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Bu çalçnıada küçük ve

ortz ölçekli kurulı4laı-
da kullaıılabileak bil-

gisayaf denetimli bir
olaijenle kesme tezga-

hının tasanml ve ima-

latı gerçklqtirilm§tiı
imalat gerçklqtiıilen
.bu tezgah gel§tiıilen

bir CAD yazlırnı yaıdı-

mıyla çizilen profile ait

ksme koordinatlaını
doğnsal inteçolas-

yonlu sonucunda he-

saplayarak profili kese-

bilmekte ve kesme §le-
minin simülasyonunu
geçklqtirebilmekte-

dir,

oksB

k

ilgisay

esne

M. Cemal ÇAKIR
u.Ü. ıııtıtı-Mim. Fak. Makina Müh. Böl.

l0609 Görükle Bursa / TL'RKiYE

enlear denetimli bir

tezgahının tasarırnı ve imalatı

a a

l

Ciriş
1 7.apılan araştırmalal so-
\/ nucunda oksiienle kes-
I .. rergrh, kuülanan bir

çok işletmede profil kopyala-
ma prensibine göre çalışan
optik okul.uculu tezgahların
kullanıldığı ve bu işletmele-
rin bir çoğunda teknik resim
çizmek veya başka amaçlar
için kullanılmak üzere bir
CAD yazılımının bulunduğu
gözlenmiştiı. Küçük Ve orta
ölçekli işletmeleıin, Bilgisa-
yar Deneıimli Oksijenle Kes-

me Tezgahının getireceği fay-
daların farkında olduğu an-
cak maliyet faktörü nedeniy-
le bu ttir tezlahl^n yönelme-
dikleri görülmüştür. Buna
karşın endüstride mevcut az
sayıdaki Sayısal Denetimli
Oksijenle Kesme Tezgahları-
nın büyük hacimli tezgahlar
olduğu ve ancak nisbeten
büyük ölçekli kuruluşlarda
bulundukları tesbit edilmiştif.

Bu tesbitlerin ışığı altında
hem endüstriyel alanda bir
açığın kapatılmasında yerli
imalat sanayisine katkıda bu-

lunmak, ham de teorik ola-
rak okunulan bir çok bilginin
uygulamalı olarak hayata ge-

çirilmesini sağlamak maksa-
dıyla, küçük ve ona ölçekli
kuruluşların ihtiyaçlarını kar-

şılayabilecek sayısal denetim-
li bir oksijenle metal kesme
tezgahının tasarımı ve imalatı
gerçekleştirilmiştir. Ayrıc2, y^-

pılan böyle biı çalışma ile sa-
yısal denetim konusunda el-
de edilmiş olan tecnibenin
daha benzeri birçok alanda
kullanılabilecek olması da bir
avantajdır.
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Şekil 1- Oksijenle Kegüp Tezgalıı Ön Tasannı

ti arftırılmıştlİ, Geliştiıilen ya-
zılım, kesilecek profilin çizim
işlemini takiben kesme koor-
dinadarının interpolasyon yar-
dımıyla hesaplanması, bu ko,
ordinadann her iki eksendeki
adım motorlarına aktanlması-
nın yarusrra kesme işleminin
simülasyonu ve kesrde koor-
dinarIarının görünRilenme5i
işlemini de gerçekleştirmekte-
dir,

yısı çok fazla olmadığı ve bo-
yırt hassasiyeti oldukça kaba
(-t 0.5 mm) olduğu göz
önüne allnırsa, bu paıçaları
oksijenle kesmenin en uygun
ve ekonomik çözüm olduğu
görülmektedir.

Bu çalışma esnasında Bur-
sa, Balıkesir ve lzmir'deki ba-
zı endüstri kuruluşlarında ya-
pılan incelemeler sonucunda,
genellikle orta ve küçük öl_

çekli sanayi kuruluşlarının ih-
tiyacını karşılayabilecek, bilgi-
sayarla kontrole uygun hare-
ket elemanlanna sahip tasa-
nm altematifleri tesbit edil-
miştir. Bu ilk çalışma sonu-
cunda karar verilen tezgah
genel konstrüksiyonu Şekil
1'de 8örülmektedir.

