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OZET

Bu calismada; Dyna Myte 2900 Dik Isleme Merkezinin kontrol tinitesinde Bilgisayarli Sayisal Denetim (BSD)
programlarini inceleyen, isleme siiresi ve kesicilerin hizli hareket (bosta ilerleme) sirelerini hesaplayan bir
program yapilmistir. Incelenecek parca programi kullanici tarafindan klavyeden elle, bir bilgisayar dosyasi
olarak disketten ya da hard diskten veya tezgahtan BSD (CNC) kod editoriine aktarilir. Kesicilerin tim
hareketleri incelenerek, ayrintili olarak isleme ve bosta ilerleme sliresi ve toplam sire kullaniciya sunulur.
Boylelikleis parcasl maliyet analizi icin 6nemli bir veri elde edilmis olur.

Anahtar Kelimeler : Takim yolu planlama, isleme zamani, G kod, CNC frezeleme

TIME ANALYSIS ACCORDING TO PART PROGRAMS ON A CNC VERTICAL
MACHINING CENTER

ABSTRACT

In this study, a program examining the CNC programs in the control unit of Dyna Myte 2900 Vertical
Machining Center and calculating the machining time and rapid movement time of the cutting tools has been
developed. The workpiece program to be examined is transferred to CNC code editor by the user manually, by a
computer file with a diskette, or through hard disk or the machine tool. By examining all the movements of the
cutting tools, detailed machining time, rapid movement time or total time is served to the user. So that, an
important part of workpiece cost analysis information is provided.

Key Words : Tool path planning, Machining time, G code, CNC milling

tablolardan veya zaman &lgen bir kronometre ile

1. GIRIS
saglanmaktaydi (Orady and Newcome, 1978). Delphi

Uretim yapan bir isletmede planlama ve imalat
arasindaki uyum, dogrudan Uretimin verimliligini
arttirmaktadir.  Bu  uyumun  sgglanmasl  da,
planlamacinin gergek imalat verilerine ulasmasi ve bu
verileri  dogru kullanmasi ile gerceklesmektedir
(Degarmo and Black, 1988). Imadat verilerinin en
Onemlisi de, stiphesiz ki, bir Uriin igin harcanan Uretim
siresidir.  Ozellikle cok bilyik sayideki parca
Uretimlerinde imalat siresnin  O6nemi daha da
artmaktadir. Bugine kadar yapilan calismaarda
imalat sires, hbirtakim formilasyonla, hazir

42

3 programlama dili kullanilarak yapilan bu ¢alismada
ise, BSD programindaki her tir kesici hareketine ait
zaman hesaplamasi yapilmakta ve ayrintili olarak
kullaniclya sunulmaktadir.

Bir is parcasi icin hazirlanmig olan programin zaman
andizinin yapilabilmes icin 6nceikle BSD parca
programinin kod editdriine girilmesi gerekmektedir.
Girilen programin  zaman hesgplama islemi
yapiimakta ve bdylece herhangi bir is icin harcanan
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toplam sire Uretim
Ogrenilebilmektedir.

yapilmadan once

2. KESME HIZLARI VE iLERLEME

MIKTARLARI
BSD takim tezgahlarinda is  parcasinin
programlanmasi  esnasinda,  birtakim  kesme
parametrelerinin  islem planlamasi  safhasinda

belirlenmesi gerekmektedir. Bu kesme parametreleri,
kesme hizi veilerleme miktaridir (Akkurt, 1996).

2. 1. Kesme Hizi

Kesme hizi, kesici takim Uzerindeki kesici agzin
hizina baglidir. Dolaysiyla yizey hizi olarak da
tanimlanir. Kesme hizi, kesme islemi sirasinda
kesici agzin dakikada metre cinsinden almis oldugu
yol olarak ifade edilir (m / dak). Kesme hizi, kesme
hizi tablolarindan alinabildigi gibi, asagida verilen
formiil ile de hesaplanmaktadir (Ipekcioglu, 1984).

