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Oz: CNC tezgahlarda iiretime baglamak icin; CNC programimin hazirhigi, uygun takimlarin segimi ve tarete
yerlestirilmesi ve buna ilave olarak, parcanin uygun aparat veya aynaya emniyetli bir sekilde baglanmasi gerekir.
CNC Torna tezgahlarinda kullanilan programlar CAD/CAM yazilimlar vasitasiyla ISO kodunda iiretilir. Burada
kesmede kullanilacak takimin segilebilmesi i¢in iyi bir takim bilgisine ihtiya¢ vardir. Bu bilgiye sahip olmak
uzun bir deneyim ve mesleki bilgiyi gerektirmektedir. Bu ¢alismada, DXF formatindaki parga profili elde
edildikten sonra eldeki takim kiitiiphanesi, tezgdh 6zelliklerini ve kesilecek malzeme bilgilerini dikkate alarak
takim se¢me iglemini Yapay Sinir Aglar (YSA-kisaltma ve bundan sonra bu kisaltma kullanilabilir) Yontemi
kullanilarak otomatik olarak yapmaktadir. Ayrica, bu ¢alismada mevcut olan CNC programi okunarak buradan
islenecek olan is pargasi profili olusturulmaktadir. Bu olusturulan parca profili esas alinarak, yine Yapay Sinir
Aglar1 yontemiyle uygun takimlar otomatik olarak sec¢ilmektedir. Segilen takimlarin listelenmesi ve resimlerinin
gosterilmesi sayesinde takim dolabma gitmeden takim taninmakta ve bdylece zaman kaybi1 olmadan eldeki-alt
climle ile birlestirilmeli takimlardan en uygun olani program sayesinde sec¢ilmektedir.

Anahtar kelimeler: Yapay Sinir Aglari, CNC Torna, Takim se¢imi.

Optimum Tool Selection by Artificial Neural Networks

Abstract: In order to start the operation in the CNC machine, the preparation of the CNC, the selection and
positioning of appropriate tools should be done and the tool should be securely tightened on a scroll chuck or a
device. The programs used in the CNC Lathe are produced with the aid of the CAD/CAM in 1SO code. In order
to able to select the tool that is going to be used in the cutting process, it is necessary to have a good knowledge
of tools. To acquire this knowledge should have experience and professional training. In this study, automatic
tool selection process is completed by using Artificial Neural Network Method from the tool Library after
recognizing workpiece profile from the DXF format together with the necessary data about machine tools
specification and workpiece materials. In addition, workpiece profile is created by using the CNC program in this
study. This workpiece machining profile is taken as a reference for selecting appropriate tools.

Keywords: Artificial Neural Networks, CNC Turning, Tool Selection.

