Hem Daha Hizh Hem Daha Hassas Isler Yapabilmek

Her seyin anahtar1 hassasiyettir. Kalip iiretimi siirecinde yapilan her is ve makine veya
yiikksek hiz kontrolii iireticisi tarafindan tamamlanan her gorev hassasiyet hedeflidir.
Makinenin isleme silireci sonunda daha dogru iretim yapabilmek kalip {iretimi
endiistrisinde, lizerinde ¢alismalar devam eden bir gorevdir.

[k baslarda CNC makineler ¢izgilerle ve yaylarla ifade edilen 2-D sekilleri islemekteydi.
Sekillerin ¢izgi ve yaylardan olugsmasindan otiirii ¢ikacak parcanin hassasiyeti, makinenin
hassasiyeti ve verilen talimatlar1 takip edebilme yetenegiyle kontrol ediliyordu (verilerle

degil).

Daha sonra CAD/CAM sistemleri piyasaya c¢iktt ve bunlar da ilk olarak elle
programlamanin hizlandirilmas1 ve insan kaynakli hatalarin azaltilmasi amaciyla
kullanildi. Hala 2-D sekiller isleniyordu. Kisa siirede, CAD sistemleri egriler ve
yiizeylerle ilgilenmeye bagladilar. Bu yeni bir oyundu, 6zellikle de CAM tarafi igin. Artik
matematiksel olarak dogru bir sekilde ¢izgi ve yaylarin ofsetlenmesi kadar basit degildi.
Bu anlamda egri ve yaylarin islenmesi i¢in gerekli olan takim yolu o kadar da kolay
tanimlanamiyordu. Bu yiizden bir sonraki en iyi seyi yaptilar: takim yolunu belirli bir
toleransla genellikle “hassas” veya daha kusursuz hale getirdiler. Bu da egrilerin bir dizi
dogrusal boliimlerle ifade edilmesine ve bdylece teorik milkemmel egri yakinsamasinin
gerceklesmesine olanak sagladi. Bu dogrusal boliimler genellikle kirigsel sapma {izerine
yapilirlar (bkz. Sekil 1).

Kitigsel Sapma
Kirissel Sapma — kirissel sapma kiris ve yay (veya egri) N
arasindaki en biiyiik mesafedir. Kirlg
Dogrusal boliimlerin toleransii kontrol etmek amaciyla
kirigsel sapma kullanmanin faydalarindan biri tutarl bir
sapmanizin olmasidir. Eger bir egriyi esit uzunlukta
cizgilere bolerseniz ¢izgilerin egriden sapmasi degisir
ctinkii egrilik daha biiyiik ve kiigiik hale gelir. Ayni
zamanda kirigsel sapma kullanildiginda diger yontemlere
gore daha kiictik bir data seti elde edilir.

Takim yolu dognizal bolimler

Sekil 1: Kirissel Sapma.

Problemler

Bu noktada, neredeyse dogru bir data setimiz vardi fakat bir takim problemler ortaya
¢iktr. Ilk problem binlerce kiiciik cizgilerin bir kontrol —ki uzun ¢izgi ve yaylarin kesimi
i¢in tasarlanmisti - tarafindan dogru bir sekilde kesilememesiydi.

Literatiirde oldugu gibi ¢ok yavas olan blok siire¢ zamanlar1 (BSZ) nedeniyle data
icerisinde tikanip kalacakti. Bu problem takimin sallanmasi veya teklemesi seklinde
kendini ortaya ¢ikardi ve ¢ok hizli kontrol olmadan makinede bir kalib1 kesmeye ¢alisan



herhangi biri bunun nasil birsey oldugunu bilir (bkz. Sekil 2).

Sekil 2: Blok isleme Zamam Problemleri.

| Blok Siire¢c Zamam (BSZ) — Bir kontroliin
I Blok Isleme Zamam (BIZ) kod blogunu okumasi, anlamasi, uygun
talimatlar1 servolara gondermesi,
resetlemesi ve bir sonraki kod blogunu
okumaya baglamasina kadar gegen siire.

Blok Makine Zamam (BMZ) — Bir

makinenin fiziksel olarak programlanan kod
:> & blogunun sonuna kadar gitmesi i¢in gegen
sure.

