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TESEKKUR

Tezim siiresince i¢inde bulundugum her ruh halini yiiziime baktig1 anda fark edip
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davranan tiim ASTAS-Juki firmas1 ¢alisanlarina tesekkiir ederim.
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yonlendirmelerinden dolayr Yrd.Dog.Dr.Ozlem KAYACAN’a, kaynak teminindeki
yardimlarindan dolay1 Prof.Dr.M.Cetin ERDOGAN’a tesekkiir ederim.
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BILGISAYAR DESTEKLI BICAKLI BiR KESIiCi SISTEMIN CALISMA
PRENSIBININ ANALIiZi

oz

Bu caligmada, konfeksiyon alaninda ihtisaslasmak isteyen miihendislere yonelik
olarak, kesim isleminde kullanilan ileri teknoloji iiriinii Cutter’lar hakkinda efektif
bir egitim verebilmek amaciyla piyasadaki biiylik firmalardan birinin bilgisayar
destekli bigakli sistemi/Cutter’1 ayrintili sekilde analiz edilmistir.

Analiz c¢aligmas1 kapsaminda fotograf ve video c¢ekimleri yapilmistir. Bu
cekimlerin yardimiyla egitim amaclh yazili, isitsel ve gorsel bir egitim dokiimani
olusturulmustur.

Analizi yapilan sistemin Izmir ilindeki kullanicilarina anket uygulanarak

sistemden memnuniyet dereceleri tespit edilmeye ¢aligilmugtr.

Anahtar sézciikler : Konfeksiyon, Cutter, CNC, BDT, BDI
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THE ANALYSIS OF WORKING PRINCIPLES OF A COMPUTER AIDED
BLADE CUTTER SYSTEM

ABSTRACT

The aim of this study is to prepare an effective training document for the
engineers who wants to specialize in apparel area. For this aim a computer aided

blade cutter system which is one of the great brand in his area is analized in detailed.

In this study, the photographs and video training films have been carried out. A
written, audio an visual educational document was developed with the help of this

footages.

The level of satisfaction have been examined by applying a survey to the Cutter

users in the province of Izmir.

Keywords : Confection, Cutter, CNC, CAD, CAM
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BOLUM BIiR
GIRIS VE GENEL BILGILER

Gelisen teknoloji sayesinde bir¢ok sanayi dalinda emek-yogun sistemlerde insana
bagimlilik giinden giine azalmaktadir. Bu sanayi dallar1 arasinda tekstil sanayide
bulunmaktadir. Ozellikle konfeksiyon alaninda halen insana olan ihtiyacin olduk¢a
fazla oldugunun goriilmesine ragmen teknolojik gelismeler sayesinde biiyiik

ilerlemeler kaydedilmistir.

Konfeksiyon alanindaki gelismeler insana bagimliligi azalttigi gibi operasyon
sayilarinda, islem siirelerinde, fire oranlarinda ve maliyetlerde de diisiis saglamstir.
Ayn1 zamanda {irlin kalitesinde artis ve kalitenin devamliliginda stabilite saglamistir.
Bu avantajlart saglayan ileri teknoloji {riinii makinelerin goriilen en biiyiik
dezavantaji fiyatlarinin yliksekligidir. Ancak makine sistemi se¢iminde bilingli
davranildiginda ve uygun sistemle calisildiginda is hacmine bagli olarak amorti etme

stireleri diisgmekte ve bu dezavantaj da ortadan kalkmaktadir.

Calismanin birinci boliimiinde; konfeksiyon ve konfeksiyondaki is akisi anlatilip
ardindan is akisinin her basamaginda gozlenmis olan teknolojik gelismelere
deginilmistir. Calismanin esas odak noktasi olan kesimhane adimindaki CNC
prensibiyle ¢aligan Cutter’larin gelisim siireci ve konfeksiyona girisi incelendikten
sonra piyasada mevcut bazi firmalarin Cutter’lar1 hakkinda kisa bir bilgilendirme
yapilmustir. Calismada analizi yapilmis olan sistemin Tiirkiye ve Izmir ¢apindaki
kullanim oranlar1 verilip Onceki c¢alismalara deginilip ¢alismanin amaci ayrintili

olarak anlatilmistir.

Calismanin ikinci boliimiinde; calisma kapsaminda kullanilan materyaller
belirtilmistir. Ardindan ¢alisma kapsaminda yapilan aragtirmalara deginilmistir. Son
olarak analizi yapilacak Cutter’in teknik 6zellikleri ve ¢alisma sistemi ayrintili olarak

anlatilmistir.



Calismanin {cilincli bolimiinde; yapilmis olan anket calismasimmin ayrintil
sonuglarina grafiksel ifadeleri ile deginilmistir. Incelenmis olan Cutter sisteminin

tiim organlariyla ilgili ayrintili analiz ¢calismasina yer verilmistir.

Caligmanin dordiincli ve son boliimiinde ¢alisma boyunca kaydedilmis olan tiim
genel sonuglara maddeler halinde yer verilip gelistirilmesi ya da degistirilmesi

Onerilen noktalar belirtilmistir.

1.1 Konfeksiyon ve is Akisi

1.1.1 Konfeksiyonun Tanimi

Fransizca confection, Latince confection, conficere, bitirmekten gelmektedir. Seri
olarak dikilen hazir giyim esyasi, seri olarak hazir giyim egyasi diken sanayi kolu

anlamina gelmektedir. (Biiylik Larousse Sozliik ve Ansiklopedisi, Cilt 13.5.6931)

Hazir giyim, standart oOlgiilere gore cesitli renk ve bedenlerde seri olarak
hazirlanip satisa sunulan giyim esyasidir. Konfeksiyon ve hazir giyim terimleri
1960’lara degin bir arada kullanildilar. Hazir giyim her zaman daha kaliteli ve liiks
bir liretimi ¢agristirtyordu. Giderek konfeksiyonda da kalite yiikseldi ve hazir giyim
ile konfeksiyon arasindaki ayrim ortadan kalkti. (Biiylik Larousse Sozlik ve

Ansiklopedisi, Cilt 10.s.5145)

1.1.2 Konfeksiyonda is Akis:

Konfeksiyonda is akisi su basamaklardan olusmaktadir:

1. Hammadde temini ve Hammadde deposu: Konfeksiyon tiretiminin ilk agamasidir.
Hazirlanacak koleksiyona uygun kumas ve yardimci malzemelerin alimu,
depolanmasi, kayit altina alinmasi ve kontrolleri islemlerini igermektedir.

2. Giysi Tasarimi1 ve Model kalip dairesi: Giysi tasarimi, teknik ¢izimi, temel kalip
hazirligl, model uygulama, 6rnek model dikimi, kontrolii ve onaylanmasi, seri

beden 6lg¢iisii tablolarinin hazirligi, ana beden kalib1 serilendirmesi, serilendirilmis



kalibin bedenlerine ayrilmasi, kontrolii, diizeltilmesi ve kesilmesi, seri beden
numunelerinin  dikilmesi, kontrolii ve onaylanmasi, serilendirilmis beden
kaliplarinin kartonlar {izerine kopyalanmasi, kontrolii, diizeltilmesi ve kesilmesi,
siparis adedine gore kesim plani hazirligi i¢in asorti diizenlenmesi, kesim plam
hazirlig1 ve kesim emrinin diizenlenmesi islemlerinin gergeklestirildigi bolimdiir.

. Serim: Kesim emrinin okunmasi ve yorumlanmasi, pastal boyunun isaretlenmesi,
bindirme yerlerinin isaretlenmesi, serim masasinin {lizerine kagit serilmesi, kumas
toplarinin kontrolii, tasinmas1 ve yiliklenmesi, serim tipine gore kumas katlarimin
serilmesi, pastal kat adedinin kontrolu, pastal resminin en {iist kumas katina
yerlestirilmesi veya iitiilenmesi, pastalin kesime hazirlanmasi veya kesim
bolgesine sevki basamaklarindan olugmaktadir.

. Kesim: Pastal resmi lizerindeki pargalarin formunu ve Olgiisiinii koruyarak,
pastali titiz bicimde kesmek, pargalamak veya kisimlara ayirmak i¢in uygulanan
iretim Oncesi bir islemdir.

. Diizenleme: Numaralama (metolama), esleme, fiksaj ve dikime is hazirlama gibi
islemleri igermektedir.

. Dikim: Siparisteki modeli olusturmak tizere kesimden gelmis pargalarin
birlestirilmesi islemidir.

. Utii-pres: Giysinin dikisi sirasinda dikis paylarmi agmak,  kirisikliklarin
gidermek, kumasin diizgiin durmasini saglamak amaciyla yapilan islemlerdir.

. Son islemler ve Paketleme

. Sevkiyat. (Cetin, 2010)
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Sekil 1.1 Koleksiyon hazirlayan bir isletmede ig akis semast (Kurumer, 2007)



1.2 Otomasyon

1.2.1 Otomasyonun Tanimi

Mekanizasyon; en basit tanimi ile insanin is ve kas gliciiniin yerini makinelerin
almasidir. Is giiciinii olusturan ve is¢inin deneyim ve el becerisi ile gerceklestirdigi
islerin siralanabilir ve tekrarlanabilir isler olarak boliinmesi ve her bir boliimdeki kas
giicli ile gerceklestirilen islerin makineler veya mekanizmalar kullanilarak yapilmasi

takim tezgahlarinda mekanizasyonu getirmistir. (Eskicioglu, 2008)

Otomasyon; takim tezgahlarinin tarihsel gelisiminde mekanizasyonu izler.
Otomasyon insanin karar verme islevlerinin ¢esitli mekanik, elektromekanik ve
elektronik elemanlar ve bilgisayarlar kulanilarak gergeklestirilmesidir. (Eskicioglu,

H, 2008)

Sozliikk anlamiyla otomasyon ise; Endiistriyel, tarimsal, idari ve bilimsel islerin
yiriitiilmesinde insan midahalesinin bir Olclide veya tamamen ortadan

kaldirilmasidir. (Biiyiik Larousse Sozliik ve Ansiklopedisi, Cilt 17. S.8962)

1.2.2 Otomasyonun Tarihi Gelisimi

Takim tezgahlar1 alanindaki gelismeler 1950 yillarinda niimerik programlamaya
gore calisan ve Niimerik/Sayisal Kontrollii (NC-Numerical Control) tezgahlarin
uygulamaya konulmasiyla baslamistir. NC tezgahlarin bilgisayarla donatilmasi ile
CNC (Computer Numerical Control=Bilgisayarli Niimerik/Sayisal Kontrol) ve DNC
(Direct Numerical Control=Direkt Niimerik/Sayisal Kontrol) tezgahlari olusmus,
bilgisayarlarin ve kisisel bilgisayarlarin kullanilmasi ile de bu tezgahlar islemi

optimizasyon diizeyinde yapmaya baslamislardir. (Kayalik, 2007)

