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OzZET

Ginumizde, teknolojinin hizla gelismesi sonucunda bilgisayar her alana girmis ve
kulllanimi da hizl bir sekilde artmigtir. Talagh imalatta ise bir gok kontroller, deneyler ,
optimizasyonlar ve gdsterimier bilgisayar yardimiyla yapiimaya baglanmistir.

Talagh imalatta is parcas: (zerinde yapilacak herhangi bir operasyonda yanlis bir
islemin veya se¢imin yaptimasi sistemin bozulmasina veya ¢ok biyiik kayiplara
ugramasina sebep olur. Talagl imalata baslayanlarin operasyon tanimi ve gdsterimi
icin tezgah (izerinde uygulama yapmasi yerine bilgisayar tzerinde bulunan yazilimiar
kullanilarak daha saghkli ve maliyet az olur.

Bu tezde, tornalamada talas kaldirmaya etki eden faktdrier incelenmis olup kesici
takim segimi, kesme bilgilerinin bulundugu ve operasyon gdsterilerini igceren bir
yazilim hazirlandi. Bu yazilim, ¢esitli kesici takim resimleri ve bu takimiarin kodlarini
vermektedir. )



SUMMARY

Todays machine technology has been improving for using computer systems. In the
manufacturing systems, a lot of controls , showing, animation have been started to do by
using computer systems.

For manufacturing system is very expensive because of some operation is done by
computer system later starting real cutting processing. There are so many programs about
CAD/CAM (Computer Aided Design / Computer Aided Manufacturing) and backplotting etc.

The purpgse of this thesis is to analyze factors of cutting on turning operation and selecting
optimum tools for rough turning operations. A computer program has been written for
selecting tools. According to kind of turning operation, tool is selected by program and can
seen specifications and diagram of tool on the screen. The series of operation on turning
are seen on the screen.
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1. Girig

Tornalama islemi esnasinda, meydana gelen kesme kuvvetlerinin takim ve parga
Uzerindeki etkileri, Gretim planiamasinda takim segme asamasinda géz dntinde
bulundurulmasi gereken en 6nemli husustur. Son zamanlarda takim segimi
bilgisayar yardimiyla optimizasyon metodiari kullanilarak otomatik olarak yapiimaya
baglandi [1]. Boylece kesme olayindaki faktérierin modelienmesi ve optimum kesme
faktorlerinin en uygun degerlerde segiimesi mumkin oldu.

Optimum talas kaldirma fakt6rlerinin hesaplanmasi otomatik olarak takim segimi
konularinda ilk caligmalari Mathieu ve Bourdet yapti [2]. Bu galigmada kesici
takimin gévdesinin (saft) malzemesini ve boyutlarini, gafta meydana gelebilecek
momenti g6z éninde bulundurarak takim segimini gergeklestirdiler. Daha sonra
Plummer ve Hannam kesici ug geometrisini inceleyerek kesici kenar uzuniugu ,
talas kiricisi ve burun radust gibi parametreleri malzeme ¢esitlerine gére en uygun
degerlerini tablolar halinde hazirlayarak takim secimini yaptilar [3]. Sakamoto takim
bicimini ve malzemesini sabit tutarak kesme kuvvetlerini inceledi [4]. Phillips 1987
yilinda tim bu arastirmalardan faydalanarak MicroPlan takim segimi sistemini
gelistirdi [5]. Van Houten takim MicroPlan’i dinamik program haline getirerek takim
yolunuda géz éninde bulundurdu. Bdylece takim dmrind de sisteme katarak en
ideal takim segimi islemini gerceklestirdi [6].

Uretim planiamasinin 8nem kazandidi 1950 yilindan sonra minumum maliyet
maksimum uretim dugtncesi ile tornalama esnasindaki bu parametreler arasinda
maliyetide g6z dnlinde bulundurarak optimizasyon galigmasini Gilbert yapti [7].
Sonra maksimum kar parametresi de bu optimizasyona Okushima ve Hitomi
tarafindan dahil edildi [8]. 1986 yilinda Tsai teknolojik ve ekonomik faktérleri bir
araya getirerek geometrik bir program igin lineer olmayan gok kullanigh bir formal
tarettif9].

Literatlr taramasindan da géruldaga gibi tornalama isleminde takim secimi
konusunda caligsmalar devam etmektedir. Bu calismalar su anda CNC tezgahlarda
takim yoluna gére en uygun takimi segimi hususunda yogunlagmaktadir [9].



2. TALASLI IMALAT TEKNIGINDE TORNALAMA

Isleme metodu, tornalama ; ug geometrili talagli imalat metodiari grubuna
dahil oimaktadir.

Talasli imalat Metodlari
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L = x Z
£ = E 2 2 5 =
= L = = = o = ] O
S E2 5 8 5 & o % E E £
s 25 £ & 2 & T & E =2 B3
S a8 ®» = 5§ g8 e = Zz = &
S : = S m = = =) (9]
= < oy 2 = s
3
=

Tornalama ; ug geometrili , kesme hareketi kapall olan {genellikle
dairesel) ve kesme sathina dik agtda birden fazla ilerleme hareketine
sahip isleme metodudur. Kesme hareketinin dénme ekseni ilerleme
ydnine bagimsiz olarak parcaya gére konumunu muhafaza ederjioj.
Ornek tornalama sekilleri agadida gésterilmistir.

Sekil 2.1.a. Alin Tornalama Sekil 2.1.b. Sirt Tornalama



Bu arasgtirma, takim dreticileri firmalarin ; teknik dékimanlarindan,
tecrubelerden ve firmada yapilan deneyler sonucunda ortaya gikmistir.
Tornalama esnasinda etki eden faktdrier ele alinmisgtir.

2.1.KESICI TAKIM OZELLIKLERI

2.1.1. Ug Geometrisi

Bir torna takiminin segimini dncelikie igleme operasyonuna ve kesilecek
malizemeye bagimlidir. Secilen kesici takimin formu kullanma émr(ne,
verim ihtiyacina ve ayrica islenen parganin ylzey kalitesine ve 6l¢lQ
hassasiyetine etki eder. Asagidaki gegen u¢ geometrisi ile ilgili deyimier
DIN 6581,den alinmigtir.

TALAS YUZEY]

QEME YONU

YAN KESICI ANA KESICI KENAR

KENAR

SERBEST YUZEY

YAN .SERBE
YUZEY

KOSE RADUSU

Sekil 2.1.1.a, Torna Katerindeki Kesici Kenarlar ve Yuzeyler



a Serbest yiizey acrsi

a, Ana kesici kenariarin serbest ylizey acisi
Yan kesici kenariarin serbest ylizey acist,
Kama agisi

~Talas acisi

Kose agist

Ayariama agisi

Yan xesici kenariarnin ayariama acis!

Egim acis!

Kége radiisii
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Sekil 2.2.1.b,Torna katerindeki agtlarin tanitimi

Talas kaldirma esnasinda takimla parganin bir araya geligi @snasinda
ortaya c¢ikan agilar, tesir agtler: olarak gecer. Kater normal pozisyondan -
kesici u¢ parga merkezinde kaydirilirsa her iki tesi agisida (talas ve
serbest ylUzey) acisi degisir.

2.1.2.Talag Agisi
Talas acis! kamadaki batun agilar arasinda tornalamadaki en buyuk
éneme sahiptir. Aginin yéntne dayanarak ug geometrisinin pozitif ve

negatifligi tesbit edilmistir.

Sekil 2.1.2.1.a . Negatif Talag Agisi Sekil 2.1.2.1.& . Pozitif Talas Agis!



Negatif u¢c geometrisinde rijit kesici kenar, darbeli kesime uygun, kesici
kenar sayisi iki kat fazla olan avantajlari vardir. Buyuk kesme kuvvetleri

gerektirir, talas yi1§ilmasi artar ve verim ihtiyac: yuksektir.

Pozitif u¢ geometrisinde ise; disik kesme kuvvetleri, vibrasyon (titresim)
azalir, yumusak talas etkisi gibi avantajlari vardir. Bunun yaninda Ucta

zayifiama ve kirilma tehlikesinin artmasi gibi dezavantajlari vardir.

Talag acis! birinci planda malzemeden ve ¢aligsma gartlarina (darbeli
kesim vb.) bagimhidir. Kesici kenara kiriimaya karsi daha fazla emniyet
saglamak i¢in bu uglara pa~ veya radyus verilir. Bu hareket, kesme
kuvvetlerinde hafif bir artisa neden olur.

2.1.3 Serbest Yiizey Agisi

Celik islemede serbest ylzey acisi 6° ile10° arasindadir. Daha az
dayanikli melzemelerde (agag¢, sert plastik, hafif metal vb.) serbest yuzey
agisi daha buytk degerler alabilir. Gereginden kUg¢Uk serbest ylizey
acllar) strtGnmenin ve dolayisiyla serbest ylzey asinmasinin artmasina
yol acar. I¢ tornalamada da blyik serbest ylzey acilari tavsiye edilir.
Sert malzemeleri en iyisi kUgUk serbest ylzey acilar) (=4°) olarak

iglenmelidir. Titregsimler 3°-4° 'lik serbest ylzey pahlari ile azaltiiabilir.
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Sekil 2.1.3.1. Kesici Takimin Serbest Y{zey Agisi




2.1.4 Kama Agisi

v ]

Bu ag¢i birinci planda igslenen maizeme ac¢isindan belirlenecek sertlik ve

dayaniklilik derecesine sahip malzemeler, blyuk kama acisi

gerektirirken, yumusak ve disuk dayaniklilik derecelerine sahip olan

malzemeler kiiglk kama acgilariyla islenirler.

Tablo 2.1.4.1 Cok Kullanilan Malzemelere Ait Kama Agilari Asagidadir

v =20 -40 v =10-30 v=10-25

B = 40-50 B =50-85 B =860-75
Agag Alu Sert Celik , kursun , |Celik 550 - 600
Sert Plastik bakir ,Yumusak demir
y=5-15 v= 5-25 y=25-50

B=40-50 B= 90-110 B =110- 145

Celik < 1200 Celik > 1200 N/mm2 Sert Maden Cevheri
Doékim < 400 HB Sert Dékim > 60
Celik Dékum

2.1.5. Egim Agisi

Edim acgisi ucun kesme seklini belirier ve pozitif veya negatif olusunun

talas yénlendirmeye etkisi ¢ok buyukfur.