_nxDxn
~ 1000

(m/ dak) (1)

Burada, D (mm) kesici ¢api, n (dev/dak) devir
sayisidir. Bu formile goére devir sayisi formill
asagldaverilmistir.

., 1000xV
X

(dev/dak) )

2. 2. llerleme Miktari

Is parcasinin yuizey kalitesini dogrudan etkileyen
ilerleme miktarl, isleme parametrelerinin  en
onemlilerinden biridir  (Seker, 1997). ilerleme
miktarinin bilingli secilmemesi en azindan yuzey
kalitesini, kesiciyi, imal edilecek Uriin sayisi ile Urln
maliyetini 6nemli olgiide etkileyecektir. ilerleme,
kesmek Uzere dondirilen freze c¢akisi atinda is
parcasinin bir dakikada milimetre cinsinden aldig
yoldur. Genellikle S veya F harfi ile ifade edilir
(Aslan, 1995).

flerleme miktari hesaplanirken ilgili tablolardan
islenecek malzeme, kesici takim ve diger verilerin
yardimi ile dis basina disen ilerleme S, (mm/dis)
elde edilir. lerlemenin formiilii asagida verilmistir.
Burada, dis sayisl z, devir sayisi n (dev/dak) ile
gosterilmektedir.

S'=S,.z.n (mm/dak) 3)

BSD'li tezgahlarda ilerleme miktari,
F parametresinden sonra girilmekle beraber mm/dev

ve mm/dak olmak lzere iki sekilde kullanilmaktadir
(Pinar, 2000). Y apilan hilgisayar programinda Dyna
Myte 2900 tezgah formati kullanilmis ve bu
formatin varsayilan birimi mm/dak oldugundan BSD
programi  yazilirken de bu birimde veri girisi
yapiimaktadir.

3. FREZELEME
OPERASYONLARINDA ISLEME
SURELERI

3. 1. Silindirik Frezeleme Operasyonlari icin
Esas Igleme Siresinin Hesabi

Silindirik frezelemede esas isleme stiresi formdl 4 ile
hesaplanir.

teiy =2 (dok) (4)
S, XZXn
L=Il+la+lu (mm) 5)

Bu formiilde belirtilen parametreler;

I . Islenecek parcanin boyu (mm),

L . Frezeleme boyu (mm),

D : Kesici takim gapi (mm),

tesis : Esasislemesires (dak),

i . Paso sayisl

lu : Girig uzakligl (mm),

la : Cikis uzakligl (mm),

S, : Dis basina disen ilerleme miktari
(mmvdis).

3. 2. Alin Frezeleme Operasyonlari icin Esas
Isleme Siresinin Hesabi

Alin frezelemede esas isleme sires, silindirik
frezelemede (Sekil 1a) kullanilan formiillerle
aynidir. Alin frezeleme islemi icin esas isleme siiresi
asaglda verilmektedir.

_l+la+lu

tess=——— (dak) (6)
S,.ZNn

7 L
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a

U {
la 1 [

Sekil 1. a) Silindirik frezelemede esasisleme siiresi

3. 3. Delme igleminde Siire Hesabi

Delme isleminde esas isleme siresi, silindirik
frezelemede kullanilan formillerle aynidir. Yalnizca
¢ikis uzakhg (1) degismektedir (Sekil 1b).
l=0.3xd (mm) @)
Bu durumda delme islemi icin esas isleme siresi
(6)' nolu esitlik kullanilir.

Bu calismada, zaman hesaplama islemi programci
tarafindan girilen kodlara bagl olarak tim kesici

hareketleri  hesaplanarak  gerceklestirilmektedir.
Esitlikte gecen |, |, parametreleri kullanici
tarafindan girilen koordinatlarda gdz 6nlne

b) Delme isleminde esas isleme siiresi

aindigindan ayrica hesaba katilmaz. Elde edilen
isleme uzunlugu da bu degerlerden olusur. ilerleme
degeri de kullanici tarafindan mm/dak olarak
girildiginden ayrica hesaplanmaz.

