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Ozet: Takma uglu matkaplar, delik delme operasyonlarinda yaygin kullanilan kesici takimlardir. Piyasada, ¢ok
farkli tip ve 6zellikte olan takma uclu matkaplar bulunmaktadir. Arzu edilen delik kalitesinin elde edilmesinde,
uygun bir takma ug¢lu matkabin ve dogru kesme parametrelerin belirlenmesi gerekmektedir. Bu hazirliklar i¢in
bir uzmana ihtiya¢ duyulmaktadir. Bundan dolayi, en uygun kesici takimi ve kesme parametrelerini otomatik
belirleyen, Expert for Insert Drilling Tool (EIDT) olarak adlandirilan, bir uzman sistem gelistirilmistir. EIDT nin
gelistirilmesinde KAPPA-PC uzman sistem paket programi kullanilmistir. Sistemin tasariminda 150°den fazla
kural olusturulmustur. Kurallar, ISO normlarina gére hazirlanmistir. EIDT programi delik ¢api ve boyu, tolerans
araliklari, islenecek malzeme ozellikleri, delik tiirii ve operasyon tipi, vb. gibi veriler kullanilarak en uygun
kesici takim 6nermektedir. Yapilan bu caligma ile delik delme operasyonlarinda uzman olmayan bir kisinin
takma uglu matkaplari ve kesme parametrelerini, kolay, hizli ve dogru bir sekilde segebilmesi saglanmustir.

Anahtar kelimeler: Ucu degisebilir matkap, delik delme, takma u¢lu matkap, uzman sistem, KAPPA-PC.

An Expert System For Selection Insert Drilling Tools And Cutting
Parameters

Abstract: The insert Drilling tools are widely used in drilling processes. There are many indexable drilling tools
in markets over the world. The types and specifications of them are very different each other. The selection of a
suitable insert drilling tools and correct cutting parameters is needed to get the desired hole quality. An expert
person must be worked for that tasks. Hence, an expert system that is called Expert for Insert Drilling Tool
(EIDT) was developed. KAPPA-PC shell program was used to implement the EIDT. More than 150 rules were
used to design the expert system. The rules were written for ISO norms standardized the indexable drills. The
EIDT suggests an optimum solution for specifications of holes (diameter, depth, tolerance, etc.) and workpiece
materials (type, hardness, etc.) entered into the system. Thus, the system provides someone who is not expert to
select insert drilling tools easily and quickly, and correctly in drilling processes.

Keywords: Indexable drill, drilling, insert drilling tool, expert system, KAPPA-PC