Tezgahlarin bu gelismelerine paralel olarak imalat sistemlerinde de biiyiik
gelismeler olmustur. 1947 yilinda ortaya atilan otomasyona dayali imalat sistemi

genigletilerek optimizasyon devrine gegilmis, robotlarin kullanimi gittikge artarak



glinlimiizde robot fabrikalar1 ve robot tesisatlari kurulmustur. Ayrica bilgisayarlarin
yardimu ile ayr1 ayr1 yapilan bilgisayar destekli tasarim CAD/BDT (Computer Aided
Design) ve bilgisayar destekli imalat CAM/BDI (Computer Aided Manufacturing)
islemleri birlestirilerek CAD-CAM (Bilgisayar Destekli tasarim ve imalat); ve
bunlarin CNC ve DNC tezgahlariyla birlesmesi ile Esnek Imalat Sistemleri FMS
(Flexible Manufacturing System) ortaya atilmistir. Imalati yansitan FMS ile
fabrikanin kalite kontrol, stok kontrol, muhasebe alim satim ve yonetim gibi diger
kisimlar1 bilgisayar kontrolii altinda birlestiren Bilgisayar Tiimlesik Imalat Sistemleri
CIM/BTI (Computer Intemated Manufacturing) devri baslamistir. Bu gelismeler
imalat teknolojisinde, takim ve tezgah tasariminda biiyiik gelismeler meydana

getirmistir. (Kayalik, 2007)
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Sekil 1.2 Otomasyonun gelisiminin tarihsel akisi

Otomasyonun kullanim alanlari:
- Imalat sektorii: Fabrika otomasyon sistemleri
- Insaat sektorii: Bina, deprem otomasyon sistemleri
- Elektrik sektorii: Akilli sayag, aydinlatma otomasyon sistemleri
- Geri doniisiim sektorii: Su aritma, atik kagit degerlendirme otomasyon sistemleri

- Enerji sektorii: Enerji tiretim, denetim, iicretlendirme otomasyon sistemleri



- Elektronik sektorii: Devre dizayn, {iretim otomasyon sistemleri, bilisim,
telekomiinikasyon ve ofis yonetimi otomasyon sistemleri de vardir.

- Tekstil sektorii: Kumas boyama, dokuma, 6rme ve baski kumas yiizeylerinin renk
ve desen ac¢isindan tasarlanmasi ile hazir giyim sanayinde giysi model tasarimu,
kalip hazirlama, kalip serileme ve kesim plani v.s. hazirlanmasi agamalarinda

kullanilmaktadir. (Cetin, 2010)

1.2.3 Konfeksiyonda Otomasyona Gegis Siireci

Herhangi bir ¢izim ya da kesim siirecinin diiz ylizeyler iizerinde
gergeklestirilebildigi, iki boyutlu uygulamalarin bilgisayar kontrollii sistemlerde
yapilmas1 ile ilgili ilk calismalar Amerikali Howard Hughes tarafindan

gergeklestirilmistir.

1960 yilinda Hughes Arastirma sirketinde baglatilan calisma sonucunda
olusturulmus lazerli bir sistem tanitilmistir. 1968 yilinda Genesco ile ¢alisan Hughes,
klasik yontemlerden hiz ve dogruluk bakimindan ¢ok {istiin olan lazer 1s1niyla ¢alisan
bilgisayar kontrollii bir kumas kesme makinesi gelistirmistir. Bu teknolojinin giysi
imalatinda kullanilabileceginin kanitlanmasinin ardindan Hughes, Autographics’in
yardimiyla “serilendirme” ve “yerlesim plan1” olusturma islemlerini kolaylikla
gerceklestirebilen Hewlett Packard ana bilgisayart ile c¢alistirilan bir sistem
tasarlamistir. AM1 olarak anilan sistem giyim endistrisi i¢in hazirlanmis ilk

BDI/CAD sistemidir.

AMI1 sistemi 10 yil boyunca Huges Apparel Systems tarafindan gelistirilip
satildiktan sonra 1978-79 yillarinda Gerber tarafindan patenti ve telif hakkiyla satin
alimmustir. Kesim plan1 hazirlama i¢in bir BDT/BDI (CAD/CAM) sistemi olan AM1
Gerber tarafindan toplu kesim amaciyla kullanilmistir. Bu sistemin Gerber'in
gelistirmeleriyle yine Hewlett Packard ana bilgisayar tabanli AMS siiriimii
tretilmistir. Sistem daha sonra Hewlett Packard’a gore ucuz olan diger donanim ve

yazilimlarla daha iyi entegre edilebilen IBM tabanli bilgisayarda c¢alistirilmaya



baslanmistir. Bu sistem yeni olmasi, taninmamasi ve pahali olmasi nedeniyle 1968-

1978 yillar1 arasinda fazla talep gérmemistir.

Bu gelismeler sirasinda Amerikan Camsco ve Fransiz Lectra firmalar
kurulmustur. Lectra firmasi gelistirme c¢alismalarina 1975’te baslayip 1978’de
pazarlamaya gecmistir. Iki firma da esas olarak serilendirme ve kesim plam
hazirlama islerini yapan BDI sistemleri iiretmekteydiler. Bunu yaninda iirettikleri
grafik ve giysi kalip hazirlama yazilimlarim1 (BDT) ise karton kalip, deri veya tek kat

kumas kesimi yapabilen lazerli sistemleriyle birlikte pazarlamislardir.

1980’lerin basinda Camsco Gerber tarafindan satin alinmistir. Piyasada kalan
Gerber ve Lectra firmalarinin yogun satis programlarindan sonra BDT ve BDI
sistemlerine talep artmaya baslamis ve 1980’lerin ortasinda sektoriin hizli gelisen bir
Pazar goriinlimiinii almasi sebebiyle diger bilgisayar imalat¢ilar1 da dikkatlerini bu

alanda yogunlastirmaya baslamislardir.

Daha sonra piyasaya Ispanyol firmasi olan Investronica girmis ve Huges
sisteminin kopyasinmi yaptig1 iddia edilmistir. Ancak 1960’larda firetilen tim bu
sistemler temel prensiplerinde Hughes firmasinin sistemi ile ayniydi, farklilik ise
detaylarin tasariminda yer almaktaydi. Gerber firmas: telif hakkina sahip oldugu bu
sistemin temel prensiplerinin diger firmalarin sistemlerine adapte edilmesinden
dolay1 mahkemeye bagvurmus ancak davay1 kaybetmistir. Giiniimiizde kullanilmakta
olan tiim kesim sistemlerinin de temel prensipleri ve problemlere yonelik ¢oziimleri

benzerlik gostermektedir.

Zamanla sektorde bulunan firmalar degisiklik gostermis, kimi yeterli talep
bulamadigindan kapanmis kimiyse bir diger firma tarafindan satin alinmistir.
Halihazirda faaliyetine devam etmekte olan BDT ve/veya BDI sistemi iireticisi
biiyilik firmalardan bazilar1 sunlardir:

- Gerber
- Lectra

- Assyst Bullmer,



Optitex
Nedgraphics v.s.

BDI/CAM sistemleri konfeksiyonda asagidaki alanlarda kullanilmaktadur:
Serim,

Kesim,

Dikim ve

Tasima.

BDT/CAD sistemleri konfeksiyonda asagidaki alanlarda kullanilmaktadir:
Model tasarimi ve olusturulmast
Kalip hazirlama, diizenleme ve serileme

Kesim plan1 hazirlama

Konfeksiyonda otomasyon sistemlerinin kullanildig1 asamalardaki fonksiyonlari:
Hammadde temini ve Hammadde deposunda; kumas top yOnetimi sistemleri
kullanilmaktadir. Kumasin depoya girisinden serime ve serimden artan
miktarlarin belirlenmesine kadar ki tiim asamalar1 kapsayan kumas islemeyi
tiimiiyle otomatiklestirecek sekilde tasarlanmis sistemlerdir. Tiim bu iglemlerin
online takibini miimkiin kilmaktadir.

Giysi tasarimi ve model kalip dairesinde; kalip tasarimi paket programlari
kullanilmaktadir. Bu programlar ile kumas deseni, model tasarimi, serilendirme ve
kesim  plam1  hazirlama  iglemleri  tamamen  bilgisayar = ortaminda
gergeklestirilebilmektedir. Bu asamada kullanilan CAD sistemleri sayisallastiric
(digitizer), ¢alisma istasyonu (Workstation) ve cizici (plotter) ana birimlerinden
olugmaktadir. Kaliplar sifirdan bilgisayarda hazirlanabildigi gibi, el ile
hazirlanmis kaliplarda sistemin ana birimlerinden sayisallastirici aracilifiyla
bilgisayar ortamina aktarilabilmektedir. Sistemde biiylitme ve kiigiiltme
miktarlarinin  saklandigi  kural tablolar1 ile hazirlanmis olan kaliplarin
serilendirmesi yapilabilmektedir. Calisilacak kumas 06zelliklerinin sisteme

girilmesiyle istenen kesim plant en verimli sekilde olusturulabilmektedir.



Yapilmig tiim  islemler sabit disk hafizasinda dosyalar  halinde
kaydedilebilmektedir. Hazirlanmis resimler sistemin ana birimlerinden plotter

yardimiyla yazdirilabilmektedir.

Algotex Smart Hp 180
(abigma Eni 180 cm

Hat $imlly

Sekil 1.3 Cesitli firmalarin sayisallastirici, caligma istasyonu ve ¢izdiricileri

- Serim; kumas serim uzunlugunun mm cinsinden belirlenebildigi, fotosel tertibati
yardimiyla kumas kenar ¢akigsmasini hassas sekilde gerceklestirebilen bilgisayarl
serim makineleri kullanilmaktadir. Bu CAM sistemleri kumas serim siiresi
kisaltmakta, isgiicii gereksinimini azaltmakta, homojen serim sagladigi gibi hassas

kumaslarda gerilimsiz serim saglamaktadir.

Sekil 1.4 Cesitli firmalarin serim makineleri

- Kesim, dikim ve tasima; Kumas kesiminde, dikimhane igindeki iiretim
istasyonlarina i gonderilmesinde, dikis makinelerinin fonksiyonlarinin

yonlendirilmesinde CAM sistemlerinden yararlanilmaktadir.

Sekil 1.5 Cesitli firmalarin kesim sistemleri
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Bilgisayar destekli sistemlerle tasarimin (CAD) avantajlari;

- Insan faktdriine bagl olarak yiiksek olan iiretim maliyetleri, isgiicii ve siire alt
seviyelere cekilebilmekte, daha fazla kar elde etmeyi saglamaktadir.

- Uriin kalitesinin istenilen degerinde tutulabilmektedir.

- Birim modelin tasarimi ve liretimi i¢in harcanan emegin ve silirenin diisiiriilmesine
katkida bulunmakta dolayisiyla Uretim kapasitesini arttirilabilmektedir.

- Firmanin ortamdaki prestijini ve rekabet sansin1 arttirir.

- Uretim ve kalite kontrol sirasinda fire payimin azaltilmasini saglar.

- Giysi kaliplarindan kaynaklanan hatalarin en aza indirilmesini saglar.

Bilgisayar destekli sistemlerle kesimin (CAM) avantajlari;

- Kesim iglemi sifir hata ile gergeklesir.

- Birbirine ¢ok yakin veya cakisik sekilde yerlestirilebilen kaliplarin yakin kesimi
hatasiz olarak gergeklestirilecegi igin fire oranlar1 azalir. Kumas tasarrufu
saglanir.

- Serilen kumaglar sikistirildig: igin katlar aras1 boyut farkliligi 6nlenir.