Bu problemlerin sebebini anlamanin en
kolay yolu blok siire¢ zamani (BSZ) ve blok makine zamani (BMZ) arasindaki iliski olarak gdrmektir.
Eger BMZ, BSZ’den daha uzunsa hersey gayet normal ¢alisacaktir. Eger BMZ, BSZ’den kisaysa; makine
verilen talimatlari tamamladiginda sorunlar ortaya cikacaktir ¢iinkii kontroliin servolara yeni talimat
olarak ne verecegini kararlastirmasi i¢in zamani olmayacaktir. Bir sonraki talimat igin beklerken
makinenin duraklamasi1 gerekecektir (“Servo Starvation” olarak da bilinir). Siire¢ defalarca
tekrarlandiginda, kendini sallanma veya tekleme seklinde gosterir.

[ Blok Makine Z amaru BIZ'den Uzun

Bu sorunla ilgili olarak ne yapilabilir?

1. ilerleme oranim yavaslatm.

Ilerleme oran yavaslatildiginda makinenin kod blogunun sonuna ulasmasi daha uzun bir siire alir. Bu da
kontrole her blogu bitirmesi i¢in daha fazla zaman tanir. Sonug¢ olarak, BMZ, BSZ’den daha uzun olur ve
makine normal ¢aligir. Tabii ki bu ayn1 zamanda islerinizin yavaslamasi anlamina gelir.

2. Her talimatm fiziksel uzunlugunu artirin.

flerleme oraninin yavaslatilmasiyla ayni etkiye sahiptir; mevcut kod blogunun sonuna ulagmay1 geciktirir.
Buradaki problem egik yiizeylerin tanimlanmasi i¢in daha uzun ¢izgiler kullanmaniz anlamina gelmesi,
dolayisiyla da hassasiyet seviyenizin diismesi ve elle parlatmanin artmasi anlamina gelmesidir.

3. BSZ’ni azaltin.

BSZ’nin azaltilmasi, sadece kontroliin daha yeni ve daha hizlisiyla degistirilmesiyle gergeklestirilebilir.

CNC programcilart blok isleme zamani problemini azaltmak amaciyla her ikisi de giizel
sonuglar dogurmayan metotlar1 kullandilar. ilerleme oranmmn azaltilmasi makineleme
zamanini artirirken takim yolu hassasiyet seviyesinin diisiiriilmesi tesfiye calismasinin
ciddi oranlarda artmasina neden oluyordu.

Sonunda imdada yiiksek-hizl1 kontroller yetisti! Yiiksek-hizli kontroller blok isleme
zamanmni minimuma indirecek sekilde tasarlanmislardi. Blok siire¢ zamaninin
azalmasiyla CNC programcilart daha yiiksek ilerleme oranlarinda ¢alismak ve egik
yiizeylerin tanimlanmasi i¢in daha kiigiik ¢izgiler kullanmakta 6zgiir kaldilar. Kontroliin

blok siire¢ zamaninin daha kisa olmasi, daha hizli ve daha hassas parca islemeyi miimkiin
kildu.
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Over-travel takim yolunda arzu edilen datadan uzak bir islemeyi igerir. Baska bir deyisle yanlis isleme.
Bu, parcanin egriligine gore ¢ok hizli hareket sonucu ortaya g¢ikar. Bu gercekten temel bir fizik
problemidir ve su etkenler 6nemlidir:

1) Yon degisimi orani (egrilik acisi)

2) Yon degistirmek i¢in miimkiin olan kuvvet miktari

3) Hareket ettirdiginiz kiitle

Daha basit ifade etmek gerekirse yon degisimi oranimi egrilik olarak diisiinebilirsiniz. Eger daireler
anlaminda diisiiniiyorsaniz 1-inglik bir daire, 2-inglik bir daireden daha kii¢iik bir egrilige sahiptir ve 1-
inglik daire {izerinde yon degisimi daha ¢abuktur. Bagka bir deyisle bir ¢izgide yon degisimi yoktur.