1. Giris

Delik delme, talashh imalatta en yaygin kullanilan yontemlerden biridir [1,2]. Delik delme
islemlerinde kullanilan ¢ok fazla kesici takim segenegi bulunmaktadir. Uygun olmayan kesici ve
kesme parametreleri, delik delme islemini ve elde edilecek olan delik kalitesini dogrudan
etkilemektedir. Delinen delikler iizerinde yapilacak olan ilave islemler ve uzayan siire¢ talash
imalat maliyetlerini artirmaktadir. Yapay Zeka tekniklerden biri olan uzman sistemler, giiniimiizde
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hemen hemen her alanda kendine yer bulabilmektedir [3,4]. Talagl imalat, uzman sistemler i¢in
uygulanabilirli§i c¢ok yiliksek bir alandir. Uzman birisinin olmadigi durumlarda delik delme
operasyonlarina yonelik kesici takim ve kesme parametrelerinin segiminde uzman sistemlerinden
faydalanilmasi oldukg¢a onemlidir. Gelistirilen uzman sistemler, alaninda uzman olmayan veya
tecriibesiz bir operatoriin kendi basina karar verme inisiyatifini ortadan kaldirmaktadir. Bununla
birlikte, uzman sistemler, uzman birisinin goziinden kagabilecek olas1 durumlarda hatali kararlarin
verilebilmesinin de Oniine gegmektedir. Boylelikle de elde edilmek istenilen sonuglara
ulasilmasinda tesadiiflere ve hatalara yer birakilmamaktadir [5,6]. Uzman sistemler genel olarak
konunun uzman tarafindan yapilan gorevleri, tek basina yerine getiren bilgisayar programlaridir.
Uzman sistem programlari, problem ¢dziimiinde uzmanlik bilgisini ve gerekli tecriibeyi bir araya
getirerek gorev yaparlar [6]. Bilgi tabanli bir karar destek sistemi olarak caligirlar [7]. Uzman
sistemler, genel olarak veri islemeden, bilgi islemeye bir gecis olarak tanimlanabilir. Normal
programlarda oldugu gibi veri taban bir algoritmaya bagl bir sekilde islenirken, uzman sistemlerde
bilgi, herhangi bir algoritmaya bagli olunmaksizin ¢ikarilmis kurallar ve gergeklerden olusturulan
bilgi tabani islenmektedir [8]. Uzman sistemler, yapay zeka boliimiinde bulunun alt dallardan
biridir. Temelde uzman sistemler, insanin bilgi ve tecriibesini kullanmaya c¢alisan bilgisayar
programlaridir [9]. Bir bilgi tabanli sistemdir. Bir kral tabanli bilgisayar yazilimidir. En genel olarak
uzman sistemler; ele alinan bir uygulama alanindaki karisik problemleri ¢6zmek amaci ile bir
uzmanin diisginme islemlerine ve asamalarina benzer tarzda calisip hareket eden yazilim ve
donanimlardan olusan bilgisayar sistemleridir [7-9]. Glinlimiize kadar uzman sistemler ile ilgili
bir¢ok akademik ¢aligma yapilmaistir.

Muthsam bir ¢alismasinda, prizmatik parcalara yonelik islem planlamasi CAPP (Computer Aided
Process Planning) i¢in bir uzman sistem gelistirmistir. Frezeleme ve delik delme islemleri i¢in
kesici se¢imini gerceklestiren bir system tasarlamislardir [10]. Eskicioglu, bir islem planlama
sistemi CAPP i¢in bir uzman sistemi gelistirmistir. Uzman CAPP sistemi, yiizey frezeleme, ¢evresel
frezeleme, delik delme, delik biiylitme ve havsa agma gibi temel islemler i¢in planlamalar1 otomatik
olarak hazirlamaktadir [11]. Arezoo; kesici takimlarin ve kesme sartlarinin belirlenmesi i¢in, bilgi
tabanli bir uzman sistem gelistirmislerdir. Uzman sistemin gelistirilmesinde Prolog programlama
dili kullanmislardir [12]. Tan, CNC torna tezgahlari i¢in karbiir takim se¢imi yapan bir uzman
sistem hazirlamiglardir [13]. Gelistirilen sistemde, kullanicinin sorulara (devir, ilerleme, malzeme,
operasyon tipi, vb.) verdigi cevaplar dogrultusunda kesici takima karar verilmektedir. Tan diger bir
calismasinda ise, 1§ pargasina uygulanacak olan tornalama operasyonlar1 i¢in en uygun tezgah
secimi yapan bir uzman sistem tasarlamistir. Uzman sistemin gelistirilmesinde Kappa-PC
programin tercih etmistir [14]. Ugras, delik biiyiiltme operasyonlarinda yaygin olarak kullanilan
baralama takimlarinin ve kesici uclarinin se¢imine ydnelik bir uzman sistem gelistirmistir [15].
Kappa-PC paket programi ile gelistirilen sistem, islenecek olan delik 6l¢iileri ve malzeme igin en
uygun baralama takimi ve kesici uclarini kullaniciya 6nermektedir. Basak, Leonardo uzman sistem
paket programi kullanarak yapmis oldugu ¢alismasinda vida ¢ekme operasyonlari i¢in kilavuz tipi
belirleyen bir uzman sistem gelistirmistir. Gelistirilen program; vida ¢ekilecek malzemeye, talas
tipine, kesme hizina, ¢caligma sartlarina vb. gore kullaniciyr yonlendirerek en uygun kilavuz tipini
belirleyebilmektedir [16]. Telek, Kappa-PC uzman sistem yazilimmi kullanarak en uygun
Aliminyum alagimini belirleyen bir uzman sistem gelistirmistir. Gelistirilen uzman program,
kullanilacak olan, mekanik ozellikleri, islenebilirlik, ¢evre sartlari, vb. bilgileri kullanicidan
almaktadir. Girilen veriler dogrultusunda en uygun Aliiminyum alagimi sistem tarafindan
onerilmektedir [17]. Benzer bir calismay1, Zarandi ve arkadaslar1 yapmislardir [18]. Calismalarinda,
stirdiiriilebilir iiretim i¢in en uygun malzeme se¢imini yapan bir uzman sistemi Kappa-PC paket
programi kullanarak gelistirmislerdir. Sistem, bir metal konstriiksiyon isinde kullanicinin girdigi
bilgilere gore (yik, boy, vb.), en uygun malzemeye karar vermektedir. Diger yandan, Usta ve
arkadaslarinin yaptig1 bir c¢aligmada, Kappa-PC yazilimini kullanarak on ayri isin ayni anda
yapilmast durumunda, imalat hiicresine karar veren, tezgah islem siralamalarini ve hiicredeki
robotun bu isleri tezgahlara hangi zamanlarda ve hangi sira ile yerlestirip-almas1 gerektigini
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belirleyen bir uzman sistem gelistirilmistir [19]. Benzer bir calismayr Tan ve arkadaglar
yapmislardir [20]. Gelistirdikleri sistem, bir imalat alanina yonelik olarak robot se¢imi yapmaktadir.
Sistemin tasarlanmasinda, Kappa-PC paket programini kullanmislardir.

