mili ters yonde donerek kesici yukari hareket
etmektedir. Kesici dénme yoninu belirleyen bir
kutucuk ve sogutma sivisi segenekleri kullaniciya
sunulmaktadir. Kilavuz cekme islemini
gerceklestirebilmek icin devir sayisi, takim ¢apl ve
adim degerleri istenmektedir. istenen degerler
girildikten sonra “Ileri” tusu secilmelidir. Béylece
takim hareketleri menlsu ekrana gelir. Kilavuz
cekme iglemi icin, T16 ve T17 kilavuzlari
kullanilmaktadir. Kilavuz tipleri diiz ve helisel
olarak secilmistir. Kilavuz ¢ekme cevrimi (G84) ile
birlikte, G98 kodu da programa eklenmistir. G98
kodu, kilavuz ¢ekme isleminden sonra kesici takimin
GO0 ile pozisyonlanma yiksekligine yikselecegini
ifade etmektedir.

2. 8. Kanal isleme

Kanal agma islemi, cesitli kaliplarin CNC dik isleme
merkezlerinde islenmesinde sikga kullanilan bir
islem turudir. Degisik kanal profilleri tanimlamak
mimkinddr.  Grafik ekranda kanal profilinin
cizilerek takim yolunun olusturulmasinin yaninda
kullaniciya hazir kanal profilleri sunulmaktadir.

2. 9. Kavis Igleme

Kavis isleme, is parcasi Uzerinde X ve Y
eksenlerinde dogrusal hareketlerle talas kaldirma ve
kavis islemeleri gergeklestirecek sekilde
tasarlanmistir. Kavis isleme icin ug farkl tip parmak
freze tanimlanmistir. Bu takimlardan birisi otomatik
secili konumdadir. Kullanici tarafindan secilen
takim mentde goérulebilmektedir. Takim hareketleri
menisune gerekli veri girigleri yapildiktan sonra
“Ileri” komutu ile derinlik pasolari meniisiine
girilmelidir. Kavis isleme derinlik pasolari menisi
ile kanal agma derinlik pasolari menisu aynidir.
Derinlik pasolari menusiine gerekli derinlik degeri
girildikten sonra “ileri” komutu ile yanal pasolar
mendsine girilmelidir. Verilen meniide dogrusal
isleme ve kavis oOlcilerinin girilmesi istenmektedir.
Kullanici, hangi kutucuklara deger girer ise o
islemler gerceklestirilmektedir. BOylece programci
isterse tam cevreyi isleyebilmekte veya belirli bir
bolgeyi isleyebilmektedir. Veri girisi yapilmayan
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kutucuklara ait islem kod satirlar yazilmamaktadir.
Gerekli islemler yapildiktan sonra, kesici takim dnce
hizli gelme noktasina talas alma ilerlemesi ile
cikmakta, daha sonra pozisyonlanma yiksekligine
hizli ilerleme ile ylkselmektedir.

3. SONUC VE ONERILER

Gelistirilen bu program sayesinde, CNC dik isleme
merkezi i¢in Uretime ydnelik CNC parga programlari
yapilabilmektedir. Uretim safhalari her bir islem icin
uygulanabilecek sekilde hazirlanmistir.
Programlama sirasinda kullanici uyari mesajlari ile
yonlendirilmektedir. Boylece kullanicinin
yapabilecegi hatalar 6nlenebilmektedir. Bu program
sayesinde, dik isleme merkezi icin temel islemler
gerceklestirilebilmektedir. Ayrica cep isleme ve
delik delme islemleri gibi kompleks islemlerin
icerdigi cevrimler otomatik olarak yapilabilmektedir.
Kullanicinin - parga  0dlgulerini  girmesi  parca
programinin olusturulmasi igin yeterli olmaktadir.
Olusturulan parca programlarina ait kod satiri
sayfalart  “txt”  uzantth  dosyalar  halinde
saklanabilmektedir. En énemli islemlerden birisi ise
takim yolunun (tool path) kullanici tarafindan
olusturulup  operasyonlarin ~ otomatik  olarak
gerceklestirilebilmesidir. ~ Programin  daha da
geligtirilmesi i¢in, cep isleme kismindaki bitirme
pasosu degerleri, derinlik pasolari ve yanal pasolar
verilerek temizleme operasyonlari eklenilebilir. Bu
islemler icin grafik ekran tasarimi gerekmektedir. Bu
calisma grafik ekran tasarimi, kati model, ylzey
tanimlama ve silindirik parca tanimlama moddlleri
ile desteklenebilir.
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