Tkinci faktor, kuvvet, makinenizin eksenlerindeki servo motorlardir. Her eksene uygulayabilecekleri smirli
kuvvetleri vardir. Daha hassas olmasi i¢in her eksen lineerdir ve tek bir eksen veya servo motor derken
kastettigimiz "hizlanmak veya yavaslamak i¢cin ne kadar kuvvetin oldugudur". Servo motor biiyiidiikge
verilen bir kiitleyi daha hizl1 yavaslatabilir veya hizlandirabilirsiniz.

Ucgiincii etken kiitledir. Bu, parca, yatakli tip freze ve tablalar icerir. Burada ilging olan yatakli tipli
frezelerde genelde bir eksen iki yatagi hareket ettirir. Bu da eksenlerden birinin hareket ettirmek icin ¢ok
daha fazla agirlik tagidigi anlamina gelir. Bu da genelde makine takimmin maximum yavaslama ve
hizlanmasini kontrol eden eksendir.

Eger bir formiil igin 1srar ediyorsaniz kuvvetin servolar oldugu standart F=-MA derim. Kiitle tablalar ve
par¢a ve ivme de egrilige baghdir; ¢linkii egrilik kiiciik oldugunda programlanan takim yolunu terk
etmeden kesme yapabilmek i¢gin yavaslama sirasinda daha biiyiik ivme gerekir.

Burada hatirlanmasi gereken en onemli sey verilen bir makine tizerinde ti¢ faktdrden sadece birinin
degistigidir; o da egriliktir. Makine her zaman ayni servolara sahiptir ve kabaca her zaman ayni kiitleyi
hareket ettirir diyebiliriz. Bu da herhangi bir makine iizerinde verilen bir egrilik, belirli bir ilerleme
oranina sahip olmasi anlamina gelir.

Bunu "hassas ilerleme oran1" olarak adlandiracagiz. Hassas ilerleme orani bityiik egriliklerde daha hizls;
kiigiik egriliklerde daha yavastir. Diiz ¢izgiler lizerinde makine dogru bir sekilde ve hizlica
ilerleyebilirken ani yon (keskin koseler) degisimlerinde kontroliin tam hassasiyet i¢in durmasi gerekir.

Sekil 3: Over-travel.

Hikaye heniiz tamamlanmadi. Cok yiiksek hizlarda ilerleme oranlarinin icadiyla yeni bir
problem ortaya c¢ikti: over-travel (bkz. Sekil 3). Dogru yiiksek-hiz kontrolleri over-
travel'l, parganin egriligine gore ilerleme oranlarini degistirerek sinirlar. Bunu yiiksek-hiz
kontrollerin makine takimlariyla entegrasyonuyla yapilan testlere dayanarak yaparlar. Bu
test datas1 formiilize edilmistir ve bu formiil egrilik degisimlerini belirlenen hassasiyet
seviyesinde karsilamak i¢in ilerleme oranlarimi makine takiminin fiziksel yetenekleriyle
iliskilendirir.



Makineyle isleme siirecinin hassasiyetini bu ilerleme orani kontrolii bile garanti etmeye
yetmiyordu. Bir sonraki engel daha sonra hangi egriliklerin islenecegi ve dogrulugu
kontrol etmek icin hangi ilerleme oraninin kullanilacagi sorusuydu. Takim yolunda
binlerce kiiclik noktalarin olmasi, kontroliin mevcut pozisyonundan ileride neler olacagini
dikkate alma yeteneginin olmasiydi. Eger kontrol oniinli goremezse kiiclik bir egrilikle
karsilastiginda yavaslamak icin ¢ok hizli ilerliyor olabilirdi.

Modern bir kalip iizerinde ilerleme oranlarmin daha yavas olmasi gerekir ve
yavaglamanin baslamasi gereken noktalar arasinda bir¢ok kii¢iik dogrusal hareketler
olabilir. Mesela yavaglamanin baglayacagi nokta ile ilerleme oraninin yavas olmasi
gereken nokta arasinda 70 blok (kii¢iik ¢izgiler) oldugunu varsaym. Eger kontrol sadece
gelecek 20 blok i¢in dogru ilerleme oranlarini hesaplayabiliyorsa yavaslamaya baslamasi
gereken (yaklasan kiiciik egriligin varligindan dolay1) noktayr ge¢mis demektir. Sonug
over-travel'dir.