Goriildugi tizere, diinya iizerinde talaghh imalat konusunda bir¢ok uzman sistem gelistirilmis ve
gelistirilmeye de devam edilecektir. Incelemelerde, takma uglu matkaplar i¢in yapilmis bir ¢alisma
ile karsilagilmamistir. Dolayis1 ile delik delme islemlerinde yaygin kullanima sahip takma uclu
matkaplara yonelik bir uzman sistemin gelistirilmesine gidilmistir. Gelistirilen sistem, kullanicidan
aldig1 baz1 bilgilere gore yapilacak olan delik delme islemi i¢in en uygun takma uglu matkabi ve
kesme parametrelerini dnermektedir.

2. Gelistirilen Sistem

Talasli imalat iglemlerinde delik delme, en sik basvurulan bir yontemdir [21]. Giiniimiizde delik
delme operasyonlar1 igin ¢ok farkli tip ve Ozelliklere sahip kesici takimlar kullanilmaktadir. En
yaygin kullanilanlar1 normal helisel yekpare matkaplar (solid twist drill) ve takma ug¢lu matkaplardir
(indexable, insert drill). Takma uclu matkaplar, delik delme siiresinin ve operasyon sayisinin
azaltilmasi, delik toleranslarinin (boyut, sekil konum, yiizey) tutturulmasi, vb. avantajlarindan
dolay1 6ne ¢ikan kesici takimlardir. Helisel yekpare matkaplara kiyasla, takma uclu matkaplar ile
yapilan bir delik delme islemi, son (finish) isleme operasyonu olarak yapilmaktadir [22]. Bununla
birlikte, normal helisel matkaplarin kesici agizlar1 matkap govdesi ile bir biitiin olurken, takma uglu
matkaplarda ise kesici agizlar ise cikarilabilir, degisebilir olacak sekilde govdeye baglanmaktir
(Sekil 1°’de bir takma uglu matkap ve uglar1 verilmistir). Takma uglu matkaplar, ucun sayisi ve
montaj konumu, sekli, tipi, vb. bir¢ok faktore bagl olarak degisik boyutlarda tiretilmektedir. Takma
uclu matkaplarin, temelde delinecek olan delik boyutlari, delik toleransi, delinecek olan malzeme
ozellikleri olmak iizere daha bircok faktére gore dogru secilmesi elde edilecek delik ve
gergeklestirilecek olan operasyon i¢in ¢ok dnemlidir [23,24].