- Kumas serme ve kesme isleminin siireleri ¢ok az olacagi i¢in zamandan tasarruf
saglar ve terminlere uygunluk kolaylasir.

- Kesimin kalitesi yiiksektir. Daha az sayida ve nitelikte ¢alisana ihtiya¢ duyulmasi
nedeniyle is¢ilik giderlerini ve is¢iye olan bagimliligi azaltir.

- Fason yaptiran miisterilerin bilgisayar destekli kesici kullanilmasi konusundaki
talepleri karsilanir ve miisteri yelpazesi genisler.

- Dezavantaji; yatinm maliyeti yiiksektir ve tecriibeli elemana ihtiyag

duyulmaktadir.

Buraya kadar konfeksiyon ve otomasyona genel olarak deginilmistir. Bundan
sonraki kisimlarda oncelikle kesimhanede kullanilan kesim sistemlerine ardindan bu
kesim sistemlerinden CNC prensibi ile calisan bicakli kesici sistemlere/Cutter’lara

yer verilecektir.
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1.3 Kesimhanede Kullanilan Kesim Sistemleri

Kesimhane; konfeksiyon sanayisinde, kumaslarin kaliplara uygun olarak
kesildikleri boliim, atolyedir. (Biiylik Larousse Sozliik ve Ansiklopedisi, Cilt 13.
S.6651)

Kesimhanede kullanilan kesim makineleri:
- Elle hareket ettirilebilen kesim makineleri
- Sabit (hareketsiz) kesim makineleri,
- Giyotin (Kalipl kesim) makineleri,
- Kesim otomatlariyla kesim
0 Fotosel yardimiyla hareket eden sistemler,
0 Bilgisayar destekli calisan sistemler
= Bicakli kesim sistemleri (Giinlimiizde en yaygin kullanima sahip olan
sistemdir),
= Lazerli kesim sistemleri (¢ok az kat kesebilir),
= Su jet kesim sistemi(¢ok az kat kesimlerde),

= Plazma jet kesim sistemi

Sekil 1.6 Elle Hareket Ettirilen Kumas Kesim Makineleri: elektrikli

el makasi, yuvarlak bigakli ve dik bigakli kesim makineleri

Sekil 1.7 Malzemeyi hareket ettirerek yapilan kesim: Hizar, giyotin makinesi
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Sekil 1.8 Soldan saga dogru: lazerli, su jetli ve plazma jetli kesim makineleri

Bilgisayar destekli calisan kesiciler ile tek, az, orta ya da cok kath kesim
yapilabilmektedir. i1k ¢ok katli kesimler,1970’lerin ortalarinda, araba désemeleri ve
halilarda uygulanmigtir. Zamanla kesicinin hizi ve esnekligi gelistirilerek, ince
hammaddelerin kesilmesine uygun hale getirilmistir. Bu sekilde bilgisayarl kesiciler

konfeksiyon endiistrisinde yerini almistir.(Taylor, P., Cev., 1995)

Lazer, kumasi bir bicagin keseceginden daha keskin olarak kesebilen saf 1siktir.
Laser ¢ok kii¢iik bir alana (0,25 mm) toplanabilen bir 151k huzmesi olusturarak orada
cok yiiksek bir enerji yogunlugu meydana getirir. Bu enerji, {lizerine tutuldugu
materyale gegerek hizla sicaklik artis1 olusturur. Kesme buharlasma ile saglanir. inert
gaz jeti kullanmak suretiyle kavrulma onerilir ve bu inert gaz jeti ayn1 zamanda
kesim alanindan kalinti ve dumani da temizler. Lazer huzmesi kiitlesmez ve
yenilenmeye gerek duymaz, ancak sinirli yogunlasma derindiginden olusur. Bu da
kesebildigi kumas kalinligini sinirlar ve en i1yi sonuglar tek kat kumas kesmede elde
edilir. Tek kumas katlarin1 kesebildikleri gibi kagit ya da mukavva giysi kaliplarini

da kesmeleri miimkiindiir. Kesilen alan 75¢cm*120cm’dir.(Yakartepe, 1999)

Plazma jetli kesim makineleri tek katli kesim i¢in tercih edilmektedir. Maddenin
dordiincii haline plazma adi1 verilmektedir. Plazma kesimde igne ucu kadar bir gaz
alevi kullanilarak kesim islemi gergeklestirilmektedir. Termal bir yontem olan
plazma ile kesim, bir tor¢ icinde akan gaza enerji verilerek gazin plazma haline
doniistiiriilmesi, ortaya cikan yiiksek sicakliktaki plazmanin, gazin akis etkisi ile
pozitif kutup olan malzemeye yoneltilmesi prensibine dayanmaktadir. (Kurumer,

2007)
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Su jetli kesim makineleri az ve orta kath kesimlerde kullanilabilmektedir. Su jetli
kesim tekniginde su, yiiksek basing pompalari ile en az 4000 Atii’lilk basinca
cikarilir, sonra ince diizeler icinden 1000 m/dak’dan fazla bir hizla disariya fiskirtilir.
Basing altinda figkirtilan bu su ile 2—5 cm’lik katlar, 5 m/dak’ya kadar ¢ikabilen hiz
ile kesilebilirler. Su jetli kesim islemi giyim endiistrisinde olduk¢a az ve deneme

mahiyetinde uygulanmaktadir. (Yakartepe, 1999)

Konfeksiyonda en ¢ok tercih edilen kesim makineleri bigcakli kesim makineleridir.

Bicakli kesicilerle istenen katta kesim yapma imkan1 mevcuttur.

1.3.1 Kesimhanede CNC Prensibiyle Calisan Bicakli Kesici Sistemler/Cutter’lar

Kesimhanede otomasyon, serim makineleriyle baslamis, kesim plani hazirlama
sistemleri ve son olarakta kesim isleminde gergeklestirilmistir. 1970'li yillarda
baslayan kesim hizinin ve kalitesinin artirilmasi i¢in kesme isleminin is¢iden alinip,
kontrollii bir sekilde calisan kesiciye verilmesine yonelik arastirmalar sonucunda
“Niimerik Kontrollii Kesim Makineleri - NC Cutter” lar gelistirilmistir. Ilerleyen
teknolojik caligmalarla bu konudaki gelisme CNC Cutter’lara kadar ulagmustir.
(Cetin, 2010)

Gilintimiizde yaygin olarak kullanilmakta olan CNC prensibiyle c¢alisan bigakli
kesici sistemlerin ana elemanlar1 ve yerine getirdikleri fonksiyonlar su sekilde
Ozetlenebilir:

- Kesim Kafasi: CAD sisteminde hazirlanan kesim bilgilerinin iletildigi, kesim
bicaginin salinmim hizint kontrol ederek kesimin ger¢eklesmesini saglayan
birimdir. Bigak dalip ¢ikma hareketinin yani sira 360 derece donme yetenegiyle
yaka, kol oyuntusu vb. egrisel bolgeleri diizgiin bir sekilde kesebilmektedir.

- Kesim Masast: Kesilecek kumaslarin serildigi, kesildigi ve toplandig yiizeylerdir.
Kesim masasinda kesilen kumaslar1 toplama bandina aktarmak i¢in konveyor

(tasima band1) bulunmaktadir.
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- Toplama Bandi: Kesilmis kumaslarin toplanip diizenlenmesi i¢in aktarildigi
masadir. Kesim masasinin konveyor bandi ile es zamanli hareket eden bir bant
icermektedir.

- Vakum: Serilmis ve kesim masasina aktarilmis olan kumas katlar1 arasindaki
havay1r emerek katlarin sikigmasini ve yiiksek hizla kesilmesini saglar. Vakum
tertibatinin kullanilan kumasin 6zelligine uygun emme giicline sahip olmasi
gerekir.

- Bileme Tertibati: Dogru ve hizli kesim yapilabilmesi i¢in bigagin keskin
kalmasini saglayan tekerlekli veya bantli bileme tertibatidir.

- Tasiyier Kirig/Koprii: Kesim kafasinin taginmasi ve bigagin kumas katlar
tizerinde dogru pozisyonu almasini saglayan tertibattir.

- Kontrol Sistemi: Kullanici, veri kaynagi ve kesim elemanlar1 arasindaki iletigimi,

kontrol ve gilivenligi saglayan bir ya da daha fazla bilgisayardan olusan sistemdir.

CNC prensibiyle calisan bicakli kesicilerin/Cutter’larin iireticisi bazi firmalar ve
bu firmalarin Cutter’larmin teknik o6zelliklerinin birlikte yer aldigi tablo asagida

goriilmektedir.

Tablol1.1 Assyst Bullmer, Gerber ve Lectra firmalarimin bigakli kesim sistemlerinin teknik 6zellikleri

Teknik Ozellikler | Assyst Bullmer Gerber (Gerber cutter | Lectra(Vector MX9)
(ProCut XL 7501) GT 7250)

Max. Kesim hizi 100m/dk 30.5m/dk 90m/dk

Ivme 1.5g 24¢g 1.5g

Caligma genigligi | 1.6m*2.2m 1.7m*2.2m 1.8m*2.2m

Kesim yiiksekligi | 7Smm 72mm 90mm

Gii¢ kaynagi 230/400v ve 50 Hz 200v-240v 50/60 Hz 115v- 230v ve 50-60hz

Vakum sisteminin | 15kw 24kw 20kw

giic gereksinimi

Assyst Bullmer, Gerber ve Lectra firmalarinin bigakli kesim sistemlerinin ilave

ozellikleri:

- Assyst Bullmer (ProCut XL 7501):

0 Akilli bigak ile yiiksek kalitede ¢ok hizli kesim kapasitesi saglanmaktadir.

0 Otomatik pastal caprazligini diizeltme fonksiyonu gelistirilmistir.

0 Otomatik kesim penceresi hesaplamasi yapabilmektedir.
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0 Otomatik is emri kuyrugu programlama yapabilmektedir.

0 Pastal plam1 optimizasyonu ve ¢ift kesimlerin tek seferde kesimi

saglanabilmektedir.

Gerber (Gerber Cutter GT 7250)

0 Kesim yolu algilamasi,

0 Sistemdeki par¢a beslemeli nakil sistemi serilmis kumasin otomatik olarak
kesici boyunca iletilmesini saglamaktadir.

O Veri tabani uygulama uzmani gelistirilmistir.

O Masalarda otomatik fir¢a temizleme sistemi bulunmaktadir.

0 Bolgesel vakum algilayict ile kesim yilizeyi boyunca mikro islemcilerle
vakum kontrolii saglanabilmektedir.

Lectra(Vector MX 9)

0 Pilot yazilimu ile siirekli makine kontrolii ve her tiirlii verimlilik raporu elde
edilme olanagi saglanabilmektedir.

O Hassas ve kaliteli kesim i¢in 6000rpm’ ye varan titresime ulagilmistir.

0 Gelistirilen vakum motoru ile diisiik ses ve diisiik elektrik sarfiyati
saglanabilmektedir. (77db ses ve 9kw/saat’ten baglayan elektrik kullanimi)

0 “eclipse” yazilimi ile konveyor ilerlerken dahi kesime devam ederek
verimliligi %10-15 arasinda yiikseltme olanag1 saglanmaktadir.

