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Oksijenle Kesme
Tezgahinin Tasarimi ve
Imalati
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orta olcekli kuruluglar-
da kullanilabilecek bil-
gisayar denetimli bir
oksijenle kesme tezga-
hinin tasarimi ve ima-
latr gerceklestirilmigtir.
imalat gerceklestirilen
.bu tezgah gelistirilen
bir CAD yazilimi yardi-
muyla cizilen profile ait
kesme koordinatlariny
dogrusal interpolas-
yonlar sonucunda he-
saplayarak profili kese-
bilmekte ve kesme igle-
minin simiilasyonunu
gerceklestirebilmekte-
dir.

Bilgisayar denetimli bir oksijenle

kesme tezgahinin tasarmi ve imalati

M. Cemal CAKIR
U.U. Miih-Mim. Fak. Makina Miih. Bol.
10609 Gériikle Bursa / TURKIYE

Girig

apilan arastirmalar so-
Y nucunda oksijenle kes-

me tezgahi kullanan bir
¢ok isletmede profil kopyala-
ma prensibine gore calisan
optik okuyuculu tezgahlann
kullanildigi ve bu isletmele-
rin bir ¢cogunda teknik resim
cizmek veya baska amaclar
icin kullanilmak tzere bir
CAD yaziliminin bulundugu
gozlenmistir. Kiiglik ve orta
olgekli isletmelerin, Bilgisa-
yar Denetimli Oksijenle Kes-

[ et S

me Tezgahinin getirecegi fay-
dalarin farkinda oldugu an-
cak maliyet faktori nedeniy-
le bu tiir tezgahlara yonelme-
dikleri goriilmustir. Buna
karsin endustride mevcut az
sayidaki Sayisal Denetimli
Oksijenle Kesme Tezgahlar-
nin biiytik hacimli tezgahlar
oldugu ve ancak nisbeten
biiyiik dl¢ekli kuruluslarda
bulunduklan tesbit edilmigtir.
Bu tesbitlerin 15181 altinda
hem endustriyel alanda bir
agigin kapatilmasinda yerli
imalat sanayisine katkida bu-

Umit YALCIN
Ba. U. Meslek Yiiksekokulu - Mak. Prog.
Balikesir / TURKIYE

lunmak, ham de teorik ola-
rak okunulan bir ¢ok bilginin
uygulamali olarak hayata ge-
cirilmesini saglamak maksa-
diyla, kiigiik ve orta olgekli
kuruluglann ihtiyaclanim kar-
silayabilecek sayisal denetim-
li bir oksijenle metal kesme
tezgahinin tasarnimi ve imalati
gerceklestirilmistir. Ayrica ya-
pilan boyle bir ¢alisma ile sa-
yisal denetim konusunda el-
de edilmis olan tecriibenin
daha benzeri bir¢ok alanda
kullanilabilecek olmasi da bir
avantajdir.
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Sekil - Oksijenie Kesme Tezgahi On Tasanimi

Bu galismada imalat: diisi-
nilen tezgaha ait konstriiksi-
yon asamasinda cesitli tasa-
rim alternatifleri ele alinms,
teknik ve ekonomik analizin-
den sonra tezgahin konstriik-
siyon gsemas: hazirlanmstir,
Tezgahta kullanilacak elektro-
mekanik elemanlarnn incelen-
mesi ve tercih edilen kontrol
yapisinin tesbitinden sonra
kontrol icin bir bilgisayar
program algoritmasi gelistiril-

ti artirllmustir. Gelistirilen ya-
zihm, kesilecek profilin ¢izim
islemini takiben kesme koor-
dinatlarinin interpolasyon yar-
dimiyla hesaplanmasi, bu ko-
ordinatlarin her iki eksendeki
adim motorlarina aktanlmasi-
nin yamsira kesme igleminin
simiilasyonu ve kesme koor-
dinatlannin gorintilenmesi
islemini de gergeklestirmekte-
dir.

yis1 ¢ok fazla olmadig ve bo-
yut hassasiyeti olduk¢a kaba
(~+ 0.5 mm) oldugu goz
oniine alinirsa, bu pargalan
oksijenle kesmenin en uygun
ve ekonomik ¢ozim oldugu
gorilmektedir.