7%&

2 Ty By

Negatif EgimAgis:

Pozitif Egim Agisi

Sekil 2.1.5. Torna Katerlerindeki Egim Acilar

N&tir Egim agisi




2.1.6. Kesme Sekii (Acilar)

Darbeli kesmelerde negatif olan edim agisi, takimin pargaya ilk temasinda
u¢ késenin geri planda kalmasini saglar. Béylece ucun kiriima tehlikesi
azalir. Darbeli kesme iglemlerinde edim acisinin dederi acgisinin degeri

genellikle -4°ile -8° derece arasindadir.

‘Negatif e§im acilari, talag) islenen parcaya dodru ydneltirler. igslenen
par¢ca ylzeylerinin zedelenmesini édniemek igin i¢ tornalamada ve
herseyden 6nce finis islemlerde nétr, veya pozitif egim acilari tercih
edilmelidir.

Sekil 2.1.6.1. Tornalamada Bir Gesit Kesme Sekli
2.1.7. Kdése Agisi

Buyluk kése radylsleri, u¢ kdselerinin daha stabil oimalarini saglar ve
kaba islemelerde tercih edilir.

Buyuk kége radusleri, ayni ilerleme degerlerinde, kiglk kdége raduslerine
gbére daha kaliteli yuzeyler elde ederler. Buna ragmen ince islemelerde
buylik kése radisleri nadiren kullanilir. COnkU kése radusd ile talas kirici
arasindaki iliski nezdinde (bluyUk kose raduslerindeki talas kiricilarinin
genis olusu), dusuk ilerteme hizlarinda talas kirilmasinda probiem
olmaktadir.

Takimin , dolayistyla uglarin rijitligi (stabiletesi) kése agisinin artigiyla
dogru orantilidir. Kaba isiemierde tercihen blyuk kdése agilart kullantlir



(yuvariak, kare ve rombik bigimi uglar). Sert malzemeler, buyuk kése
acilarinin yanisira kicuk ayarlari gerektirir (yuvariak ug kuilanimi).

Sekil 2.1.7.1. Koése agisinin gésteriimesi

Tablo 2.1.7.1. Kesici Kenar Sekilleri

Kesici Kenar $ekli

Avantajlari ve kullanim yerleri

Keskin Kenarh Ug

- Diistik kesme kuvvetieri ve 1stlari

- Darbesiz kesim

- Yiksek ylizey kalitesi

- En hassas iglemier igin

- Gri doékiim islemesi

- Yumusak ve siinek maizemelerde ‘

- Aleminyum ve benzeri malzemelerde
-Agag ve sert plastik maizemelerde

Yuvarlatiimig
Késeli Ug

- Celik malzemelerin tornalanmasinda stantard kullianiian
bir modeldir
- Kaplamali ve sert metailerde kaginilmaz
(yuvariama : 0.02-0.08)
- Kesimdeki darbelere ve talas vurgularina karsi sinirlt bir
koruma vazifesi gérur,.




Pah Késeli Ug

- Darbeli kesimlerde ve vurusiu giriglerde
- Standart model : pah kalinli§t 0.2 mm pah agisi 20
- ilerleme genelde pah kalinhiindan daha yiiksektir.
- Sert gelik ve sert dékim islemelerinde

(ilerleme < pah kalinhigdi)

Pahii ve
Yuvarlatilmig
Koseli Ug

- En zor kesmelerde

- En darbeli kesimlerde ve kesim derinligi degisiminin sik
rastlandig! yerlerde

- Yiksek isleme emniyetlidir fakat kesme kuvveti, isi ve

titresimlerde artma gériiidir.

- Jant tornalama isierinde kullanilir.

Tablo 2.1.7.1. Kesici
2.1.8. Kése Radyiisii

Kenar Sekilleri’nin devami

Kesici kenarin sekli , talas olusumu esnasinda, isleme emniyetinde ve

yUzey kalitesinde dnemli bir unsur teskil eder.

fe

Sekil 2.1.8.1 Kégse RadylsU’'nun gésterilmesi




2.2. Talas Kaldirma iglemi

2.2.1- Talas Olusumundaki Olaylar

Talag kaidirma esnasinda malzemeden esas olarak ince segmentler
kopariiir. Bu segmentier Kopma tabakasi tabir edilen hat boyunca

kayarlar.

Bu aslinda idealize edilmis bir durumun tasviridir. Gergekte malzeme, tam

olarak bir tabaka degil, bir bélge Kopma Bdlgesi i¢cinde sekil degistirir.

Talas koparma bélgesinde ¢ekilen fotograflarin yardimi ile kayan
kristalierin form degisimleri ve yén sapmalari géruntiienebilir.

" s S
WS OING SR L e

Sekil 2.2.1, Talas koparma bdigesi fotografi
2.2.2 ., Talas Yigiimalan

Malzemenin koparma tabakasi boyunca kopma agis! Gzerinden kaymas!
sirasinda kesme derinligi h, talas derinligi h1 degerine ulasir. Aradaki

oran talag kalinlagmas! olarak tanimlanir.

d=hi/ h= Talas kalinlig1 / kesme kalinlig: >1
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Talas kalinlagsmasinin nedenleri arasinda malzemenin ézelikleri, ug¢
geometrisi ve isieme sartlari bulunmaktadir.

2.2.3- Koparma Agisi

Talag agis! y ve Talag Kalinlasmasi Ad bilindiginde koparma agisi
hesaplanabilir.
rd = arctan(cos/Ad-sin v)

Bu iliski 3 boyutlu asagidaki diagramda incelenebilir.

-] o]
i0° 20 30 L0

Kopme agtst — -~ j’ ==

Sekil 2.2.3. Koparma Ag¢isi, Talas Kalinlasmasi ve Talas Agisi Arasindaki
iligki
2.2.4- Hizlar Arasindaki iliskiler

Tornalama esnasinda 3 hiza rastlanir.

- Kesme hizi Vc

- Talas hizt Vsp: Bu talasin, talas ytzeyi boyunca kayma hizidir.

- Koparma hizi Vsch : Bu malzemenin kopma tabakasindaki kayma
(kopma) hizidir.

Vsp = Ve / ad Vsch = Vc.Cosy / cos (o-y) seklindedir.



| o

Sekil 2.2.4.1 Hizlar Arasindaki lligkiler
2.2.5- KRATER ASINMASI

2.2.5.1 - Krater Aginmasinin Olusumu :

Kirtima sunekligi baytk olan maizemeler, kirlimayan talasii tornalamalarda krater
asinmasina egilim gdsterirler. Basing ile biriikte, talasin alt kisminda sikisan malzeme
pargaciklarinin talag ytuzeyine kaynamasina yol agarlar . Bu krater parcalar
periyodik oiarak hareket sdip yerlerini yeni gelen maizeme partikillerine birakiriar.
Dustk ve orta kesme hizlarinda genellikle 20-80 m/dak. talagin alt tarafi yiksek
derecede sikistirihr. Bylece krater asinmasi hiz kazanir. Yuksek kesme hizlarinda (Vc
> 100 m/dak.) ise daha az sikigtirilir ve plastikiesir. Bu durumda krater aginmasina
rastlanmaz.

2.2.5.2 - Krater Asinmasinin Onlenmesi :

~ Tornalama esnasinda periyodik krater tesekktl vé dagiimasi istenmeyen bir olaydir.
Kraterin takimin kesici kenarina (pargalanma) ve islenen pargaya (Yizey kalitesi, dicu
hassiyeti) olumsuz etkileri oimaktadir.

Ve Vi
e He =

Sekil 2.2.5.2, $Sematik sekilde krater tesekkiilll ve ylrimesi



2.2.5.3 - Krater Tegekkdiilne Karsi Alinacak Tedbirler

- Kesme hizini artirmak - Etkili bir sogutmanin yapiimasi
- Talas agisini bayk tutmak - Kaplamali ug kullanmak

7

Sekil 2.2.5.3. Krater TesekkulUnin olugmasi
2.2,6 - Talag Cesitleri

Talas cesitleri (Talas formlari ile ) karistinimama(bak. 2.2%) malzemeye bagimlidiriar ve
kesme parametrelerinden etkilenirier ve 3 cesit talas vardir.

- Kiriimis veya kisa talag

- Segment halinde kiriimis talas

- Uzun talas

Sekil 2.2.6.1. Talas Cesitlerii
2.2.€.1 Kinlmig ve Kisa Talas
Gug sekil degistirilebilen kiriigan malzemelerde rastianir. Oregin dékum bronz, dékim

pring, sert maden, kuglk talas agilar (y=0) ve dustk kesme hizlan (V=< 10 m/dak) ile

stnek malzemeilerde izienir.



Sekil 2.2.6.1. Kirlimis Kisa Talag Ornekieri

2.2.6.2. Segmentier Halinde Ayniimig Talag

Koparma talas ¢esidi ¢ok az miktarlarda deforma edebilen ve kesmeden hemen sonra
kopma tabakasinda tekrar kaynagan talag dilimlerinden olugurlar.

Celik maizemelerde genellikie de paslanmaz, éstenitik dokuya sahip celikierde orta
kesme hiziannda (Vc = 20-80 m/dak) rastlanir.

Sekil 2.2.6.2. Talas Ornekleri
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2.2.6.3 - Uzun Talas

Uzun talag birbirleri ile kopma tabakasinda ayriimayan dolayisi ile ¢ok siki kaynasmig
talas dilimierinden olusur. Sekil degisimine ¢ok yatkin malzemetlerin tornalanmalarinda
,celikte 80 m/dak. dan buyUk ve pozitif kesme hizi ve agilarindan ortaya cikar.

Sekil 2.2.6.3. Uzun Talas OrneJi
3. TAKIM VE TAKIM SiSTEMLERI SECiMi

Degru bir takim secimi icin gerekli sartlar yerine getirmek igin detaylh bilgiler aimak
gerekir.