0 Kaliteden 6diin vermeden kaliplar arasinda O pay ile rahat¢a kesim yapabilme
ozelligi saglayan “flying notch” 6zelligi gelistirilmistir.

0 Lectra’ ya has “q-cut” teknolojisi sayesinde sensor ayar1 ve sensor degisimi
gerektirmeyen 6zel bicak sistemi gelistirilmistir.

0 Kendi kendine otomatik olarak temizleyen ve ek temizlik gerektirmeyen firca
bant sistemi gelistirilmigtir

O “smart maintenance system” ile arizalara karst dnceden uyar1 veren ve sarf
malzemesi ihtiyaglarimi elektronik olarak takip eden gelismis yeni yazilim
gelistirilmistir.

O Materyal kiitiphanesi sayesinde hizli ve kolay ayar yapabilme imkam
saglanmaktadir.

0 Kesilen materyale gore tek bir tusa basarak otomatik parametre ayarlamasi ile

kullanic1 hatalarini sifira indiren teknoloji gelistirilmistir.
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0 Uluslar aras1 standartlardaki tiim kesim dosyalari ile ¢alisabilme ve diger cad
sistemlerine uyumluluk saglanmaktadir.

0 Kesilen tiim pargalarin iizerine gerekli aciklamalarin yazilacagi etiketleri
otomatik olarak basan “postprint” etiket vurma iinitesi ya da “inkjet”
teknolojisi gelistirilmistir.

0 Barkot okuyucu entegre edilmistir.

1.3.2 Analiz Edilmis Olan Sistemin Sektordeki Kullanim Oranlart

Giiniimiizde piyasada konfeksiyon sektoriinde kullanilabilecek pek ¢ok bilgisayar
destekli bicakli kesim sistemi mevcuttur. Tez ¢aligmasi kapsaminda incelenmis olan
Assyst Bullmer firmasi ile ilgili yapilmis arastirmalar sonucunda elde edilen,
Cutter’larinin Tiirkiye genelindeki kullanict sayilarit ve kullanilan sistem adetleri
dogrultusunda iilke, bolgeler, sektdrler ve Izmir bazinda sistemin kullanim oranlar
tespit edilmis olup bu oranlar grafiksel olarak ifade edilmeye calisilmistir. Assyst
Bullmer Cutter sisteminin 25.12.2009 tarihinde Tiirkiye’de kullanildig1 sehirler,
firmalar ve adetleri EK 1’de verilmis olup Tiirkiye’de cutter kullanimina dair oranlar

asagida grafiklerle gdsterilmistir.

Tirkiye Genelinde Bolge Bazinda Cutter Sayisi

Dogu Anadolu
kd . Bolgesi
Akdeniz Bolgesi 19

4%

Glneydogu
Anadolu Bolgesi
0%

Karadeniz Bélgesi
2%

Sekil 1.9 Tiirkiye genelinde bolge bazinda cutter sayist (25.12.2009)



Tirkiye Genelinde il Bazinda Cutter Sayisi ..,

Malatya 1%
Kirklareli 1% Tekirdag
1% 1%

K akarya
(;r:/:/a 1% Ankara
/ 30

Antalya
1%

Karabul
1%

Kayseri
3%

Kahramanmaras
2%

Hayrabolu
1%

Sekil 1.10 Tiirkiye genelinde il bazinda cutter sayis1 (25.12.2009)

Uretim Cinsi

AHSAP
4%

Sekil 1.11 Tiirkiye genelinde cutter kullanan firmalarin tiretim cinsi (25.12.2009)

Uretim Cinsi

H Dokuma
o Orme

bk Ahsap

Sekil 1.12 izmir genelinde cutter kullanan firmalarin iiretim cinsi (25.12.2009)

1.4 Onceki Cahsmalar
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Raevich, Zaidenberg, Kokora, Khavkin, Blekhman ve arkadaglar1 (1975), ilgili
makaleleri kapsaminda metal olmayan malzemelerin, programlanmis lazer kesimi

icin otomatiklestirilmis bir sistemi incelemislerdir. Calisma kapsaminda ilgili
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sistemin ve sistemi olusturan birimlerin 6zellikleri ayrintili sekilde verilmektedir.
Sistem; karbondioksit gazli bir lazer, kesim makinesi ve dijital program
birimlerinden olusmaktadir. Calisma sonucunda da sistemin olas1 uygulamalarina,
cesitli metalik olmayan malzemelerin kesim teknolojisi ic¢in gelistirilmis olan

calismalarin sonuglarina yer verilmektedir.

Celik¢apa (1991), caligmasinda Bursa Organize Sanayi Bolgesi’ndeki farkli
sektorlerde faaliyetini siirdiiren isletmelere bir anket uygulamistir. Anket uygulamasi
ile isletmelerin kullanmakta olduklari iiretim teknolojilerini ve 2010 yilina kadar
kullanmay1 planladiklar1 ileri {iretim teknolojilerini belirlenmistir. Calisma
sonucunda ileri teknoloji kullanim diizeyindeki diistikliikk ve bu teknolojilerle ilgili

bilgilendirme eksikligini gidermeye yonelik onerilerde bulunulmustur.

Luciano, Chiang ve Jorge (1994), ilgili makalelerinde CNC kontrollii bir lazer
kesim makinesini incelemislerdir. Calismalarinda; ahsap, tekstil kumasi ve benzeri
uygulamalar icin ii¢ serbestlik derecesiyle, diisiik gii¢lii, CNC kontrollii bir lazer
kesme makinesinin tasarim ve yapisi anlatilmaktadir. Mekanizmanin kesimi
saglamasi icin 10 watt lik bir lazer tabancasi kullanilmaktadir. Incelemeleri
neticesinde; hiz ve tekrarlanabilirligin, yiliksek hassasiyet ve gilicten daha Onemli
oldugu yerlerdeki uygulamalar i¢in, uygun maliyetli bdyle bir makinenin

yapilabilecegi sonucuna ulasilmaktadir.

Jackson, Preston ve Tao (1995), kumastan motifler kesebilen, yiiksek hizli bir
kesim makinesi lizerine ¢alismislardir. Calismalari; gelecekteki makinelerin donanim
tasarimlar1 i¢in diisiiniilmis, yiiksek kesim hizina sahip bir makine fikrini
icermektedir. Ayrica ¢alismada gelistirilmis makine iiretim fikrinin gergeklesmesi ve
formiile edilmesinde elde edilecek faydalara da yer verilmektedir. Calisma
kapsaminda; yiliksek hizli kesim i¢in 6zel bir 6rnek olarak dantel kumas secilmistir
ve bu kesim sistemiyle; esnek, degisken geometriye sahip, sekilli malzemelerin
kesmininlm/sn hiz ve 0,3mm hassasiyetle gerceklestirilebilecegi goriilmiistiir.
Calisma sonucunda da diisiik basingli, yiiksek hizli, lazer gibi ajanlarla calisan

makinelerin pazarlamada daha pozitif avantajlar saglayacagi goriilmektedir.
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Dworkowski ve Wojcik (1995), Yiiksek hizda, hassas bilgisayar kontrollii bir
lazer kesim sistemi iizerine ¢alismislardir. Calismalarinda oncelikle hassas bir lazer
kesme sistemi mekanizmasinin temel tasarim Ozellikleri ve calisma ilkeleri
anlatilmakta ve yliksek performansin nasil saglandig1 agiklanmaktadir. Kisaca optik
dagitim alt sistemi ve kumas tasima sisteminin g¢alismasi ve yapisi agiklandiktan
sonra, donanim ve yazilim da dahil olmak iizere, bilgisayar kontrol alt sistemi
ayrintili olarak anlatilmaktadir. Son olarak ta iki kafayla kesme kapasitesi,
carpmadan koruyucu Onlemler ve kesim zamani optimizasyonu gibi sistemin

gelecekteki gelismelerine ait planlara yer verilmektedir.

Hagiloglu (1997), Denizli Hazir Giyim Sanayisinde CAD/CAM sistemlerinin
kullanimu ile ilgili bir ¢aligma yapmistir. Caligma kapsaminda Denizli Hazir Giyim
isletmelerine bir anket uygulayarak ylizdesel olarak CAD/CAM sistemlerinin

kullanim oranlarini tespit etmeye caligmistir.

Er, Arslan ve Seker (2001), calismalarinda elle programlamadaki dezavantajlar
bertaraf etmek icin kullanilan, BDI ve BKT arasinda koprii vazifesi goren son
islemciler hakkinda incelemeler yapmislardir. Son islemcileri tasarlamak icin
gereken bilgileri vererek giiniimiize kadar yapilan ¢alismalarda gozlenen problemleri

tespit edip ¢oziim Onerilerinde bulunmuslardir.

Wong (2003), c¢aligmasinda bilgisayarli kumas kesim sisteminde, hat dengeleme
problemi i¢in bulanik kapasite dagitim (FCA) modelini 6nermektedir. Calisma
kapsaminda ayrik zaman noktalarindaki serim ve kesim iglemleri arasinda hangi
operatorlerin transfer edilebilecegini belirlemede modiiler bir ¢alisma konsepti
kullanilmaktadir. Bu ¢alisma konsepti WIP seviyesinde (kesim sisteminde var olan
kumas kat sayis1) periyodik incelemeye ve gilincel ve planlanmig serim baslangic
zamaninda sapmaya dayanmaktadir. Calismada, FCA modelinin performansini
dogrulamak i¢in tiretim ortaminin farkli 6zelliklerini temsil eden, gercek iiretim
verilerine dayali deneyler yapilmistir. Deney sonuglari; WIP seviyesinin kontrol

edilebilecegini ve makine bos zamanlarinin kisaltilabilecegini gostermektedir.
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Calismanin sonuglarinda da su noktalar géze c¢arpmaktadir: FCA modeli biiyiik
emirlerin kullanildig1 is ortaminda WIP seviyesini artirabilirken, kiiciik ve orta
Ol¢ekli emirlerle ugrasilan is ortamindaysa bu seviyeyi azaltabilmektedir. Serim ve
kesim islemleri arasinda hat dengesizligi olusmasi azaltilabilmekte ki bdylece serim
ve kesim kaynaklarmin kullanim orani iyilestirilebilmektedir. Biiylk iiretim
emirlerinin kullanildig1 is ortaminda ci (kesim bos zamani)de belirgin bir kisalma
goriilebildigi gibi, kiigiik ve orta 6lgekli kesim emirlerinin kullanildigi is ortaminda si
(serim bos zamani) ve ms (serim iglem zamani) ilizerinde de biiyiikk bir gelisme
saglanabilmektedir. Farkli {iretim ortamlarinin farkli yonlerinde FCA modelinin
performansiin cesitlilik gostermesine ragmen, mevcut endiistriyel uygulama ile
karsilagtirildiginda si, ci, ms ve mc (kesim islem zamani) biiylik Olcilide

gelistirilebilmektedir.