Su ana kadar dogru yiiksek-hizli kontrollerin asagidaki ozelliklere sahip olmasi
gerektigini gordiiniiz:

1) Hizh blok siireci;
2) Hassasiyet kontrolii (egrillige gore besleme oraninin ayarlanmasi); ve
3) Gelismis Oniinii gérme yetenegi.

Bunlarm herhangi biri olmazsa dogru yiiksek-hiz kontrolii gergeklestirilemez. Ilgingtir;
hikayeye baktiginizda bunlarin tamamiin daha hassas ihtiyacindan ortaya ¢iktigin
gorebilirsiniz.

Ne Kadar Hassas Yeterince Iyidir?

Neden o kadar hassas olmamiz gerekiyor ve ne kadar hassas "yeterince iyi"? Hassasiyetin
bu kadar 6nemli olmasinin tek sebebi parcanizin yiizey kalitesinin iyi olmasi i¢in baska
bir yol olmayisidir. Bu haddinden fazla vurgulanamaz. Kotii ylizey kalitesi siireg
icerisinde bir noktada zayif hassasiyetten kaynaklanir. Hassasiyetin kontrol edilmesi
gereken iki yer vardir. 1k yer data (takim yolu) ve ikinci yer CNC makinesidir.

Data

Karmagik bir sekli makineyle islediginizde bir siirii gegisleri islersiniz. Eger bu gegisler
hassas olmazsa, bir gegis digerine gore diisiik veya yiiksek olabilir - sonu¢ kotii yiizey
kalitesidir. Datanin daha hassas olmas1 ylizey kalitesi problemleriyle daha az
karsilacaginiz anlamina gelir.

Uygun bir soru, "Datam ne kadar hassas olmalidir?" Cevap c¢ok basit. Makinenizden
miimkiin olan en iyi sonucu alabilmek i¢in dataniz makinenizden daha yiiksek bir
hassasiyette olmalidir. Eger makineniz .0005" hassasiyetle calisiyorsa takimyolunuzdaki
toplam toleranslar .0005" degerini gegmemelidir. Bircok makine i¢cin bu blok transfer
zamanini uzatmaktaymis gibi goriinse de bu sorunun ¢oziimiine yaklasiyoruz. Simdi
datanizin hassasiyetinin makineninkinden ¢ok olmasiyla yiizey kalitesi problemlerine



sebep olmayacagini aklinizdan ¢ikarmayin.
Makine Takim

Makine iki ana par¢adan olusur - kontrol ve makinenin kendisi. Bu ylksek-hiz
kontrollerin gelistirilmesinin ana sebebidir. Bunlar makine operatdriine daha hassas ve
sonug olarak tesfiye ¢aligsmasini azaltan yiizey kalitesinde par¢a iiretmesini saglar.

Makine g6z oniine alindiginda hassasiyet bir¢ok seye baghdir; gercek pozisyonunu bilme
kabiliyeti, makinenin her pargasinin hassasiyeti (tablalar, civatalar, vs.) ve makinenin
biitiinliigli bunlardan sadece birkacidir. Aklinizdan ¢ikarmayin ki diger herseyi ayniysa en
hassas makineniz en iyi isi yapacaktir.

Aslinda yiiksek-hiz makine ile hassas makine fonksiyonel olarak ayni anlamda
kullanilabilir. Yiiksek-hizli makineler gercekten hassas olmalar1 i¢in yapildi. Hizlh
olmalarinin bir sebebi de hassas olmalaridir. Yiiksek-hiz kontrolleri kalip sektoriine
girmeden Once makineyle isleme zamanini ve kaliteyi etkileyen faktor genelde kontroldii.
Daha agik olmak gerekirse kontroliin blok transfer zamaniydi. Bu ylizden karmasik
sekiller islenirken makinenin fiziksel limitlerine asla erisilemezdi. Dogru yiiksek-hiz
kontrollerin icadiyla kontrol artitk makinenin 6niinde yer almamaya bagladi ve makine
tireticileri bu kontrollere ayak uydurabilecek daha hassas ve daha hizli makineler
yapmaya mecbur kaldilar.

