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Kesici takimlar, tiretim sanayisinde sik kullanilan aletlerden
biridir. Bu takimlarin delme ve kesme gibi isleminden sonra
ne kadar asindiginin gézlemlenmesi ve bir daha kullanilip
kullanilamayacagina karar verilmesi 6nemli bir problemdir.
Literatiirde akim, kuvvet, titresim, gi¢, akustik emiilsiyon
Oletimii gibi yollarla takimlarin saglamlhigina karar verme
konusunda yapilmis ¢aligmalar bulunmaktadir. Bu calismada
ise Ozgiin olarak kesici takimin saglamligna goriintii isleme
teknikleri kullanilarak karar verilmektedir. Bu amagla
oncelikle delme islemi sonrasinda malzemeden disar1 ¢ikan
kesici takimin ug¢ yiizeyi Canny kenar bulma algoritmasi ile
bulunmaktadir. Sonrasinda kesici yiizeylerin diizliigii, saglam
kesici yiizeyin duzlugu referans almarak
degerlendirilmektedir. Onerilen yontemle test edilen 7 adet
aginmis ve 2 adet saglam kesici takimi basariyla algilanmustir.

Abstract

Cutting tools are one of the widely used tools in the
manufacturing sector. It is an important problem to monitor
the condition of tools in order to decide whether the tool is
worn or not. There have been various methods making use of
the measurement of current, force, vibration, power or
acoustic emission for this purpose. Tool monitoring is
determined using image processing techniques, novel to this
paper. The sharpness of the cutting edge can be determined
after each drilling operation. A canny edge detector is utilized
to obtain the edge information of the cutting tool. Afterwards,
wear condition of the tool is decided using a decision metric
that is constructed to determine the sharpness of cutting edges.

1. Giris

Makina pargalarinin kullanim siireleri asinma nedeniyle
sinirhidir. Yayginlasan otomasyona ragmen asinma nedeniyle
metal isleyen makinalarin durma siireleri ve asinmanin
onlenebilmesi her gegen giin ekonomik anlamda daha biiyiik
onem kazanmaktadir. Uretim teknolojisinin otomasyonu ile
makine Oli zamanimi azalmak, kaynaklarin verimli
kullanilmast ve personel giivenligi saglamak i¢in takim
aginmasini izleyebilen ¢evrim i¢ci bir gézlemleme sistemi
gereklidir.

Kesici takimlarin aginmast, takim yiizeylerindeki yiiklerin
fazla olmast ve bu yiikleri uygulayan talas ve is parcasinin
takim yiizeyleri tizerinde ¢ok hizli hareket etmesi sonucu
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olusur. Asinma bilindigi gibi son derece karmasik bir olaydir.
Cok sayida degiskenin etkiledigi asinmayr tanimlamak igin
farkli aginma test yontemleri gelistirilmistir. Esas itibariyle
aginma mekanizmalarina bagli olarak tasarlanan asmma test
yontemleri genel olarak “abrasiv’ ve “adhesiv”’ asinma
mekanizmalari seklinde iki grupta incelenebilir [1].

Asmma, dogrudan Ol¢iim metotlartyla kesici takimdan
sirekli olarak Olgtlebilir. Diger taraftan ¢evrim ici
gozlemleme teknikleri, kesici takim metal kesme islemi
sirasinda uygulanirken, ¢evrim dis1 gozlemleme teknikleri igin
calisilan stirecin durdurulmast gerekmektedir [2]. Ciinkd,
stire¢ ¢alistyor durumda iken, kesici takim ile is pargasi stirekli
temas halinde olduklarindan, dogrudan 6l¢tim yapmak oldukga
zordur. Oysa ki, uygun sensérler kullanilarak siirecin
calismasint durdurmadan asinmayla ilgili bilgileri iceren
sinyaller toplamak miimkiindiir. Sonug¢ olarak, dogrudan
Olgtimler igin ¢evrim dis1 teknikler, dolayli 6lgiimler igin ise
cevrim i¢i teknikler daha uygundur [3].

Gergek takim asinmasi dogrudan 6l¢lim yontemleriyle
kesme islemi durdurularak olgiilebilir. Takim agmmasinin
temassiz algilayicilarla dinamik olarak cevrim i¢i ol¢lilmesi
pratik degildir. Bunun yerine takim asmmasi, dolayl
yontemlerle bir yada birkag parametre  Glgiilerek
gozlemlenebilir. Bu c¢aligmada bu amagla goriintii isleme
yontemleri ile takim  asmmasmm  tespit  edilmesi
amaglanmaktadir.

2. Onerilen Yontem

Bu caligmada kesici takim asinmasinin goriintii isleme
teknikleri  kullanilarak tespitine yonelik bir yontem
onerilmektedir. Oncelikle kenar bulma islemine sokulan imge
cercevelerinden elde edilen kenar bilgilerinden kesici takim
yiizeyi belirlenmektedir. Kesici takim alt ve iist ylizeyinin
dizligii temel almarak olusturulan metrik, takimm
saglamligina karar verilirken kullanilmaktadir.