Bu c¢alisma esnasinda Bur-
sa, Balikesir ve Izmir'deki ba-
z1 endistri kuruluslarinda ya-
pilan incelemeler sonucunda,
genellikle orta ve kiiciik ol-
cekli sanayi kuruluslarnimin ih-
tiyacini kargilayabilecek, bilgi-
sayarla kontrole uygun hare-
ket elemanlarina sahip tasa-
rim alternatifleri tesbit edil-
mistir. Bu ilk ¢alisma sonu-
cunda karar verilen tezgah
genel konstriksiyonu $ekil
1'de gortilmektedir.

Buradaki temel elemanlar;

1- X-Ekseni sirici motoru,

2- Y-Ekseni siirlici motoru,

3- Kizaklar, '

-

P

Sekil £- Y-£ksen Motor Baglant Semasi

mis ve imalati gerceklegtirilen
tezgahin gelistirilen CAD ya-
zihmi yardimyla cizilen profi-
li kesmesi saglanmugtir. Ayrica
profil bilgisi olarak, istenirse
AutoCAD ile ¢izilmis resimle-
rin de kullanilabilmesi sagla-
narak yazihimin bilgisayar
destekli ¢izim (CAD) kabiliye-

Oksijenle kesme
tezgahinin tasarimi
Endistrinin ¢esitli alanla-
rinda 1-300 mm’ye kadar ka-
linliktaki sa¢ plakalarin, degi-
sik geometrik sekillerde kesil-

mesine ihtiya¢ duyulmaktadir.
Bu tiir Uretimlerde, parca sa-

4- Hamlag tastyict ve ham-
lag,

5- Taban

Eksen aciklign cok fazla ol-
madig1 i¢in tezgah kizaklan
taban Uizerine monte edilmis-
tir. Taban yiiksekligi yerden
yaklasik 700 mm, eksen acik-
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hif tezgahta kesilmesi muhte-
mel standart sa¢ plaka genis-
ligine uygun olarak X ekse-
ninde 1.65, Y ekseninde 1.70
m olarak tesbit edilmistir.
Daha sonra kullanilabile-

cek hareket iletim elemanlan-*

nin tasanim alternatifleri ele
alinmig Eksen Siiruciler (X-
Eksen stirlicii dedigimizde
hamla¢ fasiyicr Uniteyi X-ek-
seni kizaklan tzerinde hare-
ket ettirmede kullanilan me-
kanik sistem kasdedilmekte-
dir. Y-Eksen Stricui ise X-ek-
senini de lzerinde tasiyan
komple hamlag tastyicr siste-
mi ifade etmektedir), Motor
ve Surlici

ise fazla yik olmadig: da goz
6ntinde bulundurularak celik
tel gezdirmeli sliriicli sistem
kullanilmigtir. Motor olarak
ise geri beslemeye ihtiyag
gostermemesi ve konumlama
hassasiyetinin olduk¢a kaba
olmas: nedeniyle adim (step-
per,) motorun kullanilmasina
karar verilmistir.

Hareket kontroliinde
kullanilan elemanlar

Bilgisayar
Istenilen hareketler i¢in
uygun komutlan tezgaha
gondermek tUzere DOS isle-

noktaya kontrol sistemleri ve
kisa hizli hareketler gerekti-
ren uygulamalar icin ideal bir
¢odzimdiir, Aynica disik hiz-
larda, yuksek strtiinmeli yiik-
lerin stirilmesinde de iyi so-
nug¢ vermektedirler. Maliyet
yoniinden pahali olmalarina
karsin, geri besleme eleman-
lanina ihtiya¢ gostermedikleri
icin bir avantaja sahiptirler.
Tezgahin fazla hassasiyet
gerektirmedigi ve diisiik hiz-
larda c¢alisacak olmas: goz
ontine alindiginda agik don-
gt kontrol sisteminin ihtiyaca
yeterince kargilik verebilecegi
goriilmektedir. Agik dongi
kontrol sistemi-

