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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI253

ALAN Metal Teknolojisi

DAL/MESLEK Celik Konstriiksiyon

MODULUN ADI NC Giyotinde Kesme

MODULUN TANIMI CNC lazerle kesme islemleriyle ilgili temel bilgi ve
becerilerin kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL

YETERLIK NC giyotinde sac kesmek
Genel Amag
Gerekli ortam ve ekipman saglandiginda NC giyotinde sac
kesebileceksiniz.
Amagclar

R 1. NC giyotin makasa, kesilecek sac ile ilgili degerleri
MODULUN AMACI (geni%lxilk uzunluk, kalinlik, sacin cinsi gVb.) ggirerek
kesim programi yapabileceksiniz.

2. Kesim planina gore saclari kesmek lizere giivenli bir
sekilde tezgah tablasma yerlestirebilecek, olgii
diizgiinliigiinii saglayacak tedbirleri alarak NC giyotin
makasta saclar1 kesebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE Donanim: NC giyotin makas, sac malzeme
DONANIMLARI
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6l¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
DuemIvY (st dogruyanls tesi bosluk doldurma, estestrme vb.)
DEGERLENDIRME ; ’ ’ '

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandigimz bilgi ve
becerileri olgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile metal teknolojileri alaninda, ileri
diizeyde metal igleme teknigi olan NC giyotinde kesme islemlerini 6grenmis olacaksiniz.

Teknolojinin her gegen giin hizla ilerledigi bu zamanda islerinizi hizli ve hassas
yapabilmeniz i¢in kullanacaginiz makine ve ekipmanlarin bilgisayar kontrollii ya da niimerik
kontrollii olma gerekliligi kaginilmazdir. Klasik makine ve ekipmanlarla yapilan islerle
karsilastirilmasinda ise karsimiza biiyiik farkliliklar ¢ikmaktadir. Bu farkliliklar kisaca,
Uriiniin Uretim siireci, Uretimdeki is giicli, kullanilan malzeme sarfiyati ve {iretimdeki
kusursuzluktur.

[lk niimerik kontrollii tezgdh 1956 yilinda ABD’de yapilmis ve zaman gectikce
gelismesi devam etmistir. 1980°li yillarda mikroprosesdr teknolojisinin gelismesi ile bu
sistemler NC tezgahlarina uygulanmis ve CNC tezgahlar elde edilmistir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonucunda, gerekli ortam saglandiginda NC giyotin makasa kesilecek sac
ile ilgili degerleri (genislik uzunluk, kalinlik, sacin cinsi vb.) girerek kesim programi
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Metal isleme firmalarimi ziyaret ederek bu firmalarda kullanilan NC tezgahlar
ve NC giyotin makaslar hakkinda bilgi aliniz ve dokiimanlar toplayarak bir

rapor hazirlayiniz, sinifta sununuz.

1. MAKINEYE KESILECEK PARCA
OLCULERINI GIRMEK

1.1. NC Tamim ve NC Tezgahlarimin Tarihcesi

Sayisal kontrol (NC), metal ve metal olmayan her tiirlii malzemelerin talas kaldirmak
suretiyle islenmesinde kullanilan tiim takim tezgahlarinda kullanilir.

1.1.1. NC Tanim

Sayisal kontrol (NC — Numerical Control), takim tezgahlarinin sayr harf vb.
sembollerden meydana gelen ve belirli bir mantiga goére kodlanmis komutlar yardimiyla
isletilmesidir. Komutlar ilgili takim tezgahina veri bloklar1 seklinde yiiklenir. Her veri bloku
tezgahin anlayabilecegi bir dizi komuttan meydana gelir.



Resim 1.1: NC komut hazirlama cihazi

1.1.2. NC Tezgahlarin Tarihgesi

Sayisal kontrol (Numerical Control-NC), II. Diinya Savasi sirasinda, karmasik ve daha
dogru parga iiretiminin saglanabilmesi ile ilgili artan ihtiyaca cevap verebilmek i¢in metal
kesme endiistrisinde kullanilmaya baglanmis ve hizla gelismistir. 1952 yilinda ilk olarak tig
eksenli bir makine (Cincinnati Hydrotel Milling Machine) gelistirilmistir. Dijital kontrolli
bu tezgih ve teknolojisi NC olarak adlandirilmistir. Ik gdzlenen avantajlari, karmagik
pargalarin daha dogru imali ve kisa {iretim zamanlari idi.

flk NC kontroldrii igin 1950’lerde vakum tiipler kullamildi. Bunlar oldukca biiyiik
parcalardi. 1960’larda elektronigin de gelismesiyle dijital kontrollii transistorler kullanildi.
Ucgiincii gelisme olarak da NC kontrolérii olarak entegre devre ¢ipleri (chip) kullanilmaya
baslandi. Bunlar ucuz, giivenilir ve kii¢lik elemanlard.

En Onemli gelisme; kontrol iiniteleri yerine bilgisayarin kullanilmast oldu
(1970’1lerde). Boylelikle CNC (Computer Numerical Control) ve DNC (Direct Numerical
Control) sistemleri ortaya ¢ikti. CNC, basit NC fonksiyonlarini saglayabilen ve bir karar
veren bilgisayar sistemi bulunduran tek makinelerden olusan sistemdir.