Sekil 1. Bir takma u¢lu matkap [25]

Bu ¢aligmada, takma uglu matkaplarin bir uzmana gereksinim duyulmadan se¢imini yapan bir
uzman sistemin gelistirilmesine gidilmistir. EIDT ismi verilen sistem, Kappa-PC uzman sistem
paket programi kullanilarak tasarlanmistir. Kappa-PC, bilgi ve kural tabanli olan bir paket
programidir [26]. Windows altinda c¢alisan Kappa-PC, kullanilan diger uzman sistem
yazilimlarindan farkli olarak kurallarin yani sira diger sistem elemanlara da sahiptir. Kappa-PC
icerisinde sistem bilesenleri hiyerarsik bir diizen i¢inde “sinif” (class) veya “6ge” (instance) adi
verilen nesnelerle tanitilir. Hiyerarsik yapr icinde, yukari kademelerde bulunan siniflar igin
tanimlanan 6zellikler ve bilgiler aym1 sinifin asagi kademelerdeki siniflaria ve dgelerine intikal
eder. Smif ve dge seklinde tanitilmis uzman sistem elemanlarinin ne yapmalarinin gerektigi uzman
sisteme metotlar olarak Ogretilir. KAPPA-PC, metotlar icinde yer alabilecek, “EXE” haline
doniistiiriilmiis biitiin programlart kendi icinde c¢alistirma yetenegine de sahiptir [26]. Kappa-PC
uygulamasinda sistemin genel yapisi Object Browser adi verilen ortamda agacin dallar1 seklinde
goriintiilenir. Bu calismada olusturulan uzman sistemin genel yapisi Sekil 1°de verilen matkaplar
nesnesi ile tanimlanmistir. Sekil 1’de, soldan saga dogru olan akis takip edildiginde bir dnceki
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nesneden alinan veriler bir sonraki nesneye aktarilmaktadir ve en son nesne kendinden dnce gelen
tim nesnelerin o6zelliklerini barindirmaktadir. Sartlarin gerektirmesi durumunda ilave 6zellikleri
icermesi de miimkiindiir.

; Global

“sMenu
/ Image
Rot iﬂWinduw

Matkaplar—:- - Operasyonlar
" Malzeme
Sekil 2. Kappa-PC programi agag yapisinda, gelistirilen uzman sistem i¢in tanimlanan
nesneler

- kesiciuclar

Gelistirilen EIDT programi, Matkaplar sinifi ile baglamaktadir. Matkaplar sinifi i¢in, piyasada delik
delme uygulamalarinda siklikla kullanilan UDRILL, TPDB, WPDC, vb. takma u¢lu matkaplara
yonelik bilgi yapilart (slots) olusturulmustur. Takma uclu matkap bilgileri, piyasada yaygin
kullanima sahip bir kesici takim katalogundan alinmistir [25]. Gelistirilen sistemde bir ¢esit kesici
takim kiitiiphanesi gibi gorev yapmaktadir. Matkaplar sinifi i¢erisinde Kesici U¢lar, Operasyonlar
ve Malzeme olmak iizere 3 ayri modiil bulunmaktadir. Kesici Ug¢lar modiilii igerisinde takma uglu
matkaplarda kullanilan ug tipleri ve kaplama cesitleri yer almaktadir. Ikinci modiil Operasyonlar
modiiliidiir. Operasyonlar modiilii ile delme operasyonunun tipi belirlenmektedir. Bu modiil altinda
iki boliim yer almaktadir. Birinci boliimde delik tipi (boyadan boya delik, kor delik, vb.), diger
boliimde ise deligin parca iizerindeki konumu (kenarda, a¢ili yiizeyde, vb.) se¢ilmektedir. Son
modiil olan Malzeme de ise delinecek olan malzeme tipi belirlenmektedir. Malzeme se¢imi, dnemli
kriterlerden biridir ve 6nerilecek takma uclu takim {izerinde dogrudan belirleyici 6zellige sahiptir.
Genel olarak is parcast malzemeleri, P, M, S, K, N olmak iizere 5 siifa (kullanilan kesici
katologunda en yaygin takma uglu matkaplar bu malzemeler i¢in onerilmistir) ayrilmistir. Her sinif
icerisinde malzemenin farkl tiirleri verilmistir. Tiim modiillere yonelik olarak 150 den fazla kural
(Rules) olusturulmus ve bunlara yonelik olarak ta bir¢ok bilgi atamasi (slots) yapilmistir. Bilindigi
gibi uzman sistemlerde, kurallarin en uygun sonuglarin elde edilmek ilizere degerlendirilmesinde
temel iki yontem: ileri zincirleme (forward chaining) ve geri zincirleme (Backward chaining)
kullanilmaktadir [26]. EIDT programinda, kural tabanindaki kurallarin degerlendirilmesinde geriye
zincirleme (forward chaining) yontemi tercih edilmistir.