baglanusi, Ki-
zaklar gbozden
gecirilerek
tezgahin ge-

nel konstrik-
siyonu ortaya

cikarilmistir.
Kizak ola-
rak maliyet,
temin edilebi-
lirlik, imal

edilebilirlilik
ve secilen ek-

sen surlicu

sistem goz

onitinde bu-
lundurularak
her iki eksen-
de de prizma-
tik kesitli ki-
zak tercih

edilmistir. Ki-
zaklarin dog-

nin geri besle-
me elemanlari-
‘na ihtiya¢ gos-
termemesi, ma-
“liyeti ve iggiligi
“azaltict yonuyle
de aynica bir
avantaj oldu-
gundan adim
motoru tercih
edilmistir. Kul-
lanilacak olan
adim motorunu
secerken takip
edilen islem si-
ras1 su sekilde-
dir;
» Sistem igin
gerekli olan
¢ozintrlik
miktarindan,
saglanmasi ge-
reken mini-

rusalligini sag-
lamak maksa-
diyla kizak
boyunun 1700 mm olmasina
ragmen, kizaklann planyada
tek parga olarak islenmesi
saglanmustir.

Y ekseninde sirtinme
prensibine dayal eksen stirti-
cu sistem, maliyet ve kolay
imal edilebilirlik diistintilerek
tercih edilmistir. X ekseninde

hpkm 40 Aé\lsbos-Ey;ﬁl‘Q‘?

Sekil 3- Bilgisayar ile ¢izim icin program algoritmasi

tim sistemine sahip kisisel bir
bilgisayara ihtiya¢ vardir. Ge-
ligtirilen programin igletilme-
sinde ve komutlann tezgaha
gonderilmesinde 386 mikroig-
lemcili, 2 MB RAM’a sahip bir
PC kullanilmustir.

Adim Motorlar ve Siiriicii
Devre
Adim motorlan noktadan

mum devir ora-
ni hesaplanur.
Baslama nokta-
s1 olarak, motorun 200
adim/devire sahip oldugunu
varsayilir ve motorun bir adi-
mina karsihik, istenilen hassa-
siyetin saglanmas: icin gerekli
devir oraru hesaplanir,

* Bu oram kullanarak mo-
tor tarafindan karsilanmasi
gereken, sistemin toplam



ataleti hesaplanuir.

e Siirtiinme kuvvetini de
dikkate olarak hareket esna-
sinda gerekli tepe gilict bulu-
nur.

Bu, motor secimi igin bir
temel olusturur.

* Eger secilen motorun
rotor ataleti yiik ataletinin ya-
nsindan az ise, motor ve yik
arasinda_daha iyi bir atalet
uyumu verecek sekilde devir
oraninin arttirmay1 denemek
gerekir.

e Maksimum gerekli olan
motor hizi hesaplamir. Bu hiz-
da elde edilebilen torkun, di-

sitk hiz torkunun en azindan

Orjin Tespiti
Seri - e —
Port B Orjin Tespiti
—. |
Bilgi I
B g st Tabla Hareketi i
Paralel Motor ;
Port Siiriici
Devre

I
@- Tabla Hareketi

Sekil 4- Sistemin Blok Semasi

%30'u olup olmadigin kont-
rol edilerek gerekirse daha
biiyiik motor ve/veya devir
orani kulanilir.

e Rotor ataieti ve devir
oranim dahil ederk sistemin
ataleti tekrar hesaplanir. Ideal
olarak maksimum motor hi-

| Tezgaha Gonder J

- zinda gerekli
olan toplam
tork, motor

ilk Cizilen Koordinata Gir

[ T HerlaM lt—iaS la Disndi | cin katalo-
exll Moo b S glarda belirti-
len perfor-

mans degeri-
nin %60-70’-
inden fazla
olmamaldur.
Y ekseni igin
kullanilan
adim motoru-
nun baglant
semasi Sekil

2’'de gosteril-

Sekrf 5 Tezgah Motor Kontroli rcm Program Agontmas:

nilan eleman-

lara ait kiitleler ve dis sayilan
kullanilarak secilecek adim
motorun Ozellikleri belirlenis
ve gesitli adim motoru perfor-
mans egrilerinden uygun mo-
tor secilmistir.