1. Giris

Talashi imalat proseslerinde en 6nemli husus, prosesin miimkiin olan en az maliyetle, istenilen
kalitede gerceklesmesidir. endiistri de tornalama operasyonu en Onemli iiretimin basta gelen
stirecidir. Tornalama operasyonu neticesinde elde edilmis is parcalarinin kalitesi, toplam iiriin
kalitesini etkileyen en 6nemli unsurdur. Bu noktadan hareketler, bu tiir is parcalarda kalite
seviyesini yiikseltmek kacinilmaz hale gelmistir [1]. Kalite seviyesini yiikseltmek i¢in torna
tezgahinda kullanilan kesici takimlari, imalati diisiiniilen par¢adan talas kaldirilmasi ve istenen
kriterlere uyulabilmesi i¢in dogru takimlarin segilebilmesi biitiin proseslerin ¢ok iyi godzden
gecirilerek uygulanmasina baglidir [2].
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CNC tornalama operasyonlarindaki is pargalart gergekte ii¢ boyutlu nesneler olmasina ragmen iki
boyutta tanimlanabilir [3]. ki boyutta bitmis is parcasim olusturan kisimlar1 geometrik olarak
tanimlamak miimkiindiir [4]. Bu tanimlama dogru pargasi, yay gibi benzeri elemanlardan olusur ve
bunlara eleman ismi verilmistir. Is parcasini olusturan elemanlarin sekline gére ilk ve son ¢aplarimni
ve eleman boyunu veya bazi diger 6zelliklerini (i¢ veya dis biikeylik yarigaplari gibi) belirtilerek
yapilir. Is parcasinin son ¢apini olusturabilmek i¢in uygulanan talas kaldirma islemini herhangi bir
kesici takim ile yapilmaz [5]. Secilen takimin malzeme 6zellikleri digsinda takim geometrisinin de
dogru olmasi gerekir [6]. Ayrica, isleme maliyetinin diisiik olmasi i¢in miimkiin oldugunca az
sayida takimin kullanilmasi gerekir. Kaba islemede amag, is pargasina istenen sekli kabaca vererek
parcay1 hassas islemeye hazirlamaktir. Kaba islemede kullanilan kesici takimlar hassas islemede
kullanilanlara gore daha fazla paso derinliklerini isleyebilmekte dolayisiyla isleme hizini
artirabilmektedir. Boylelikle kaba yiizeyleri olustururken uygun kaba kesici takimlar kullanilarak
toplam isleme siiresi kisaltilabilmekte ve dolayisiyla isleme maliyeti diistirilmektedir. Kaba igleme,
ince isleme, vb. gibi islemlerin kalitesini artirmak i¢in uygun takimin ve parametrelerin se¢imi
operatoriin insiyatifine birakmadan yapilabilmelidir.

Bu calismada, isleme profiline uygun olarak kater se¢ilme islemi yapilmistir. Kater segiminde
operatdr insiyatifini ortadan kaldirmak suretiyle hata yapilmasi en aza indirilmistir. Programi
kullanmak i¢in 6zel bir egitim almaya gerek yoktur. Ciinkii programin kendisi Ogreticidir. Bu
ozelligi sayesinde teknik egitim kurumlarinda ve isletmelerde CNC program tanima, takim tanima
ve takim se¢me islemlerinde rahatlikla kullanilabilir diizeydedir. Program modiiler sekilde olup
kullanicilarin istegine gore secim yapilabilir. Program konfigiirasyon yazim seklinde oldugundan
dolay1; kullanic1 tarafindan degistirilebilmektedir. Programin kullanici dilinde herhangi bir
sinirlama yoktur. Kullanicr istedigi dili, dil kiitiiphanesine ekler ve segilen dil programi otomatik
olarak aktif hale gelir [7].

DXF formatindaki herhangi bir CAD programinda elde edilen datalara tam uyumludur. Bu
datalardan tekrar resme doniis saglanmaktadir. ISO standartli olan CNC programlarinin
kullanilmasma tam uyumludur. Bu programlarin isletilmesi suretiyle tekrar programi resme
doniistiirme islemi yapilmaktadir. Kullanicinin G kodlarint ezberlemesine gerek yoktur. Secilen
satir otomatik olarak kiitiiphaneden karsiligin1 bulup ekrana getirmektedir.

Programin isleyisi adim adim olup kullaniciya takim se¢me isleminin basamaklarini 6gretmektedir.
Programin bu egitici 6zelligi orjinalitesi bakiminda 6nem tasir. Tezgah'la Bilgisayar arasindaki
iletisimi saglayan program, ayarlanabilen veri gonderim 6zelligine sahip oldugu i¢in herhangi bir
tezgaha veri gonderme veya alma, ¢ok kisa bir siirede adapte edilebilir 6zelliktedir [7].

2. Yontem ve Metot
2.1. Materyal

YSA (Yapay Sinir Ag1) sistemi olusturulmasi i¢in girdiler teknik resim, CNC program, kesilecek
malzeme tipi ve tezgah tipi olarak belirlenmistir (Tablo 1). Bu parametrelerin Sekil 1°de oldugu gibi
YSA sistemine girilmesi gerekmektedir. Bunlar program kiitiiphanesinde onceden girilmis ise
secilir. Eger yok ise yeni olarak tanimlanir ve veritabanina kayit edilir ve segilir.