Buradaki temel elemanlar;
1- X-Ekseni sürücü motoru,
2- Y-Ekseni sürücü motoru,
3- Kızak|ar,

_,B

Bu çalışmada imalaü düşü_
nülen tezgaha ait konstrüksi-
yon aşamasında çeşitli tasa-
nm altematifleri ele ahnmış,
teknik ve ekonomik analiziı-
den sonra tezgahın konstrük-
siyon şeması hazırlanmıştrr.
T ezgahta kullanılacak elektro_
mekanik elemanların incelen-
mesi ve tercih edilen kontrol
yaplslnln tesbitinden sonra
kontrol için bir bilgisayar
program algoritması geliştiril_

Şekil 9- yfk\a lüotor Bağlanb Şanası

miş ve imalatı gerçekleştirilen
tez8ahln geliştiriıen CAD ya-
zılımı yardımıyla çizilen profi-
li kesmesi sağlanmıştır. Aynca
profil bilgisi olarak, istenirse
AutoCAD ile çizilmiş resimle-
rin de kullanılabilmesi sağla-
narak yazılımın bilgisayar
destekli çizim (CAD) kabiliye-

Köp.ğ

Oksijen|e kesme
tezgahının tasarımı

Endüstrinin çeşitli alanla-
nnda 1-300 mm'ye kadar ka-
lınlıktaki saç plakalann, deği-
şik geometrik şekillerde kesil-
mesine ihtiyaç duyulmaktadır.
Bu ttir üretimlerdel parça sa-

Qı

4- Hamlaç taşıyıcı ve ham-
laç,

5- Taban
Eksen açıklığı çok fazla ol-

madığı için tezgah kızaklan
taban üzerine monte edilmiş-
tir. Taban yüksekliği yerden
yaklaşık 700 mm, eksen açık-

Ağu§tos.tJrıüı.g7 39 hPk
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lığı tezgaht2 kesilmesi muhte-
mel standart saç plaka geniş-
liğine uygun olarak X ekse-
ninde 1.65, Y ekseninde 1.70
m olarak tesbit edilmişür.

Daha sorrra kullanılabile-
cek hareket iletim elemarü]an-,
nln tasarım altematifleri ele
alınmış Eksen Sürücüler (X-

Eksen sünicü dediğimizde
hamlaç faşıyıcı üniteyi X-ek-
seni kızaklan üzerinde hare-
ket ettirmede kullanrlan me-
kanik sistem kasdedilmekte-
dir, Y-Eksen Sürücü ise Xek-
senini de üzerinde taşıyan
komple hamlaç taşıyıcı siste-
mi ifade etmelıtedir), Motor
Ve Sürücü
bağlantısı, Kı-
zaklar gözden
geçirilerek
tezgahın ge-
ne] konstnik-
siyonu onaya
çıkarılmıştır.

Kızak ola-
rak maliyet,
temin edilebi-
lirlik, imal
edilebilirlilik
ve seçilen ek-
sen sürücü
sistem göz
önünde bu-
lundurulaıak
her iki eksen-
de de prizma-
tik kesitli kF
zak rercih
edilmiştir. Kı-
zakların doğ-
rusalltğınt sağ-
lamak maksa-
dıyla kızak
boyınun 1700 mm olmasına
rağmen, kızaklann planyada
rek parça olarak işlenmesi
sağlanmlşttr.

y ekseninde sürtünme
pıensibine dayalı eksen sürü-
cü sistem, maliyet ve kolay
iınal edilebilirlik düşünüleIek
tercih edilmiştir. X ekseninde

ise fazla yük okrıadığı da göz
önünde bulunduru larak çelik
tel gezdirmeli sürücü sistem
kullanılmıştr. Motor olarak
ise geri beslemeye ihtiyaç
Söstermemesi ve konum]ama
hassasiyetinin oldukça kaba
olması nedeniyle adıin (step
per,) motorun kulIanılmasına
karar verilmiştir.

Hareket kontrolünde
kullanılan elemanlar

noktaya kontrol sistemleri Ve
kısa hızlı hareketler gerekti
ren uygulamalaı için ideal bir
çöatmdür. Aynca düşük hız-
larda, yüksek sürriinmeli yük-
lerin sürülmesinde de iyi so-
nuç vermektedirler. Maliyet
yönünden pahalı olmalarına
karşırı, geri besleme eleman-
lanna ihtiyaç 8östermedikıeri
için bir avantaia sahiPtirier.