Wong (2003), farkli karakterdeki kiigiik, orta ve biiyiik olcekli siparislerde
bilgisayarli kumas kesim sistemlerinin (statik, ikili, konveyorlii ve kombine tipte
kesim sistemi) donanimlarinin optimizasyonu i¢in bir kuyruk teorisi 6nermektedir.
Calismada, bilgisayarli kumas kesme sistemi i¢in kuyruk modeli formiile etmek
amaciyla M/M/1/FCFS/c / o Kuyruk teorisi kullanilmaktadir. Se¢im kriteri olarak ta
serim masasi tahmini kullanim oranmi (U) gelistirilmis ve kullanilmaktadir. Bu oran
bilgisayarli kesim sisteminde serim ve kesim makinelerinin kullanimini
gostermektedir. Onerilen kuyruk teorisinin gecerliligini dogrulamak iginse serim ve
kesim siralamas1 modelinde (SCS) Wong ve arkadaslari tarafindan gelistirilmis olan
genetik algoritma kullanilmaktadir. Neticede kuyruk yaklasimindan elde edilen
sonuglar SCS modeli ile benzerlik gostermistir ve bu kuyruk yaklagiminin giysi
tireticilerinin bilgisayarli kesim sistemlerine yatirim yaparken en uygun kesim

donanimin1 se¢melerinde efektif ve alternatif bir metot olabilecegi 6ngoriilmiistiir.

Williams, Torens ve Hodgson (2004), “Antropometrik Verilerin Bilgisayar
Destekli Tasarim Modeliyle Entegrasyonu” isimli makalelerinde bir eldiven
tasarimin1 ve Uretimini anlatmaktalar. Yiksek performansh giysilerin ve viicuda
oturan iriinlerin kisiye iyi uyum saglamasi, korumanin yani sira konfor, hareket ve

cevreyle iyi bir etkilesim saglamasi gerekmektedir. Antropometrik verilerin yeni bir
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irlin tasarimiyla birlestirilmesi, kanita dayali tasarim karar1 almada, daha hassas bir
baslangi¢c noktasi olusturmaktadir. Boylece bu iirtinler son kullanicinin 6lgiilerini
garanti altina almis olacaktir. CAD ve CAM antropometriyi kullanarak daha ayrintili
tasarimlarin yeniden ¢ogaltilmasi i¢in kullanilabilmektedir. Bu yazida da oncelikle el
ile toplanan antropometrik verilerin bir CAD modeline nasil entegre edilebilecegi
anlatilmaktadir. Ardindan da hizli prototipleme teknikleri ile, kullaniciya uygun
gelistirilen, kendi genel gorev performansini artiran, 6zellestirilmis, viicutta taginan
teknolojiler iliretmeyi miimkiin kilmak icin bu entegrasyonun nasil kullanilacagi
anlatilmaktadir. Calisma kapsaminda; 6zel bir ornek olarak ta askeri personelden
toplanan antropometrik veriler CAD modeline entegre edilerek bir savas eldiveni

tasarlanmustir.

Alemzadeh (2005), “Eszamanli Miihendislik Ortaminda Son CAD/CAM ve Web
Tabanli Teknolojileri Kullanan Ekip Tabanli Bir CAM Projesi” isimli makalesinde
bir ders kapsaminda, Ogrencilerin bilgisayar ortaminda tasarladiklar1 makine
pargalarinin gercekte makine tizerinde calisip calismayacagi test edilip, hangi
noktalarin  diizeltilmesi gerektiginin pratigi yapilmaktadir. Ayrica ¢alisma
kapsaminda; Ogrenciler bunu nasil gorsellestireceklerini ve CAD/CAM 1i CNC

programlama yaklagimini da 6grenmektedirler.

Yi-Feng (2006), “Gerber Kesme Makinesi Ariza Nedeni Analizi ve Hizmetleri”
1simli makalesinde deri giyim sirketlerinde bilgisayarli kesme makinesi uygulamasini
tanitmaktadir ve Amerikan Gerber kesim makinesinin neden normal kesim
yapamadig1 incelenmektedir. Bu sorunun ¢éziimiine yonelik olarak diisliniilen metot

hakkinda da bilgi verilmektedir.

Weimin, Songjie, Yeqin ve Yunlei (2009), yiikksek hiz ve hassasiyeti amaglayan
ve hareket kontrol kartina sahip kumas kesme makinesini inceleyip hareket kontrol
sistemi lizerine bir ¢alisma yapmislardir. Calisma kapsaminda kumas kesme kalinligi
ve kesim yolu analizi 6zelliklerine gore, direkt doniislii kesim ve kalkish doniislii
kesimi birlestiren yeni bir kesim yontemi Onerilmektedir.Sistemin vakumlamadan

sonra kesme yliksekligi 0~30 mm dir ve sistem kesim yolunu kullanarak, énceden
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kabul edilebilir bir ac1 ayarlamaktadir. Kesim yolundaki donme agis1 ile kabul
edilebilir a¢1 karsilastirilarak, makinenin bigagi kaldirmasi ve ardindan donmesi i¢in
gereken karar verilmektedir. Ayrica ¢alismada hareket kontrol sisteminin yapisi ve
fonksiyonlart ayrintili olarak tanitilmaktadir. Doniis kesim programi ve kontrol
akisin1 da icerecek sekilde kesim sirasinin algoritmasi tamamen agiklanmaktadir.
Neticede yanal kuvvet testi, geleneksel yolla karsilastirilarak; yeni sistemin mekanik
yapisinin basitlestirildigi ve kontrol sisteminin daha etkili oldugu belirlenmistir ve
prototip makinenin test sonuclari, hareket kontrol sisteminin etkinligini
dogrulamistir. Sistemin, tasarim hassasiyeti ve hiz gereksinimlerini sagladigi

goriilmektedir.

Zhou ,Bu ve Pan (2009), tekstil kumagini delmek igin kullanilan lazerli bir
makinede veritabani tasarimi ve uygulamasi iizerine calismislardir. Tekstil
malzemesini delme isleminde bazi lazer parametrelerinin farkli islemlere uygun
olmas1 i¢in diizenlenmesi gerekmektedir. Lazer kuvveti, delme hizi, delme
hassasiyeti v.b. ¢ok miktardaki parametrelere sistem denemeleriyle ulagmak ve
bunlar sayisallastirmak miimkiindiir. Lazer delmede en iyi proses parametresini elde
etmek ic¢in yapilmis deneylere dayali veri tabani, gegerli proses siniflariyla birlikte
otomatik olarak saglanabilmektedir. Normal bir tekstil malzemesinin hata analizi ve
lazer delici grafiginin hassasiyeti Ol¢iilerek lazer delme etkilerinin, kumas isleme i¢in
gerekli ihtiyaci tamamen karsiladigi goriilmektedir. Sonug¢ olarak gergeklestirilen
veritabani tasarimi ve uygulamasi sonucunda tekstil kumaslarinin lazerle delinmesi

otomatik olarak gerceklestirilebilmigtir.

Qiu, Xu ve Li (2010), giyim endiistrisi uygulama alan1 olarak secgerek lazerle giysi
kesiminde cad/cam {izerine incelemede bulunmuslardir. Calisma kapsaminda,
bilgisayarda dijital goriintilleme uygulamasi, laboratuarda dogrulama metodu, bir
giysi goriintii tasariminin bilgi 6zelliklerinin arastirmasi, sinyal ekstraksiyonu ve
bilgisayar destekli giysi tasarimi, kalip tasarimi ve giysi goriintiileme ile ilgili temel
dontisiim kurallarina deginilmektedir. Ayni zamanda kompleks desenlerin otomatik
lazer yardimiyla islenmesi ve bilgi teknolojisi yardimiyla giysilerin asilmasi

anlatilmaktadir. Ayrica farkli grafik dosya formati dontigiim teknolojileri anlatilmis
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ve sekil hatasi ve hassasiyet analizi lizerinde calisilirken ACCESS yazilimiyla lazer
kesime en uygun parametre veri tabanlar1 belirlenmistir. Arastirma sonug¢larinin hem
modayla hem de hazir giyimle baglantili lazerli kesim i¢in veri destegi ve etkili ve

giivenilir bir teknoloji saglayacag: diisiiniilmektedir.

Qiu, Xu ve Zhang (2010), makalelerinde hazir giyimin sayisallastirilmasinin
faydasim1 ve kitlesel Ozellestirmenin miisteri talebine ait bilgi akisini analiz
etmiglerdir. Bu taleplere dayanarak sistem tarafindan tanimlanabilen matematiksel
haritalama yollar1  Onerilmistir.  Sirasiyla, tasarim, giyim endistrisi i¢in
kisisellestirilmis  kitlesel iiretim ve bilgilerin donlisim teknolojisi  gibi
kisisellestirmenin {ic asamasi kombine edilmistir. Bu kombinasyon sirasinda
miisteriden talebin gelmesi, sipariglerden tasarim programinin yapilmasi ve tasarim
programindan iretim goz Oniinde bulundurulmustur. Calismada giyim sektoriinde
kisisellestirilmis sistem yapilandirmasit web temelinde tasarlanmistir. Bilgi

doniisiimii ve sistem entegrasyonu da PDM ile elde edilmistir.

Li, Qui ve Yang (2010), makalelerinde mevcut otomatik giysi kesicide; iki
boyutlu desen pargalarinin otomatik kesim yolu optimizasyonundaki hata ve
eksiklikleri dikkate alarak yeni bir bilgisayar optimizasyon yontemi {izerine
calismiglardir. Kesim Oncesi giysi otomatik kesicisi tarafindan uygulanan hicbir
kesme yolu optimizasyonu yoksa bu durum,¢ok uzun bir hareket siiresine ve buna
baglh olarakta islem siiresinin uzamasina neden olacaktir. Calisma kapsaminda;
kesim siirecinde, kesicinin otomatik “soldan saga kademeli kesme” 6zelligine gore
“segment ve eksiltme noktas1” seklinde 6zetlenebilecek bir algoritma onerilmektedir.
Kesim yoluna ait yaklasik optimal bir ¢6ziim aramak amaciyla, bu algoritma en kisa
yol ¢oziimiiyle kombine edilmistir. Algoritma Visual C++ 6.0 programlama yoluyla
uygulanmaktadir. Isletme tarafindan iiretimde kullanimi, programin kullanim icin
son derece kolay ve yiiksek isleme hizina oldugunu gdstermektedir. Kesim
islemindeki fazla yol kat etme problemi yaklasik olarak %10 dan fazla azalmigtir. Bu
da algoritmanin uygulanabilir ve etkili oldugunu kanitlamaktadir. Sonug olarak; bu
algoritma kullanilarak kesme verimliligi arttirilmakta, hareket yolu kisaltilmakta ve

maliyetleri diisiirme amaci saglanmaktadir.
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Miiller, Schumann ve Bystron (1967), Aym kalinliktaki kumas parcalarinin
kesilmesi ve istiflenmesi ile ilgili bir metot ve aparat gelistirmislerdir. Cihaz
acilmamis kumasi donen silindirler yardimiyla kesiciye dogru tasiyan bir masaya
sahiptir. Silindirin doniisii durdugunda bir veya daha fazla kalip kesilmektedir.
Silindir ¢evresindeki kesici sistem silindir jeneratorlerini takip ederek yer
degistirmektedir. Kumas kesildikten sonra kesilen parcalar sabit veya hareketli olan
bir istifleme tablosuna dogru hareket eder. Bu da silindirin altinda olan bir istifleme
masasina hareket ettirilir. Bu depolama islemi yapilirken de yeni kumas silindir
tizerinden hareket ettirilerek kesim noktasina taginir. Silindir yerine alternatif olarak

konveydr kayis kullanilabilir.