Stiriicii Devre

Adim motor siiriicti devre-
si bilgisayann paralel portla-
rindan alinan elektronik sin-
yalleri giiglendirerek motorlar
icin gerekli olan akim sagla-
maktadir. Bu devrede siriict
transistor olarak BDX53C gl¢
transistori kullanilmugtir. Dev-
renin giriglerine konulmus
olan 120 kQ degerindeki di-
rengler portlardan cekilen
akimin degerini 40 MA'den az
olacak sekilde siirlar. Bu du-
rum portlarin akim ¢ekisin-
den zarar gormemesi i¢in ge-
reklidir. Aynca giris direngle-
rine seri bagh olarak kullani-

mistir.
S 12{“ 1N4007
Ateslendi mi? s E, = _1_.1¢ e diyodu,
% 2 meydana ge-
s T il iy Tt v?  lebilecek
2 2 ters gerilim-
Koordinat Degerlerini Paralel Porta;Gonder . + _]" Iy 03%3 + L -3 - Vl lerin porta.
N E 2 2 ulasarak bil-
+ --—]-—. 1‘5 .f_‘l)%s + ..-_1.-- " m45 . v2 gisayara Za-
1 2 2 rar vermesi-
Dosya Sonuna Hayr } + - Ig -(B% + . - ms - v? ni onler.
Ulagild: mu? f 2 2 Bundan bas-
— 1 Mgspra- v? ka koruma
‘ 2 elemani ola-
1 2 1 2 rak 5.1 Viuk
L 4+ =1, @} +—=2—-m .V
Orjine Git 2 7 T 2 ' Zenner diyo-
| - elde edilir. du kullanil-
- Bu ifade ile pugtir. Cikis akimi kollektor
ind bidikte kulla- tzerinden alinarak transistor-

lerin ¢alisma esnasinda az
1sinmast saglanmistir.
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Po(xo, yo)

ve kulla-
nici ile
diyalog
buradan
saglan-
mugtir.
Cizgi ¢i-
zebilmek
icin kul-
lanicinin
¢izginin
baglangi¢
ve bitis
koordi-

P1(x1, y1)

natlarim
A mutlak

pekil & Katedllecek Yol

Oksijenle kesme
tezgahinin bilgisayar
yardimi ile denetimi

Gelistirilen Yazilim

Tezgaha gerekli yon ve
hiz bilgilerini veren yazilim
motorlarinin birbiriyle uyum-
lu cahigmasini saglayacak se-
kilde hazirlanmugtir. Kesilmek
istenen profil hazirlanan yaz-
lim yardimiyla bilgisayar ek-
ranina 1:1 oraninda ¢izilerek
motorlarin bu profile uygun
haraketleri saglanmakta ve
kesme islemi gerceklestiril-
mektedir. Tezgahta hiz ve ha-
reket kontrolii icin hazirlanan
yazilim Quick Basic Siiriim
4.5 (4) programlama dilinde
hazirlanmgtir,

Program temelde iki ki-
simdan olusmaktadir: Kesile-
cek par¢a geometrisini tanim-
lamak i¢in kullanilan Yeni
Parca modiili ve tanimlanan
bu koordinatlan kullanarak
motorlann strildugi Tezga-
ha Goénder modiilii.

Yeni ¢izim yaparken énce
ekranin, limitleri ayarlanabi-
len bir buiytikliikte grafik ala-
na sahip olmasi saglanmistr.
Ekramin alt kisminda ise iki
satirhik yazi alaru belirlenmis

koordinat

sistemine

gore gir-
mesi istenir. Buna gore veri-
len bu noktalara “line” komu-
tu kullanilarak cizgi Gizilir ve
bu ¢izgi ekran grafik alaninda
gorlintllenir. Aynica “Esc” tu-
suna basilana kadar birbiri ar-
dina ¢izgi ¢izilebilmesi sag-
lanmugtir. Dairesel interpolas-
yon igin ise dairenin de kisa-
adimlarla ¢izgilerden olustugu
dusiinilerek, sifirr dereceden
baglayarak gerektigi kadar,
belirli adimlarla X ve Y nok-
talar1 hesaplanmustir. Bu ko-
ordinatlara ¢izgi cizilmesi yi-
ne “line” komutu kullanilarak
gergeklestirilmistir. Elde edi-
len bu koordinat degerleri bir