3. Uzman Sistem Ile Takma U¢lu Matkaplarin Secimi

EIDT Programi ¢alistirildiginda Sekil 3.’deki gibi bir sayfa acilir (Anasayfa). Agilan sayfa, EIDT
programinin ilk sayfasi olup, diger sayfalara gecisler bu sayfa iizerinde saglanmistir. Anasayfa
iizerinde, kullanic girisi ve se¢imi i¢in ayrilmis yerler bulunmaktadir. Bilgi girisi, sayfa iizerindeki
delik ¢ap1 ve delik boyu degerlerinin girilmesi ile baglamaktadir. Bu degerlerin girilmesi delme
takim1 Onerisini dogrudan etkilediginden dolayr ¢ok onemlidir. Gelistirilen sistemde, UDRILL
kesici i¢in en biiyiik delik ¢ap1 60 mm ve en fazla delik boyu ise 300 mm olarak belirlenmistir. Bir
sonraki adimda delik tolerans degeri secilecektir. Genelde, kesici kataloglarinda takma ucglu
matkaplar, elde edilecek delik tolerans bilgilerine gore gruplandirilmistir. Dolayisi ile takma uglu
takimlar i¢in belirlenmis olan tolerans degerleri burada kullanilmistir. Sistemde, H10, H11, H12,
ISO 27668f, ISO 27668m, ISO 27668c, ISO 27668V toleranslar tanimlanmistir. Kullanici arzu ettigi
delik toleransini kendisine sunulan liste iginden secebilmektedir. Eger isterse bu tolerans i¢in
bilgiyi, sayfa ilizerinde olusturulmus diigme (Tolerans Cetveli) ile agilan tolerans sayfasindan
gorebilmektedir (Sekil 4). Secilen toleransin ardindan, iist ve alt tolerans degerleri otomatik olarak
sayfa lizerinde goriintiilenmektedir.
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Sekil 4. Tolerans cetveli

Ana sayfada yapilacak son se¢im i parcast malzemesinin se¢imidir. EIDT programinda kullanimi
en yaygin malzemeler, P, M, S, K, N olarak 5 malzeme sinif altinda toplanmistir (Sekil 5). Kullanict
delik delecegi parcanin malzemesini, verilen smiflardan birisi olarak segcmek durumundadir. Her
malzeme grubu igerisinde kullaniciyr bilgilendirmek amaci ile sertlik degerleri de verilmistir.
Malzemenin dogru secilmesi ¢ok kritik bir asamadir. Ciinkii malzeme se¢iminde yapilacak yanlis;
takma uglarin ve kesme parametrelerin dogru belirlenmesini etkileyecektir. Bu durumda, is
pargasinda bozulmalara, takim kirilmalarina, vb. sorunlarin ¢ikmasina neden olabilmektedir.