1.2. NC’nin Temelleri

Tipik bir NC ve CNC sistemi parg¢a programina ihtiya¢ duyar. Bu program bloklar
halinde diizenlenir. Her blok sayisal bilgi igerir. Bu bilgiler parga geometrisi ve islemeye
bagli teknolojik bilgileri kapsar.



NC ve CNC makinelerde her eksen hareketi ayr1 bir tahrik devresi ile kontrol edilir.
Tahrik i¢in bir DC motor, hidrolik aktuatdr veya step motor kullanilabilir. Bunlarin se¢imi
istenilen giice gore degisir. Her hareket ekseninin ayri bir kontrol ¢evrimi vardir. CNC
sistemlerde iki tiir kontrol devresi vardir. Kapali kontrol devresinde mevcut pozisyon ile
istenilen pozisyon karsilastirilip aradaki hata O (sifir)'a getirilmeye calisilir. Bu negatif bir
geri besleme tiirlidiir. Kontrol iinitesinden ¢ikan sinyaller, bir komparator yardimiyla motora
verilir, motor ve iletim sistemi kizakla birlikte harekete geger. Sezgi eleman siirekli olarak
kizagin gergek konumunu odlger ve komparatdre geri gonderir. Burada gercek deger ile
istenilen konum karsilastirilir. Farka gére motor yavaglatilir veya hizlandirilir. Agik kontrol
devresinde motora verilen sinyaller, motora ve buna bagli olan ilerleme sistemini harekete
gecirir ve kizak istenilen konuma gelir. Burada hareketi kontrol eden bir sezgi elemani
yoktur. Kizagin tam olarak istenilen konuma gelmesi bu sistemde ancak step motor ile
miimkiindiir.

1.3. NC’ nin Endiistrideki Kullanim Alanlari ve Tezgah Cesitleri

NC sistemleri, tornalama, frezeleme, delme, taslama ve delik genisletme
makinelerinde basar1 ile uygulanmaktadir.
Genel olarak kullanim alanlar1 {i¢ ana grupta toplanabilir:

> Isleme merkezi: Birkag is ayn1 tezgihta yapilabilmektedir. Freze, delme ve
delik genisletme gibi.

»  Tornalama merkezi: Otomatik takim degistirme sistemini de kapsayan
tornalama islemlerinin yapildig: tezgahtir.

»  Diger NC makineler: Kaynak makineleri, sac kesim makineleri, sac isleme
makineleri ¢izim makineleri, muayene sistemleri, elektrik bosaltim sistemleri
(Electrical Discharge Machining — EDM), plazma kesme makineleri gibi.

1.4. NC Sistemlerin, Klasik isleme ile Karsilastirmasi

NC sisteminde insan faktorii azaltilarak hatalar minimum seviyeye indirilebilir. Bu
sistemde bir operator birka¢ makineye bakabilir. Klasik metotta bir adimdan diger adima
gecerken bir duraklama yaganir. Ciinkii operatdr kesmenin dogru olup olmadigimi anlamak
icin Ol¢lim yapmak zorundadir. Operatdriin yorulmasi ile tiretim hiz1 diiger. NC sistemde
boyle bir problem yoktur. Ciinkii dogruluk her zaman niimerik kontrolle saglanir. NC
sisteminde yiiksek dogrulukta parga iiretilebilir. Karmagik pargalar kolay ve dogru bir
sekilde iiretilebilir.

Kasik yontemde, bir oparator parcay: istenilen sekilde isler. Kesme islemi oparatoriin
gormesi ve karar vermesi ile gerceklestirilir. NC sistemde tecriibeli bir oparatore ihtiyag
yoktur. Yalmzca iglemlerin monitérden izlenmesi gereklidir. Bunun yaninda parganin
tezgéha baglanmasi ve alinmasi gereklidir.



Genel olarak NC sistemlerin avantajlarini asagidaki sekilde 6zetlenebilir:
>  Tam bir esneklik

Yiiksek dogruluk

Karmasik parcalarin imali

Kisa iiretim zamani

Yiksek verimlilik

YV V V V

1.5. NC Giyotin Makasin Kurulmasi ve Calistirmaya Hazirhk

Giyotin makasin tasinmasi: Makinenin kurulup kullanilacagi boliime ulasmasi igin
en ideal olan tasima sekli caraskal ile belirtilen bolgelerden kaldirilip ¢alisma alanina
tasinmasidir.

Makine ¢alisacagi yere ulastiginda kreyn, caraskal, kaldirici vb. araglarin hazir olmasi
ve konumlandirilacak bélgenin se¢iminin tamamlanmis ve ¢evre kosullarinin uygun olmast
gerekmektedir.

Makinenin yerlestirilecegi zemin kontrol edilerek higbir ¢atlak bulunmadigi ve
zeminin diiz oldugundan emin olunur. Tavsiye edilen, makinenin tasima aninda da yumusak
ve paralel bir zeminde bulunmasidir.

Makine son pozisyonuna getirilmeden once ankraj civatalari kontrol edilerek bu
civatalarin yerlerinde oldugundan emin olunur. Teraziye alma civatalar1 yaglanmis olmali,
tam boy olarak zemine oturtulmalidir.