4. GELISTIRILEN BILGISAYAR
PROGRAMI

Her bir modilde yapilan islemler ve moduller arasi
iliskiler Sekil 2'de gosterilmektedir. Esasen her bir
modl, ayri birer program olarak hazirlanmis, daha
sonra ana formda bu programlara ait Uniteler
(program kodlarinin yazildigi kisim) cagrilarak
birlestirilmistir.

=,

~Genishii

R e

\CNC KOD EDITORY MODULU)

Trcelenec ek
Progran

EOD EDITORT
[

TSLEME ZABANT HES APL AVICT

Kod Tipi Analisi
Artel Mithk Aratm

Talimm Vol Araliz

Tlerleme Witan Aralin

TARET VERILERI MODULT 13 PARCASI VERILERT MODULIT

T

TEZ3AH/FROZRAN ARA BIRIW MODOLI

!
T

Sekil 2. Gelistirilen programin genel yapisi

4. 1. Taret Verileri Modul

Tarete ait kesici verilerinin  bédlirlendigi  bir
modildir. Kullanici, BSD kod editériinde islem
yapmadan o6nce hangi kesicileri kullanacak ise ona

ait verileri girer. Taret, toplam 18 adet kesici ile

sinirlandinimigtir.  Kullanici  tarafindan  hangi
siradaki  kesiciye ait bilgi girisi yapillacak ise
formdaki o  kesicinin  isminin  segilmesi

gerekmektedir (Sekil 3).
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AKESICI BELIRLEME
DOSYA  WERI EKLEME
TO1 TO2 TOZ TO4 TOE TOB
KESICININ CINSI I I I I I I
Iy
SiPaRis KODU I I
capl [ [ [ I I
Tov Tog Tog e i Al
KESICININ CINSI [ [ I [
SiPARIS KODL |— l— | | |
(=] —
I I I I [
T13 T14 Tl e BT T18
EESICIMIM Ciksi [ [ I | |
SIPARIS KODU [ I I
. I [ [ I I [

Sekil 3. Taret anaformu

Sekil 3'de ilgili takim isminin secilmesi ile kesiciye
ait siparis kodu, cinsi ve ¢ap bilgilerinin girilecegi
bir diyalog kutusu gelmektedir. Kullanici isterse
tarete ait verileri dogrudan taret ana formu tzerinden
de girehilir.

4. 2. I Parcasi Verileri Modiili

Bu modilde is parcasina ait malzeme, uzunluk,
genislik, yukseklik ve referans noktalari bilgileri

kullanici tarafindan girilmekte ve daha sonra BSD
kod editorinde cagrilmak tzere “TXT” uzantili bir
dosya olarak kaydedilmektedir. Programdaki ilk
hareketlerde ve G28 (Tezgah sifirina génderme)
komutundan sonraki hareketlerde toplam hareket
mesafesinin hesaplanmasi amaciyla kullanicidan is
parcasi geometrik verileri ve kullanici referans
noktalari bilgileri ainmistir. Sekil 4ada Tezgah
caisma zarfi ve is parcasi geometrik verileri
gosterilmektedir.

|GEEE|‘ -~

Sekil 4. a) Tezgah calisma zarfi ve is parcasi geometrik verileri

Ornegin Sekil 4adaki hareket asagidaki komutla
elde edilmektedir. Hareketin tezgah sifirindan
yapildigl varsayiimistir.

GO0 X-80 Y 80 Z80;

Her  eksendeki
verilmektedir:

hareket miktarlari  asagida

X mesafesi=[((600-200)/2)+200]+[(-80)]=320mm

b) Kullanici referans noktalarinin belirlenmesi

Y mesafesi=[((350-200)/2)+200]-[(+80)]=195mm

Z mesafesi = [(400-40)]-[(80)] = 280 mm

Referans noktalari formda temsili olarak gosterilen
is parcasinin Ust koselerine konan ¢ek menllere
girilmek suretiyle belirlenmektedir (Sekil 4b).
Kullanicinin referans noktalarina ait X, Y ve Z
eksenlerindeki konum bilgilerini girmesi
gerekmemekte, program, koordinatlari otomatik
olarak hesaplamaktadir. Program, G54, G55, G56,
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G57 ile sinirlandirilan 4 adet referans noktasina
miisaade etmektedir.