Tezgahın fazla hassasiyet
gerektirmediği ve düşük hız-
larda çalışacak olması göz
önüne alındığında açık dön-
gü kontrol sisteminin ihtiyaca
yeterince karşılık verebileceği
görülmektedir. Açık döngri

kontrol sisıemi-
nin geri besle-
me elemanları-
na ihtiyaç gös-
termemesi, ma-
liyeti Ve işçiliği
azaltıcl yönüyle
de aynca bir
avantai oldu-
ğundan adım
motoru tercih
edilmiştir. Kul-
lanılacak oIan
adım motorunu
seçerken takip
edilen işlem st
rası şu şekilde-
dir;
. sistem için
gerekli olan
çözünürlük
miktanndan,
sağlanması ge-
reken mini
mum deviı ora-
nı hesaplanır.
Başlama nokta-

sı olarak, motorun 200
adım,/deviıe sahip olduğunu
varsayılır ve motorun bir ad!-
mına karşllık, istenilen hassa-
siyetin sağlanması için gerekli
deviı oranı hesaplanır,

. Bu oranı kullanarak mo-
toı tarafından karşılanması
gereken, sistemin toplam

Bilğnyar
lstenilen hareketler için

uygun komudan tezgaha
göndermek üzere DOS işle-

çıZiM

Çizgı B§lmgç

Çn81 Birl
iFar

Esc T§u

DĞHği Gİ ac
Çidni c.ı!.ı*§dı

Şekil 3- Bilgisayar ile çizin için prqran aqoriinası

tim sistemine sahip kişisel bir
bilgisayara ihtiyaç vaıdır. Ge-
l\tirilen progıamın işletilme-
sinde ve komutlann tezgaha
gönderilmesinde 386 mikroiş-
lemcili, 2 MB RAM'a sahip bir
PC kullanılmışlr.

Adım Motorlaıı ve sürıjcü
Dewe

Adtm motoıları noktadan

llPkW* + O Ağfu §to§-El,ıü ı, 9 ?

l;r,*"-..*,.



şük htz torkunun er, 
^z|ndarı

ataleti hesaplanır.
. süfünme kuwetini de

dikkate olarak hareket esna-
sında gerekli tepe 8ücü bulu-
nur.

Bu, motor seçimi için bir
temel olu§turuf,

. Eğer seçilen motonın
rotor ataleti yük ataletinin ya-
rısından az ise, motor ve yük
arasında_daha iyi bif atalet
uyumu verecek şekilde devir
oranlntn artürTnayl denemek
geıekiı.

. Maksimum gerekli olan
motor hızı hesaplanır. Bu hız-
da elde edilebilen torkun, dü-

lara ait kütleler ve diş sayıları
kullanılarak seçilecek adım
motorun özellikleri belirleniş
ve çeşitli adım motoru perfor-

mans eğilerinden uygun mo-
toI seçilmiştk.

stjıücü Dewe
Adrm motor sürücü devre-

si bilgisayann paralel portla-
nndan ahnan elektronik sin-
yalleri güçlendirerek mororlar
için gerekli blan akımı sağla-

maktadır. Bu deırede sürücü
tıansistöf olarak BDX53C güç
transistörü kullanılmışır, Dev-
renin girişIerine konulmuş
olan 120 k(! değerindeki di-
ıençler ponlardan çekilen
akımın değerini 40 MA'den az
olacak şekilde sınırlar. Bu du-
rum portlann akım çekişin-
dea zarar görmemesi için ge-

reklidir. Aynca giıiş dirençle-
rine seri bağlı olarak kullanı

lan 1N4007
diyodu,
meydaaa ge-
lebilecek
ters gerilim-
lerin porta
ulaşarak bil-
Bisayara zA-
rar vermesi
ni önler.
Bundan baş-
ka koruma
elemanı ola-

B

Şekil 4- Sjstenin qbk Ş@ası

%o30'u olup olmadığını kont-
rol edilerek gerekirse daha
büyük motor velveya devir
oranı kulanılır.