Sekil 1 : Saglam kesici takima ait ardisil imge gerceveleri



Sekil 2 : Bozuk kesici takima ait ardisil imge gerceveleri

Sekil 3 : Bozuk kesici takima ait ardisil imge gerceveleri

Sekil-1'de saglam bir kesici takim, Sekil-2 ve Sekil-3'de ise
aginmug iki kesici takim igin elde ardisil imge cergeveleri
verilmektedir. Bu ¢ sekilde goriildiigii gibi asinmis kesici
takimlarmm  en  Dbiiyiik  6zelligi  kesici  yiizeylerindeki
bozulmalardir. Bu bozulmalarin tespiti i¢in 6ncelikle Canny
[4] kenar bulma yontemi ile kenar tespiti yapilmaktadir. Bu
yontem ile elde edilen kesici takim kenar imgeleri Sekil 4-5 ve
6'da verilmektedir. Uygun segilen Canny esik parametresi ile
arka plandaki bulanik nesnelerin, kenarlar imgesinde
goriilmesi engellenmektedir. Kameranin odak noktasi, yakin
mesafeleri net alacak sekilde ayarlandigindan arka plandaki
herhangi bir nesne kenar imgesinde goriilmemektedir.
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Sekil 4 : Sekil-1 igin kenar bulma sonucu elde edilen imgeler

Sekil 5 : Sekil-2 i¢in kenar bulma sonucu elde edilen imgeler

Sekil 6 : Sekil-3 i¢in kenar bulma sonucu elde edilen imgeler

Bu asamada elde edilen kenar imgelerinden kesici takiminin,
her bir cergevede yerinin tespiti edilmesi gerekmektedir.
Sekil-7'de 6rnek bir kesici takim imgesi ve bu imgeden elde
edilen kenar imgesi verilmektedir. Kenar imgesinden kesici

takimm konumunun tespiti i¢in imgenin oncelikle sag, sonra
tist ve son olarak da alt kenarindan yaklasilarak bulunan ilk
pikseller yardimiyla kesici takimin ¢ergevedeki sinirlari
belirlenmektedir. Bu agamalar Sekil-8'de gostermektedir.
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Sekil 7 : Ornek bir kesici takim imgesi ve kenarlari
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Sekil 8 : imgeden kesici takinin konumunun elde edilmesi

Boylelikle kesici takim kenar imgesinden elde edilen kesici
takim kenarlar1 bulunmaktadir. Takimin kesici yiizeylerini
bulmak iizere Oncelikle kesici takim kenarlarmma sagdan
yaklasarak egimin degisimi takip edilmektedir. Hem bozuk
hem de saglam takimlar igin kesici yiizeylerin bitiminde, yani
kesici yiizeyin kose noktalarinda, kesici takim kenar
egimlerinin agir1 derecede dustiigii bilgisinden yararlanilarak
kesici yiizeyleri elde edilmesinde kullanilmak tizere kesici
yiizey kose bilgisi elde edilmektedir. Sekil-9°da elde edilen
kesici ytizey imgeleri verilmektedir.
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Sekil 9 : Takimlarin kesici yiizeyleri

Kesici takimin kose bilgisini kullanarak takimin sadece kesici
yiizeyi elde edildikten sonra, hem alt hem de iist yiizeylerde
birbirlerinden bagimsiz olarak, 2 farkli nokta segilip bu
noktalar1 birbirine baglayan dogrularin ¢izilmektedir (Bkz.




Sekil-10). Bu dogrular ile (ab ve cd dogrulari) kesici takim
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yiizeyleri arasinda kalan alan bilgisi karar metrigini
olusturmaktadir.
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Sekil 10: Takimlarin kesici yiizeyleri

3. Deneysel Sonuclar

Gelistirilen yontem 2 adet saglam, 7 adet asinmis takimdan
olusan deney setinden denenmistir. Olusturulan metrigin bir
adet saglam ve iki adet asinmig takim i¢in zamansal degisimi
Sekil 11-12 ve 13'de verilmektedir. Bu sekillerden goriildiigi
gibi olusturulan metrik saglam takimlar i¢in en fazla 4
cercevede bir kez 20 degerinin altina diigmektedir. Asinmis
takimlar i¢in ise metrik 50 degerinin tistinde kalmaktadir. 35
degeri esik alinarak kullanilan deney seti igin takim asimmast
%100 basarimla tespit edilmektedir.

4. Sonug¢

Bu caligmada kesici takim asinmasinin algilanmasi igin
goriintii isleme temelli 6zgiin bir yontem Onerilmektedir.
Oncelikle kenar bulma algoritmasi ile kesici takimlarin imge
icerisindeki yeri bulunmakta sonrasinda kesici yiizeylerin
sivrilik bilgisi kullanilarak olusturulan metrik ile takim aginma
durumuna karar verilmektedir. Onerilen yontem ile kesici
takimlarm  durumu  hizli, etkili ve dogru bir sekilde
belirlenebilmektedir.
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300 T T T T T T T

u] 10 20 30 40 51 1] 70
Cerceve Numatast

Sekil 12 : Asinmig takima ait kesici yilizey
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