Teknik resim, islenecek par¢a geometrisini tanimlamaktadir. Bu teknik resim CAD
Programlarindan elde edilerek, DXF (Data eXchange Format) uzantis1 olarak dosya olusturulur.
CNC program, islenecek takim yolunu belirlemektedir. Bu program ISO (International Standard
Organization) formatinda olup G kodlar1 seklindedir. Kesilecek malzemeye uygun kesici ug
ozellikleri secimi i¢in gereklidir. Tezgah tipi, secilecek kesici takim, boyutlar1 ve takim yonii igin
gereklidir.
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Veri taban sisteminde malzeme tipi, proses tipi, yiizey tipi, kesme yoniindeki ikincil yiizeyin ¢akisma agist,
kesici takimin arka kismmnin ¢arpmamasi, kKesme hizi gibi bilgiler yer almaktadir.

Kesici takim veritabani, tornalama isleminde birden ¢ok takim gereklidir. Cilinkii kesilecek
geometriye ve malzeme ye bagl olarak kiitliphane’de olan ideal katerin se¢ilmesi, yOniiniin
belirlenmesi, kesici ucun talas kirici seklinin belirlenmesi saglanmis olur.

Takim kodlar1 tornalacak yiizey tiplerine gore Ornek alinan 16 isleme tiirii referans alinarak
diizenlenmistir (Sekil 1). Takim kodlarinin grup sayist ve takim numaralarindan olusan bir formata
gore kodlanmistir. Grup numarasi tornalacak ve yiizey tipi ve proses tipi kombinasyonlarini temsil
eder. Takim numarasi ise takim kesme acist ve hiza gore siniflandirilmistir. Grup sayisi i¢in en fazla
dijit kullanim1 seciciligin artirilmasi1 amaciyla yapilmistir. Bunlar G1,G2,G3: Grup numarasi,
T1,T2: Takim numarasidir [6]. Daha detayli bilgi Sekill. de bulunmaktadir.

Tablo 1. YSA sistemi verileri [7]

Tornalama Tipi G1 Aciklama
. Dis tornalama 1 77777777
| I¢ cap tornalama 2 ASVRRERIO
Kanal agma 2 Z
Dis Acma 4 77T
Tornalama yonii G2 Aciklama
Boyuna Sag 1 [777777_7'7}]'
Boyuna Sol 2 777777771
Alindan Merkeze Dogru 3 él
Merkezden Alina Dogru 4 .
3
Radiis sag / sol 5/6 N/
Malzeme Tipi G3 Aciklama
Celik 1 Genel celik malzemeler
Dokiim 2 Genel dokiim malzemeler
Paslanmaz 3 Genel paslanmaz malzemeler
Digerleri 4 Kiitiiphaneye girilmesi gerekenler

PCLNL 2525 M12

4 A A

A A& A X > 3
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
P C L N L 25 25 M 12

Sekil 1. ISO Kater Sistemi Kodlanmasi [7]

P: Ug baglama tipini gosterir. Bundan baska {i¢ tip daha vardir. (S,C,M tipleri
C : Ug tipini gosterir ve 80 derecedir. S tip 90 derecedir. T tip 60 derecedir.

L : Kater kesme agisini gosterir.

N: Ug 6n bosluk agisin1 gosterir.

L: Sol kesme yOniinii ve R sag kesme yoniinii gosterir

O b wpnN -
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6 Kodlamada burasi bos birakilir.

7 25: Kater saft yiiksekligini gosterir
8 25: Kater saft genisligini gosterir.
9 Kodlamada bu kisim bos birakilir.
10 M: Kater boyunu gosterir. M = 150 mm dir.