Gerber (1971), giysilik kumaslarin pastal kesimi sirasinda, istenilen bir kesim
hattin1 takip ederek kesim yapabilmesi i¢in iki koordinatta hareket eden otomatik
kontrollii bir kesici gelistirmistir. Kesici alet dik olarak hareket eden bir bigcaktan
meydana gelmektedir. Bu kesici alet kesim hattinin her noktasinda agisal olarak
hareket edebilecek sekilde kendi ekseni etrafinda otomatik olarak donerek kesim
yapabilmektedir. Cihaz, kesim bicagmin kesim hattin1 egrisel bigcimde takip
edememesi durumunda, kesim esnasinda malzeme hasarii 6nlemek icin gercek aciy1
Olcebilecek bir kodlayiciya sahiptir. Kodlayicidan elde edilen sinyaller kesicinin
hareketini saglayan sinyallerden elde edilmis baska bir ac1 araci sinyaliyle
karsilastirilmakta ve gergek agi sinyali daha 6nce tanimlamis oldugumuz limitlere
uygun degilse cihaz bir durdurma sinyali iireterek malzemenin daha fazla kesilmesini

onlenmektedir.

Gerber (1972), kumas katlarin1 vakumla sikistiran ve kesilen yerleri kapatan bir
kesme cihazi gelistirmistir. Cihaz masa iizerinde agik halde bulunan serili kumas
katlarinin {izerini ince, esnek ve hava gecirmeyen bir malzeme tabakasiyla Ortiip
vakumla katlart sikistirmaktadir. Kumas katlarinin {izerini o6rten malzeme tabakas,
kumas katlarimi destekleyici yiizeye dogru ¢cekmek ve kumas katlarma sikistirma
kuvveti uygulamak i¢in vakum masas1 ile birlikte ¢aligmaktadir. Asagi yukari
hareketli kesici veya bicak, masa ilizerindeki hareketi ve kesim olusturma amaciyla

malzemenin iginde ilerleme hareketi i¢cin desteklenmektedir. Kesim esnasinda kesilen
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parca lizerine vakum kacagini 6nlemek i¢in yayilan kapatici bant rulosunu tasiyan bir

kars1 makara bigak destek araci lizerine takilidir.

Gerber (1973), Serilmis olan tabaka halindeki malzemeyi kesen ve uygun sekilde
depolanmasi i¢in gegici olarak demetler halinde birlestiren bir cihaz gelistirmistir.
Cihaz; iki eksenli bir tasiyici mekanizma iizerine monte edilmis bir kesim bigagi
icermekte ve bu bicak uygun perfore bir yatak iizerine serili malzemenin i¢ine dogru
(yukaridan asagiya dogru) indirilerek serili olan kalip parcalari kesilmektedir. Ayrica
cihaz; demet icinde st liste kesilmis olan pargalar1 tutmasi i¢in malzeme igine dogru
inen ve iki aksh tasiyict mekanizma iizerine monte edilmis bir baglayici
mekanizmaya sahiptir. Bu birlestirme mekanizmasi, bos istasyonlarda delikli masa
tizerine dalan, kenetlenme yapmadan teyelleyerek kumas katlarin1 baglayan bir cesit
dikis mekanizmasidir. Teyelleyerek baglamaya alternatif olarak bu baglayici
mekanizma kumas katlar1 i¢ine girip kismen de bu delikli masanin i¢ine dalan bir
zimbay1 ihtiva edebilmektedir. Her iki baglayict mekanizmada kalip parcalarinin
kesiminden oOnce veya sonra kullanilabilmektedir ve kalip pargalari baglayici
malzeme kaldirildiginda gegici olarak demetten tek basina ayrilabilmekte veya tim

demet ¢oziilebilmektedir.

Pearl ve Robinson (1974), Birden fazla kalip parg¢asinin serilmis tabaka halindeki
malzemeden kesimini yapabilen bir metot ve sistem gelistirmislerdir. Sistem, her bir
par¢anin kenar segmentlerinin kesici bigak yardimiyla farkli yonlerde kesilmesini
saglayabilecek bir programin iiretilebilmesi i¢in iki asamali dijital girise sahiptir.
Hangi parcanin kesilecegine dair yon ve sira bilgileri, kesim sirasinda en kolay
olanagi verecek sekilde segilebilmektedir. Genelde bu se¢im kesilmis parcaya en
yakin olan pargadan baslanacak sekilde yapilmaktadir. Besleme hizi ve kesicinin
temas noktasi, komsu kaliba en yakin yerlerdeki en hassas kesim noktalarina gore

ayarlanmaktadir.

Leslie ve Higgins (1976), Siv1 jetli bir kesim sistemi gelistirmislerdir. Bilgisayar
kontrollii tagiyici ve tastyici lizerinde taginabilir kesici meme, x-y yoOniinde kesimi

gerceklestirmektedir ve z yoniinde kesici meme pozisyonlama igin bir sensor diizeni
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kullamilmaktadir. Is parcasi, is parcasimi destekleyen esnek bir tel yatak iizerinde
durmaktadir ve ayn1 zamanda c¢alisilan parcanin altinda bulunan sivi1 yakalayicinin,
kesici meme ile birlikte calismasina izin vermektedir. Parcanin kesildigi bolgede sivi

yakalayicinin hareket etmesini saglayan bir destek kanali bulunmaktadir.

Gerber (1982), Cok katli malzemeleri kesmek i¢in otomatik kontrollii, Pastal
resmine gore kesim yolunu takip etmek {lizere bigaga kilavuzluk saglayan bir kontrol
mekanizmas1 gelistirmistir. Pastal resmi iginde birbirine yakin olarak diizenlenmis
bir¢ok kalip pargasi bulunmaktadir ve kesim yolu {izerinde bu parcalarin birbiriyle
temas1 soz konusu olabilir. Bu nedenle de kesim zorlagabilir ya da imkansiz hale
gelebilir.  Gelistirilmis olan mekanizmada, kesim programin1 tanimlayan
sayisallastirilmis veriler bir veri islemcisine kesim sirasinda sorun c¢ikarabilecek
kritik segmentleri belirlemek icin dnceden islenmekte ve veri iyilestirici komut
sinyallerine bu noktalar tanitilmaktadir. Bu veri sinyal iyilestiricileri de kesim

bicaginin bu kritik alanlarda ¢ok daha hassas kesmesini saglamaktadir.

Phillips (1985), uzun ve ince bigaga sahip bir kesici makinenin bigaginin kesitine
uyacak sekilde bicimlendirilmis agikliga sahip bir kilavuz blogu gelistirmistir.
Tanimlanmis acgikligi olan kilavuz blok hem uzun kesme bicagma kilavuzluk

etmektedir hem de onun temiz olmasini saglamaktadir.

Ball, Moore ve Mose (1986), Siirekli olarak akan tekstil malzemelerinin
kenarlarimin  otomatik olarak kesilmesi ve dikilmesiyle ilgili bir cihaz
gelistirmislerdir. Cihaz su mekanizmalardan meydana gelmektedir: Onceden
tanimlanmis uzunluktaki tekstil kumasini besleme kaynagindan uzunluguna yonde
bir yol ilizerinden ¢eken bir mekanizma, 6nceden tanimlanmis boyutlardaki kumasi
kesecek sekilde kumagin yiiridigi yol iizerine konumlandirilmis bir kesme
mekanizmasi, kesilecek kumasi yiiriidiigii nakil yolun iizerinde ardi ardina besleyen
mekanizma ve son olarak kesilmis bir parg¢ayr alip kenar dikme makinesine tasiyan

bir robot.

Lawrence, Hibdon, Howell ve Blalock (1987), Banyoya atilan kilimler vb. gibi

tekstil iriinlerinin otomatik imalati icin bir cihaz gelistirmislerdir. Bu cihaz
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malzemenin girisinden kesim pozisyonuna gelinceye kadar siirekli araliklarla
beslenmesini saglayan cihazlar1 igermektedir. Bu cihazlar biiyiik boydaki tekstil
tiriinlerinin hafifce kesilip kesim pozisyonuna gelmesini saglamaktadir. Bir robot
mekanizmasi da kesilen her bir iirlinti kesim pozisyonundan {iriin kenarlarmin dikim
pozisyonuna getirecek sekilde caligmakta ve kesilmis olan iiriinii dondiirerek daha
once tanimlanmis bir sekilde kenarlarinin bigimlendirilmesini saglamakta ve daha
sonra istifleme pozisyonuna getirerek malzemeyi birakmaktadir. Kenar temizleme
aparat1 bir miktar biiyiik kesilmis olan {iriinii alip ve daha 6nce tanimlanmis olan
sekilde ve tanimlanmig genislikte kenarlarini temizleyip bir bant gecirerek dikecek
bi¢imde tasarlanmuistir. Bir kontrol mekanizmasi da besleme cihazi, kesme cihazi,

robot mekanizmasi ve bitim aparatinin ¢alisma sirasini kontrol etmektedir.

Gerber (1987), Serilmis termoplastik elyaflar iceren tiiylii veya yumusak kumas
tabakalarini otomatik olarak kesmek i¢in kullanilan bir cihaz gelistirmistir. Bu
cihazda; kesme islemi sirasinda toz {iretimini engellemek i¢in 1sitilmis bir kesim
bicagr bulunmaktadir. Isiticili kesme aletine temas eden veya yaninda olan bazi
termoplastik malzemelerin en azindan bir kismi 1sinir ve erir. Bdylece normalde
tabakadan diiserek toz olusturabilecek olan serbest kesilmis elyaf parcalar1 yakalanip
tabakaya  tutunmaktadir.  Kesme aleti 1sitmak  i¢in,  bir indiiksiyon bobini
veya elektriksel diren¢ ve istenirse kesme aleti sicakligini  korumak iizere

bir sogutma araci da kullanilabilmektedir.

Gerber (1989), tabaka halindeki malzeme icin kesici kafa ve bicak gelistirmistir.
Cihazda: Serilmis olan malzemenin kesilmesi i¢in bir kesim kafasi mevcuttur. Bu
kafada kolay ayarlanabilir, hafif, maliyeti diisiik, vurus hiz1 yiiksek, asag1 yukari
calisan dik bir bicak kullanilmaktadir. Bicak hareket motoru, klasik doner bir
mekanizma kullanmaksizin, teta ekseni etrafinda donen bigaktan izole edilmistir.
Bicagin eksantrik pargasina direk olarak bagli bir yaprak yayr bulunmaktadir.
Bicagin yaprak yay parcasinin yorgunluk hatasi ters titresim duruslariyla ve degisen
kesitlerle engellenebilmektedir. Kiigiik basit bir bileyici mekanizma tek veya cift
taraftan bileme yapmaktadir. Asag1 yukar1 hareket eden bigagin alt kisminin en az

stirtiinme kaybina ugramasi i¢in kilavuzluk eden bilyeli kilavuzlar mevcuttur.
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Bruder (1990), Kumasin iizerine yerlestirilmis, ismi belirtilen standart bir kaliba
gore kesim yapan bir aparat ve ismi temsil edecek kalibin {izerindeki kodlamay1
okuyabilecek bir makine gelistirmistir. Kalip ad1 geldiginde kalip kontur verileri
CNC kontrollii kalip hafizasinda depolanmaktadir ve bu bilgi makinenin kalip
etrafinda kesim yapmasini saglamaktadir. Kalip ismi ve desen konumunu gosteren
yanal ve agisal yer degistirme verisi, kesim makinesinin kontroliinii saglamaktadir.
Algilama ve okuma sistemlerinden olusan cihaz, kesim makinesi {izerinde video ¢ikis
sinyali lireten bir optik algilayici; bir dijital goriintii hafizas1 ve bir goriintii ¢6zme
sistemi igermektedir. Video ¢ikis sinyalini almak icin bir giris devresi igeren dijital
goriintii bellegi, ikili video verisi iiretmek icin ayarlanabilir bir kars1 esik video ¢ikis

sinyalini karsilastirmakta ve bir senkronizasyon sinyali iiretmektedir.