dosyaya yazilmis ve gerekii-
ginde ayni ¢izimin tekrar ¢cag-
nlmasi saglanmigtir. Ayricz =
dosya par¢a imalat sirasiocz
motorlara gonderilecek k-
mutlara da esas teskil e
tedir.

Parcanin imalat istenc-
ginde “Tezgaha Gonder” se-
¢enegi ile, parca geometrisine
ait koordinat degerleri dosya-
dan sirasiyla okunarak motor-
lanin o mesafeyi kat edebil-
mesi icin gerekli adim miktan
hesaplanir. Program icerisin-
de, X ve Y eksenlerinde ha-
reket icin gerekli adim mik-
tarlan kiyaslanarak bu iki ek-
senin birbiriyle uyumlu hare-
keti saglanmistir. Eksenlerde-
ki hareket hizlar1i, adim mo-
torlanna uygulanan darbele-
rin araligini azalup arttirmakla
kontrol edilmigtir. Tezgaha
Gonder segenegi ile isleme
baslamadan 6nce, adim mo-
torlarinin her zaman geriye
dénmeleri saglanarak, kizak-
larin orijin tesbiti icin kullani-
lan limit anahtarlarina her iki
eksende de temas: saglanir
ve boylece baslangi¢ icin ge-
rekli olan orijinin belirlenme-
si islemi gerceklestirilir. Bu
sisteme ait blok sema Sekil
4'de verilmistir.

»  Tezgaha gonder komutu
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sekil 7- Ornek Interpolasyon 1




len bir par¢anin koordinat
bilgileri, kullanilan adim mo-
torlarina kumanda edecek se-
kilde siiniicii devre yardimiyla
motorlara ulastirilir. Istenilen
yolu katedebilmek igin her
iki motorun birbiriyle uyumlu
calistinlmas asagidaki metod-
la gerceklestirilmigtir;
Baslangi¢ noktasi Py(x,yo)
ve bitis noktas: P,(x,,y,) olan
bir yolu ($ekil 6) ele alalim.
Goriildigu gibi kat edile-
cek yola ait Ax ve Ay'ye go-
re, motorlarin atmas: gereken
adim sayis1 da degismektedir.
Istenilen ideal yola en yakin
yolu takip edebilmek i¢in,
geligtirilen yazihm ile ara de-
gerler hesaplanmig ve motor-
lann uygun sira ile bu ara
degerlere hareketi saglanmig-
ur. Sekil 7'de, 6rmek olarak X
motorunun 8 adim Y motoru-
nun 6 adim artmas: gerektigi
bir durumda, gelistirilen yazi-
limin gergeklestirdigi interpo-
lasyon ile motorlarin aldig
yol Sekil 8'de gosterilmisgtir.
Aymi sekilde olabilecek
aginn durumlara bir 6rmek ola-
ra, X motorunun adim sayist
8 ve Y motorunun adim sayi-
s1 18 olmas: durumunda,
program tarafindan gergekles-
tirilen interpolasyon da Sekil
8'de verilmistir;
Programdan motorlara uy-
gun bilgilerin gonderilmesi
bilgisayarin paralel portu ile