4. 3. BSD Kod Editéri Modulu

BSD kod editérinin ve zaman islemcisinin
bulundugu modildir. Isleme zamaninin  elde
edilmesi igin oncelikle is pargasl, kesici verileri ve
BSD programinin  kod editorine yuklenmesi
gerekmektedir. s parcasi ve kesici bilgileri birer

BSD kod editériine program girisi Ug farkli sekilde

gerceklestirilmektedir.

1. Klavyeden program girisi,

2. Onceden yazilan bir programin, bilgisayar
dosyasi olarak agllmasl,

3. Tezgahtan seri kablo (RS-232) ile aktariimas.

BDS Kod editor(, siitun ve satirlardan olusan Excel
sayfasi  formunda hazirlanmistir.  ilk  satirda
programda sik¢a kullanilan G, X, Y, Z, F, S vb.

“TXT” uzantill  bilgisayar dosyasi  olarak parametreler yer almaktadir. Bu sebeple, her kod
yuklenmektedir kendine ait situna yazildigindan bu kodlarin sadece
degerleri girilmektedir (Sekil 5).
DOSYA |5 PARCAS! KESICILER TEZGaH<-»PROGAAM ZAMAN MINIMEASYOMLU
Salr Sapm |G Kod Iw I”f“ {-z- || IJ |n
| 54
a0 0 20 2
m 5
o
o 10 10
0o 7
90
00 50 50
m 5
9
0 20 20
-

Sekil 5. Klavyeile BSD kodu girisi

4.3.1. Zaman Hesaplama iglemcisi

Kod editérindeki veri girisi tamamlandiktan sonra,
zaman hesabl, bu islemci ile asagida belirtilen
asamalarla gerceklestirilmektedir.

1. Kodtipi andizi,

2. Artish ve mutlak koordinat sistemine gore
analiz,

3. Tdas ama hareketleri icin takim yolu, hizl
hareketler icin hareket mesafesi andlizi,

4. ilerleme miktari analizidir.

4.3.1. 1. Kod Tipi Analizi

Kod tipi analizi, BSD editoriinden liste kutularina
aktarilan G kodlarinin tek tek incelenmes ile
gerceklestirilmektedir. Asagidaki program

satirlarinda GOO hareketinin
gosterilmektedir.

For k:=0 to Gkodsysdo
Begin

If memol.lines[k]="00" then
Begin

GO0 prosediri

End,;

nasil belirlendigi

Programda, modal komutlar kullanildiginda bir
sonraki satirda komutu tekrar yazmaya gerek yoktur.
Okunmakta olan satirda G kodu yok ve X, Y ve Z
hanelerinde herhangi bir deger varsa modal komut
kullanilmaktadir.  Bosluk  prosediriyle  moda
komutun tipi belirlenir. Saya¢ (k), baslangic degeri
modal komutun sira numarasini vermektedir. Bosluk
prosediriyle de azalan sayacli bir déngl kurulup, G
kodlarinin yer adig! liste kutusunda ‘01',’02' veya
‘03 karakterleri bulundugunda dongu kesilmekte ve

Muhendiglik Bilimleri Dergisi 2002 8 (1) 42-51
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bulunan kodun tipi modal komutun da tipi
olmaktadir. Bunu algilayan bilgisayar programi
asaglda verilmektedir.

if memol.linegk] =" then

begin

if (memo2.linegk]<>") or (memo3.linegk]<>") or
(memod4.lines[k]<>") then

begin

ayrim;

Bosluk;

continue;

end;

end;

4. 3. 1. 2. Artigh ve Mutlak Koordinat
Sistemine Goére Analiz

Her hareketin sira numarasi belirlenip G90 ve G91'
e gobre konumlarl Kkarsilastiriimaktadir. Pascal
programlama dili degiskenlerinden olan Boolean
tipli bir dizi ile her bir hareketin sira numarasina
bagli olarak mutlak ve artigl ayrimi yapiimaktadir.
Sekil 6'da 6rnek bir uygulama gorilmektedir.