. Rotor ataieti ve devir
oranırrı dahil ederk sistemin
ataleü tekıar hesaplanır. ldeal
olarak maksimum motor hı-

zrnda gerekli
olan toplam
tork, motor
için katalo-

blarda belini-
len perfoı-
mans değeri-
nin 0/050-70'-

inden fazla
olmamahdır.
Y ekseni için
kullarulan
adım motoru-
nun bağlantı
şeması Şekil
2'de gösteril-
miştir.

Et=*.ı*..i"
=*.r*,.C,.-*.m,o,,V2
* !.l,, .d. + !. mr. . V27"-2
* }.l., .,oi + -L.mo5 .V2
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elde edilir.
Bu ifade ile
birlikte kulla-
nılan eleman-

7

ı ,,2 rak 5_t V'luk
+ _-:-. m, Y

2 Lenner dtyo-
du kullanıl-

mışnr. Çıkış akımı kollektör
üzerinden alınarak transistör-
lerin çalışma esnasında az
ıslnmasl sağlanmıştır.

Tezgaha cirDdeİ

Her iki Motoru ü sola Döndiir

Hayıİscn pondaki
AvcB=lmi?

Hayır

Koordinat Dcğcrlcrini Par.ıel Ponastj,nde.

t laşıldı mı?
sonüna

orjirıe Giı

Evet

Ağn,§tos.Eyıiıı,g7 4l hpk
m'mira
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Şekil 5- Tezgdl ly'lotor Kontroli.i için Program Allorinnası



Po(xo, yo)

X

Pl(x 1, y1)

Şekil 6 Katedibcek yol

Oksijenle kesme
tezgahının bilgisayar
yardım| ile denetimi

Geliştirilen Yazılım
Tezgaha gerekli yön ve

hız bilgilerini veren yazılım
motorlannın biıbiriyle uyum-
lu çalışmasını sağ|ayacak şe-
kilde hazırlanmıştır. Kesilmek
isıenen profil hazır|anan vzzı-
lım yardımıyla bilgisayar ek-
ranına 1:1 oranında çizilerek
motorlann bu profile uygun
haraketleri sağlanmakta ve
kesme işlemi gerçekleştiril-
mektedir. Tezgahta hız ve ha-
reket kontİolü için hazırlanan
yazılım Quick Basic Sürüm
4.5 (4) progı:.mlama dilinde
h22[|anmıştır.

Program temelde iki kı-
sımün oluşmaktadır: Kesile-
cek parça geomehisini tanım-
lamak için kullanılan Yeni
Paıça modülü ve tanımlanan
bu koordinatian kullanarak
motorların sünildüğü Tezsa-
ha Gönder modülü]

Yeni çizim yaparken önce
ekranın, limitleri avarlanabi-
len bir büyüklükte grafik ala-
na sahip olması sağlanmüstır.
Ekıanın aIr kısmınd]'a ise lli
saoılık yazı alanı belirlenmiş

göre 8ir-
mesi istenir. Buna göre veri-
len bu noktalara "line" komu-
tu kullanılarak çizgi dzilir ve
bu çizgi ekran grafik İlanında
8önintülenir. Aynca ''Esc" fu-
şuna basılana kadar birbiri ar-
dına çizgi çizilebilmesi sağ-
lanmıştır. Dairesel inteçolas-
yon için ise dairenin de kısa-
adımlarla çizgilerden oluştuğu
düşünülerek, sıfır dereceden
başlayarak gğrektiği kadar,
belirli adımlarla x ve y nok-
talan hesaplanmıştır. Bu ko-
ordinatlara çizgi çizilmesi yi-
ne "line" komutu kullanılarak
8erçekleştirilmiştiı. Elde edi-
len bu kooıdinaı değerleri bir

dosyaya yazılmış ve gereki
ğinde aynı çizimin tekrar çağ-
nlması sağlanmışhr. Ayncz 

'.dosya parça imalatı sırasıcĞ
motoılara gönderilecek k:-
mutlara da esas teşki! *ı:ı
tedir.