11 12: Bu katere baglanabilecek ug biiyiikliigiinii gosterir.

2.2 Programin Yapim Metodu

Sistem, DXF dosyasindan (Tablo 2), CNC Programindan (Tablo 4), malzeme cinsi ve tezgah tipi
iceren bilgilerden bir 6grenme saglamaktadir. Bu 6grenmeler;

Tablo 2. DXF dosyasindan asagidaki sekilde 6grenme saglanmasi [7]
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Kod Aciklama
100 Standard dxf formati
AcDbLine Cizgi baslangic tanim
10 X ekseni baglangici
0.0 X ekseni baglangic degeri
20 Y ekseni basglangici
0.0 Y ekseni degeri
30 Z ekseni baglangici
0.0 Z ekseni degeri
11 X ekseni bitisi
0.0 X ekseni bitis degeri
21 Y ekseni bitisi
21.54411783365861 Y ekseni bitis degeri
31 Z ekseni bitisi
0.0 Z ekseni bitis degeri
Tablo 3. YSA 6grenme tablosu [7]
Z eksen Sart | X Ekseni | Sart Radiis | Sonug Grafik Ogrenme | Koordinat
Osr.Kodu
Zir1-zi>0 ve Xir1-Xi>0 ve R=0 ise \‘ 00
Zi+1-Zi<0 ve Xi+1-Xi<0 ve R=0 ise '/ 01
Zi+1-Zi=0 ve Xi+1-Xi<0 ve R=0 ise l 02
zir1-zi=0 | Ve Xi+r1-Xi=0 ve R=0 ise > 03
ziri-z>0 | ve Xi+1-Xi>0 ve R=0 ise /l 04
S Zir1-Zi=0 ve Xi+1-Xi>0 ve R=0 ise T 05
=
/R Zir1-Zi<0 ve Xi+1-Xi=0 ve R=0 ise «— 06
Zir1-Zi<0 ve Xi+1-Xi=0 ve R=0 ise l\ 07
Zi+1-Zi<0 ve Xi+1-X;i=>0 ve R>0 ise 6\ 08
Zir1-Zi<0 ve Xir1-Xi<0 ve R>0 ise (- 09
Zir1-7Z;>0 ve Xir1-Xi<O0 ve R>0 ise N 10
Zi+1-2i<0 ve Xi+1-Xi>0 ve R>0 ise g‘ 11
n
f(koor) = X~ [(Zi41 — 2), (Xis1 — %), R]

1)
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Yukaridaki denkleme bagli olarak asagidaki tablo 3’de belirtilen sartlar uygulanir. Tablo 4’deki gibi
de sistem egitilir.

Malzeme Cinsi : Is parcast malzemesini belirler ve kiitiiphaneden secilir. Yok ise kiitiiphaneye
eklenir ve segilir.
Tezgah Tipi : Isleme yapilacak tezgah tipidir ve kiitiiphane’den segilir. Yok ise kiitiiphaneye
eklenir ve segilir.

Tablo 4. CNC Programindan asagidaki sekilde 6grenme saglanmaktadir [7]

Kod Aciklama

G17 XY Diizlem sec¢imi

G21 Metrik sistem se¢imi

G01 X10.000 Z10.000 S1000 GO1 Dogrusal hareket
F150 X ve Z yoniindeki hareket

S Tezgah devri (dev/dak)

F Ilerleme miktar: (mm/dak)
G01 X29.000 X Yoniinde dogrusal hareket
G01 Z24.000 Z Yoniinde dogrusal hareket
G03X40.000Z235.000R3.0F150 GO03 Saat yoniiniin tersine dairesel hareketi

X ve Z dairesel hareket merkezini

R dairesel hareket yar1 capini
F (mm/dak) hareket hizin1 belirler.

Torna tezgahi katerlerinin se¢imi i¢in izlenen yol ve bu yol i¢in gerekli olan veriler Sekil 2’de
gosterilmistir. Girilen veriler dogrultusunda cikis verileri i¢in kiitiiphanedeki veriler kullanilir.