A Cnc Eod S ablonu

DOsSYaA 1S5 PARCASI

KESICILER TEZGaAH<-->PROGRAM

Sabr S ayes I G Eod

I

[

1 54

3 a0

4 (1] 40
5

E 91

A (i}

-A0

A

Sekil 6. Ornek artigh / mutlak mod ayrimi

Burada 7 nolu GO1 hareket incelemektedir. GO0' In
sira numarasl 3, G91' in sira numarasi 6 olarak
belirlenmistir. Bu U¢ sira numarasl incelenir ve
komutun artigli bir hareket oldugu sonucu elde edilir
ve 0 kodun sira numarasindaki degiskene “False”
degeri atanir.

Tercih[7] : = False;

Burada, 7 hareketin editordeki sira numarasi, False
da hareketin artisl bir hareket oldugu anlamindadir.
Mutlak hareketler icinde “True”  degiskeni
atanmaktadir. Eger G90 ya da G91 komutu
kullanilmamissa program tezgahin varsayilan degeri
olan mutlak modu alacaktir.

4, 3. 1. 3. Takim Yolunun Belirlenmesi

Her koda ait Uic eksendeki hareket mesafeleri gercek
say! tipinde bir dizi degiskeni olarak mesx, mesy,
mesz isimleri ile tanimlanir. Belirlenen kod artigli ise

BSD kod editoriinde o sira numarasindaki X, Y ve Z

degerleri  direkt olarak hareket mesafesini
vermektedir. Burada,

mesx[ 3]:=strtofl oat(memo2.lines[ 3]); 3 nolu
kodun x ekseninde hareket miktari,

mesy|[ 3]:=strtofloat(memo3.lineg[ 3]); 3 nolu
kodun y ekseninde hareket miktari,

mesz[ 3]:=strtofloat(memo4.lines[ 3]); 3 nolu

kodun z ekseninde hareket miktari olarak verilmistir.

Eger kod mutlak ise, bir onceki hareket
incelenmektedir. Bulunan hareket de mutlak ise,
siradaki kodun ilgili eksenindeki miktardan, bulunan
kodun eksenindeki miktari c¢ikarilarak hareket
mesafesi elde edilmektedir.

mesx| 8] :=strtofloat(memo2.lineq 8] )-
strtofloat(memo2.lineg[6])

Y ukaridaki program satirinda 8 nolu hareketin X
eksenindeki hareket miktari gosterilmektedir. Sayet
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Onceki hareket artigl ise, program mutlak hareketi
bulana kadar aramaya devam eder. Mutlak hareketi
buldugunda, mutlak mesafeye aradaki tum artisli
miktarlar eklenir. Bulunan bu deger incelenen koda
ait degerden cikarilarak hareket mesafesi elde edilir.
Mutlak hareket bulunamaz ise, artisli hareket
miktarlarl tezgah sifir noktasina eklenir ve bulunan
bu deger incelenen kodun degerinden cikartilir. G24
ve G25 gibi fonksiyonlar incelenirken kodlar artigh
olsalar bile mutlak moddaki fonksiyonlar olduklari
icin mutlak olarak incelenmektedir. Daha sonra her
bir eksendeki mesafelerin bileskes alinarak isleme
uzunlugu elde edilmektedir.