Yan govdelerin iist noktalarindan sag ve sol olmak {izere iki kaldirma noktasi
bulunmaktadir.

Agirlik merkezi X ekseni boyunca makinenin merkezinde bulunup arka dayama
pozisyonuna bagli olarak Y ekseninde degiskendir. Dolayisi ile kaldirma esnasinda bu
konuya dikkat etmek gerekmektedir.

Hatirlanmasi gereken noktalar ve tavsiyeler:

> Her zaman kaldirma aletleri ve baglanti kopriisi dogru spesifikasyonlarla
birlikte yiikleme kapasitelerine uygun olmalidir.

> Makine kaldirilirken dogru olan kaldirma metodu kullanilmal1 ve zincirler ona
gore secilmelidir.



> Makineyi ilk indirme bdlgesinden (depo, ambar vb.) kullanilacagi bolgeye
tasirken makinenin agirligina dikkat edilmelidir.

> Higbir zaman yag tanki, arka dayama ya da silindir grubunu kullanarak
makineyi kaldirmaya calismayiniz. Daima kaldirma noktalarini kullaniniz
(Kaldirma ¢izimine bakiniz.).

> Kaldirma kapasitesi yeterli bir halat yok ise zincirler ve baglantilar1 makine
tonajia uygun olmalidir.

> Kaldirma esnasinda herhangi bir aski kullanilmamalidir.

Giyotin makasin yere sabitlenmesi: Makinenin yere baglanti civatalari metal
parcalar ile desteklenmelidir. Bu pargalarin olgiileri istege gore bildirilmektedir. Makine
zemine ankraj civatalar1 ile sabitlenmelidir. Sabitlenmeden oOnce betonun makineye
uygunlugu saglanmalidir. Ayrica gerekli ol¢ii ve kalitede civatalar ile bu islem yapilabilir.
Makine hassas denge aleti ile (su terazisi) kontrol edilmelidir. Tavsiye edilen denge
noktalari, tablanin merkezi ve iki ucudur. Tablanin merkezine denge aletinin
yerlestirilmesiyle ve tablanin iki ucunda da boylam olarak denge saglanmasiyla makinenin
on-arka ve boy ayar1 yapilmig olup dengeye alinir. Makinenin dengesi her ayakta ayr1 ayri
bulunan civatalarin sikistirilip gevsetilmesiyle ayarlanir.

DOGRU
b 2457

TANLIE
D=t 457

Sekil 1.1: Tasima sekli
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Sekil 1.2: Calisma plani

1.6. NC Giyotin Makasin Calisma Prensibi

NC giyotin makaslarin, devirmeli ve dikey hareket eden hidrolik sistemleri mevcuttur.
Devirmeli hidrolik sistemde iist bigak belli uzakliktaki mezkezden hareket alarak asagi
yukari hareket eder.

Sekil 1.3: Devirmeli hidrolik sistem



Dikey hareket eden hidrolik sistemde ise iist bigak iki adet hidrolik silindir pistona
baglidir ve silindir pistonun hareketiyle iist bigak asagi yukar1 hareket eder.

Hidrolik Silindir Piston

Sekil 1.4: Devirmeli hidrolik sistem
1.7. NC Giyotin Makasin Mekanik Ayarlar
NC giyotin makasimizda olmazsa olmaz ayarlarimizin nasil yapildigim 6grenecegiz.
1.7.1.Kesme Bosluk Ayari
Kesme bosluk ayari, yan govdedeki yataklama diski tlizerindeki kol yardimiyla

istenilen sac kalinligina gore gosterge tizerindeki rakamlara gosterilerek yapilir.
Ornegin: 5 mm sac kalinlig1 i¢in gosterge 5°1 gosterecek sekilde ayar yapilir.

Sekil 1.5: Kesme boslugu
9



Sekil 1.6: Kesme boslugu ayar kolu

1.7.2.Bigak Ayari

Alt ve st bigak arasindaki bosluk degeri 0.05 mm olacak sekilde ayarlanir. Ancak
bicaklarin bileme isleminden sonra ayar yapmak gerekir. Dolayisiyla ilk olarak bosluk ayar
mekanizmasint sifir konuma getirerek 6n koruma saci sokiilir. Arka dayama tamponu
maksimum agilir. Makineniz ve kendi emniyetiniz igin alt bigak ile iist bigak arasina uygun
bir destek koyunuz.

Ust bigak degisimi asagidaki sekilde yapiimaktadar:

>

>
>
>

Makinenin arkasina gegerek tist bigaklarda bulunan biitiin civatalar1 gevsetiniz.
Bigaklarin her iki basinda bulunan civatalar1 sokerek c¢ikardiginiz civatalarin
yerine uygun civatalari takiniz. Kalan civatalarin hepsini sokiiniiz.

Teker teker bigaklari diizgiin bir sekilde yerinden ¢ikartiniz.

Bigaklar yerine takmak igin ayni islemlerin tersini yapiniz. Bigak civatalarini
sikarken 35 Nm moment ile sikiniz.

Alt bigak degisimi agsagidaki sekilde yapilmaktadir:

>

>

>

Alt bigaklar 5 nu.li civatalar sikilarak 6 nu.li bigak baglama takozuna monte
edilir.