Il. Motor L Motor Sagla[‘url Para_
1 lel port Gize-
7 2| 2|2 [2]2]2 ] 2] indekis daa
bit'i 4’er bit
_B4 B; | By _E‘ B, | B;s | B, | By olarak iki mo-
1 0 1 0 1 0 1 0 tora veri ilet-
— mek amaciyla
0 1 0 1 0 1 0 1 | kullanlir. Pa-
ralel pottan
1 0 1 0 1 0 1 0 | strici devre-
ye gele sin-
0 ) 0 : d ! 0 . IJ yaller, adim
Tablo * iki motor icin tam adim ¢alistirmada motorlarina
ile daha énceden profili ¢izi- uygun hale

dénustiiriilerek motorlart ha-
rekete gecirir. Adim motorla-
nnin ¢ahigtunlabilmesi igin ige-
risindeki kutuplann uygun si-
ra ile elektriklenmesi gerek-
mektedir. Bu ¢aligmada kulla-
nilan motorlar gibi, 4 kutuplu
bir adim motorunup ¢ahstiri-
labilmesi ¢in motorlara gon-
derilmesi gereken veriler (da-
ta), ikili say1 sistemine gore
asagidaki tabloda verilmigtir.
Motorlarin ¢aligtinlmasi igin
gonderilmesi gerekli olan ve-
riler, istenilen tork degerine
gore Tablo 1'deki degerler-
den farkh secilebilir.

Buna gére motorlara gon-
derilecek verilerin onluk say:
sisteminde karsilagtiklar; 10,
5,10, 5, 160, 80, 160, 80 ol-
maktadir. Bu verilerin ilk dor-
dii I. Moto-

tki motoru yarim adim ¢a-
listirma Tablo 2’de gosteril-
mistir.

Buna gore motorlara gon-
derilecek verilerin onluk say:
sisteminde karsilagtiklan; 12,
5, 6, 10, 3, 5, 9, 10, 192, 80,
96, 160, 48, 80, 144, 160 ol-
maktadir. Bu verilerin ilk se-
kizi 1. Motora, diger sekizi ise
1. Motora ait verilerdir.

Bu veriler motorlara gon-
derilirken, iki motora ait veri
de ayni1 anda paralel porta
gonderilerek motorlarn biri
calisirken digerinin beklen-
mesi onlenmistir. Boylece
ozellikle agisal haraketerde
daha diizgiin bir hareket elde
edilmistir.

Program igerisinden par-
caya ait verileri motorlara
gondermeden once, tezgahin
her zaman ayni noktadan ha-
rekete baslamasim saglamak
iizere eksen uc¢ noktalarina
yerlestirilen manyetik anah-
tarlara dogru hareketi sagla-
mustir. Bu manyetik anahtar-
lanin herbiri ile kizaklann te-
mas: saglandiginda, seri port
{izerinden programa bir kes-
me sinyali uretilmekte ve ilgi-
li eksendeki motor hareketi
durdurulmaktadir. Boylece,
tezgahin orijin noktasina var-

ra, diger
dordi ise
II. Motora
ait veriler-
dir. Tablo
1'deki B/ler
adim moto-

" Adimsayis1 Y

ideal Yol

runun bo-

binlerini, 1
ve 0 deger-
lereri ise

Gergeklestirilen Yol

bobinin

enerjilendi-

rilip enerji-

lendirilme-
digini gos- S

Adimsayis1 X

termektedir.

Sekil 8- Ormek interpolasyon 2
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Motor bu islemden
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1

na hareket et-
tirilerek ham-

Fa—y

lacin ateslen-
mesini bekle-

meleri temin
edilmigtir. Ori-

jin tesbiti ek-
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sen baslangic
noktalarina

yerlestirilen
manyetik
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sinyallerin seri
port lizerin-

Tablo 2- ki motoru yanm adm calistrma.

dig1 program tarafindan algi-
lanmaktadir. Daha sonra bir
tusa basildiginda parcaya ait
koordinat bilgileri motorlara
gonderilmeye baglanur.