Yukaridaki hareket mesafeleri GO0, GO1 ve G28
fonksiyonlari icgin yeterlidir. GO2 ve GO3 hareketleri
dogrusa bir hareket olmadigi icin  yayin
uzunlugunun belirlenmesine ihtiya¢c duyulur. Bu
islem icin oncelikle yayin ka¢c derecelik bir ag
yaptiginin belirlenmesi gerekmektedir. Sekil 7’ de bir
yay agisinin bulunmasi igin gerekli parametreler
belirtilmektedir.

Oncelikle yukaridaki metotla mesx[k] ve mesy[K]’
nin bileskesi alinarak dogrusal olarak kat edilen yol
bulunur. Sekil 7'deki x ve y parametrelerinin
bileskesinin ainmasi ile 2b mesafes elde edilir.

Sekil 7. Yay agisinin bulunmasi

b:(\/x2+y2j/2 (mm) ®)

a acisin dik kenarini bulmak icin de (9) numarali
esitlik kullaniimaktadir.

oo (\/RZ b2 ) (mm) ©)

Dik kenarlar olan c, b belirlendigine gore bic
degerinin arctanjantt alindiginda yayin yapmis

oldugu acinin yarisi bulunmakta, a degerini 2 ile
carptigimizdayaya ait agl degeri hesaplanmaktadir.

a= arctg(b/c) (Derece) (10)

Agl=2a

Y ay uzunlugu degeri de yay parcasinin uzunlugunun
bulunmasi formtil ile elde edilir.

_ 2xmxRxagl

L
ey 360

(mm) 11)

G24, G25, vb. diger kodlar ¢evrim olduklari igin
bunyelerinde hem GO0 hizli hareketlerini hem de
GOl tadas ama hareketlerini icerdiklerinden
oncelikle  hizlh  hareketlere  ait  mesafeler
hesaplanmaktadir. Daha sonra da dikey ve yatay
olarak verilen yana kayma ve dalma mesafelerine
gbre paso sayllari hesaplanip toplam isleme
uzunluklari bulunmaktadir.

4. 3. 1. 4. llerleme Miktarlarinin Tayini

Programda, uygulamalar igin secilen Dyna Myte
2900 freze tezgahinda X, Y, ve Z eksenlerindeki
hizl1 hareketler sirasiyla 9000, 9000, 6000 mm/dak
ilerleme degerlerine sahiptir. Birden fazla eksende
ayni anda hareket oldugunda, belirtilen degerlerin
skaler bileskeleri  ainarak ilerleme  degeri
hesaplanmaktadir.

Taas alma hareketlerinde ise, ilerleme degeri kodun
yazildigl satirdaki F parametresi ile
belirlenmektedir. Eger F ilerleme parametresi
girilmemisse, program daha o©nceki talas ama
hareketlerini inceleyip kullanicinin F degeri girip
girmedigini analiz etmektedir. Eger F parametresi
girilmis ise, o degeri ilerleme degeri olarak almakta,
girilmemis ise, yine tezgahin varsayilan en blyuik
talag amailerlemesi olan 500 mm/dak alinmaktadir.

4. 4. Tezgah / Program Ara Birim Modulu

Bu modil, tezgah ile program arasindaki veri
aigverisini gerceklestirmektedir.

Tezgah ile program ayni formatta calismadigindan
tezgahtan programa, programdan tezgaha BSD kod
aktarilirken, format donustirtcller kullanilarak
gerekli uyum saglanmaktadir. Bu modilde yer aan
formda, BSD programina ait her tirli dizeltme
islemini yapabilen “WORD” yazilimina benzer bir
yapi  kullanilmaktadir.  Yazilan  programlarin
bilgisayar ciktisi da alinabilmektedir.
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5. ORNEK PROGRAM UYGULAMASI

Sekil 8 de resmi verilen is parcasinaait BSD programi
andlizi, asagida ayrintili olarak sunulmustur.