Parçanın imalatl ist€!ia:-
ğinde "Tezgaha Gönder" se-
çeneği ile, palça 8eometrisine
ait koordinat değerleri dosya-
dan sırasıyla okunarak motor-
ların o mesafeyi kat edebil-
mesi için gerekli adım miktarı
hesaplanır. Program içerisin-
de, x ve y eksenlerinde ha-
reket için gerekli adım mik-
taılan kıyaslanarak bu iki ek
senin birbiriyle uyumlu hare-
keti sağlanmıştır. Eksenlerde-
ki hareket hızlan, adım mo-
torlanna uygulanan darbele-
rin aralığını azaltıp arttırmakla
kontrol edilmiştir. T ezgaha
Göndeı seçeneği ile işleme
başlamadan önce, adım mo-
torlannın her zaman geriye
dönmeleri sağlanarak, kızak-
ların orijin tesbiti için kullanı_
lan limit anahtarlarına her iki
eksende de teması sağlanır
ve böylece başlangıç için ge-
rek]i olan orijinin belirlenme-
si işlemi gerçekleştiriliI. Bu
sisteme ait blok şema Şekil
4'de verilmiştir.
, Tezgaha gönder komutu

ve kulla-
nıcı ile
diyalog
buradan
sağan-
mlştır.
Çizgi çi
zebilmek
için kul-
lanıcının
çiz8inin
başlangıç
Ve bitiş
koordi-
natlannı
mutlak
kooıdinat
sistemine

6
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1 0 1 0 1 0 1 0

0 1 0 1 0 1 0 1

l 0 1 0 1 0

0 l 0 1 0 1 0 1

ü. Motor l Motor

2,

Tabb t ki nptor iÇin tam adn ÇalüşWmaü

sağlanlr. Para-
lel port üze-
rindeki 8 data
bit'i 4'er bit
olarak iki mo-
tora veri ilet-
mek amacıyla
kullanılır. Pa-
ralel pottan
sürücü devre-
ye gele sin-
yaller, adım
motorlarına
uygun hale

Şekil & Örrek hterpolasyon 9

Iki motoru yaıım adını ça-
lıştırma Tablo 2'de gösteril-
miştir.

Buna göre motorlala gön-
derilecek verilerin onluk sayı
sisteminde karşılaştıkları; 12,

5, 6, Lo, 3, 5, 9, 10,792,80,
96, 160,48,80, 144, 160 ol-
maktadır, Bu verilerin ilk se-

kizi l. Motora, diğer sekizi ise
lL Motora ait verilerdir.

Bu veriler motorlara gön-
derilirken, iki motora ait veri
de aynı anda paralel porta
gönderilerek motorların biri
çalışırken diğerinin beklen-
mesi önlenmiştir. Böylece
özellikle açısal haraketerde
daha düzgün bir hareket elde
edilmiştir.

Pıogram içerisinden par-

çaya ait verileri motorlara
göndermeden önce, rezgahın
h., ,"man aynı nokadan ha-
rekete başlamasını sağlamak
üzere eksen uç noktalarına
yerleştirilen manyetik anah-
tarlara doğru hareketi sağla-
mıştır. Bu manyetik anahtar-
lann herbiri ile klzakların te-

ması sağlandığında, sefi port
üzerinden programa bir kes-
me sinyali üretilmekte ve il8i-
li eksendeki motor hareketi
durdurulmaktadıı. Böylece,
tezgahın oıi'in noktasına var-

ile daha önceden profili çizi-
len bir parçanın koordinat
bilgileri, kullarulan adım mo-
torlarına kumanda edecek şe-
kilde sünicü devre yardlmıyla
motorlaİa ulaştııılır. lstenilen
yolu karedebilmek için her
İki -oto-r, birbiriyle uyumlu
çalıştırılması aşağıdaki metod-
la gerçekleştirilmiştir;

Başlangıç noktası Po(xçy)
ve bitiş noktası Pr(xı,yr) olan
bir yolu (Şekil 6) ele alalım,

Görüldüğri gibi kat edile-
cek yola ait Ax ve Ay'ye gĞ
re, motorlann atması gereken
adım sayısı da değişmektedir.
lstenilen ideal yola en yakrn
yolu takip edebilmek için,
geliştirilen yazılım ile ara de-

ğerler hesaplanmış ve motor-
ların uygun sıra ile bu ara
değerlere hareketi sağlanmış-
tır. Şekil 7'de, ömek olarak X
motonınun 8 adım y motoru-
nun 6 adım artrnası gerektiği
bir durumda, geliştirilen yazı-
hmın gerçekleştirdiği interpo-
lasyon ile motorlaın aldığı
yol Şekil 8'de gösterilmiştir.