Gerber (1991), tek kathi veya cok katli giysilik veya dosemelik malzemelerin
kesimi sirasinda kesim kenar1 iizerinde dikime yardimci olmak iizere diiz ¢entik

islemini yapan bir apart ve ¢alisma sistemi gelistirmistir.

Gerber (1991), kesici bicaginin degisken yavaslayici durusunu ayarlayan bir
mekanizma gelistirmistir. Cihazin kesim mekanizmasi ve tasiyiciya gore hareket
eden temel bir cergevesi bulunmaktadir. Bu tasiyici temel cercevesi kesicinin
tanimlanmis olan iist ¢alismadigi konum ve alt ¢alistigi konum arasinda hareketi
sinirlandirmak icin kesici temel g¢ergevesiyle koordineli olarak hareket etmektedir.
Bicagin kesme derinligini ayarlamak icin g¢erceve ile tasiyict arasina bilemeden
dolay1 bicagin uzunlugunun azalmasina bagli olarak kesme mesafesini ayarlayan
degisken bir disiiriici durdurma mekanizmasit konmustur. Degisken diisiiriicti
durdurma mekanizmasi kesim sirasinda meydana gelen bileme sayisini sayan bir

sayac sayesinde aktive olmaktadir.

Gerber (1992), Kesici bir sistemde kesilmis pargalarin baglayici bir aragla (iplik
veya atag¢ gibi) demetlenmesini ve pastal i¢inden blok halinde ¢ikarilip kaldirilmasini
saglayan bir aparat gelistirmistir. Ayrica kalip pargasi yigmlarinin belirlenmesine
yardimc1 olmak i¢in desteleyiciyle iliskilendirilmis bir yazici tarafindan baglayici

arag lizerine tanimlayici bilgi basilmaktadir.
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Chaiken ve Fecteau (1994), Cizgili veya kareli kumaslar i¢in bilgisayar destekli
desen denklestirmesini saglayan bir giysi kesim sitemi gelistirmislerdir. Desen
denklestirme islemini, pastal resmi ile kumas pastali arasinda ve giysi boliimlerinin
kalip parcalar arasinda elle veya otomatik olarak gergeklestirmektedir. Sistem proses
zamanini azaltmak tizere veri eksiltme tekniklerini kullanmaktadir ve goriintii

sabitligini optimize eden, odaklayan bir aparat da icermektedir.

Horton ve Bell (1997), sert yapiskan bir destek tabakaya yapistirilmis bir deri
giyim malzemesini veya tekstil malzemesini kesen bir lazer kesici gelistirmistir. Bu
lazer kesici; Lazer 151n1 lireten bir lazer, lazer 1ginimni alttan destekli giyim malzemesi
lizerine odaklamak ve lazer 1simim1 yansitmak i¢in bir kilavuz kafa ve malzeme
tizerindeki bir kalip isaretini veya sekli tanimak i¢in kilavuz kafa iizerine monte
edilmis bir optik sensor icermektedir. Malzeme aliiminyum kapli bir silindir
tarafindan desteklenmektedir. iki yonlii hareket edebilen silindir ¢ifti malzemeyi
aliiminyum kapl silindir etrafinda, kilavuz kafanin malzeme etrafindaki hareketiyle
senkronize olarak hareket ettirmektedir. Bilgisayar optik sensor veya lazeri
doniistimlii olarak harekete gecirmekte ve kontrol etmektedir. Cihazin optik tarama
modiiliinde, kumas i¢inde kesilmesi istenen motifin bilgisayar hafizasinda
olusturmasi i¢in malzeme taranir. Bilgisayar Kilavuz kafa ile kesilecek malzeme
arasindaki senkronize bagil hareketi yonetirken, lazer 1s1n1in1 kesilecek olan malzeme
izerine odaklar fakat arkadaki yapiskan destege odaklamaz ve bu sekilde de kesilen

parganin arkadaki destekten ayrilmasina izin verir.

Jung (2000), yiikseklik ayarlamali kesme cihazi gelistirmistir. Patentte kumas ve
benzeri malzemeleri kesen bir cihaz ve kesim masasi1 lizerindeki bir destekten
bahsedilmektedir. Destek ylizey iizerinde serili malzemeye dalmak ve kesmek i¢in
masa {lizerinde hareket edebilen bir kesici alet bulunmaktadir ve destek altinda masa
ylizeyindeki mesafeyi oOlgerek kesici aletin dalis miktarlarin1 kontrol eden bir
diizenek bulunmaktadir. Bu diizenek yardimiyla da kesici aletin dalma derinligi
kontrol edilmekte ve kesici aletin daha 6nce tanimlanmis bir mesafede destek i¢ine

dalmasi kesici aletin uyguladig: baskidan bagimsiz olarak saglanmaktadir.
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Schultes (2001), Kumas1 kesmek i¢in en azindan bir kumas agma cihazi, serilmis
kumasi tasimak icin bir konveydr bant ve konveyor iizerine serilmis kumasi kesen bir
cihazdan meydana gelen bir kesim araci gelistirmistir. Konveyor bant serim
noktasindan kesim alanina kadar kesiksiz olarak devam etmektedir. Agici cihaz tek
kat kumast veya birden fazla kati direk olarak konveyor bant {izerine
yerlestirmektedir. Otomatik kontrol cihazi ise, agilmis olan kumasin beslenmesini ve

kesici alet tarafindan serilmis kumasin kesimini saglamaktadir.

Walz, Oecttel ve Hirschle (2007), esnek diiz iirtinleri kesmek i¢in bir cihaz
gelistirmislerdir. Cihaz 6zellikle tekstil ve mobilya sektoriinde-dosemede kaplama
malzemesi olarak- kullanilabilen hacimli elyaf malzemelerin kesimlerinde islemi
basitlestirmek icin kullanilmaktadir. Bu diizenckte kesici alet, kumas ve vatka
toplarint ayr1 ayr1 kesim alanina tasiyip st iiste sermekte ve belli bir kaliba gore es

zamanl1 olarak iki kata dalarak kesilmesini saglamaktadir.

Heinz Gerber’in yaklagik olarak 70’in {izerinde patenti bulunmaktadir. Tez
kapsaminda bunlardan sadece bir kismina yer verilebilmistir. Tiim ¢alismalarinin bir

listesi bakim DVD’sindeki Ek-1’de yer almaktadir.

1.5 Calismanin Amaci

Bu calismada, konfeksiyon alaninda ihtisaslasmak isteyen miihendislere yonelik
olarak ileri teknoloji iirlinii kesimhane otomasyon sistemlerinden Cutter’lar hakkinda
detayli bir egitim dokiimani olusturulmasi amaclanmistir. Bu amagla 6rnek bir
Cutter’in tiim c¢aligma sistemi analiz edilmis yazili, isitsel ve gorsel dokiimanlar
olusturulmus ve algilamay1 kolaylastirmak adina makine bilesenlerinin isimlerinin
Tiirkgelestirilmesiyle pargalarin daha rahat tanimmasi hedeflenmistir. Yapilan
anketlerle Cutter kullanicilarinin memnuniyet derecesi ve gelistirilmesi gerektigi

diisiiniilen noktalar belirlenmeye ¢aligilmistir.



BOLUM iKi
MATERYAL VE METOT
Bu calismada Assyst Bullmer marka ProCut XL 7501 model Cutter’in tiim
calisma sistemi analiz edilmistir. Analizi gergeklestirebilmek icin literatiir

taramasiyla ulasilan kaynaklar, firma brosiirleri, ¢esitli bitirme 6devleri ve tezlerden

yararlanilmig, Cutter lireticisi firmalarla saha ¢alismasinda bulunulmustur.

Tez kapsaminda Assyst Bullmer marka ProCut XL 7501 model Cutter’in tim
caligsma sistemi analiz edilmistir. Bu amagla oncelikle ayrintili bir literatiir taramasi
yapilarak bu konuyla ilgili yapilmis olan ¢alismalar incelenmistir. Ardindan piyasada
bulunan ¢esitli firmalar ile iletisime gecilerek sistemlerinin analizine yonelik birlikte
calisma Onerisi sunulmustur. Goriismeler sonucunda yardim talebini kabul eden
Astas A.S. ile ¢aligma ile ilgili bir 6n goriisme yapilarak makinenin analizine yonelik
nasil bir yol izlenecegi kararlastirilmistir. Teknik elemanin makine hakkindaki 6n
bilgilendirmesinin, kullanim kilavuzlar1 ve brosiir incelemelerinin ardindan makine

kurulumuna ve kullanici egitimine istirak edilmistir.

Egitsel dokiimani sesli ve gorsel videolar ve fotograflarla giiclendirmek amaciyla
istirak edilmis olan kurulum ve egitimlerde fotograf ve video ¢ekimleri yapilmistir.
Fotograflarin diizenlenmesinde “Paint” ve “Microsoft Office Picture Manager”
programlar1 kullanilmigtir. Videolarin egitsel dokiiman halinde doniistiiriilmesinde
“Windows Live Movie Maker”, “VCD Cutter” “WinDVD Creator” ve “Windows

Ses Kaydedicisi” programlar1 kullanilmastir.

Sonug olarak toplanan veriler yardimiyla makine gerek donanim gerekse yazilim
olarak analiz edilerek yazili bir dokiiman olusturuldugu gibi egitim kapsaminda
kullanilmas1 hedeflenen, bu calismaya sesli ve gorsel destegi de saglayacak olan
montaj, kullanim, bakim ve onarim ile ilgili egitim videolar1 olusturulmustur.
Kullanicilarin - makine parcalarim1  tanimalar1  amaciyla da parca isimleri

Tiirkgelestirilmistir.
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Sistemin kolay anlasilabilmesi amaciyla oncelikle sistem analizi yapilarak bir
iirlin agaci olusturulmustur. Ardindan montaj basamaklar1 adim adim resimli olarak
anlatilmis ve makinenin aksamlarmin nasil bir biitiin olusturdugu ayrintili olarak

aciklanmistir.

Mekanik aksamin CAD dairesinde olusturulmus bir pastal planin1 otomatik olarak
nasil isleyebildiginin anlagilmasi i¢in sistemin c¢alisma mantiginin anlatiminin
ardindan donanimi ¢alistirip CAD dairesi ile arada hem bir iletisim araci olan hem de

donanimin yonetimini gergeklestiren yazilim kismi ayrintili olarak incelenmistir.