Ust bigak ile alt bigak arasindaki boslugu ayarlamak igin iist tabla bir miktar
asagiya indirilerek alt ve st bicagin kesismesi saglanir.

2 nu.li civata bicagr ¢ektirmeye calisirken (bosluk vermeye), 3 nu.li civata
bigag ittirmeye ¢alisir  (bosluk almaya). 4 nu.li somun ise 3 nu.li civatayi
kontralar (sabitler).

Bigaklar arasi bosluk vermek igin 1 ve 2 nu.li civatalar ve 4 nu.li somun
gevsetilir. 3 nu.li civata sola dondiiriilerek bigaklar arasina bosluk verilir.
Bosluk ayar1 sentil ¢akisi ile kontrol edilirek 0.05 mm olacak sekilde ayarlanir.
Eger bosluk ayar1 0.05 mm’den fazla ise 3 nu.li civata saga dondiiriilerek bosluk
ayar1 azaltilir. Bosluk ayar1 0.05 mm ayarlaninca 1 ve 2 nu.li civatalar sikilir. 4
nu.li somun sabitlenir. Bu islem iist tabla kademe indirilerek her noktasinda
tekrarlanir.

10
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Sekil 1.7: Bigak detaylarn
1.7.3.Arka Dayama Ayari

Arka dayama kapasitesi 1000 mm ileri geri hareketi motorlu olarak 0,1 mm
hassasiyetinde verilmektedir.

Hassas ayar: Eger makinenin arka dayamasi ayarsiz ise (dijitalde okunan degerle arka
dayama tamponuna dayayarak kesilen sac genisligi ayni degilse) arka dayama sifirlama
islemi yapilir.

Arka dayama tamponu, kumanda paneli iizerindeki (7S2) butonuna basilarak svig
durdurana kadar en 6n konumuna getirilir. Arka dayama tamponunun alt bigaga carpmamasi
icin alt bicagin kesme yiizeyi ile tampon 6n yiizeyi arasinda 3 ile 6 mm arasinda bir mesafe
kalacak kadar (7S5) svici arka dayama motoru enerjisini kesecek sekilde ayarlanmustir.

3~6 mm mesafe; makinenin arka dayama kayisindan elle ¢evrilerek sifirlama yapilir
(Arka dayama tamponu ile alt bigak arasindaki mesafe 0 mm olmalidir.). Bu konumda dijital
resetlenir ve sifirlama islemi biter. Arka dayama butonlarindan istenilen dl¢lide ayar yapilir.

11
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ARKA DAYAMA
TAMPORNU

ALT BICAK

Sekil 1.8: Arka dayama ayari
1.8. NC Giyotin Makas Kullanihrken Alinacak Giivenlik Onlemleri

NC giyotin makaslarimizda genel giivenlik kurallarimizn yaninda ¢aligma sirasinda
alimmas1 gereken kurallarimiz vardir. Bu kurallara uyulmast makine ve calisanin giivenligi
agisindan ¢ok onemlidir.

12



1.8.1. Genel Giivenlik Onlemleri

Makinede calisirken bedeninizin  higbir bolgesini  ¢alisgma noktasina
yaklastirmayiniz.

Servis, bakim ve par¢a degisimi igin yetkili kigiden bilgi almadan makine
iizerinde bir degisiklik yapmayiniz.

Motor agik iken servis yapmayiniz.

VVVVY VVVVVVY VY VY

yaratir, hareketlerinizi sinirlar.

1.8.2. Cahsma Sirasinda Alimacak Giivenlik Onlemleri

Y+ 5000~ 14000

2000 ~ 6000

olarak birakilmasi gere

il
=
[ ]
(v
& Kesilecek olan sacin DIEusune bagli
-
-
[

en mesafe

Servis ve bakim i¢in gerekli, bilgili ve egitimli personelden yararlaniniz.
Giivenlik agisindan hidrolik valflerin ayarlari ile oynamayiniz.

Limit sviglerinin yerlerini degistirmeyiniz.
Basing etiketlerinde verilen maksimum degerlerin iizerine ¢ikmayiniz.
Giivenlik kapaklar: makinenin hareket eden bolgelerinde bulunmaktadir.
Gilivenlik kapaklari, ellerin bigcaklar arasina girmesini Onler.
caligmas sirasinda bu kapaklar her zaman kapali tutulmalidir.

Yan kapaklar, makinenin ¢alismasi esnasinda kesinlikle agilmamalidir.
Elektrik panosunu agmadan makinenin enerjisini kesiniz.

Makine galisma kapasitesi disinda ¢alistirilmamalidir.

Ucgiincii sahislar1 galisma bolgesinden uzak tutunuz.

Calisma alanini diizenli tutunuz. Calisma alaninda diizensizlik hata ve tehlike

Makinenin

Kesilecek olan sacin
uzunluguna bagl olarak
birakilmasi gereken mesafe

Hidrolik Giyatin Makas

it

1000

Bakirm ve ayarlar igin
birakilmasi gereken mesafe

Calizma yizi

Kesilecek sacin uzunlu
uzunluguna bagli olara

2000 ~ 8000

» + 3000~ 7000

IEquna ve artka dayama mesafesinin
birakilmasi gefeken mesafe

_______________ _

Sekil 1.9: Giivenli calisma plam
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> Calisma alaninda dikkatli olunuz ve eldiven kullaniniz.