3.1. Is Parga Hakkinda :
1. Geometrik form ve éigller
2. Malzeme
3. Yari mamuaitn durumu (Dis 6lcller, haddelenmis, déguimus, vb.)
4. Aranan toleranslar ‘
5. Istenen yuzey kalitesi
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Sekil 3.1.1. Geometrik I Parcasinin Gésterilmesi

3.2.Tezgah Ozellikler :

1. Makina tipi (Puntali torna makinasi, egik yatakli makina vb.)

2. Bu makinadaki mumkun isleme metodiar (Eksen sayisi)

3. Takim baglama (Buyukitk, sag ve sol takimiar, takim yeri sayisi )
4. Hareket dizeninin gtct ve devir alani ‘

8. Par¢a baglama

j
(e
|

i
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—
—

=

|

Sekil 3.2, Tezgah Sekli
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3.3. Kesici Takim Ozellikleri :

1. Bilinen takim sistemleri, takimlar, kesici malzemeler, uglar vb.
2. Takimilarin, uglarin ve kesici malzemenin agirlikli uygulama alaniarn

TAKIMSAS - BOHLER
KENNAMETAL
SANDVIK
TIZIT
SECO

Sekil 3.3.1 - Cesitli Standart Takim Uretici Firmalar
Asagdida sert metal sikmalt uglarin kullamimi igin gerekli takimiarin segimindeki ‘akip
edilen yol géyle aciklanmaktadir :

a- Baglama veya takim sisteminin, takim tipinin belirlenmesi

Sekil 3.3.2. Baglama Tipinin Gésterilmesi
Etki Eden Faktorier :
- Isleme tara (talaglama kesiti)
- Gerekli ana kesme isiemeleri
- Hazirdaki u¢ geometrileri
- Parganin ve tezgahin rijitligi
Bu segimlerin sonucunda sikmali ucun 6n segimi ve baglama sistemi belirlenmisg olur.
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b - Sikmali ucun se¢imi (form , buyUkitk , geometri)

Sekil 3.3.3. Omek Ug Gésteriimesi
Etki eden faktérier : "
- Malzeme (malzeme grubu ve mukavemeti)
- [stenen talaglama kesiti (kesme derinligi ve ilerleme)
- Ylzey kalitesi , 6l¢t tutturma, isleme rijitligi
- Talag kirlima acilarindan istenen igleme neticeleri

3. Kesici malzemenin (veya sert metal kalitesinin) segimi

Sekil 3.3.4., Kesici Malzeme Gdsterimi
Etki eden faktérler :
- Maizeme (maizeme grubu ve mukavemeti)
- Igieme taru (talas kesiti)
Ana kural : “ Gerektigi kadar sinek mumkin oldugu kadar aginma dayanikh *
4. Kesme parametrelerinin segimi :

AY -
o]

Sekil 3.3.5. Talasg Kesiti Gdsterimi
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Etki eden faktérier :

- Maizeme veya malzeme-kesici kombinasyonu

- Arzu edilen kullanim suresi

- Diger kriterler : Omnegin talag kirnlmas! , yuzey kalitesi , sogutma sivilarinin
kullanimi v.b.

-Tezgah verim derecesi

3.4- Tornalamada Isi

Tomalama sirasinda kullanilan mekanik enerji, neredeyse buttndyle 1siya dénusur. Isi
G¢ ayri bélgede ortaya ¢ikmaktadir.

a - Kopma tabakasi ve kesim bdélgesi
b - Kesici ve talag arasindaki strtiinme bdlgesi
c- iglenen parca ile acgik ylzey arasindaki strtinme bélgesi

Ortaya ¢ikan ist , talas , parga ve takim Gzerindeki dagitilir.
160 m/min da 1sinin dagihimi

cal. 75-80 % talaga

cal. 10-15 % takima

cal. 5-10 % pargaya

Isleme esnasinda bu isinin mamkin oldudu kadar tamamiyla disarya aktanimasina
gayret edilmelidir. En iyi 6nlem sogutma sivilari ile sogutmanin mamkan oimadid
taktirde 1s1 genlegmesi ile dogacak 6i¢t kayiplarina engel olmak icin sUratle talasta
toplanan isinin uzaklagtinlamasina galigiimalidir. (Etkili talag ¢ikisi)

Ist miktarinin olugumu ve yénlendiriimesi sonucu pargada ve takimda buna uygun 1si
alanlan ortaya ¢ikar. Bu sert maden plaketlerin kullaniminda 1200 derecelik
maksimum st de§erlerine ulasilir.
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Ist miktartar ne kadar az olursa keskinin aginmasida o derece az olur. HSS
malzemelerde ve serimetal uglarin sert maddeli kaplamalan isinin yayiimasinda bir
engel teskil etmek sureti ile bu koruma fonksiyonunu Gstlenirler. Bu sert madde
kaplamalarin degerlendirmesinde bu yGzden is1 gegirme &zellikierine gére yapilir ki ne
kadar az 1si gegiyorsa alt ana malzemeyi izole etme &zellikleride o kadar faziadir.

3.5 - Tornalamada Asinma

Aginma yuzeyinin ayni zamanda mekanik ve termik etkilenmesi sonucu ortaya gikar.
En énemli nedenleri :

Mekanik aginma

Basingtan dolay! kaynasan pargalarin kopmast

Oksidasyon

Difazyon
Termik aginma sebepleri (oksidasyon diflizyon) artan kesme hiziyla parelel olarak
énem kazanir.

Kesme hizi dolasiyla aginma blyUk 6lgtde isleme parametrelerine bagimiidir.

Sert maden uclardaki kaplama asinma énlemierinden biridir. Sert maden P10-Tic
kaplamali SR17 arasinda yapilan kullanmim stresi karsilagtiriimalar sonucunda énemli
farkiihkiar kazanmaktadir.

3.6. Kullanim Omriiniin Diizenlenmesi

Ucun bekienen kaliteyi vermesi sartiyla, islemde kullanildi§ stre kullarnim 6mrG olarak -
tarimlanir. Bu sire iginde b(tan serbest ylizey aginmasi, krater asinmasi v.b. tarleri
6nceden belirlenen bir asinma kriterinin altinda kalirlar.

3
075
Asinma kriteri

o 05
E
£
< 825 1

0 10 20 30 o

Kuliarmm &émrl

Sekil 3.6.1. Asinmada Degisim ve Kullamm Omrt
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Asinma kriteri olarak genellikle  bazen 6zellikie kaplamali sert metal uglarda
maksimum serbest ylzey asinmasi ve ¢ok nadir olarak kriter asinmasi alinir. Kesici
kenardaki kopmalar ve ug kirimast da, ug bozulmas: nedenlerindendir. Kullamm
Smrln0 belirleyen en blylk etken kesme hizidir. Bu etkiyi belirgin hale getirmek daha
sonraki kullanim émrintn hesaplama yéntemi ile dnceden belirlenmesinde kullanmak
icin diger kesme parametrelerini (ilerleme ve kesme derinligi sabit tutmak sartiyla, farkii
kesme hizlanyla birgok deney yapmak gerekmektedir. Ayni aginmayi gésteren noktalar
birlestirdikten sonra ulasilan kullanim émarierini logaritmik bir diyagramda kesme hiz;
Uzerinden gésterilince, belli bir bélge dahilinde dogru hazii oiur ki biz buna kullanim
émrl dogrusu demekteyiz.

i w = 20 mrcdek
2=} v = 00 mieGe
{mmj So.f= const )
10
47‘/ K.
o} T=0min T=30min 7

1m1m

Sekil 3.6.2. Kullanim Omranan Dogrusunun Belirlenmesi

a a - Kullamm Omrii Dogrusu

\ b - Krater Asinmast Bélzest

¢ - Gegerli Bolge.

d - Gimtikge artan defarmasyon boigesl

|
i
%
5 — =

58 = 0w swmny

Sekil 3.6.3. Kullanim Omrii Dogrusu

Kesme hizinin veri oldugu durumda kullanim mrandn istenen kullanim émri icin
gereken kesme hizinin hesaplanmasi istemi i icin gegerli bélgenin siniriar; dahnlmdekl
batan degerter kullanilabilir. Bu sekilde hesaplanan kullanim 6mri-kesme. hizs iligkisi

ise sadece bir malzeme-ug Giftlesmesi ve yainiz segilen asinma kriteri i i¢in gegeriidir.



21

4. TAKIM VE TAKIM SISTEMLERININ SEGIMINI ETKILEYEN PARAMETRELERIN
SEGImi

Dunyadaki teknolojik gelismelere paralel olarak , karmasik ve hassasiyet derecesi
yUksek parcalara olan gereksinim hizia artmakta ve bilinen konvansyonel Gretim
metodlarina alternatif ydéntemler arama zoruniulugu dodmaktadir. Bu ydntemierin
basinda, ¢aligma ustlindeki yiksek hiz ve hassasiyet derecesi ile bilgisayar destekli
imalat yontemieri gelmektedir. Bilgisayar destekli imalatta kullanilan nimerik kontrollu
tezgahlarin sagiadi§i avantajlarin baginda, isienen parga boyutlarindaki hassasiyet
derecesinin ve yzey kalitesinin operatérin tecribesine bagi olmamasi gelmektedir. [11).
Yuksek miktarda ilk yatinm maliyeti daha vermii ve ekonomik bir Gretimin
saglanabilmesi ancak tamamen otomasyona gegmekle mimkin olacaktir. Nimerik
kontrollu tezgahlarda karsilagiian en 6neml sorun, uc aginmasinin zamaninda tesbit
edilememesidir. Asinmig ucun kullaniimasi durumunda, katerin tezgaha verecegi
zararlar diginda, istenen parga boyutlarint ve ytzey kalitesini elde etmek de imkansiz
hale gelir. Ayrica, keskinligini kaybetmis olan uca etkiyen direhg kuvvetlerinin artrhas;,
kesme iglemi icin gereken enerjiyi artiracagindan maliyet de artmisg olur.
Bu tip soruniarin énlenmesinde ise ancak, ug asinmasini zamaninda tespit ederek ug
degistiriimesini saglayacak bir adaptif kontrol sistemi ile gergeklestirilebilir. Bu
nedenden dolayi , u¢ asinmasinin, isiem esnasinda kontro)g ve analizi Gzerine yapilan
galismalar, kesme isleminin optimizasyonu agisindan blytk dnem kazanir.