Aynı şekilde olabilecek
aşın durumlara bir ömek ola-
ra, x motorunun adım sayısı
8 ve Y motorunun adım sayı-
sı 18 olması durumunda,
program tarafından geıçekleş-
tirilen interPolasyon da Şekil
8'de verilmiştir;

Pıogramdan motorlara uy-
gun bilgilerin gönderilmesi
bilgisayarın paralel ponu ile

dönüştürülerek motorları ha-
rekete geçiıir, Adım motorla-
nnın çalıştınlabilmesi için içe-
risindeki kutuplann uygun sı-
ra ile elektriklenmesi gerek-
mektediı. Bu çalışmada kulla-
n an motorlar gibi.4 kutuplu
bir adım motorunurr çalıştırı-
labilmesi çin motorlara 8ön-
derilmesi gereken veriler (da-

ta), ikili sayı sistemine göıe
aşağıdaki tabloda verilmiştiı.
Motorlann çalıştınlması için
gönderilmesi gerekli olan ve-
rileı, istenilen tork değerine
göre Tablo l'deki değerleı-
den farklı seçilebilir.

Buna göre motorlara gön-
derilecek verilerin onluk sayı
sisteminde karşılaşhklan; 10,

5, |O ,5 ,160, 80, 160, 80 ol-
maktadır. Bu verilerin ilk dör-
dü l. Moto-
ra, diğer
dördü ise
II. Motora
ait veriler-
diı. Tablo
1'deki Bileı
adım moto-
runun bo-
birıleıini, 1

ve 0 değer-
lereri ise
bobinin
eneriilendi-
rilip enerji
lendirilme-
dğini gös-
termektedir
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İ. Motor

Tabb 9- iki notoüu yafln adn çalıştrma

t Motor bu işlemden
hemen sonra
motorlar kes-
me başlangıcı-
na hareket et-
tirilerek ham-
lacın ateşlen-
mesini bekle-
meleri temin
edilmiştir. Ori-
jin tesbiti ek-
sen başlangıç
nokalanna
yerleştirilen
manyetik
aaahtarlardın
elde edilen
sinyallerin seri
Port üzerin-
den geri bes-
leme ile prog-

ram içerisinde kontçl edile_
rek yapılır. Bu amaçla bir fa-
renin (mause) sağ ve sol tuş-
lanna manyetik anahtarlar
bağlanmış ve istenile sonuç
kolay biı şekilde elde edilmiş-
tir.

Tezgah boyudan belirleniı-
ken geıçek hayatta ihtiyacı
karşılayabilecek minimum
maliyetli kızak şeklidir. Tez-
gahın ri'itliğini artırabilmek ve
oluşabilecek titıeşimleri elimi-
ne etmek için standart hassas
kızaklar kullanmak en ideal
çözüm yoludur ancak Myle
bir sistemin maliyeti oldukça
yüksek olduğundan tercih
edilmemiştir. X ekseninde çe-
Iik tel gerdirmeli sürücü sis-
tem kullanılması yeterli hassa-
siyeti sağlamıştır. Fakat bu ek-
sende çalışma esnasında bir
miktar titreşim tespit edilmiş_
tir. Bunu önleyebilmek için
bu eksende kullanılan ıedük-
siyon oranını arttırmak ve
krameyer dişli bir sünicü sis-
tem kullanmak iyi bir çözüm
yolu olabilir. Bu eksendeki
redüksiyon oranını antırmakla
hassasiyet değeri de yükseltil-
miş olacaktır. Çalışmalar sıra-

sında değişik profiller için
kesme iş|emi gerçekleştirile-
rek harekeı doğru|ukları kont-_
rol edilrniştir. Oksiienle kes-
me işleminde hassasiyet mik-
tannın çok fazla olmaması ne-
deniyle motorların çalışmasın-
da kayma veya adım hatası
tespit edilememiştir.