Sekil 1.10: Giivenlik 6nlemi

> Calisma esnasinda makinenin koruma kapaklarini ¢ikartmayiniz.

On Koruma Saci

Sekil 1.11: Giivenlik 6nlemi
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> Kesilen saclarin tahliyesi i¢in mutlaka makineyi kapatiniz.

Sekil 1.12: Giivenlik 6nlemi

> Makinenin ayar svigleri sadece ilgili personel tarafindan ayarlanmalidir.

Alt Limit Sivici

Ust Limit Sivici

Arka Dayama Arka Dayama
Min. Limit Sivici Max.Limit Sivici

Sekil 1.13: Giivenlik 6nlemi
15



»  Baski silindiri pabucu, sacin en az 3/4’tine basmalidir (A Goriiniisii).
»  Eger Sekil 1.15’teki 1 nu.li sacdaki gibi kisa sac kesmek gerekiyorsa sacin
yanina ilave sac konmalidir.
> Serit sac keserken sac baski silindirlerinin arasina gelmesi onlenmelidir (B
Goriiniisi).
1
= I
B -
Sekil 1.14: Baska silindirleri
>

Baski silindiri pabucu, sacin en az 3/4’iine basmassa asagidaki gibi sac bigaklar
arasinda sikigir.

i

-r-wTT‘.—f—ﬁ
|
L
I

/
It
I

|
1
|

A

DOGRU YANLIS

Sekil 1.15: Baska silindirleri kullanim sekli

> Makine tizerinde bulunan giivenlik tabelalarina uyulmasi gerekmektedir.

DIKKAT !

MAX BASING -Kg/cm’

Sekil 1.16: Giivenlik tabelalar:
16



_CUYGULAMA FAALIYETI

) E—

Asagidaki resme gore NC giyotin makasta kesim i¢in gerekli verileri giriniz.

]

300

Kalinlik : 3 mm

1000

Islem Basamaklan

Oneriler

» Sac malzemeyi giyotin makasin kesim bdliimiine
yerlestiriniz (Resim 1.2).

» Sac malzeninin gonyesini 90° olarak ayarlayiniz
(Resim 1.3, 1.4).

» Giyotin makasini kontrol panelindeki salterden
aciniz.

» Kontrol panelinden birim 6lgii olarak mm’yi
seciniz (Sekil 1.17).

» Sac malzemenin genisligini 1 m olarak giriniz
(Sekil 1.18).

» Sac malzemenin kalinligin1 3 mm olarak giriniz
(Resim 1.6).

» Sac malzemenin kesilecek boyunu 300 mm
olarak giriniz (Sekil 1.19).

» Gilvenlik onlemi olarak eldiven
giyiniz.

Giivenlik 6nlemlerini alarak ¢caliyma
» Giivenliginiz i¢in baski silindiri
koruma kapaklarim kapali
konuma getiriniz.
» Sac malzemeyi kesmeden 6nce
kesim plan1 yaparak tasarruf
saglayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Sac malzemeyi giyotin makasin kesim boliimiine yerlestirdiniz mi?

Sac malzeninin gonyesini 90° olarak ayarladiniz mi?
Giyotin makas1 kontrol panelindeki salterden agtiniz mi1?
Kontrol panelinden birim 6l¢ii olarak mm’yi segtiniz mi?

Sac malzemenin gelisligini 1 m olarak girdiniz mi?

Sac malzemenin kalinligin1 3 mm olarak girdiniz mi?
Sac malzemenin kesilecek boyunu 300 mm olarak girdiniz mi?

Nio|ga|kw I NIE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geciniz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi NC sistemlerin avantajlarindan degildir?

A) Tam bir esneklik

B) Cok yiiksek maliyet

C) Karmagik pargalarin imali
D) Yiiksek dogruluk

2. Asagidakilerden hangisi NC giyotin makasin ¢alisma prensiplerindendir?

A) Katlanmali sistem
B) Siirmeli sistem
C )Diismeli sistem
D) Devrilmeli sistem

3. Alt ve iist bigak arasindaki bosluk degeri ne kadar olmalidir?

A) 05
B) 0.2
C) 005
D) 0.02

4. NC giyotin makastaki giivenli ¢alisma planinda makinenin on tarafindaki giivenli mesafe
ne kadar olmalidir?

A) 2000 -8000 mm
B) 1000 —2000 mm
C) 2000 — 4000 mm
D) 3000 — 4000 mm

5. Baska silindiri pabucunun, sacin en az ne kadarlik kismina temasi gerekir?

A) 1/2
B) 32
C) 3/4
D) 5/1

6. Kontrol paneli tizerindeki KAYIT diigmesi hangisidir?
W2l s B o )
7. Kontrol paneli iizerindeki PROGRAMLAMA diigmesi hangisidir?

A) @] B) C) D)

19



8. Kontrol paneli {izerinde sac genisligi hangi kisstmdan okunur?

A) Cutting length
B) Actual value
C) Setvalue

D) Cycle Count

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonucunda, gerekli atdlye ortami saglandiginda kesim planina gore
saclar1 kesmek iizere giivenli bir sekilde tezgah tablasina yerlestirebilecek, Olcii
diizglinliiglinii  saglayacak tedbirleri alarak NC giyotin makasta saclar
kesebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Metal isleme firmalarimi ziyaret ederek bu firmalarda kullanilan NC giyotin
makaslar hakkinda bilgi alimiz ve dokiimanlar toplayarak bir rapor hazirlayiniz.