Kesici ucun aginma miktan, kalem 6mr ve kalem degistirme zamaninin belirlenmesin -
de kullanilan en o6nemli verilerdir. Pratikte ,talagh imalatta kullanilan kesicilerin
6nceden belirlenmig bilgilere dayanilarak yapiimaktadir.

Islem esnasinda kater ug asinma miktannin belilenmesinde kullaniimak Gzere
geligtirilen teknikler, direk ve dolayli olmak Czere iki ana gruba ayrilabilir.

Krater agnmas:

Sekil 4.a, Kater U¢ Asinma Seklinin Gésterilmesi
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4.1. Direkt Olgme Yontemieri

4.1.1. Optik Olgme :

Optik 6lcme yéntemi talas kaldirma iglemi esnasinda , belrli zaman
araliklarinda , islemin durdurulup 6zel olarak isiklandirimis olan kater
ucunun géruntusinin alimas! esasina dayanir. Bu yéntemde , analog ve
dijital géruntl,elde edebilen sabit TV kameralar: ile alinan gérantdler,
optik, elektro-optik veya fiber optik cihazlar kulanilarak analiz edilir.
Ucun kameraya kargi hassas olarak yerlestiriiememesi ve seramik uc
kullanimi durumunda ise yeterince kontrast saglanamamasi 6igim
sonuglarinda hata olmaktadir.[12]

Bu yéntemin en blaylk dezavantaji ise aginma él¢imUnin talag kaldirma
esnasinda yhpailamamasi ve dolayisiyla az da olsa bir zaman kaybina
neden olmasidir.

4.1.2. Kontak Problariyal Olgme

Genellikle NC ve CNC tezgahlarinda kater ucu ile is pargasi konumunun
ayarlanmasinda ve Ug¢ boyutlu koordinat 6lgme tezgahiarinda kullaniian
otomatik problar, son yillarda kater ucu agsinmasinin él¢liimesinde
kullaniimaktadir. Bir yazilim programi ile ¢aligan bu problar yardimiyla,
belirli zaman araliklarinda islem durdurularak ucun bir yada iki
noktasinda éigimler alinir. Daha sonra, alinan bu élgimlerin ucun orjinal
6lguleriyie kargilastiriimasi ile aginma miktar: tespit edilir [13].

Bu yéntem CNC (Computer Numerical Control) tezgahlarda kullanilir.

4.1.3. Kimyasal ve Radyoaktif Analiz Yéontemleri

Talas kaldirma esnasinda, uc asinarak kopan pargacilarin bir gogu is
pargasindan kaldirilan talas yizeyine yapigarak ortamdan uzaklasgirlar.
Bdéylece ,radyoaktif analiz yoluyia sert maden plaket ugtan asinmis farkl
kimyasal kompozisyona sahip pargagiklar, talas kirintilarindan ayrilarak
u¢ asinma miktar: tesbit edilmektedir. Bu yontemie krater agsinmasi iile
serbest yuzey aginmasi ayirt edilememesine ragmen, aginmis partikal
miktarinin tespiti agisindan iyi bir yéntem oldugu belirtiimistir. Radyoaktif
algtlrytcilarin kullaniidigr ¢aligmalarda da benze sekilde, kater uc



malzemesinden kaybolan hacim belirlenerek asinma miktari tespit

edilmisgtir [14].

4.1.4- Kater Ucu - Parga Temasinin Elektrik Direnci

Bu yéntem ,sert maden ucun asinmasiyla uc ile ig pargas! arasindaki
elektrik direncinin degismesi esasina dayanir. Diren¢ degisimi, uc serbest
ylzeyine baglanan farkli uzunlukdaki direngierin aginma oranina goére
devreye girmesiyle veya gok ince bir iletken film ile kaplanmis uc
ylzeyinin aginmasi ile élgtiebilmektedir [15}

4.1.5. Is Pargcasi Boyutlari Degisme

Sert maden ucun asinmasi ile uctan ayrilan partiktllerin, ig pargasinin
islenmekte olan ylzeyine yapigsmas! nedeniyle is pargasi ¢apinda artma
olmaktadir. Bu artisin tespit edilmesi ile ug asinma miktar: tesbit
edilmektedir. Captaki artigsin tespit edilebilmesi icin gelistirilmis olan
aygilayicilar temash ve temassiz olarak iki ana grupta toplanirlar.
Temazsiz algilayicilar olarak lazer iginlar: ve elektro-manyetik problar,
temasli algiyicilar olarak ise besleme basslikli mikrometre veya gap
kumpaslari kullanilabilmektedir [161].

4.1.6. Ug-Is Pargasi Uzakhigi

Talas kaldirma islemi sirasinda, sert maden ucun asinmasi ile birlikte is
parcastyla ug veya ug¢ baglama elemanlari arasindaki mesafe azalir Bu
mesafedeki azalma dijital mikrometre, ultrasonik veya pnématik éictim
aletleri ile diglUlerek asinma miktari tespit edilebilmektedir.

Bu yéntem , kullanilan 6l¢im dlizeneklerinin basit ve ucuz olmasina
karsin, is pargasi yuzey kalitesi, isil geniesme, kesme kuvvetleri
nedeniyle u¢ ve is pargasinin sehimi ve titresimi ile islem sirasindaki
yiksek sicakligin algilayicilar Gzerindeki etkisi nedeniyle endustriyel
uygulamalar igin uygun degildir.



4.2. Dolayh Olgme Yéntemleri

4.2.1.Kesme Kuvvetleri

Kesme kuvvetleri par¢anin kesilmeye karsi direnci olarak tanimianir. Bir
parcanin isienmesi sirasinda ucun aginmasi, bir baska deyisgle
keskinligini kaybetmesi, kesme kuvvetlerinin artmasina neden olur. Kesme
kuvvetlerinin dinomometre yardimiyla kolayca éigllebilmesi nedeniyle bu
yéntem uc asinam tespitinde oldukg¢a yaygin olarak kullaniimaktadir.
Talag sirasinda sirasinda olusan kesme kuvvetlerindeki degisimi élcerek,
ucun aginma ve kirilma tespitinde kullanilabilen bircok model gelistiriimis
ve deneylerie desteklenmistir.

F-: Asal kesme kuvvet
F-: Sksenel kesme Kuvvet

F-: Raaval kesme Kuvvat

Sekil 4.2.1. Tornalama Isleminde Kater Uzerine Etki Eden Kuvvetler

Yapilan deneysel calismalar eksenel ve radyal kuvvet bilegenlerinin asal
kesme kuvvetine nazaran uc aginmasindan daha fazia etkilendidini ve bu
kuvvet bilesenleriyle u¢ asinmasi arasinda lineer bir iligkinin oldugunu
géstermistir. U¢ agsinmasinin kesme kuvvetlerinin fonksiyonu ofarak
modelligi ve ilerleme hizinin kesme kuvvetleri Uzerindeki etkisinin de
dikkate alindid1 bir galigmada, belirienen asinma degerierinin gergek
sonuglara olduk¢a yakin oldugu sonuncuna variimistir [17].

4.2.2. Akustik Yayim

Akustik yayim, deformasyona, kirilmaya yada her ikisinde birden maruz
kalan bir malzemedeki gegici elastik enerjinin dalga enerjisi halinde
kendiliginden serbest kalmasi olay! olarak tanimlanabilir. Akustik yayim,
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tane buyuklugu, deformasyon yoguniugu ve malzemenin Kristal yapisinda
bulunan iki fazli partiktllerin dagilimi ile ilgili olup, malzemelerin
deformasyonu sirasinda géraldr. Akustik yayim sinyalleri; iglem sirasinda
algiliyicilar tarafindan tespit edildikten sonra gaglendirilerek bir
osiloskopa, voltmetreye, kaydedici cihazlara veya spektro analiz cihazina
nakliedilerek u¢ aginmasinin tespitinde kullaniimaktad:r [18].

4.2.3. Ses

Talag kaldirma islemlerinde ucun is pargasina temasindan dolay! olusan
dusuk frekanstaki ses dagilimi da ug asinma miktarinin tespitinde
kullanilan dolayli 6l¢gme yéntemlerinden biridir.

Bu konuda yapilan bir ¢caligsmada, asinmis bir ugla yapilan talasg kaldirma
islemlerinde 2.75-3.50 kHz'lik frekans araliginda tespit edilen ses dUzeyi
24 dB’ye ulasirken, yeni bir ugta 9 dB dlzeylerinde kaldid! belirlenmistir.

4.2.4, Titresim

Batin metal kesme iglemlerinde is pargasi ve talasin, aginmis ugla
temasindan dolay: titregsim meydana gelmektedir. Titresim miktarinin ug
aginmasiyla birlikte artmasi titregim 8lcimunt ug asinma miktarini tespit
etme ydntemlerinden biri haline gelmistir.

Ug Uzerine yerlestirilen bir algilayici yardimiyla yaptlan éicimlerde,
6zellikle 4-8 hHZ’'lik frekans arali§inda, uc aginma miktarinin artmasiyla
titregsiminde arttigi belirlenmistir.

Bu konuda yapilan galismalarda , modelleme teknikleri kullanilarak
titresim miktar: ile ug aginmasi tespit edilmis ve asinma kritik bir seviyeye
geldigi zaman bilgisayar kontrolll ug degdistirmeyi kolaylastiran bir strateji
de gelistiriimigtir [191



4.2.5. Motor Giicii ve Akimi

Bir talas kaldirma islemi boyunca tezgah ana motoruna giren gug¢ ya da
akim ,i saft torku ile dolaysiyla asal kesme kuvveti ile ilgilidir. Bu nedenle,
asinmami$ bir ugla yapilan talas kaldirma isleminde asal kesme kuvveti
bileseni , asinmis uctakina nazaran daha kluglk bir dederde olacagi i¢in
daha az glg ve enerji harcamaktadir [20].