Yapay sinir agiin olusumu giris katmani, ¢ikis katmani ve bunun ortasinda gergeklesen sakli
katmanlardir. Yapay sinir aglart kullanilarak, CNC Torna tezgahlar i¢in otomatik olarak kater
secimi yapilmast amaglanmistir. Hazirlanan bu bilgisayar programinda girisler neticesinde
programin yazay sinir agl mantiginda adim adim islemlerin yiiriilmesi saglanmis olup, sonug
olarak en az kater ile kiitiiphanede bulunan katerlerin igerisinde en uygun olanlar se¢ilmistir.

2.2.1 YSA’nin Yapisi

YSA'nin dizayn edilmesi i¢in asagidaki adimlar dikkate alinmistir [8].

- QGiris vektoriinde malzemenin islenmesi ifade etmektedir. Problemdeki degiskenlerin
elemanlarim igermektedir. Bunlar kesme degerleri, malzeme detaylar1 ve makina
detay1 gibi bilgileri icermektedir.

- Cikis vektoriinde; takim paremetleri igin optimal degerler seciljr. Bu vektdrde
parametrelerin sahip oldugu bilgilere sahip olmasi gerekmektedir. Bu degerler
ISO'da standart hale gelmis olan bilgilerden olusmaktadir.

- Testlerin gegerliligi ve egitimini iceren agin davranisi; egitim ve testlerin gecerliligi
sirasinda elde edilen sonuglar her bir agin mimarisine yerlestirilmistir. Bir ka¢ tane
transfer fonksiyonu test edilerek, agin kompleksligine bagli olarak hata tahmin
edilen sinirin altina diistiigli yere kadar test edilmistir.
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DXF Oku ve
Ayikla

Uygun Kater

R T Clzdll
esmi Clzdirme S

CNC Frog.

Takim Yelu Takim Listes]

Malzema Kiit.

Kesme Sartlan : Takim Sayisi
Optimize

Kater Kiit.
Olcu

Sekil 2. Torna tezgahi katerlerinin se¢imi icin izlenen yol ve gerekli olan veriler [7]

En iyi sonug li¢ katmandan olugan ileri beslemeli yapay sinir agi1 ile saglanmistir. Bunlar giris, sakli
ve ¢ikis katmanlarindan olusmaktadir.
Ornek olarak ayar agisinin segimi i¢in;
- Giris katmanina dort adet sinir girmigtir. Bunlar malzeme, ylizey tipi ve tezgah
tipidir.
- Sakli katman alt1 adet sinir agin egitimi ve testin gegerliligi 1¢in kullanilmistir.
- Cikis katmaninda ii¢ adet sinire miimkiin olan ii¢ adet deger karsilik gelmistir.

Takim parametrelerine optimal degerler gelecek sekilde giris yapilmistir. Girig vektorleri
I=[01010701] (2)

Bunlar malzeme c¢esidinin ¢elik, isleme tipi ince (finis), koordinat degerine bagli olarak
isleme yoniinli ve tezgah tipi se¢ilmistir. Bu girisler neticesinde Yapay Sinir Agindan
asagidaki ¢ikislar elde edilmistir.

O =[01.05 02.20 06.50] (3)
Egitilerek ¢ikmasi istenen sonuglar T = [0l 02 06] idi. Bu sonuglan elde edebilmek igin

gerekli yuvarlatma islemi yapilmistir. Bunun neticesinde sonuglar istenilen gibi olmustur

(Sekil 3).
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Sakh Katman

Input
Katman Output

Katman

Malzeme Tipi

11 013 Agi= 35

Tezgah Tipi

12 023 Agi= 55

Yizey Tipi 13 033 Aci= 80

35 55 75 90
Sekil 3. A¢1 Segimi I¢in Yapay Sinir Aginin Ornek Uygulamast [7]