Hazirladiginiz raporu sinifta sununuz.

2. NC GIYOTINDE KESME YAPMAK

2.1. NC Giyotin Makasta Calisma

NC giyotin makaslarda kesme islemi Oncesinde, makinenin gerekli ayarlarinin
yapilmasi gerekmektedir. Bunun i¢in de limit sviglerinin kontrolii, baski silindiri koruma
kapaklarinin kontrolii, bigak ayarlarinin kontrolii yapilmalidir (Bu kontroller bir dnceki
faaliyette anlatilmigtir.).

2.1.1. Sacin Kesme Bolgesine Yerlestirilmesi

Sac malzeme, giyotin makasin ¢aligma bdlgesine uygun sekilde yerlestirilir. Kesim
yapilacak olan bolge daha 6nceden tespit edilip kesim plan1 hazirlanir. Béylece sac en uygun
sekilde kullanilmig ve minimum fireler ile sacdan tasarruf edilmis olur.
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Resim 1.2: Sac malzeminin yerlestirilmesi

2.1.2. Sacin Gonyelenmesi ve A¢1 Ayari

Kesilecek sac, gonyelenmesi i¢in kenar tarafinda bulunan a¢i1 ayar kismindan ya da
kesme alaninin sol tarafina yanastirilarak 90° ayarlanir.

Resim 1.3: Ac¢1 ayar gonyesi Resim 1.4: 90° gonyeleme

2.1.3. NC Giyotin Makas Kontrol Paneli

Kontrol paneli kullanilarak giyotin makasin kesme iglemi gerceklestirilmektedir.
Asagidaki resimde NC giyotin makasin kontrol paneli verilmistir.
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POSITION SWITCH

RSN

STOP

Resim 1.5: Kontrol paneli

Kontrol paneli kullanilarak kesme islemleri ¢ok hizli bir bi¢cimde ger¢eklesmektedir.

Kontrol panelindeki tus agiklamalari agsagidaki tabloda verilmistir.

TUS

TUS ACIKLAMASI

F1

FONKSIYON-1: Program gagirma, adim goriintiileme, deger degistirme,
manuel kesme

~
o

FONKSIYON-2: Secime bagh sifre koruma, programlama ve adim hafizas1 ile
ilgili biittin islemler (olusturma, degistirme, silme, saklama, ¢agirma vb.)

-n
w

FONKSIYON-3: Segime bagli sifre koruma, makine parametrelerinin ayarlanmasi

PROGRAMLAMA BILGILERIi: Gercek pozisyon degeri ile birlikte adimi
olusturan biitiin bilgilerin gosterilmesi

m L]
@ )
- @ ()

RESET: Mekanik sifir pozisyonun ayarlanmasi

INCH
METRIC

INC/METRIK DONUSUMU: Gésterim biriminin degistirilmesi

SILME: Kursor, PROG NO alaninda iken girilen numaraya ait PROGRAM’1 kalic1
hafizadan siler. STEP NO alaninda iken gosterilen ADIM’1, diger alanlarda ise ilgili
degerleri gegici hafizadan siler.

&) (o]

CAGIRMA: Kursoér, PROG NO alaninda iken girilen numaraya ait PROGRAM
bilgilerini kalic1 hafizadan gecici hafizaya okuyarak ekrana gelmesini saglar.
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2

KAYIT: Kursér, PROG NO alaninda iken ekrandaki gegici hafiza bilgilerini girilen
numara ile kalici hafizaya kaydeder. STEP NO alaninda iken gosterilen ADIM ile
ayni bilgileri iceren yeni bir ADIM gecici hafizaya ardisil olarak ilave edilir. Diger
alanlarda ise girilen degeri onaylayarak gecici hafizaya kaydeder.

9

KURSOR: Kursérii bir sonraki programlanabilir alana gotiiriir.

SONRAKI: Kursér, PROG NO alaninda iken kalic1 hafizaya kayitli programlarin
numaralarim kiiglikten biiyiige dogru gosterir. Diger alanlarda ise bir sonraki
ADIM’a ait bilgilerin gosterilmesini saglar. Gegici hafizaya kayith son ADIM
gosteriliyor ise led yanar. Bu durumda 1 sn. siire ile basili tutulur ise yeni bir ADIM
gecici hafizaya ilave edilir. F3 basili ise bir sonraki makine parametresini gosterir.

H

ONCEKI: Kursér, PROG NO alaninda iken kalic1 hafizaya kayitli programlarin
numaralarini  biiylikten kiiglige dogru gosterir. Diger alanlarda ise bir onceki
ADIM’a ait bilgilerin gosterilmesini saglar. F3 basili ise bir 6nceki makine
parametresini gosterir.

iw

YARI-OTOMATIK CALISMA: START butonuna basildiginda ekranda
gosterilen ADIM’a ait igslemleri par¢a sayma adedini degistirmeden yapar. Basari ile
tamamlanan her pozisyonlama sonunda POZISYON BULUNDU cikist aktif edilir.
Bir sonraki pozisyonlamaya ge¢mek igcin YENI CEVRIM girisinin yiikselen
kenarmin tespit edilmesi gerekir. YARI-OTOMATIK calismanin herhangi bir
aninda STOP butonuna basilarak ¢alisma durdurulabilir.