Akim yada gug 6icme yontemlerinin 6zellikle orta ve agir siddetteki talas
kaldirma islemlerinde (kaba tornalama) gibi kater ucunun kirilma
tespitinde kullaniimas! durumunda daha iyi sonuglar verdigi belirtilmistir.

4.2.6. Ug Sicakhdg

Talas kaldirma iglemlerinde, surtinmeden dolayi sicakligin artmasit ug
sertliginin dolayisiyla da aginma mukavemetininve ug dmrintn blayak
oraniarda azalmasina neden olmaktadir. Bu konuda yapilan arastirmalar,
kater ucu kirilmasinin agsinma ile sicakhk artisinin birlesik etkisinden
kaynakiandigini géstermistir.

Kalem sicakliginin tespitinde kullanitan teknikler ; is parcasi-ug yada
kalem termal ¢ift teknigi, termo kimyasal reaksiyonlar teknigi ve
radyasyon teknigi olmak Gzere G¢ ana gruba ayrilir.

is pargcasi-kalem termalgift tekniginde belirli kesme hizlarinda kalem
sicakligi ile kalem asinmasi arasindaki iligkinin analitik olarak
modellenebildigi fakat sistemin malzeme &6zelliklerine ve kesme sartlarina
duyarli olan ¢ok parazitli termal voltajdan etkilenerek hassasiyetini
kaybettigi belirtilmistir [21}.

Sicaklik digima igin kalem termalgift tekniginin kullaniidi§i calismada ise,
kalem sicakli§! kalem aginma miktar: arasinda lineer bir iliskinin oldugu
belirtilmigtir.
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Termo kimyasal 6lgme tekniklerinde isei sicaklikla renk degdistirebilen
istya duyarli boyalar kullaniimistir. Fakat bu teknikte, renk degdigiminin
uzun zaman almasi ve ktugUk sicaklik farkiarinin ¢cok zor tespit
edilebilmesi nedeniyle pek ragbet gérmemistir.

4.2.7. Yiizey Purizitlaga Ol¢iimi

Bilindigi gibi isparcasinin ylzey puruzlGitgu kalem ucunun keskinligiyle
orantili olarak degismektedir. Bundan dolay:, is pargasinin yuzey
parazlalagu digllerek kalemin asinma miktari tespit edilebilmektedir.
Bir fiber-optik algihiyicinin kullaniidi§i ¢alismada, iglenmis ylzeyin 1s181
yansitma 6zelligi ile partGzitldk miktarinin ters orantili olmasindan
yararianarak kalem aginma miktari bulunmustur.

4.2.8. Kombine Ol¢iim

Kalem aginmast birgok degiskenden etkilenen kompleks bir olaydir. Bu
nedenle de birgok arastirmaci kombine dl¢cim yéntemierini kullanarak
kalem asinmasini tespit etmeye ¢aligmiglardir.

Bu konuda yapilan bir caligmada, sinyal analizi yoluyla ayni frekansta
hem kuvvet hemde titresim 6lcimu yapilarak, kalem serbest ylzey
asinmasi ile titresim arasinda lineer bir iligkinin oldugu gésterilmistir.
Baska bir caligmada ise , kalem asinma kesme kuvvetlerine, yatay ve
dikey dlzlemdeki titregimlere ve is parcasi ylzey puruziulogane bagl
olarak analiz edilmigtir [22].
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4.3. Olgme Metodlannin Degerlendiriimesi

Sert maden u¢ asinmasinin tespitinde oldukga degisik yéntemierin
gelistirilmis olmasina ragmen, bunlardan birgodunun direk olarak pratikte
kullaniimast mumkun degiidir.

Bu yontemler arasinda ug¢ asinmasinin kesme kuvvetlerine bagl olarak
tespiti edildigi teknigin, ¢alisma ortaminda etkilenmemesi ve kesme
esnasinda éicumlerin alinabilmesi gibi avantajlari nedeniyle adaptif
kontrol sistemlerine uyarlanabilecek uygun teknik olarak géralmektedir.
Olgme yéntemierinin karsiiastiriimasinin yapildidt bir caligsmada kuvvet
6lgme yb6nteminin gi¢ ve titresim Slgme yéntemlerinden daha hassas ve
guvenilir oldugu belirtilmigtir [231
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5. Talag Kaldirma Faktorierinin incelenmesi

Talagli imalat tezgahlarinda, kesici takima gelen statik ve dinamik kuvvetler bulunur.
Bu kuvvetlerin tesiriyle istenen yiizey kalitesi ve 6lgt tamh§i elde edilemiyebilir. g
akisint olumsuz etkileyen faktdrierin en uygun bir sekilde segilmesi, tezgahlarin uzun
OmurlG olmalarini ve yapilan igin hassas olmasini sajlamak amaciyla toma
tezgahlarinda isleme esnasinda kuvvetleri ve tesirlerini iyi bilmek gerekir. Bu
kuvvetleri etkileyen faktorier ; kesme hizi (V) , takim émri (T), paso derinligi (a) ve
ilerleme (S) dir. Bunlara takim-parga giftinide eklemek gerekir. Bu faktérierden
herhangi biri diger fakttriere bagh olarak belirlenebilir. Bu iglem teknik ve ekonomik
sartlar g6z 6ninde bulundurularak yapilir. ki bileme arasindaki calisma zamanina
(sert maden plaketlerde degistirme zamani) takim dmri1 denilir. Takim geometrisi,
talag geometrisi, kesme sivisi gibi faktdrier takim émrtni etkiler. Bunlann igerisinde
en 6nemlisi kesme hizidir. Takim 6mru ile kesme hizi arasinda Taylor bagintisi
olarak bilinen

V.T"=C 5.1.

ifadesi yazilabilir. Burada n ve C takim-parga malzemesi ¢ifti, ilerleme, talas derinligi,
kesme sivis! gibi kesme gartlarina bagh sabitlerdir. Buradan hareketle takim émra

Cc

V*.8™af
seklinde ifade edilir. Bu bagintidaki C ,k,m,p kat sayilarin de§erleri gesitli
aragtirmacilar tarafindan deneylerle tayin edilmigtir. Ancak bu dederler arasinda

oldukga buyuk farkhliklar vardir. Bu hususta yapilan aragtirmalar géstermistir ki
k>m>p geklinde olabilecegidir.

Kesme faktérierindeki arasindaki bagintidan yararlanilarak, talag kesiti A = a.s
oldugu g6z énande tutulursa, belli bir takim-parga malzemesi gifti, sabit bir 6mar (T)
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ve belli bir a /s orant igin kesme hizi (V) ile talag kesiti a arasinda bir bagint elde
etmek mimkindur. Logoritmik koordinat sisteminde bu baginti bir do§rudur. Buna
V-A veya takim dogrusu ad: verilir. Ayni zamanda kesme faktérieri cinsinden tezgah

motor glcl

KsAsv

M

cok iyi sonuglar vermektedir. Burada k., parga malzemesinin kesme kuvveti, kesme
acisi, takim geometrisi gibi faktériere bagl olan 6zgtl kesme kuvvetini ifade
etmektedir. ny ise tezgahin kinematik sisteminin verimini ifade etmektedir. Belirli bir
tezgah ve parca - takim malzemesi ¢ifti igin P, u ve ks nin sabit oldugu
dusinilGrse, 5.3. badintisina gore v ile a arasinda bir baginti kurulabilir. Bu badints
¢ift logoratmik koordinat sisteminde, tezgah dodrusu adin: tagiyan bir dogru ile temsil
edilebilir.

logv /N 2

~,
P
log A
Sekil 5.1. Teknik Agidan Optimum Kesme Hizi

Esasen gug sinirini temsil eden bu diyagramdan , talas kesitine bagliolarak kesme
hizinin segimi tezgah glicGnan tam kapasitesinin kullanildigi anlamini tagir.

Takim ve tezgah dogrulan bir diyagram Gzerinde sekil 5.1. de oldugu gibi
gdsterilirse dogrulann ¢akigtidi ¢ noktas, teknik agidan optimum galigma konumunu
belirter.
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6. Bilgisayar Programinmin Hazirlanmasi

Daha 6nceki bélimlerde tornalama iglemine etki eden fakidrier incelenmig ve bu
faktorler arasinda bagintitar yazilmigtir. Kesme iglemi ve diger parametrelere baglh
olarak uygulanan bir optimizasyon metodu neticesinde en uygun deferde
segebilmek i¢in program hazirlanmigtir.

Hazirlanan program Pascal 6.0 Dos Version'unda hazirlanmigtir. Program moduler
olup veri dosyalan igin .dat uzantili dosyalar , diger alt programlarin uzantisi tpu
seklindedir. [24].

6.1. Program Ozellikleri

Programda genel olarak tornalama iglemi 6 kisimda incelenmigtir. Bunlar ; alin
tomalama, dig paso tomalama, yay tomalama, konik tornafama, kanal agma ve vida
gekme islemidir.

Program gahlistinlarak gerekli olan boy ¢ap vb. degerler girildikten sonra ; igleme ait
kullanilabilecek kater tiplerini genel ISO standardinda ve diger takim Gretici 6zel
kodlarindan uygun olanlari vermektedir. Uretici takim kodlarindan ézeliikle
Takimsas standartlar1 éncelikle esas alinmig olup bununia birlikte diger Tizit,
Sandwik ve Seco standartlanindan alinmigtir. Verilen bu katerierdeki yapilan
siralama uyguniuk derecesini belirtir

Gerekli hesaplamalar yapildiktan sonra igleme degerleri kesme hizi, ilerleme ve
devir degerleri verilmektedir. Bu esnada yapilan igleme tipine gdre animasyon
yapilmaktadir.