2.2.2 Takim Sec¢imi

Islenecek yiizeye bagh olarak kiitiiphane'de bulunan ve geometrisi uygun olan takimlardan herbiri tek tek
analiz edilerek takim secimi gerceklestirilir. Asagidaki verilen ifade kullamlarak teknolojik veriler goz
oniinde tutularak degerlendirme yapulir [9].

n
s = E mOki’i 4)
=1

Burada, i = ag sayisidir. Bu yukarida belirtilen ifade secilecek katerdeki yaklagsma, ayar ve arka bosluk
agist ile ilgilidir.

n;=1'nci ag igin agirlik degeridir. Bu bir numerik deger olup O ile 1 arasinda bir deger olup kesme
islemi icin verilen parametreye etkisini gosterir. Bu deger test agamasinda ¢ikan degerlere gore
ayarlamayapilir.

Oy, = sikis vektoriiniin i'nci agindaki ki 'nci elamamidir. Bu parametre kesici takimin teknolojik

verilerine gore deger alir. Ornek olarak ISO'da belirlenmis standard 55 derece ug agis1 gibidir. Bu
islem tekrarlanarak s(sonug) degerlendirilir. S biiyiikten kii¢lige degerlendirilir.
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3. Bulgular ve Tartisma

Sekil 4 akis diyagrami verilen YSA bilgisayar yazilimi, tezgahlara takma uglu takim govdeleri imal
eden TAKIMSAS KESICI TAKIMLAR SAN. TIC. A. S. Ufak harf firmasinda test edilmistir.
Firma CNC isleme merkezi tutuculari, pens basliklari, torna katerleri ve ayni anda birden fazla
isleme yapan 6zel takim ve tutuculari tiretmektedir.

Tasarim boliimiinde imalat resimleri Autocad programiyla ¢izilmektedir. Cizilen resimler DXF
tabaninda olusturulmustur. Hazirlanan ve YZP (Yapay Zeka Programi) ismi verilen bu programda
aktif hale getirilmistir. Autocad 'te ¢izilmis olan resim birebir olarak YZP ekraninda gosterilmistir.
Ekranda gosterilen bu resimden otomatik olarak takim sec¢imi olusturulmustur. Firmanin
kiitiiphanesinde yaklasik olarak bin’in {izerinde CNC Torna tezgahi i¢in hazirlanmis program
vardir. Bu programlarin hangi parga profilini olusturdugundan emin olmak i¢in biitlin satirlar tek tek
taranmakta idi. Bu islemi yapan operatoriin 10 yildan fazla tecriibesi oldugu i¢in bu islem igin
zaman kayb1 azaliyor. Bu siire yine de ihmal edilecek kadar degildir. Ornek olarak; 50 satirlik bir
programin incelenmesi i¢in yaklasik olarak 20 dakika gibi bir siire harcanirken bu program
sayesinde 5 dakika kadar siirmektedir. Program sayesinde CNC tezgah programi segilerek YZP'ye
yiiklenmekte ve devaminda sadece bir buton igslemi ile hem koordinatlar belirlenmekte hemde is
parcast profili ¢ikarilmaktadir. Parca profili dikkatli bir sekilde incelenerek takimin is parcasina
dalip dalmadigida goriilmiistir. CNC program segilerek aktif hale getirildikten sonra otomatik
olarak hangi satir secilirse, kiitliphanede belirlenen veriler dogrultusunda eglestirme islemi
yapilmaktadir. Bunun neticesinde her satirda tam olarak anlatilmak istenen ifade tam ve hatasiz
olarak program tarafindan agiklanmstir.

Secilen katere ait resmin gosterilmesi sayesinde kater cok cabuk olarak taninmistir. Ayrica stokta
bekleyen katerlerin iizerindeki yazilan kod ile kater iliskilendirilerek, hata olasiligi en aza
indirgenmistir. Kater resimlerini elde etmek i¢in dijital fotograf makinasindan faydalanilmistir.