Pekala, siradan bir makineye yiiksek-hiz kontrolii koyarsaniz ne olur? Aslinda olan sey
ilk defa makinenizin fiziksel potansiyeline ulasmaniz olacaktir. Buradaki anahtar kelime
belirli bir makinenin "fiziksel potansiyelidir". Hicbir zaman siradan bir makineyle
ulasamayacaginiz yiliksek-hiz makine merkezlerinde gorebildiginiz hassasiyet ve hizdir.
Makineniz yipranmadig1 siirece, hatayr kontrol etmeye basladiginizda hala ¢ok iyi yiizey
kalitelerine ulasabilirsiniz. Bu noktada makinenin insas1 énemli olur. Ne kadar iyi inga
edildiyse o kadar hassas isleyebilir ve yiiksek hizlara dayanabilir. Bagka bir deyisle daha
iyl insa edilen bir makineyle, eger kontroliin simnirlayan faktor ozelligini ortadan
kaldirabilirseniz daha iyi ve hizli parga isleyebilirsiniz.

Makine Optimizasyonu Yazilimmm Kullanarak Problemlerden Kurtulmak
Makine optimizasyonu yazilimi eski veya yeni her makine takimmizin gercek

potansiyelini kullanmanizi saglayacaktir. Bu yazilimin kullanimi yiiksek-hiz kontrolii
olan ve olmayan makineler i¢in ayr1 ayri tartisilacaktir (bkz. Sekil 4).



Sekil 4: Makine optimizasyonu yazilimi kullanarak problemlerden kurtulmak.

Makine Optimizasyonu

Problem Coain Yazilimi ile Coziim SDIUG
Her kod blogunu
B}rgok kisa dogmsal hesaplama. ~zamanini Bilgi siirecinin kontroliinii BSZ problemi ortadan
boliimler nedeniyle BSZ azaltmak i¢in kontrol yavaglatan daha uzun ve Kalkar
problemleri. iizerine hizli bir CPU daha az geometrik sekiller. '
koyun.
o L[ Takm yolunun Takim “yolunun ' egriligine -\ ppyinenizde yiiksek
Egrilik degisimleri egriligine gore gore makineye ozel . o
. . > : " . hassasiyette ve diisik
nedeniyle over-travel. makineye 0zel ilerleme oranlar1 ve "Kesin e
. " . gerilimle kesme.
ilerleme oranlart. Durma" eklentileri.
Egrilik degisimleri i¢in Mevcut pozisyonun Blok sayisini bilyiik 6l¢iide Zamaninda yavaslamay1
zamaninda yavaglamaya hizli  analizi  igin azaltarak daha diisiik seviye baslatacak Oniinii gorme
baglamayr  saglayacak kontrol iizerine hizli 6niinii  gormeyi yeterli sorununun ortadan
geligmis Oniinii gorme.  CPU koyun. kilma. kalkmasi.

Yiiksek-Hiz Kontrolii Olmayan Makineler

Yukarida tartisildig tlizere yiiksek-hiz kontrolii olmayan CNC makinelerini genelde
sinirlayan kontroldiir. ilk problem blok siire¢ zamanidir (BSZ). BSZ problemini yenmek
icin yapilmasi gereken blok makine zamanin1 (BMZ) BSZ'den uzun hale getirmektir. Su 3
yoldan biriyle bu gergeklestirilebilir:

1) Ilerleme oranini yavaslatin.
2) Her talimatin fiziksel uzunlugunu artirin.
3) BSZ'mi azaltin.

Optimizasyon yazilimi ikinci metodu kullanir ve CAM sistemlerince iiretilen noktadan
noktaya datalar1 hassasiyetle yaylarla ortiistiiriir. Bir yay genellikle 10 ¢izginin 9'undan
fazlasimi tek bir yayla degistirir - hatta kiiciik toleranslarla. Bu da her blogun fiziksel
uzunlugunun daha fazla oldugu anlamina gelir. Daha uzun bloklarla kontroliin BSZ daha
yavas olabilir ve sallanma veya tekleme sorunlar1 ortadan kalkar.

Kontrol ne kadar daha yavas olabilir? Optimizasyon yaziliminin yaptig1 degisikliklerle
benzer toleranslarda kontrol %90 daha yavas olabilir. Kontroliinliziin BSZ'n1 limitlere
ulasmadan daha hassas parga yapabilirsiniz.