6.2. Program lgleyisi

Basla komutu girildikten sonra tanitim menusi gelir. Bu meniiden gegip segcme
men(siine gegmek igin herhangi bir tusa basilir. iglem segme menustnde sag ve
sol ok tuglar kullanilarak istenilen segime gelinir. Aktif hale getirme igin Enter
tusuna basihir,

Alin tormalama operasyonunda boy, ¢ap ,kater gafti, baglama tipi ve kater yonii
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giritir . Girilen degerlerin dogrulugundan emin olduktan sonra ‘E' tusuna basilarak
islem yapilir. Ekrana kullanilacak katerler, animasyon ve isleme deg@erleri gelir. Enter
tusuna basilarak ana mentye dénalar.

Diger segeneklerde ayni iglem devam edilir.
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< _______________________________________ ]
EK 1 - Program Akig Diyagrami



PROGRAM BA@

: LOGO GOSTER ’

MENU

1— ALIN iSLEME
2— DIS PASO iSLEME
3— YAY TORNALAMA
4— KONiK TORNALAMA

5— KANAL ACMA

6— ViDA ACMA

i

ANiMASYON

TAVSIiYELER
UYGUN KATER




ALIN TORNALAMA

BASLA

MALZEME CAPINI GiRiNiZ
MALZEME BOYUNU GiRiNiZ.
KATER TiPiNi GiRiNiZ.(C,M,P,S)
KATER SAFT OLCUSUNU GiRiNiZ.
KATER YONUNU GiRiNiZ.

Aoy

1SLEM

TAVSIYELER
UYGUN KATER

ANiIMASYON



DIS PASO TORNALAMA

BASLA

-/ iSLENECEK MALZEME CAPINI GiRiNiZ
/ iSLENECEK MALZEME BOYUNU GiRiNiZ.
- KULLANILACAK KATER TiPiNi GiRiNiZ.
'SAFT OLGUSUNU GiRiNiZ.

BiTMiS CAP OLCUSUNU GiRiNiZ.
iISLEME TiPiNi GiRiNiZ.

g:‘ )

1ISLEM

TAVSIYELER
UYGUN KATER

i

ANIMASYON

R



| YAY TORNALAMA

BASIA

YAY YAPILACAK MALZEME CAPINI GiRiNiZ
YAY YAPILACAK MALZEME BOYUNU GiRiNiZ
KULLANILACAK KATER TiPiNi GiRiNiZ.
KATER SAFT OLGUSUNU GiRiNiZ.

YAYDAN SONRAKi EN KUCUK CAPI GiRiNiZ.
YAY RADUSUNU GiRiNiZ. |

-
R R

1SLEM

TAVSIiYELER
UYGUN KATER

ANIMASYON



KONiK TORNALAMA

BASLA

BUYUK KONiK CAPI GiRiNiZ
iISLENECEK KONiK BOYUNU GiRIiNiZ.
SAFT ULCUSUNU GiRiNiZ.

KUCUK CAP OLCUSUNU GiRiNiZ.
KONiK ACISINI GiRiNiZ.

-y
¢
.

1ISLEM

TAVSIYELER

UYGUN KATER

: ANIMASYON ’




KANAL "ACMA iSLEMi

BASLA

KANAL ACILACAK MALZEME CAPINI GiRiNiZ
ALINDAN KANALA OLAN MESAFEYi GiRiNiZ.

KANAL i¢ CAP MIDIS CAP MI AGILACAK (I/D)
KANAL DERINLiGiNi GiRiNiZ.
KANAL GENiSLiGiNi GiRiNiZ.

1iSLEM

TAVSIYELER
UYGUN KATER

3
. Zi
AN

ANIMASYON

*

i



ViDA CEKME i1SLEMi

BASILA

ViDA CEKIiLECEK MALZEME CAPINI GiRiNiZ.
CEKIiLECEK ViDA BOYUNU GiRiNiZ.

ViDA i CAP MIDIS CAP MI CEKILECEK.(I/D)
ViDA KATERi SAFT OLCUSUNU GiRiNiZ.
DiS DiBi CAPINI GiRiNiZ.
ViDA ADIMINI GiRiNiZ.

g‘r ‘

1SLEM

TAVSIYELER
UYGUN KATER

.
.
Pt .

ANiMASYON

R



{AMANMAAANAMAANAAAAAAAAAAR
procedure kanal_isleme;
Iabel 10,20,30,40,50,51,52,53,54,55,80,81,82,83,84,85,300,400,500;

var
dosya:text;
q.cap i_d:char;
ilk1,itk:string[171;
devam:string|2];
{L:string[51;
dis_katl, dis_kat, Lh:string;
uc3:stringf2];
ucl,uc2:string[1];
X0,yo:integer;
yon:string[3};
bosluk,ch,b,yn:char;
w,hat2,z, a,uc,x1,y1,capi,boyi:integer;
ulx,uly,Irx Iry,size:word;
saucer:pointer;
tekr, soncap, Xx,yy, X.y, col,sat,ij:integer;
oranstr, hatstr, bitcapstr,capstr,boystr:string[ 16};
hat, hatcap, bitcap, cap,boy:real;
paso,uzun,saft:char;
sap:string[5];
hatl, oranl, oranbitcapi, capl,boyl:.integer;
tip:string;

procedure MoveSaucer{var X1, Y1 : integer; Width, Height : integer);
var
Step : integer;
begin
end; { MoveSaucer }

begin

grafik_mode;

text_ekran;

cerceve;

ekran_doldur;

51:

TEXTBACKGROUNIXRED);

TEXTCOLOR(YELLOW);

gotoxy(21,3);write(’ %
gotoxy(21,4);write( KANAL ACMA ISLEMI Y,
textcolor(black);textbackground(black); write(?); TEXTBACK GROUNID(RED);

gotoxy(21,5);write(' %
textbackground(black), write(*);
SOtoxXY(23,6);Write( 2R R RN T,
textbackground(lightgray);

textcolor(9);

gotoxy(16,9);write(Kanal Acilacak Malzeme Capini Giriniz *);
gotoxy(16,11);write(’ Alindan Kanala Olan Mesafeyi Giriniz');
gotoxy(16,13);write('Kanal I¢ Capami Dis Capami Acilacak[1/D]";
gotoxy(16,15);write('Kanal Kateri Saft Olcusunu Giriniz');
gotoxy(16,17);write(Kanal Derinligini Giriniz),
gotoxy(16,19);write('Kanal Genisligini Giriniz');
repeat

textbackground(lightgray);

texteolor(yellow);

{ write(#7);}

gotoxy(16,9);write(Kanal Acilacak Malzeme Capini Giriniz ');



program TEZ;
{8S-}
uses Crt,graph kater,a_mnu,crs,Dos,a_tor,dsk,d_paso,yay_tor,overlay,k_n;
{$O a_mnu} { overlay 'a yukleniyor }
const
{ Degisik ckran tipleri}
DriverNames : array[0..10] of string[8] =
(Detect’, 'CGA!, MCGA', 'EGA’, ' EGA64', ' EGAMono',
'RESERVED, 'HercMono', 'ATT400', '"VGA!, PC3270%;

{ Bes adet fontu mumkun kilar}
Fonts : array[0..4] of siring{13] =
('DefaultFont', "TriplexFont', 'SmaliFont, 'SansSerifFont’, 'GothicFont');

{ Bes cesit cizgi cesidini mumukun kilar}
LineStyles : array[0..4] of string[9] =
('SolidLy', ‘DottedLn’, 'Centerl.n’', DashedLn’, "UserBitLn');

{ 12 adet fill(doldurma) mevcuttur }

FillStyles : array{0..11] of string[14] =

CEmptyFill', ‘SolidFill', ‘LineFill', "LiSlashFill', ‘SlashFill’,
‘BkSlashFill', 'LiBkSlashFill', 'HatchFill', "XHatchFill',
InterleaveFill', "'WideDotFill', ‘CloseDotFill’);

{ Islemlerin boyutu ikidir}
TextDirect : array[0..1] of string{8] = (HorizDir', 'VertDir’);

{ Yatayda tekstin ayarlanmasi }
Horizlust : array[0..2] of string[10] = (LeftText', 'CenterText, RightText');

{ Dikeyde tekstin ayarlanmasi }
VertJust : array[0..2] of string[10] = (BottomText', 'CenterText', "TopText");

var
GraphDriver : integer; { Grafik device driver }
GraphMode : integer; { Grafik mode degeri }
MaxX, MaxY :word, { Ekranin maksimumu cozunurlugu }
ErrorCode : integer; { Grafik hatanin raporu }
MaxColor :word; { Mumukun kilinan en fazla renk}
OldExitProc ; Pointer; { Cikilan procedure adresinin saklanmasi}

e e

var
Viewlnfo ; ViewPortType;
Ch : char;

e A e B o T e e L S o S e S ek 2o 2
procedure GetDriverAndMode(var DriveStr, ModeStr : string);
{ Return strings describing the current device driver and graphics mode
for display status report }
begin
DriveStr ;= DriverNames[GraphDriver];
GraphMode := GetGraphMode;
case GraphDriver of
CGA : case GraphMode of
CGACO ;: ModeStr :="'CGAC0";
CGACI1 ;: ModeStr :='CGAC1"
CGAC2 : ModeStr :="'CGAC2';



textbackground(red);
gotoxy(55,9);write(’ %
textcolor (white);
gotoxy(55,9);readin(capstr);
val(capstr,cap,capl);
until (cap > 0);
textbackground(lightgray),
textcolor(9),
gotoxy(16,9);write(Kanal Acilacak Malzeme Capini Giriniz ');
gotoxy(55,9); write( %
texticolor(red);
gotoxy(55,9);write(cap:8:2);

textbackground(lightgray),

textcolor(yellow);

gotoxy(16,11);write(Alindan Kanala Olan Mesafeyi Giriniz');

textbackground(red);

gotoxy(55,11);write( "};textcolor(white};
gotoxy(55,11);readin(boystr);

val(boystr,boy,boy1);

untii (boy >0);

textbackground(lightgray);

textcolor(9);
gotoxy(55,11); write( "%
gotoxy(16,11);write(Alindan Kanala Olan Mesafeyi Giriniz');
textcolor(red);

gotoxy(55,11);write(boy:8:2);

textbackground(lightgray);
textcolor(yeliow);

gotoxy(16,13);write(Kanal Ic Capami Dis Capami Cekilecek[I/D]');
textbackground(red);
gotoxy(60,13);write(" *);textcolor(white);