YZP ekraninda gosterilen resimden tekrar Autocad'e gidilmek istenmistir. Farkli dizinde bulunan
Autocad programi icin konfigiirasyon dosyasinda diizenleme yapilmistir. Devaminda ise tersine
miihendislik olarak tabir edilen bu islem basari ile gergeklestirilmistir. Boylelikle yanlis olusturulan
isleme profiline miidahale edilebilecegi gosterilmistir. Firmadaki operatorler programin
kullanilmasim1 tam olarak ogrendikten sonra; programi kullanirken g¢esitli  sorunlarla
karsilagmiglardir. Programim Internet destegine tam olarak sahip oldugu igin bu sorunlar e-posta
vasitastyla giderilmistir. Bu tiir programlardaki olabilecek kullanim ve olusturma hatasinda dolay1
herhangi bir is kayibinin s6z konusu olmayacag: firmadaki operatarler tarafindan kabullenilmistir.
Bu program kesici takim imalati yapan TAKIMSAS firmasinda cesitli sekillerde test edilmis ve
oradaki uzman personelin tavsiyelerinden de faydalanilmistir. Konvensiyel tezgahlarda g¢alisan
personeller bu program sayesinde CNC tezgah kullanma mantigini teorik olarak kisa bir siirede
yakalama firsatina sahip olmuslardir.

Kisa stirede ve yiiksek ogreticilige sahip olan bu programla firma yoneticileri ve operatorlerine
program hazirlamanin ¢ok zor olmadigi gosterilmistir. Ayrica bu programda bdyle bir uygulama
gordiikten sonra ortak yeri tabanlar1 kullanarak ayni islemlerin sil bastan yapilmasi yerine ¢ok basit
gecislerle daha fazla verimlilik saglanacagi gosterilmistir. Mesela; resim hanede hazirlanan ¢izim
programimnda DXF tabaninda kayit islemi yapilmis ve ellerinde mevcut olan CAD/CAM
Programinda tekrar yliklenerek kullanilmaya bagslanilmistir. Boylece iki defa ayni iglem yerine tek
islemde tamamlanmustir.
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Sekil 4. Sekil Akis Diyagrami [7]

4. Sonuclar

Bu calismada gelistirilen program ile; CNC Torna tezgahlarinda is pargalarinin dis profillerinin
olusturulmasi ve olusturulan bu profillere uygun takim se¢mesi dogrultusunda tam olarak

uygulanmaktadir.
e C(CNC Torna Tezgah calistirilmasi bakimdan gerekli olan operatdrlerin temel talag kaldirma
bilgisine sahip oldugu taktirde ¢ok kisa bir siire icerisinde adapte edildigi goriilmiistiir.
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e Program diger ticari ve profesyonel programlarda oldugu gibi kullanici dilinin ana dilimiz
olmasi sebebiyle kisa siirede programa kars1 kullanicilar tarafindan sicak bir ilgi dogmustur.
Operatdriin  bilgisayar bilgisi smirli olmast ve dil bilgisinin olmamasi sebebiyle bu
programin kullanimi artirmistir.

e Programda islemler adim adim gerceklestirildigi i¢in takim se¢imindeki basamaklarin hizl
bir sekilde kavranilmasi saglanmis olup, buradaki 6grenmenin ezberci bir dgrenimden
ziyade kalic1 olmaktadir. Ayrica, hazirlanan kilavuz program modiilii kullanilarak; ¢ok kisa
bir siire i¢erisinde programin tanitilmasi saglanmistir.

e Kater kiitiiphanesi esnek bir yapida oldugu icin her isletmeye c¢ok kisa bir siirede
uyarlanabilir.

e Bu program kullanilarak tezgah bellegindeki program bilgisayara aktarilabilmektedir.
Ayrica bu elde yazilan programin dogrulugu ve takim se¢cme islemi YZP programi
tarafindan olusturulabilmektedir.
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