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3.7. MAKIiNA PARCALARININ CAM YONTEMIYLE URETIMI

Asaf VAROL
Firat Universitesi

Teknik Egitim Fakiiltesi - Elaz1g

OZET

Bir parcayr tasarim seviyesinden alip, onu bilgisayar kontrollii (CNC)
veya dogrudan niimerik kontrollii (DNC) matkap, totna ve freze benzeri
tezgahlarda isleyerek hazir hale getirmede kullanilan yazilimlardan birisi de
ELCAM'dir

Salford Universitesi Havacilik ve Makina Miihendisligi Boliimiince bir
arastirma projesi alinmugtir. Proje i¢in gerekli olan pargalardan birisi de vakum
kalibidir.

ELCAM program yonetimi ile gida endistrisinde kullanilacak
vakum kalibin tasarimlarindan iiretimini; kadar ki safhalari, yazilan APT
programi, CLDota, Post iglemci doniisiimii islem basamaklar1 esas alinarak
acgiklanmasi, bu ¢aligmanin 6ziinii olusturmakladir. S6z konusu kalip tiretimi

Ingiltere'nin Salford Universitesi atelyelerinde gergeklestirilmislir

ABSTRACT

ELCAM is one such CAM software package which can be used to
facilitate the production of a word address program order to produce
components on computer controlled(CNC) or direct numerical control

(DCN) milling machines. lathes or punch machines.
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A research project being undertaken with in the Department of
Acronautical and Mechanical Engineering at Salford University One of the
assemblies required lor the project is a vacuum mould,

In this study all stages starting with the design to the manifacturing
process of The vacuum mould, such as APT (Automatucally Programmed
Tools) program, Cutter Location Data (CLData) and Post Proccssor
Generator Software will be discussed. This mould was manufactured at the
workshop of Salford University in the U K.

ELCAM EC-APT SISTEMI VE KTM MAKINA KOMPLEKSI

Bir EC-APT sistemi olan ELCAM, sistemin yiiksek seviyeli dili ile
sistem grafigini birlestirmede kullanilmaktadir. EC-APT sistemi. APT
(Automatically Programmed Tools) tabanin etkilesimli grafiksel bir NC
programlama sistemidir Yillar once gelistirilen bu dil endiistride yaygin
olarak bir¢ok firma tarafindan kullanildigindan, firmalarin bu dili ELCAM' a
adapte etmelerinde bir zorluk ¢ikmayacaktir.

IBM 370 APT standardina tam uyumlu olmasi. EC-APT' nin
avantaji olarak ortaya c¢ikmaktadir. APT diliyle yazilan program yeniden
formatlanmadan EC-APT'ye doniistiiriilebilmektedir.

Bu sistem 2 ile 4 eksene kadar donme isleminin programlasina ve 5
eksende malzemeyi islemeye miisaade eder CPPG (Custom Post Proeessor
Gegerator) yazilimi kullanarak, post islemci kurulabilir makina simiilatorii
igeren ve isleme sirasinin ilk parcasimi efektif olarak saglamaya yardimci
olan DTPO (Desk Top Prove Oul) programu bir NC (Numeric Control)
dogrulamasidir. Sisteme ait haberlesme yazilimlar1 sayesinde CAD, diger
bilgisayar sistemleri. yazici, ¢izici ve degisik tezgahlarla etkilesim
saglanmaktadir.

Makina tanim programi, post programin olusturulmasima imkan
verir, Post programi, post islemci yardimiyla parca programini galigtirir ve

CL Data programi ile NC tezgahi i¢in G-kodu olusturulur.
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Post programi iki ¢ikis programu iretir. Bunlar G-kodu ve listedir
Liste kapsaminda;
a. G-kodu,
b. PRINT komutu tarafindan isaretlenen Ozel mesajlar,
c. CLData satirmin numarasini igeren ve G-kodu satirt lizerinde
goziiken hata satirlari,
d. Makine isleme siiresi ve maliyeti,

e. Serit bantin uzunlugu bulunur.

Her 6zel tezgah kontrolorii i¢in yazilan post islemcide oldugu gibi;
DTPO (Desk Top Prove Out) tezgah tanim programlarini igerir. G-kod
programinin birlikle test edildigi tezgah icin meniiden se¢im yapilir

Parca programi igin tezgahin takip edecegi yol ekranda
izlenebilmektedir G-kodlar ekranin sol alt kosesinde, tezgah kontrol
komutlar1 ise ekranin sag tarafinda goziikiir. Calisan birim, koordinatlarinin
yoni, sogutucunun agik veya kapali olusu, kesicinin devir sayisi, kesici
kalemin donderilip dondiiriilemeyecegi gene ekranda takip edilebilmektedir.
Ekranin sag alt kdsesinde kesicinin devir sayist ve yiizde olarak besleme
orani yansir. Parga istemi sirasi istenirse perspektif goriiniis lizerinden de
takip edilebilir