Eger yapmak istediginiz tek sey daha hizli gitmekse, CAM sisteminizde toleranslarinizi
daha biiyiik se¢gmeniz yeterli olacakti. Bu daha ve daha uzun ¢izgiler olusturacak ve BSZ
problemi azaltilacakti. Blok sayisini azaltan herhangi bir sey BSZ problemi yasama
ihtimalinizi de azaltir. Fakat bu metot ayn1 zamanda ¢ok kotii bir yiizey kalitesi ortaya
cikarir ve siz bundan daha iyisini istersiniz - daha kaliteli par¢a. Bildiginiz {izere daha
yiiksek kalite hassasiyet ister.



Optimizasyon yaziliminca bloklarin sayisindaki miithis azalma ve daha uzun geometrik
sekiller yeni problemleri dogurur. Kontrolleri hizlandirmak sadece ilk adimdi. Aym
zamanda hassasiyeti de kontrol etmeniz gerekir. Hatirlatmak gerekirse hassasiyet iki
yerden gelir; data ve makine. Ciinkii optimizasyon yazilimi eski kontrolden bile BSZ
problemini yok ederken BSZ problemleriyle karsilagmadan daha hassas data
iiretebilirsiniz. Sunu da unutmaym ki makine takimmin fiziksel yetenekleri de data
hassasiyeti kadar 6nemlidir. Optimizasyon yazilimi olmadan bu miimkiin degildi ¢linkii
cok fazla data vardi ve kontroliiniiz bunlarla basa ¢ikamiyordu. Optimizasyon yazilimi
sayesinde kii¢iik toleranslar kontroliiniiz tarafindan kabul edilecektir.

Parganizin hassasiyetini kontrol eden ikinci ana faktor makinedir. Kontrolden gerilim
alindiginda aniden CNC makineniz ne kadar hizli ve hassas parca isleyebileceginizin
siirlayicist haline gelir. Optimizasyon yazilimi ile kaliplarmizi gergekten c¢ok hizli
isleyebilirsiniz. Muhtemelen nasil bu kadar hizli isleyebileceginizi merak ediyorsunuzdur.
Bu giizel degil mi? Hayir. Cok hizli over-travel problemini dogurur ve over-travel
hassasiyet kaybidir ve hassasiyet kayb1 da kotii ylizey kalitesi demektir.

Hatay1 kontrol etmeden hizli islemek sadece kotii bir pargay1 daha hizli islemek demektir.
Cogu operator olusan kotii yiizeylerin over-travel dan degil datadan olustugunu sanir. Bu
Ozellikle ani yon degisimi olan yerler i¢in dogrudur. Buradaki hile her zaman
programlanan datay1 terk etmeden islemeye devam etmesini saglayacak ilerleme
oranlarinin saglanmasidir. Eger egrilige ve makinenizin fiziksel yetenegine gore hassas
ilerleme orani saglayabilirseniz hi¢bir zaman over-travel sorunuyla karsilagsmazsiniz.
Over-travel sorununu ortadan kaldirarak sadece daha kaliteli yiizeyler elde etmez ayni
zamanda CNC makinenizin de asinmasini 6nleyerek daha uzun bir makine takimi dmriine
sahip olmasimi saglarsiniz. Optimizasyon yazilimi bu makineye 0Ozgii hassasiyet
kontroliinii saglayacaktir.

Optimizasyon yazilimi 6zel makine takimlari i¢in over-travel sorununu engelleyecek ve
hassasiyeti saglayacak ilerleme oranlarina gore kisisellestirilebilir. Aslinda optimizasyon
yazilimi tarafindan olusturulan her yay makine takiminiza ve onun fiziksel yeteneklerine
gore tek bir ilerleme oranina sahip olacaktir. Optimizasyon yazilimi ayni zamanda takim
yolunuz igerisindeki keskin koseleri arastiracak ve carpma ve vurma gibi genel
karsilagilan sorunlar1 ortadan kaldirmak i¢in uygun G-kodlar1 ekleyecektir. Bunun anlami
daha kaliteli yilizeye sahip daha hassas ve daha kisa siirede parca islemedir.