HANVANANAAAAANAY

Q="

300:

textbackground(red);textcolor(RED);

write(#7);

gotoxy(60, 13),w1‘1te(‘UUU') stextcolor(white);

g:=readkey;
g:-=upcase(q); )
textbackground(lightgray);
gotoxy(60,13);write( ");textcolor(red);
if =D’ then
begin
textcolor(red);
gotoxy(60,13);write(D’);
textcolor(blue);
goto 400;
end;
if =T then
begin
textcolor(red);
gotoxy(60,13);write(T);
goto 400;



end;
if g=(#13} then
begin
textcolor(red);
gotoxy(60,13),write(D’);
g=D;
goto 400;
end;

goto 300;
400:
LAAMANAMAANANAANA}
textcolor(9),
gotoxy(16,13);write(Kanal Ic Capami Dis Capami Cekilecek{1/D1');

if =D’ then
begin
N eeddasstidaasisiadedisasdididsdididddsidasdiddaddidideiidididiidddidaneiied
gotoxy(16,15);write(Kanal Kateri Saft Olcusunu Giriniz');
TEXTbackground(blue);
fori:=49 1063 do
begin

for j:=17 t0 21 do

begin

gotoxy(ij); write(#255);

end;
end;
textcolor(white);
gotoxy(50,17);write('16 16 icin ");textcolor(yellow); write('1');textcolor(white);
gotoxy(50,18);write('20 20 icin ");textcolor(yellow); write('2");textcolor(white);
gotoxy(50,19);write('25 25 icin );textcolor(yellow); write('3");textcolor(white);
gotoxy(50,20);write("32 25 icin ");textcolor(yellow); write('4);textcolor(white);
gotoxy(50,21);write('32 32 icin ");textcolor(yellow); write(’5');textcolor(white);
textbackground(black);textcolor(black);
gotoxy(64,18); write(™);
gotoxy(64,19); write(**);
gotoxy(64,20); write(?*),
gotoxy(64,2 1), write(**);
gotoxy(51,22), write(22zzazazary,
TEXTCOLOR(BLUE);
lowvideo;
TEXTbackground(lightgray);
highvideo;
textcolor(vellow);

textcolor(yellow),

gotoxy(16,15);write(Kanal Kateri Saft Olcusunu Giriniz');
lowvideo;

30:

textbackground(red);textcolor(RED);

write(#7) N
gotoxy(50,15);writeCOUTTOOUTTTUUU; textcolor(white);

saft:=readkey;
textbackground(lightgray);
gotoxy(50,15);write(' ");textcolor(red);
if saft="1' then

begin

textcolor(red);

gotoxy(59,15);write('16 16 *);

sap:='16 16"

uzun="F",



textcolor(blue);
goto 40;
end;
if saft="2' then
begin
textcolor(red),
gotoxy(59,15);write(20 20 ),
sap:='20 20";
uzun:='K';
goto 40;
end;
if saft="3" then
begin
textcolor{red);
gotoxy(59,15);write("25 25 7);
sap:='25 25",
uzam: ="M
goto 40;
end;
if saft='4’ then
begin
textcolor(red);
gotoxy(59,15);write('32 25 %),
sap:='32 25
uzan:="p,;
goto 40;
end;
if saft="5' then
begin
textcolor(red);
gotoxy(59,15),write(32 32 '),
sap:='32 32"
wzun="P,
goto 40;
end;

if saft=(#13) then

begin

textcolor(red);
gotoxy(59,15);write(25 25 ),
sap:='25 25"
uzun:="M;

goto 40;
end;

goto 30;

40:
TEXTbackground(lightgray),
fori:=49 to 63 do

begin

for i=171021 do

begin
gotoxy(i,j); write(#255);
end;

end;

textcolor(9);

gotoxy(16,15);write(Kanal Kateri Saft Olcusunu Giriniz');
£otoxy(50,17);write( ),

gotoxy(50,18);write( %

gotoxy(50,19);write( Y%



gotoxy(50,20);write( b3
gotoxy(50,21); write(' %
gotoxy(63,18);write(  ');
gotoxy(63,19);write(  7);
gotoxy(63,20),write(  ');
gotoxy(50,20);write( %
gotoxy(50,21); write( %
gotoxy(50,22);write(' %
gotoxy(50,23);write(' )
end;

i=1;
if =D’ then
begin
{Kanalin dis cap olmasi durumu kontrol ediliyor}
repeat
highvideo;
textbackground(lightgray);
textcolor(yellow);
if i=2 then
begin
for j=14 to 55 do
begin
textcolor(red);textbackground(red);
gotoxy(j,21); write(*);
gotoxy(j,22); write();

end,
forj=1t02 do
begin
textcolor(black);textbackground(black);
gotoxy(56,21+4j), write(*');
end;
for j:==16t0 55 do
begin
textcolor(black);textbackground(black);

gotoxy(j,23); write(*);

end;

textcolor(white);textbackground(red);

gotoxy(15,21);write("Yanlis Deger Veya Bitmis Cap Ik Captan');

gotoxy(17,22);write(Buyuk Deger Olarak Girildi®);

end;
textbackground(lightgray);
textcolor(yellow);
gotoxy(16,17);write(Kanal Derinligini Giriniz');
textbackground(red);textcolor(RED);

write(#7);

gotoxy(55,17);write(O00UTTT0T0T0U0); textcolor(white);
textcolor(white);

gotoxy(55,17);readin(bitcapstr);

val(bitcapstr,bitcap,bitcapl);

i=it+l;

bitcap:=(cap-(2*bitcap));

until (bitcap < cap) and (bitcap >0);
textcolor(lightgray);textbackground(lightgray);

forj==11t0 4 do

begin
textcolor(lightgray);textbackground(lightgray);
gotoxy(13,19+j); write( %
end;



textbackground(lightgray);

textcolor(9);

gotoxy(16,17);write(Kanal Derinligini Giriniz');
gotoxy(55,17);write(' %

textoolor(red);

gotoxy(55,17);write(bitcap:8:2);
textcolor(yellow);

gotoxy(16,19);write(Kanal Genisligini Giriniz');
textcolor(yellow);

textbackground(red),

gotoxy(55,19);write( %

textbackground(blue);textcolor(blue);
for i:=39 t0 65 do
begin

gotoxy(i,20);write(?),
gotoxy(i,21);write(?);
gotoxy(i,22);write('?);

end;

textbackground(black);textcolor(black);
fori:=1to3 do

begin

gotoxy(66,20-+);write(),

end,

fori:=39 to 65 do

begin
gotoxy(i+1,23);write(”);

end;}
end;
i=1;
if ¢=T then
begin
{vidanin ic cap olmasi durumu kontrol ediliyor}

repeat

highvideo;
textbackground(lightgray);
textcolor(vellow);

if i=2 then

begin
for j:==14 to 55 do

begin
texteolor(red);textbackground(red);
gotoxy(j,21); write(?);
gotoxy(j,22);write(?);

end;
forj=1t02 do
begin
textcolor(black);textbackground(black);
gotoxy(56,21+j);write();
end,
for j:=16 to 55 do
begin
texteolor(black);textbackground(black);

gotoxy(j,23); write("”);

end;

textcolor(white); textbackground(red);
gotoxy(15,21);write("Yanlis Deger Veya Bitmis Cap Hk Captan');
gotoxy(17,22);write(Kucuk Deger Olarak Girildi");



end,
textbackground(lightgray);
textcolor(yellow),
gotoxy(16,17);write('Kanal Derinligini Giriniz');

textbackground(red);textcolor(RED);
writd#n; AAAAAAA .Y - n A A
gotoxy(55,17);writeCOUTUOO0TO00000) textcolor(white);

textcolor(white),
gotoxy(35,17);readin(bitcapstr);
val(bitcapstr,bitcap,bitcapl);

i=itl;

bitcap:=(bitcap*2+cap);

until (bitcap > cap) and (bitcap < cap+10);
textcolor(lightgray);textbackground(lightgray);
forj=1t0 4 do

begin
textcolor(lightgray);textbackground(lightgray);
gotoxy(13,19+4j);write( %
end;

textbackground(lightgray);
textcolor(9);
gotoxy(16,17);write(Kanal Derinligini Giriniz');
gotoxy(55,17);write( %
textcolor(red);
gotoxy(55,17);write(bitcap:8:2);

end;
textcolor(yellow);
gotoxy(16,19);write(Kanal Genisligini Giriniz');
textbackground(red);
gotoxy(55,19);write(' "
textbackground(blue);textcolor(blue);

ightgray);
textcolor(yellow);
{ write(#7);}
gotoxy(16,19);write(Kanal Genisligini Giriniz ');
textbackground(red);
gotoxy(55,19),write(' %
textcolor (white);
gotoxy(55,19);readIn(hatstr);
val(hatstr, hat,capl);
until (hat > 0) and (hat <boy-10);
textbackground(lightgray);
textcolor(9);
gotoxy(16,19);write(’Kanal Genisligini Giriniz "),
gotoxy(55,19); write( %
textcolor(red);
gotoxy(55,19);write(hat:8:2);

for i:=1 10 60 do
begin



forj=1t03 do

begin

gotoxy(12+i,j+18); write(#255);

end;

end;

textcolor(vellow);

gotoxy(15,20);write(' Girilen Degerler Dogru ise ');textcolor(white+blink);
write([E] ');textcolor(yellow);write('Degilse ');textcolor(white-+blink);
write(” [H] ");textcolor(yellow);write(giriniz’);
textbackground(black);textcolor(black);

gotoxy(73,20); write();gotoxy(73,21); write(?);

repeat
ch:=~readkey

until (ch='e") or (ch="E") or (cb="H') or (ch="h");

if (ch="¢") or (ch="E') then

begin

gotoxy(20,20);write( P
gotoxy(15,21),write( %
gotoxy(15,22);write(" %
goto 50;

end;

if (ch="h" or (ch="H') then
textbackground(lightgray);textcolor(lightgray);

begin

for j:==71t0 23 do

begin

gotoxy(52,j); write( A

end;

gotoxy(15,22);write( %
fori:=11064 do

begin

for j=1t0 3 do

begin
gotoxy(12-+,j+18);write(#255);
end,

end;

for i:=1 to 60 do
begin

forj-=1to0 3 do

begin
gotoxy(12-+i,j+18);write(#255);
end;

end;

goto 51;
end,

50:
textbackground(lightgray);
for i-=1 10 66 do

begin
forji=1t04 do

i -
gotoxy(12+1,j+18);write(#255);

end;
end;