E

TAM-OTOMATIK CALISMA: START butonuna basildiginda ekranda gosterilen
ADIM’dan itibaren islemler YARI-OTOMATIK calismada oldugu gibi
gerceklestirilir. Pozisyon bulunduktan sonra YENI CEVRIM girisinin yiikselen
kenar tespit edildiginde parga sayma adedi sayma yoniine bagli olarak artirilir veya
azaltilir. Parca sayma adedi set degerine ulagtiginda bir sonraki ADIM’a gegilir.
Kayith biitin ADIM’lar bu sekilde tamamlandiktan sonra PROGRAM BITTI ¢ikisi
aktif edilir. TAM-OTOMATIK calismanin herhangi bir aninda STOP butonuna
basarak ¢alisma durdurulabilir.

START: Sadece PROGRAMLAMA sayfasinda iken gegerlidir ve biitiin galisma
fonksyonlarini aktif eder. Led’in yanmasi iglemlerin devam ettigini gosterir.

oJ|=

STOP: YARI-OTOMATIK ve TAM-OTOMATIK ¢alisma esnasinda biitiin
islemleri durdurur.

|| MOTOR START: Motor start.

12° | MOTOR STOP: Motor stop.

mﬂﬁf PNOMATIK DEVREDE: PNOMATIK devrede.
|| PNOMATIK DEVRE DISI: PNOMATIK devre dis.
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7
)
®

1| GERI-CEKME VAR: GERi-CEKME var.

i
i
®

o
Fug

1| GERI-CEKME YOK: GERI-CEKME yok.

L)

DAYAMA ILERi HIZLI HAREKET: Manuel olarak DAYAMA ’nin ileri hizli
hareketini saglar. Harekete sadece PROGRAMLAMA sayfasinda izin verilir.

@

L)

DAYAMA GERI HIZLI HAREKET: Manuel olarak DAYAMA’nin geri hizh
hareketini saglar. Harekete sadece PROGRAMLAMA sayfasinda izin verilir.

0}

L)

DAYAMA ILERI YAVAS HAREKET: Manuel olarak DAYAMA ’nin ileri yavas
hareketini saglar. Harekete sadece PROGRAMLAMA sayfasinda izin verilir.

@]

ol

DAYAMA GERI YAVAS HAREKET: Manuel olarak DAYAMA nin geri yavas
hareketini saglar. Harekete sadece PROGRAMLAMA sayfasinda izin verilir.

Tablo 1.1: Kontrol paneli tuslarinin aciklamalar:
2.2. Kontrol Paneline Veri Girisi
Kesme iglemi yapilacak sac malzemenin, kesme islemi i¢in kontrol paneline girilen
veriler ve iglem siralamasi soyledir:

> Islem yapilacak 6l¢ii biriminin, in¢ ya da mm olarak secilmesi
Kontrol panelinden olgiiler girilmeden 6nce 6l¢ii birimi in¢ ya da mm olarak segilir.

nnnoMnnnMmn Y= nn
o ooy e uu

ACTUAL VALUE ( INCH .METRIC] CUTTING LENGTH

n n n n POSITION OKAY

mnr
L' L' Un U U U PROGRAM END
mp| seT vaLUE

nnrn nrnr
oo Ry

PROG NO STEP NO CYCLE COUNT

Sekil 1.17: Olgii birimi secimi
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> Sac malzeme genisliginin girilmesi
) Sac malzemenin giyotin makas bicagi ile temas edecek boyu, kontrol paneline girilir.
Ornegin: sac malzemenin boyu 1 m ise kontrol panelindeki “Cutting Length” kismina 1.0
girilir.

rmn L=
cgoooon \m= 10

ACTUAL VALUE incH @) METRIC CUTTING LENGTH

n n n n n n POSITION OKAY

U U Uo U U U PROGRAM END

nrninr
uou

STEP NO CYCLE COUNT

Sekil 1.18: Sac genisligi veri girisi

> Sac malzeme kalinh@inin girilmesi
Sac malzemenin et kalinligi, kontrol paneline girilir, girilen deger sonucunda istege
gore makine bigak agisini otomatik olarak ayarlar ya da kullanict manuel giris yapar.

L Sac kalinhgi
veri girisi

Bicak ag¢isi
veri girisi

Resim 1.6: Sac kalinhigi ve bicak acisi veri girisi

> Sac malzemenin kesilecek boyunun girilmesi
Sac malzemenin kesim 0l¢iisiiniin, kontrol panelinde “Set Value” bdliimiine girilir ve
sonra Kayit tusuna basilir (bk. Tablo 1.1).
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nonnnnn L= 1M
U uouu oLy

ACTUAL VALUE incH @) METRIC CUTTING LENGTH

J25000|

mp| seT vaLUE
nn nrnin
oo ooog

PROG NO STEP NO CYCLE COUNT

Sekil 1.19: Kesilecek sac boyunun manuel girisi

Girilen deger i¢in makinenin arka dayamasi otomatik olarak ayarlanir ve “Actual
Value” kismindaki deger, kesim 6l¢iisiine ayarlanmis olur.

s nnn| L
25000 =10
ACTUAL VALUE INCH .METR'C CUTTING LENGTH
n n n n POSITION OKAY
U E 5- U U U PROGRAM END
mp seT vaLue

i N mnrnin
3 (N B o oo

L PROG NO STEP NO CYCLE COUNT J

Sekil 1.20: Kesilecek sac boyunun ayarlanmasinin tamamlanmasi
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Resim 2.1: NC giyotin makas
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Asagidaki resme gore, NC giyotin makasta kesme iglemini yapiniz.