Tezgah konstrüksiyonunda
karşılaşılan en önemliprob-
lem, Y ekseninde riiit bir ha-
reketi temin etmek olmuştur.
Oksijenle kesme sisteminin
bir gereği olarak eksen hare-
kederinin yumuşak ve sarsın-
tısız olması gerekmektedir.
Aynca eksenleri sürmek için
adım motoru kullanılması,
tezgahtaki titreşimi özellikle Y
ekseninde aıttırmaktadır. Bu_
nu önlemek arnacıyla Y ekse-
ninde motor ile eksen sürücü
sistem arasında nisbeten yük-
sek biı dişli oranı kullanılmış_
tır. Bu yolla ince ve orta ka-
lınlıktaki parplann kesilme_
sinde titreşim önlenmiş fakat
kalın parçaları keserken ge-
rekli olan çok düşük hızlarda-
ki harekellerde, yine bir mik-
tar titreşim oluşfuğu tespit
edilmiştir. Elde edilen bu so-
nuçlar ışlğında, oksijenle kes-
me tezgahı için adım motoru
yerine Dc motor kullanmarun
daha iyi sonuç verebileceği
kanaatine vanlmıştır.

Çalışmada hamlacın kesile-
cek paıça düzlemine dik ek-
sendeki konumu sabittir. An_
cak özeılikle büyük parçalann
kesilmesi işleminde kesme es-
nasındaki yüksek sıcaklıklar
nedeniyle parçalann bükül-
meleri, dolayısıyla hamlaç ile
patça yuzeyi arasındaki mesa-
fenin değişmesi söz konusu
olacakır. Bu durumda hamla-
cı yeni konuma hareket ettiıe-
rek hamlaç iIe parça yüZeyi
arasındaki mesafeyi sürekJi
sabit futacak bir sistem üze-
rinde çahşmalar sürmektedir,

dğı program tarafindan algı-
lanmaktadır. Daha sonra bir
tuşa basıldığında parçaya ait
koordinat bilgileri motorıara
gönderilmeye başlanır.

Sonuçlar ve yorum
Gerçekleştirilen imalat ve

yazılım yardımıyla oksijenle
kesme tez8ahının salnsal de-
netimi hale dönüştürülmesi
sağlanmışıır. Hamlacın parçayı
keserken takip ettiği profil ha-
zırlanan yazıl:m yardımıyla
önce bilgisayara çizilmiş son_
ra adım motorlannın bu profi-
le göre hareket etmesi sağıan-
mıştır. Motorlara tam adtm
gönderilmesi halinde X ekse-
nindeki doğrusal hareket mik-
tan 0.12 mm / adım, Y ekse-
ninde ise kullanılan dişli
oranlarından dolayı 0,16
mm./adım olarak gerçekteş-
miştir, Adım moıorlarının ya-
nm adım çalıştürma prensibine
8öre çalıştlrmasl da sağlanmış
ve sözü edilen hassasiyet de-
ğerlerinin 2 kat artııgı görül-
müşhir. Motorlarln kesme iş-
lemine başlamadan önce sü--
rekli ayıı noktayı orijin olarak
tesbit etmeleri sağlanmış ve
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Bu çalışma 1996 yılı so-
nunda Yüksek Lisans Aalı§ma-
sı olarak sonuçlandınImıstır.
Ancak hız kontro|üne daııa
uy8un Ve konumlama hassasi-
yetinin daha yüksek olması
sebebiyle DC motor kul]anıla-
nk, 4ynı Sistem geljştirilmiştir.
DC motor kullanılmasıyla bir_
likte kontrol yapısı da değişi-
rilmiş ve yukandaki plışmada
sözü edilen y Ekseninde me-
kanik yapı krameyer dişli sis-
temi ile değiştirilerek daha
verimli biı sonuç aıınmıştıİ.
Ayrıca yazıIıma bir modül da-
ha eklenerek programın Auto
CAD gibi CAD programlannı
DXF dosyalannı okuyabilmesi
sağlanmış ve böylece parça

profili çizimindeh performans
amınlmıştır. Üredlen tezsahın
ticari amaçla kullanıtabilİıesi
için çallşmalar son a§amasln-
üdır. Böyle bir çalışmanın
yerli sanayiine katkıda bulu-
nacaEına ve önemli bi.. AçüE,
ka Patac ağrna iİra n ünaktayrz.
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