{gotoxy(22,22);write(oran ' oran(cap,boy):3:1); }
textcolor(yellow+blink);

textbackground(blue);

fori:=11040 do
begin

forj=1t03do

begin

gotoxy(15+i,j+11);write(#255);

end;

end;

gotoxy(17,13);write(islem Yapiliyor Lutfen Bekleyiniz ! *);
textbackground(black);textcolor(black);
gotoxy(lg,ls);wﬁte(vzmzmzzmmzzmmnmmn);
gotoxy(56,14); write(*);

gotoxy(56,13),write(”);

delay(1650);
{Grafiksel islemlerin baslangic yeridir. }
grafik_mode;

TextAttr == LightGray,
{write(cap ',cap);write(' boy ',boy);writeC yon ', yon);
write( saft ', saft); write( tip ’,tip);}

clrscr;
cleardevice;
Y:=-50;
{cerceve cizer}
SETCOLOR(WHITE);
SetLineStyle(SolidIn, 0, 1);
line(5,5,245,5);LINE(385,5,635,5);
line(7,7,245,7);LINE(385,7,635,7);
SETCOLOR(YELLOW),
outtextxy(260,6, KANAL ACMA),
SETCOLOR(WHITE),
line(342,437,630,437);
1ine(342,439,630,439);

line(635,475,635,5);
1ine(633,473,633,7);
1ine(5,475,635,475),
line(7,473,633,473);

line(5,5,5,475);

line(7,7,7,473);

{ortada bulunan kenar cizgisini cizer}

line(7,280,50,280); line(340,320,400,320);line(550,320,635,320);
line(7,282,50,282); line(340,322,400,322);line(550,322,635,322);

line(145,280,342,280);line(340,282, 340,473);
line(145,282,340,282);line(342,280,342,473);

SETCOLOR(YELLOW);
outtextxy(63,279, KATERLER');
{cerceve sonu}
setcolor(blue);

{kenarlara cerceve cizer}

x:=0,



x:=trunc(boy/cap);
if x<1 then x:=1;

¥ 100; ©.C. YURSBEKOGRETIM KURULL
x=400 - x; ~ORUMANDASYOR Mg
x0:=x+20;

hatl;=trunc(hat);

{ hatl:=trunc(hatl*oran);}

{ if odd(hatl) then hatl:=hati+1;
if hat1<2 then hatl:=2;
hat2:=tranc(hat1/2);}

if hat1>390 then hat1:=350;

if x < 100 then x=100;

if x > 390 then x:=385;

setcolor(yellow);

SetLineStyle(CenterLn, 0, NormWidth),
Line((420), (150+y), (x-50), (150+y));

scteolor(blue);

SetLineStyle(Solidin, 0, thickwidth);

line(400,200-+y,400,100-+y);
1line(400,200+Y,x,200+y);
line(400,100+y,x,100+y);

{ayna tarafini cizer}
setcolor(white);
line(x,220+y,x,80+y),
line(x,220+y,%-20,220+y) ;
ﬁne(xaso-Fy’x-20980+y);
line(x-20,230+y,x-20,70-+y);
line(x-40,70+y,x~20,70+y);
line(x-40,230+y,x-20,230+y);
line(x-40,230+y,x-40,70+y);
line(x,140+y,x-20,140+y);
line(x, 160+7,%-20,160+y);
setcolor(yellow);

{Kesme Degerlerinin yazdirilmasi islemi yapiliyor}

setcolor(YELLOW),

outtextxy(410,318, ISLEME TAVSIYELERT),

setcolor(9);

OUTTEXTXY(350,345,'- Standart Takim Kullaniniz’),

outtextxy(350,360,"- Guclu Uc Baglama Sistemi ');

outtextxy(350,375,' Seciniz ');

outtextxy(350,390,- Uygun Uc Kalitesi Seciniz ');

outtextxy(350,405,- Soguima Sivisi Kullaniniz ');

setcolor(9);

xx=1;

i=1;

j:=0; uc2:="b:=""ilk:=",

oran:=0;
if ¢=T then
BEGIN

assign(dosya,’kanal_ic.dat);
reset(dosya);
while not eof(dosya) do
begin
read(dosya,ilkb,b);
read(dosya,b);



read(dosya,uc2);

ifi > 180 then
begin
j:=160;
i=0;
end;

if xx = 2 then

begin

IF B=#26 THEN GOTQ 55;
ilk:=b+uc2-+ilk+sap;
outtextxy(25+j,290-+H,ilk);
i=i+15;

end;

if xx=1 then

begin
{ IF B=#26 THEN GOTO 55;}
ilk:=ilk-+b+sap;
outtextxy(25+j,290-+H,ilk);
i:=i+15;
xx:=2;
oran:=1;
xx:=2;
end;
END;
GOTO 50;
END;
{Dis kanal kateri icin dosya okutuluyor}

if =D’ then assign(dosya,'’kanal_di.dat");
reset(dosya);
while not eof(dosya) do
begin
read(dosya,ilk,b,b);
read(dosya,b);
read(dosya,uc2),

if i > 180 then
begin
j:=160;
1:=0;
end;

if xx = 2 then

begin

IF B=#26 THEN GOTO 55;
ilk:=b+uc2-+ilk+sapt+bt+uzun;
outtextxy(25+j,290-+i,ilk);
i:=i+15;

end;

if xx =1 then



begin
{ IF B=#26 THEN GOTO 55;}
ilk:=ilk+"+sap+' +uzun-+'06";
outtextxy(25+j,290+i,ilk);
i:=i+15;
xx:=2;
oran:=1;
xx:=2;

end;

55:
end;

X:=XO0;

SetLineStyle(Solidin, 0, 1);

x1:=605; {400 olmalidir}
y1:=255;

col:=x1;

sat:=yl;

{Kanal Kateri icin saft}

Line(col-10, sat-40, col-10, sat+25);
Line(col-40, sat-40, col-40, sat+25);
Line(col-10, sat+25, col-40, sat+25);
Line(col-45, sat-40, col-10, sat-40);
Line(col-45, sat-40, col-45, sat-60);

{Kanal ucu yerlestirme}

Line(col-45, sat-60, col-45 , sat-70);
Line(col-45, sat-70, col-40, sat-70);
Line(col-40, sat-70, col-40, sat-50);
Line(col-45, sat-50, col-40, sat-50);
Line(col-40, sat-60, col-20, sat-60);
Line(col-20, sat-60, col-10, sat-50);
Line(col-10, sat-50, col-10, sat-40);
circle(col-35,sat-52,2);

{Kanal Kateri cizilme islemi sonu}

if x < 100 then x:=115;

if x > 390 then x:=385;

setcolor(blue);

SetLineStyle(Solidln, 0, thickwidth);
line(400,200+y,400,100+y);
1ine(400,200+Y,x+2,200+y);
line(400,100+y,x+2,100+y);

{ SetLineStyle(Centerln, 0, 1);
{ 1ine(550,200,400,150);

SetLineStyle(Solidin, 0, thickwidth);}

{ lineto(400,100+y);}

SetLineStyle(Solidln, 0, thickwidth);

yy:=0;

y=0;

ulx:= 550;

uly:= 180;

Irx:= 610;

Iry:=315;
setcolor(white);
Size := ImageSize(ulx, uly, Irx, lry);
GetMem(Saucer, Size);
GetImage(ulx, uly, Irx, Iry, Saucer”);
PutImage(ulx, uly, Saucer®, XORput);



{bu arava pclnl kater gelip hareket eder}
xXl=xx-13:
yvl:=145-y;
PutImage(X1. Y1. Saucer®, XORput);
Delay(3).
PutImage(X1. Y1. Saucer”. XORput);
MoveSaucer(X1. Y1.x1+40, y1+70);
end:
end:

setlinestvle(solidin.0.1):

x1:=570: {400 oimalidir}
y1:=220:

col:=xl:

sat:=v1:

{Kanal Kateri icin saft}

Line(col-10. sat-40. col-10. sat+25);
Line(col-+0. sat-40. col-40, sat+25);
Line(col-10. sat+25, col-40, sat+25);
Line(col-43. sat-40. col-10, sat-10);
Line(col-45. sat-40, col-+3, sat-60);

{Kanal ucu verlestirme} :
Line(col~43, sai-60, col-45 , sat-70);
Line(col-+5, sat-70, col-40, sat-70);
Line(col-40. sat-70. col-40, sat-30);
Line(col-45, sat-50, col-40, sat-30);
Line(col-=0, sat-60. col-20. sat-60);
Line(col-20. sat-60. col-10, sat-50);
Line(col~10. sat-5C. coi-10, sat-40);
circle(col-35,.sat-52.2);

{Kanal Kateri ciziime islemi sonu}

statustine('Devam Icin Entere Basiniz'),
readin:
end:

{AMANAAMAAAAAAAANANANANNAAN}

{MAMAANNAAANANANANMAANNAG
LHHHANNIAAANNNNN AW}
procedure vida_cekme:
label 10.20.30.40,50.51.52.53,54,55,80,81,82,83,84,85,300,400,500;
var
dosya:text:
q.cap_i_d:char;
itk 1.ilk:string{10];
devam:string{2];
1l:string[57;
dis_katl. dis_kat, Lh:string;
uc3:siring{2];
ucl,uc2:string[1];

von:string([3];
bosluk.ch,b,yn:char;

w.hat2.z, a.uc,x1,yl,capiboyi:integer;
uix uiv, Irx iy, size:word,
saucer:pointer;

ooy
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