801



ECJSE 2018 (3) 797-806 Takma Uglu Matkap Ve Kesme Parametrelerinin Secimi ...

KARBON

ALASIML] |Dasdk Alasimli Celikler~l
CELIKLER vixsek Alasimli Gelikler~

Ferritik ve Martenzitik Seri~135-275HB
Hi-Isil direngli Alasimlar~130-400HB
Yiksek Sertlik Celikler~200HB++

Pik wve Sfero Dokme Demirler~150-230HB

Sekil 5. Is parcas1 malzemeleri

Ana sayfada tiim segimler ve girisler yapildiktan sonra bir sonraki sayfaya gecis yapilir. Bir sonraki
asama, delinecek olan delik ve operasyon tipinin seg¢ilmesidir. Bunu igin, program Anasayfa (Sekil
3) tlizerinde bulunan Operasyon Seg¢imi butonuna tiklandiginda kullanictya yeni bir sayfa
sunulmaktadir (Sekil 6). Acilan sayfa (Operasyon Se¢imi) lizerinde kullanici, kendisine uygun olan
delik tipi ve operasyon tipini se¢mesi gerekmektedir. Se¢imin ardindan sayfa {izerinde bulunan
Anasayfa diigmesi ile islem sonlanarak sayfa kapatilir. Ekranda tekrar ilk program sayfasi olan
Anasayfa goriiliir. Boylelikle de program i¢in gerekli olan tiim girig ve se¢imler tamamlanmaktadir.
Son olarak sayfa tizerindeki Hesapla butonuna tiklandiginda EIDT programi, en uygun takma uglu
matkap, uglar1 ve kesme parametrelerini belirleme iglemini baglatir.

B [2] OPERASYON SECiMi H=1E

Align Image Edit Control Options Help

DELiK TiPi OPERASYON TiPi

Delik Biiyiitme
Kor Delik

Kenarda
Tam Boy

Giris(Egim>6°)
veya Cikis
(Egim>30°)

ANASAYFA

Sekil 6. Operasyon se¢imi sayfasina gecis ve operasyon ekrani

Ornek olarak EIDT programi calistirilip Tablo 1°de verilen bilgiler girilmistir. Tablo 1°de verilen

bilgilerden, ilk tabloda (ANA SAYFA) olanlar programin ilk sayfasina ait olup ikinci tablodaki

(OPERASYON SECIMI) bilgiler ise programin ikinci sayfasma aittir. Bilgi girislerinin ardindan

gelistirilen uzman sistem, buldugu Onerileri Sekil 9’da verilen sayfa iizerinde kullaniciya
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sunmaktadir. Verilen Oneri sayfasinda, takma uclu matkap (UDRILL), kesici uglar1 (kenar ve
merkez olmak iizere iki adet), u¢ kaplamasi, kesme parametreleri (ilerleme ve kesme hizi)
kullaniciya verilmektedir. Kullanici isterse bu se¢imi dogrudan kullanir, istemez ise program
Anasayfa iizerinde bulunan Reset diigmesi ile islemleri bastan baslatabilir.

Tablo 1. Ornek uygulama icin verilen kullanic1 bilgileri

ANA SAYFA OPERASYON SECIMI
Delik ¢ap1t | 25 mm Delik tipi Tam Boy
Delik boyu | 45 mm Giris (E8im>6°
Tolerans H12 Operasyon tipi iris ( gim )Oveya
— — - Cikis (Egim>30")
Malzeme | M (Ferritik ve Martenzitik Seri)

Girilen bilgilere gore Sekil 7°de 6nerilen sonuglar i¢in, program kural tabaninda bulunan 150 adet
kurali degerlendirmistir. EIDT programina, istenirse “Bu sonuca nasil ulastin?”’ sorusu sorulabilir.
Bunun i¢inde program Oneri sayfasi iizerinde bulunan A¢iklama butonu kullanilabilir. Bilindigi gibi,
Kappa-PC programi kural tabaninda yazilmis olan kurallar, hiyerarsik bir yap1 igerisinde
birbirlerine bagli ¢alismaktadir (Sekil 8). EIDT sisteminde kurallarin degerlendirilmesinde forward
chaining karar verme yontemi kullanilmaktadir. Kullanicinin girdigi bilgilere gore, kural
tabanindaki en uygun kurallar dikkate alinmistir. Sekil 7°de verilen sonuglar i¢in EIDT kural
tabaninda kullanilan kurallardan bazi 6rnekler Sekil 9°da’verilmistir.