250

Kalnlik : 5 nun

Islem Basamaklari Oneriler

» Sac malzemeyi giyotin makasin kesim boliimiine | » Giivenlik 6nlemi olarak eldiven
yerlestiriniz. giyiniz.

» Sac malzemeyi kesmeden dnce
kesim plan1 yaparak tasarruf
saglaymiz.

» Sac malzeninin gonyesini 90° olarak ayarlayiniz.
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» Giyotin makas1 kontrol panelindeki salterden
aciniz.

» Kontrol panelinden birim 6l¢ii olarak mm’yi

seciniz.

» Sac malzemenin gelisligini 0,5 m olarak giriniz.

(————— |
=05

0a0.00l

incH @) METRIC

go0.000

C——
oo o4 000

PROG NO STEP NO

ACTUAL VALUE CUTTING LENGTH

POSITION OKAY

PROGRAM END

CYCLE COUNT

» Sac malzemenin kalinligin1 5 mm olarak giriniz.

» Giivenliginiz i¢in baski silindiri
koruma kapaklarim kapali
konuma getiriniz.

©
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» Girilen malzeme kalinligina gére bigak agisi
otomatik olarak ayarlanacaktir.

» Sac malzemenin kesilecek boyunu 250 mm
olarak giriniz ve KAYIT tusuna basimiz.

000000 =05
ACTUAL VALUE incH @) METRIC CUTTING LENGTH
csouna)
mp]seT vaLue

oo oo 000

» Girilen kesme boyuna gore makasin arka
dayamasi otomatik ayarlanacaktir.
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d50000

ACTUAL VALUE iNcH @) METRIC

= 05

CUTTING LENGTH

8 S 0 3 B g POSITION OKAY
. PROGRAM END

mp| seT vaLue
PROG NO STEP NO CYCLE COUNT

» Kesilecek levhay1 gonyeye velveya dayamaya
dayayniz.
» Pedala basarak kesme islemini yapiniz.

» Kesme islemi tamamlandiktan sonra kesilen
parganin gényesini kontrol ediniz.

> Islem tamamlandiginda giyotin makas1 kontrol
panelindeki salterden kapatiniz.

» Acil durumlarda Kontrol paneli
ya da start pedali iizerindeki
STOP butonuna basiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramislardan kazandigimz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayiwr
1. Sac malzemeyi giyotin makasin kesim boliimiine yerlestirdiniz
mi?
Sac malzeninin gényesini 90° olarak ayarladiniz mi?
Giyotin makas1 kontrol panelindeki salterden agtiniz mi?
Kontrol panelinden birim &lgii olarak mm’yi segtiniz mi?
Sac malzemenin gelisligini 0,5 mm olarak girdiniz mi?

Sac malzemenin kalinligini 5 mm olarak girdiniz mi?
Sac malzemenin kesilecek boyunu 250 mm olarak girdiniz mi?

Kesilecek levhay1 gonyeye velveya dayamaya dayadiniz mi?

O O N gL

. Pedala basarak kesme islemini yaptiniz mi1?

10 Kesme iglemi tamamlandiktan sonra kesilen parganin gonyesini
kontrol ettiniz mi?

11.Islem tamamlandiginda giyotin makas1 kontrol panelindeki

salterden kapattiniz m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise
Y yaziniz.

1. (...)NC giyotinde kesme oncesinde limit sviglerinin, baski silindiri koruma kapaklarinin,
bicak ayarlarinin kontrolii yapilmalidir.

2. (...)NC giyotin makaslarda kesim plani yapmaya gerek yoktur.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Makineyi agarak kesim igin hazir hale getirdiniz mi?

Kesim olgiilerini tespit ederek listelediniz mi?

Kesim plani yaptiniz m1?

Kontrol panelini veri girisi i¢in hazirladiniz mi1?

Kesim o6lgiilerini kontrol paneline girdiniz mi?

Arka dayamanin dl¢iiye gore konum almasini sagladiniz mi?

No|alk~wiNE

Kesilecek levhay1 makasin kesim tablasinin {izerine yerlestirdiniz
mi?
Kesilecek parganin gdnyesini kontrol ettiniz mi?

9. Kesilecek levhayr gonyeye velveya dayamaya dayayip pedala
bastiniz mi?

10. Kesilen pargay1 kontrol ettiniz mi?

11. Kesme islemi sonunda makineyi kapattiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI - 1’IN CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1

OINO OB~ WIN
>OmOI>O0w

OGRENME FAALIYETI - 2°’NiN CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1 D
2 Y
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