Sonuglar ve yorum

Gergeklestirilen imalat ve
yazilim yardimiyla oksijenle
kesme tezgahinin sayisal de-
netimi hale donistiirilmesi
saglanmugtir. Hamlacin pargay:
keserken takip ettigi profil ha-
zirlanan yazilim yardimiyla
once bilgisayara c¢izilmis son-
ra adim motorlarinin bu profi-
le gore hareket etmesi saglan-
mughir. Motorlara tam adim
gonderilmesi halinde X ekse-
nindeki dogrusal hareket mik-
tar1 0.12 mm / adim, Y ekse-
ninde ise kullanilan disli
oranlanindan dolay: 0.16
mm/adim olarak gercekles-
mistir. Adim motorlarinin ya-
nm adim ¢alisirma prensibine
gore calisirmasi da saglanmis
ve sozu edilen hassasiyet de-
gerlerinin 2 kat artug goriil-
mugtir. Motorlann kesme is-
lemine baslamadan 6nce sii-
rekli ayrn noktay: orijin olarak
tesbit etmeleri saglanmus ve

den geri bes-

leme ile prog-
ram igerisinde kontrpl edile-
rek yapilir. Bu amacla bir fa-
renin (mause) sag ve sol tus-
lanna manyetik anahtarlar
baglanmig ve istenile sonug
kolay bir sekilde elde edilmis-
tir.

Tezgah boyutlan belirlenir-
ken gercek hayatta ihtiyaci
kargilayabilecek minimum
maliyetli kizak geklidir. Tez-
gahuin rijitligini artirabilmek ve
olusabilecek titregimleri elimi-
ne etmek icin standart hassas
kizaklar kullanmak en ideal
¢6ziim yoludur ancak boyle
bir sistemin maliyeti oldukca
yiiksek oldugundan tercih
edilmemistir. X ekseninde ce-
lik tel gerdirmeli stiriicii sis-
tem kullanilmas: yeterli hassa-
siyeti saglamistir. Fakat bu ek-
sende ¢alisma esnasinda bir
miktar titregim tespit edilmis-
tir. Bunu 6nleyebilmek icin
bu eksende kullanilan rediik-
siyon oranini arttirmak ve
krameyer digli bir siiriicii sis-
tem kullanmak iyi bir ¢6ziim
yolu olabilir. Bu eksendeki
rediiksiyon oranini arttirmakla
hassasiyet degeri de yiikseltil-
mis olacaktir. Calismalar sira-
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sinda degisik profiller icin
kesme islemi gerceklestirile-
rek hareket dogruluklan kont-,
rol edilmistir. Oksijenle kes-
me isleminde hassasiyet mik-
taninin ¢ok fazla olmamasi ne-
deniyle motorlarin ¢alismasin-
da kayma veya adim hatas:
tespit edilememisgtir.

Tezgah konstriiksiyonunda
kargilasilan en énemliprob-
lem, Y ekseninde rijit bir ha-
reketi temin etmek olmustur.
Oksijenle kesme sisteminin
bir geregi olarak eksen hare-
ketlerinin yumusak ve sarsin-
tisiz olmas: gerekmektedir.
Ayrica eksenleri stirmek icin
adim motoru kullaniimasi,
tezgahtaki titresimi 6zellikle Y
ekseninde arttirmaktadir. Bu-
nu onlemek amaciyla Y ekse-
ninde motor ile eksen siiriicii
sistem arasinda nisbeten yiik-
sek bir digli oran1 kullanilmis-
tir. Bu yolla ince ve orta ka-
linliktaki pargalann kesilme-
sinde titresim Onlenmis fakat
kalin pargalan keserken ge-
rekli olan ¢ok diisiik hizlarda-
ki hareketlerde, yine bir mik-
tar titresim olustugu tespit
edilmistir. Elde edilen bu so-
nuglar 15181nda, oksijenle kes-
me tezgahi i¢in adim motoru
yerine DC motor kullanmanin
daha iyi sonug verebilecegi
kanaatine varilmistir.

Calismada hamlacin kesile-
cek parga diizlemine dik ek-
sendeki konumu sabittir. An-
cak ozellikle buyiik par¢alarin
kesilmesi isleminde kesme es-
nasindaki yiksek sicakliklar
nedeniyle pargalarin bikil-
meleri, dolayisiyla hamlag ile
par¢a ylzeyi arasindaki mesa-
fenin degismesi séz konusu !
olacaktir. Bu durumda hamla-
c1 yeni konuma hareket ettire-
rek hamlag ile parga yiizeyi
arasindaki mesafeyi stirekli
sabit tutacak bir sistem tize-
rinde ¢alismalar siirmektedir.
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