Tezgah / Program ara birimi isimli modilden
“TEZGAH=>C" ismli diugmeyle, tezgaha ait
dosyalarin  geldigi diyadog kutusundan analiz
edilecek program cagirilir (Sekil 9a).
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Sekil 9. a) Tezgahdaki programin ¢agrilmasi. b) Tezgah/program ara birimindeki program

Bu islemle secilen program, tezgah/program ara
birimine ait editore yuklenir (Sekil 9b). istege bagli
olarak programin her tirlt dizeltme islemi yapilip,
tezgaha geri yuklenebilir, bilgisayar ciktis ainabilir
veya program andiz edilmek Uzere “PROGRAM

FORMATI” isimli digmeyle BSD kod edit6riine
aktarlir (Sekil 10).

Taret verileri de Sandwik Coromat kataloguna gore
Sekil 11a' daki gibi girilmektedir (Sandwik, 1997).
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Sekil 10. BSD kod editoriine aktarilan program
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Sekil 11. @) Kesici se¢cim mentisli b) Taret anaformu

Diger kedicilerin de beirlenmesinden sonra ana taret Taret, is parcas! verileri ve parcaya ait programin,
formunda  kullanicinin segtigi = tim  kesiciler BSD Kod editorine yuklenmesi ile zaman
gorulmektedir (Sekil 11b). Is pargasina ait geometrik hesaplama islemcisi calistirilir. Her harekete ait
veriler ve kullanici referans noktalari da asagidaki gibi sireler sira numaralart ile birlikte kullaniclya
belirlenir (Sekil 124). sunulur (Sekil 12b).
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Sekil 12. ) Is parcasi verilerinin belirlenmesi  b) Programa ait ayrintili isleme siiresi
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6. SONUCLAR VE ONERILER

e Gdistirilen algoritma sayesinde, kullanima hazir
BSD programi (Dyna Myte 2900 tezgahina gore
hazirlanmig) incelenmis ve kesicinin yapmis
oldugu her hareketin sira numarasina goére
ayrintili olarak stiresi hesaplanmistir. Sekil 12b’
de gorildugl gibi operasyonlarin  sira
numaralari ve kod tipleri ile birlikte isleme
siresi ve toplam isleme siiresi 8.99 dak. olarak
kullaniclya sunulmustur.

o Ayrica istege bagli olarak tezgahtan seri kablo
(RS-232) ile alinan program Tezgah/ program
ara birim moduld ile her tarlG dizeltme islemi
yapilip tekrar tezgaha aktarilabilmekte ve
bilgisayar ciktisi da alinabilmektedir.

e Her hareketin  ayrintili  olarak  siresi
hesaplanabildiginden farkli tipteki hareket ve
cevrimlerin  Kkarsilastirilabilmes de mimkin
olmaktadir. Boylelikle fabrikalarin planlama
bolimu icin birim parca maliyeti andizine
yonelik zaman verileri elde edilmektedir.

e Kullanici tarafindan  optimum  degerlere
ulagilmak amaciyla degistirilen takim yolu ve
ilerleme degerlerine gére programa ait isleme
siresinin kontrolt de yapilabilmektedir.

e Gelistirilen programda 4 adet kullanici

koordinat sistemi  belirlenebilmektedir. Bu
sayinin  artirllmasi programin -~ esnekligini
arttiracaktir.

e Algoritma sadece Dyna ve Fanuc Kkontrol
Unitesine goére yazilmis BSD programlarini
incelemektedir. Makalede kullandigimiz Dyna
Myte-2900 dik isleme merkezi, orta
biyuklUkteki is parcalarinin iglenebildigi, daha
cok egitim amacl olarak kullanilan 3 eksenli bir
freze tezgahidir. Cep, kanal, delik blyitme,
diizlem frezeleme, kilavuz ¢cekme, raybalama

vb. basit islemlerin yaninda CAD/CAM takviyesi ile
3 eksenin musaade ettigi her tirli karmasik geometri
de elde edilebilmektedir. Gerceklestirilecek format
dondstrict bir modille, diger kontrol GUnitelerine
gobre yazilmis programlar daincelenebilecektir.
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