B UDRILL !EH

Align Image Edit Control Options Help

ilerleme Hizi: 0.04...0.10 [
Kesme Hizi: 60...160 oz dak

KENAR UC TiPi KENAR UC KAPLAMASI
LR SPVITPD [P C6510

MERKEZ UG TiPi MERKEZ UG KAPLAMASI

XOMTPD |[EN [PCS5300
m ANASAYFA

Sekil 7. EIDT uzman sistemin 6nerdigi takim, kesici u¢ ve kesme parametre ¢ikt1 ekrani
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IF Pependencies THEN Dependencies
UDRILL2

UDRILL

luckalite_merkez

WPDC2
WPDC3 %
[iPDEW __}— —{ XOMTPDS

UDRILL_T

TPDB_UDRILL

TPDB_UDRILL3

UDRILL3

TPDB_UDRILL4

Sekil 8. Kural Iliskileri

Rule Editor - SPMTPD6 -lofx Rule Editor - TPDE_UDRILL2 -olx

Update Edt Search Optons Help Update Edt Search Optons Hep
" Patterns: Priority: @ Patterns: Priority:
| o [ P
163( Matkaplar:takim &« UDRILL ) And - H3( Markaplar:takim #= TPDB ) And o]
{ Malzeme:malzeme #= ferritik ); ( Matkaplar:oran #= 2D Or 3D Or 4D Or 5D ) And _j

( Operasyonlar:delme2 #= egimligir_cik );

d

|
Then3SeeValue( kesicluclaruckenar, SPMTPD )

«| | »

ThendSecValue{ Matkaplar:takim, UDRILL );

L_I.;
o}

a) b)
Sekil 9. Kurallar a) Kenar ug profile i¢in, b) Egimli giris i¢in

4. Sonug¢

Yapilan bu ¢alismada, delik delme islemlerinde kullanilan takma uglu matkaplarin se¢imine yonelik
bir sistem gelistirilmistir. Gelistirilen EIDT programi ile delik delme ve takma uglu matkaplar
konusunda uzman olmayan bir kisinin yapilacak olan bir delik delme isleminde kullanilacak en
uygun takma uclu matkabi1 ve kesme parametrelerini belirleyebilmesi miimkiindiir. Boylelikle,
EIDT programi sayesinde kullanici, piyasada yaygin olarak kullanilan takma ug¢lu matkap
(UDRILL, TPDB, WPDC, vb.) imalat1 yapan bir kesici firmanin katalogunu karistirmadan, uzun
zaman alacak arama-bulma faaliyetlerine girmeden ve karar verme endisesini tasimadan rahatlikla
en uygun takma ug¢lu matkabi segebilmektedir. EIDT matkap se¢imi programinin gelistirilmesinde,
piyasada yaygin olarak kullanilan takma uglu matkaplar (UDRILL, TPDB, WPDC, vb.) i¢in kesici
imalatt yapan bir firmanin katalog verileri kullanilmistir [25].

Gelistirilen uzman sistem, takma uclu delik delme takimlari i¢in yapilmis olmasia ragmen farkl
isleme operasyonlar1 i¢in kullanilan takimlar i¢in de 6rnek teskil edecektir. Boylece talagli imalat
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operasyonlar1 i¢in takim segme siirecinde kullanici inisiyatifi en aza indirilerek insan kaynakli olas1
hatalarin giderilmesi saglanmig olunacaktir.
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