Optimizasyon yazilimi ile takim yollarinizi nasil programladiginiz konusunda biraz farkl
diisiinmeniz gerekir. Oncelikle, zorlanmadan daha hassas takim yollar1 yapabilirsiniz.
Ayni zamanda daha hizli ilerleme oranlar1 programlayabilirsiniz. Optimizasyon yazilimi
maximum ilerleme oranini herhangi egrilik i¢in kontrol ettiginden ve BSZ problemi
ortadan kaldirildigindan kalibiniz {izerindeki en iyi senaryoya gore ilerleme oranlar1 ve
hizlar1 programlayabilirsiniz. Su anda sizin ilerleme oranlar1 ve hizlarla ilgili kararlariniz
en kotli senaryoya gore verilmektedir. Bu noktada en biiyiikk probleminizin nerede
olduguna karar verip ona gore ilerleme orani programlamalisiniz. Buradaki talihsiz nokta
diger taraflar icin miimkiin olandan daha yavas isliyor olmanizdir. Optimizasyon yazilimi1
en iyl senaryoya gore programlamanizi ve hassas kesim i¢in yazilim gerekli yerlerde
gerektigi kadar yavaslama ayarlarim yapacaktir. Ilerlemedeki bu farklilik tek basimna
isleme zamaniniz1 yar1 yariya azaltabilir ve daha kaliteli ylizeyler elde edersiniz. Kiigiik
bir alanda olabilen en yliksek hiz yerine biitiin par¢ayr miimkiin olan en yiiksek hizda



islediginizi bir hayal edin.

Mevcut yatirnmlarinizla daha hizli ve daha iyi parcalar iiretmek kulaga dogru olamayacak
kadar giizel geliyor - fakat degil. Optimizasyon yazilimi yiiksek-hiz kontrollerinin
ilgilendigi problemlerin aynisiyla ilgilenir. Birebir iliski s6zkonusudur. Problemlere
tekrar bir goz atalim ve optimizasyon yazilimiyla yliksek-hiz kontrollerinin nasil
¢ozdiiklerine bakalim (bkz Sekil 4).

Yiiksek-hiz kontrolii sorunlar1 hesaplama hiziyla ¢ozerken optimizasyon yazilimi ayni
sorunu ustalikla ¢oziiyor ve sonuglar hemen hemen ayni. Optimizasyon yazilimi
kullanmak sanki biitlin makinelerinize yiiksek-hiz kontrolii baglamak gibidir. Ama
mutlaka arada farklar bulunmaktadir. Mesela tek bir yazilim alirsiniz ve biitiin makine
takimlariniz i¢in bunu kullanabilirsiniz.

En miikemmel sonucu nasil alacaginizi bilmek ister misiniz? Optimizasyon yazilimini iyi
bir yliksek-h1z kontrolii ile birlestirin.

Yiiksek-Hiz Kontrollii Makineler

Eger optimizasyon yazilimi yiiksek-hiz kontrolii ile ayni isi yapiyorsa yiiksek-hiz
kontroliine ve bir isleme merkezine nasil yardim edebilir? Bu da bagka bir miikemmel
soru. Oncelikle yiiksek hizli makineyle isleme merkezinden ne aldiginiza bakarak
baslayalim. Kabul edilebilir bir hassasiyet ve hiz aliyorsunuz. Isleme merkezi tam olarak
ne yapmasi bekleniyorsa onu yapiyor; belirlenen bir toleransta saglanan datayi takip
ediyor. Tolerans ka¢? Bu tamamen makineye kontrolii koyan OEM'e baglidir. OEM bunu
istedigi herhangi bir deger yapabilir. Yiiriidiigli hos bir yol. Eger ¢ok hassas yaparsa islem
uzayacak; eger ¢ok biiyiik olursa islem hizli olacak fakat sonu¢ kalitesiz olacak.en
azindan bir iretici tolerans seviyeleri belirlemeli ve kullanic1 hassasiyet/isleme zamani
degerlerinden istedigini segme sansina sahip olmalidir. ikisine de sahip olamazsimz -
yoksa olabilir misiniz?

Optimizasyon yazilimindan gelen data baska hi¢cbir metotla saglayamayacaginiz
hassasiyet ve hiza erismenizi saglar. Yazilim bunu kontrole ve makineye data saglayarak
hassasiyetini koruyarak hizli islemesini saglar.