Sekil 48’de ELCAM yaziliminin akig, semast goriilmekledir. Akig
semasindan da goriilecegi lizere par¢a geometrisinin tasarimi yapildiginda,
pargaya ait APT programu, kitaplik programlar yardimiyla sistem tarafindan

kendiliginden olusturulur.
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Sekil 49: Birlestirici Sistemin $Sematik Goriinusii
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ELCAM YAZILIMI KULLANARAK KALIP IMALATI

Kii¢iik hacimli iiretim pargalarinin birlestirilmesinde genelde ortaya
iki temel problem ¢ikmaktadir Problemlerden biri, bir iiretimden bir sonraki
iiretime geciste parcalarin degistirilmesi ile ilgili maliyettir. Digeri ise bu
degisim i¢in zamandir. Parga degisimi igin harcanan zamanin ve
maliyetlerin miimkiin oldugunca diisiiriilmesi gerekir

Otomatik birlestirme islemi i¢in pargalarin saglanmasi ve yerlerine
konmasi bu projenin asil amacini teskil etmistir. Kiigiik parcalar1 yerine
dogru koymada titresimli besleyiciler iyi sonu¢ vermektedir. Fakat bu sistem
ozellikle biiyiikk pargalarda sorunlar c¢ikarmaktadir. Bu yilizden biiyiik
parcalarin otomatik birlestirme islemleri i¢in parcalarin temin edilerek ilgili
yerlere dnceden yerlestirilmesi gerekmekledir.

Birlestirilecek 6zel pargalardan bagimsiz olarak miisterek tasimada
nelerin gerektigi ve siirekli birlestirme yontemi icin elli tasiyicinin yeterli
olacagi Dr Redford ve Lo tarafindan saptanmustir. [1]

Sadece 50 parca i¢in enjeksiyonla dokiim ¢ok pahaliya mal olacagi
hesaplandigindan, tasiyicilar fabrikasyon segilmislerdir 6zel pargalarin
yerlestirilmesi i¢in higbir tasiyict igerisinde, kolayca degistirilebilen
konteynerler bulunmalidir Gerekti tasiyici sepetlerin {iretilmesi igin ucuz
yontemin vakumlu bigimlendirilmis termoplaslik oldugu ve higbir vakumla
dokiimii yapilacak CAD/CAM sistemiyle programlanarak tasarlanabilecegi
kararlastirilmigtir.[2]

Otomatik besleyici sistem, pargalari iginde bulunduran diikiimle imal
edilen sepetlerle birlikte; tasiyicilar birlestirme alanma gotiirecektir Orada
iki kartezyen robotik birlestirici, dort pargayr tamamlanmis bir {inite olarak
otomatik birlestirecektir. Sekil 12 tiim birlestirici sistemi sematik olarak
gostermektedir. Kalip projesinde kaynastirilmig {initelerin birlestirilmesini
kolaylastirmak, gii¢c transfer plakalar1 olarak neyin tanimlanacagini ve her

bir {inite i¢cin dort parcanin nigin birlestirilecegi hususlar1 incelenmektedir.
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Dort ayri sepet, her bir 6zel parga igin tek olarak farkli i¢ yerlestirme
tasarimu yapilacaktir. [3]

Imal edilecek kalibin ve sepetin cizimleri Sekil 13, 14 ve 15 de
verilmistir. Sekillerden de goriilecegi lizere ii¢ ayr1 par¢a vardir. Bunlar

kalibin dig gevresi, temel plaka ve i¢ plakadir.
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Sekil 50: Kalip Dis Cercevesi

57

i

w

—-a-.i-q-—..
z |
T P U O P
Ve s )
7 //_,1?_ | |

Sekil 51: Kalip Dis Cercevesi Icerisine Girecek Sepete Ait Kalibin Olgiileri
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Sekil 52: Taslyici Sepet Olgileri

SONUC

Bu calinmada Bilgisayar Destekli Uretim (CAM) yazilimlardan
ELCAM ile bir kalip parcasinin iiretim sathalari verilmistir ELCAM
yazilimi tanitilmis, sistemin program yonetiminin nasil oldugu belirtilmistir.
Bu yazilim kullanilarak gida iiretimi i¢in hazirlanan bir kalibin sadece
cercevesinin imalat1 ile ilgili bilgiler verilmistir. Bu imalat Ingiltere'nin
Salford Universitesinde gergeklestirilmistir.

Kalibin dis ¢ergevesinin kesme zamani 21.06 dakika, toplam siire ise
21.18 dakika olmustur Tezgah basi X dogrultusunda -5 00 ila +355.46 mm,
Y dogrultusunda -5.00 ila +284. 82 mm ve Z yoniinde-340.00 ila -240.00
mm arasinda yapildig1 hareketlerle parcay: islemistir. islem siirelerinden de
fark edilecegi lizere cergevenin tiim cidarlart i¢in harcanan toplam siire
sadece 21 dakikadir. Oysa bu parga klasik yontemle imal edilseydi, birkag
misli bir silire harcanacagi agiktir. Ayrica islenen yiizeylerin hassasiyeti
istenen seviyede olmustur. Proje ile ilgili ¢alismalar devam ettiginden daha

ayrintili bilgi verme anlagma geregi yapilmamaktadir.
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