Bunu birkag¢ farkli yolla yapar. Yavaslamay1 gerektirmeyen ani doniislere sahip olmayan
sabit egri alanlar1 sunar. Ikinci olarak son nokta sayisini ve sonug olarak gegis nokta
sayisin1 azaltir. Uciincii olarak, kalan gecis noktalar1 daha diisiik agisal degisime
sahiptirler.

Bunlarin sonucu olarak makine sik sik yavaslamaya ihtiyag duymadan kesme boyunca
daha yiiksek ilerleme oranlarina ulasir ve bunlar1 daha uzun siire korur. Bu bagimsiz ve
biiylik kontrol iireticilerinden biri tarafindan test edildi ve onaylandi. Bunun yaninda bir
parca i¢in ne kadar zaman kazandiracagim1 sdylemek olduk¢a zor. Parcanin sekliyle,
biiyiikliigliyle ve programlanan maksimum ilerleme oranina gore degisim gosterir. Eger
ilerleme oran1 ¢ok yavas programlandiysa yazilimla veya yazilimsiz isleme arasinda
kiiciik farkliliklar goriirsiiniiz. Ilerleme orani arttikca ve kontrol tarafindan miisaade



edilen hata kiigiildiikge zaman farki artar.
Yiizey kalitesi de iyilesir ¢linkii makinede daha hassas datalar1 problemsiz isleyebilirsiniz.
Dahasi, blok son noktalarinda daha yumusak gecisler ve datanin biiyiik sabit egri
alanlariyla ifade edilmesi s6z konusudur.

Ozetle diyebilirim ki; en iyi kaliteyi en yiiksek toleransla en kisa zamanda makine
optimizasyon yazilimi kullanarak elde edebilirsiniz.

Sonug¢

Makine optimizasyon yazilimi biitiin makine takimlarina daha hassas parcalar1 daha kisa
siirede islemeye yardim eder. Eger su anda yiiksek hassasiyette kesmenize miisaade
etmeyen bir makine veya hatay1 (over-travel) kesme siiresince kontrol etmeyen bir
makineniz varsa optimizasyon yazilimi ile yaris1 kadar (hatta daha fazla) kisa siirede
isleyebilirsiniz. Bunu yaparken makinenizin fiziksel yetenegince en iyi yiizey kalitesini
yakalamanizi saglar.

Eger yiiksek-hizl1 isleme merkezine sahipseniz optimizasyon yazilimi size de yardimci
olur ancak buradaki zaman kazancimizi sdylemek olduk¢a zor. Yiiksek-hizli makine
kullanan miisterilerin bildirdigine gore %5 ile 40 arasinda degisen kazanglar soz
konusudur. Zaten hizli olan bir makine i¢in genellikle kazanciniz %15-30 seviyelerinde
olur. Aym1 zamanda yiizey kalitesinde de bir iyilesme goreceksiniz - yiiksek-hizl
makinede dahi.

Islemenize optimizasyon yaziliminin katabilecegi faydalarin 6zeti:

1) Daha hassas ve daha kaliteli pargalar.

2) Azaltilmig isleme zamani (bazi1 makinelerde 3-4 kat hizli).

3) Azaltilmis tesfiye zamani (birgok atolye icin sifira inmistir).

4) Azaltilmis makine bakimi ve daha uzun 6miir

5) Daha eski kontrollerde azaltilmis dosya transferi zamani (genelde 1/4'ii siirede)
6) Azaltilmis depolama problemleri (genellikle orijinal boyutunun 1/4'i)

Gorebileceginiz gibi optimizasyon yazilimi makine takiminizi ve kontroliiniiziin fiziksel
potensiyeline ulasarak takim yolunuzu miikemmel kilar. Optimizasyon yazilimi sihirbaz
degildir sadece siireci ve ¢esitli sinirlar1 anlayarak bunlarin listesinden gelmesini bilmistir.

Ozetle iyi yiizeyler hassasiyet ister. Gergekten miimkiin olan en kisa siirede en hassas
sekilde tiretmek zor istir - zaten bu da optimizasyon yaziliminin biitiin hedefidir.
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