Tiim sistemin analizi gergeklestirildikten sonra sistemde karsilasilan ya da
karsilagilabilecek olan arizalar, tehlikeli durumlar ve ¢dziimleri, makinenin gesitli

durumlarda verdigi bildirimler, bakim ve kontrollerine yer verilmistir.

Son olarak teknolojinin gelismesi ile insan giliciiniin minimuma indirgenmesini
saglayan analizi yapilmis iiretici firmanin izmir ilindeki kullanicilarma bir anket
uygulanarak kullanicilarinin sistemden memnuniyet dereceleri ve gelistirilmesi

gerektigini diisiindiikleri konulara 1s1k tutulmaya c¢alisilmistir.

2.1 Anket Calismasi

Cutter sisteminin analizi yapilmig olan firmanin 25.12.2009 tarihi itibariyle
Tiirkiye genelinde 119, Izmir ilinde 12 kullanicis1 tespit edilmistir. Ilgili firmalarla
elektronik posta, telefon ve yiiz ylize gériisme araciligiyla iletisim kurularak EK 3’te

yer alan 20 soruluk anket uygulanmistir.

Anket caligmasinda kullanici firmalarin yetkili kisilerinin sistem hakkindaki
goriisleri alinmis, yaptiklar1 verimlilik ve kapasite tespiti caligmalarinin sonuglari
toplanmistir. Toplanan tiim veriler “Microsoft Office Excel” programi yardimiyla
degerlendirilip memnuniyet dereceleri ve kullanim oranlar1 yiizdesel olarak dairesel
grafiklerle gorsellestirilmistir. Anket c¢aligmasinin degerlendirme sonuglari tiim

ayrintilartyla “3.1 Anket Sonuglar1” baglig altinda bulunmaktadir.
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2.2 Cutter’in Cahsma Sistemi ve Teknik Ozellikleri

Cutter’in c¢alisma sisteminin anlatimindan 6nce bu anlatim i¢inde bahsedilecek
olan ¢esitli terimlerin agiklamalarima deginilmistir. Sistem ile ilgili tanimlarin
ardindan ¢aligma sistemi maddeler halinde anlatilip tez kapsaminda analiz edilmis

olan Cutter’1in teknik 6zelliklerine yer verilmistir.

2.2.1 Tanimlamalar

Donanim (Hardware): Bilgisayarin elektronik/elektromekanik ve mekanik
aksamina verilen genel isimdir. Ornegin, bilgisayarin ekrani, klavyesi, entegre devre
ve transistorleri, enerji kablolari, disk/disket siiriiciileri, agma-kapama anahtari,

yazicisi birer donaanim unsurudur.

Yazilim (Software): Hem bilgisayar sistemini olusturan donanim birimlerinin
yonetimini hem de kullanicilarin islerini yapmak icin gerekli olan programlardir.
Yazilim olmaksizin bir bilgisayar sistemi, bir takim elektronik kartlar, kablolar ve
mekanik bazi parcalardan ibaret bir cihazdir. Bir bilgisayar sistemi, iizerine igletim
sistemi (Operating Systems) ve onun iizerine de diger yazilimlarin yiliklenmesi ve

calistirilmasindan sonra gerekli islevleri yerine getirebilmektedir. (Anonim, 2008)

Yazilimlar ii¢ ana baslik altinda incelenebilir:

1. Sistem Yazilimlart (System Software): Bilgisayarin kendisinin isletilmesini
saglayan, isletim sistemi, derleyiciler (compilers) (Yazilim programinda, yazilan
programi makine diline c¢eviren program), ¢esitli donatilar (facility) gibi
yazilimlardir. Ornegin: MS-DOS, UNIX, WINDOWS-95 vb.

2. Uygulama Yazilimlar1 (Application Software): Bu kullanicilarin islerine ¢6ziim
saglayan Ornegin cek, senet, stok kontrol, bordro, kiitiiphane kayitlarin1 tutan
programlar, bankalardaki miisterilerin para hesaplarini tutan programlar vs. gibi
yazilimlardir.

3. Cevirici Yazilimlar: Herhangi bir dilde yazilan programi makine diline ¢eviren

yazilimlardir.
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Not: NextGen programi bir uygulama yazilimidir.

Arayiiz (interface): ayn1 kodlama ve ya sinyal dizilimini kullanmayan iki sistemin
haberlesebilmeleri i¢in bu sifrelemeleri birbirlerine ¢eviren, bir nevi terciman goérevi
goren bir {igiincii sisteme ihtiyac vardir.Bu sisteme arayiiz denir. Bilgisayardan gelen
dijital komutlart mekanik komutlara c¢evirmeye yarayan sistemlerdir. Kullanici
araylizlerinin komut satir1 araylizii ve grafik kullanici arayiizii olmak tizere iki yaygin

¢esidi vardir.

Grafiksel kullanici araytiizii: bilgisayarlarda isletilen komutlar ve bunlarin ¢iktilar:
yerine simgeler, pencereler, butonlar ve panellerin tiimiinii ifade etmek igin
kullanilan  genel addir. Grafiksel kullanici arayiizii (GKA), bilgisayar
kullanicilarinin, komut  satir1 kodlarin1  ezberlemeden fare, klavye gibi  araglar

sayesinde bilgisayarlari kontrol etmelerini saglamigtir.

Not: NextGen programi calistirildiginda ekranda goriintiilenen kullanim yiizeyi,

bu uygulama yazilimina 6zel tasarlanmig bir grafiksel kullanici araytiziidiir.

Komut: Bilgisayara is yaptiran énceden hazirlanmis bilgidir.

DC bus modiilii: Dogru akim veri yoludur.

Servo Motor siiriiciisii: Motor, aktarma organi ve yiikten olusan mekanik servo
sistemin hiz, moment veya pozisyon degiskenlerinden herhangi birinin bu degiskenle
ilgili verilen referans degerine uygun olarak hareket ettirilmesini saglayan elektronik

gii¢ elemanidir. (Anonim, 2007)

Yapilan hareketin uygunlugu ile ilgili geri bildirim ise enkoderlar vasitasiyla

yapilmaktadir.
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2.2.2 Calisma Sistemi

Sekil 2.1 Cutter’n ¢aligma seklinin temsili gosterimi (1: CAD sistemi, 2:CAM sistemi, 3: CNC
panosu, 4: Elektrik panosu, 5: Servo motor siiriiciisii, 6: Servo motor, 7: Frekans konvertorii, 8: Cutter,

9: Enkoder, 10: Servo motor siiriicii karti, 11: CNC kart1, 12: NextGen kullanim yiizeyi)

— Cad programi ile olusturulmus olan pastal plan1 dosyasi internet aracilifiyla (ya
da harici bellek ile) Cutter’in bilgisayarina gonderilir.

— Cutter’in bilgisayarindaki NextGen programi bu dosyayi, harf ve rakamlardan
olusan (komut kodlari- yazimsal komutlar) WorPad belgesi olarak algilar.

— NextGen programinin kullanici arayiliziinde bu dosya yiiklenip istenen paket
parametreler segilip ya da parametre degerleri belirlenip kesim islemi
baslatildiginda, Cutter bu WordPad belgesinin igerigini CNC karta yollar.

— CNC kart bu belgedeki kodlar1 x,y,m,c ve z eksenlerine ulastirilmak {iizere
elektriksel sinyallere ¢evirip motor siiriiciilerine (driver) gonderir. (CNC kartta her
komut i¢in 40 girig 42 ¢ikis vardir)

— Motor siirticiileri (x,y ve c eksenleri i¢cin 3 adet) de bu elektriksel sinyalleri (24
DC’yi), 380 volta ¢evirerek motorlara gonderir.(elektriksel sinyal motor giiciine
dontistiiriiliir)

— Motorlarda bu ¢evrilmis sinyalleri bagli bulunduklar1 mekanik elemana aktararak

kodlarda kastedilen islemi yaptirirlar.
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— Ayni zamanda vakum {initesi, firgali kesim bandi ve toplama bandi i¢in 3 farkl
frekans konvertorii bulunmaktadir. Bu elemanlarin  hareketi de frekans

konvertorleri (yol verici konvertorler) tarafindan saglanmaktadir.

. @TEe &

1R

Kullania
bilgisayar

= isrege

== . bagh
sayisallastirma
probu

L

Fiber optik kablolar

PLC Cikslar1 | PLC Cikaslan

' Istege
Hareket B bagh ek
Denetleyici B | enkoder
v M veya

dlcekler

“  Arabirimi

- I'Io ok

| Siiriicii baglantilar

PLC Girisleri Motor siiriiciiler

Sekil 2.2 CNC panosu igerisindeki baglantilarin temsili goriintiisii

— Bu islemlerin sonucunda makine istenilen eksenlerde istenilen sekilde hareket
etmeye baslar. Ornek: x yoniinde kpriiyii bos olarak (iiretim yapmadan) 1 metre
hareket ettirmek istiyorsak yazimsal komutlara x yonii hareketi 1000mm olarak
direktif verilir. NextGen generations programi HIX1000 komutunu CNC karta
gonderir. CNC kart 35 no.lu klemens ¢ikisindan x driverin DC bus modiiliine +12
volt gonderir. Ayn1 zamanda yine CNC kart driver enkoder ¢ikisina +5 volt
gonderir. +12 DC bus modiiliinde, +5 volt génderimini X servo motoruna yapar ve

enkoder sayarak koprii x yoniinde 1 metre hareket eder.

Yazimsal komutlardan bazilar1 sunlardir:
D2 - Motorlara tam gii¢ enerji ver

HI - Lazeri yak

MO - Pastalin sifir noktasini bul

MOO - Kesimi tamamla
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M14 - Kalk

MI15 - Bigak dalis yap

M42 - ¢ eksenini pozisyonla
M43 - deliciyi ¢alistir

M44 - yardimcer deliciyi ¢aligtir
N1 - Motorlardaki giicii yavaslat

Cutter hafizasinda ayr1 bir klasor igerisinde test ve ayar yapabilmek i¢in ¢esitli

kesim resimleri bulunmaktadir. Bu resimler;

Quad200.ISO: 200x200 mm boyutlu bir karedir. Makinenin baslama noktasini
dogru tamiyrp tanimmadigimmi kontrol etmek icin kullanilir. Dogru tanimama
durumunda “x Offset bicak” ve “y Offset bicak” parametrelerinin degerleri
diizeltilmelidir.

Quad400.ISO: 400x400 mm boyutlu bir karedir. Makinenin x ve y eksenlerinin
¢Oziimlenmesini dogru yapip yapmadigini kontrol etmek i¢in kullanilir. Bu resim
kesildikten sonra resmin kenar Olgiisii ile kesilen parcanin kenar Olgiisii
tutmuyorsa; “x ekseninin ¢déziimlenmesi” ya da “y ekseninin ¢dziimlenmesi”
parametrelerinin degerleri diizeltilmelidir.

Quad.ISO: Makinenin x ve y eksenlerinin c¢odziimlenmesini dogru yapip
yapmadigini kontrol etmeye yaradigi gibi yamuk durus tespitinde de

kullanilmaktadir.

Sekil 2.3 Quad, Quad200, Quad400.ISO

kesim resimlerinin goriintiisii
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Kreuze43.ISO: Art1 isareti seklindedir. Makinedeki delicinin resimdeki arti
isaretinin tam olarak cakisma noktasini delip delmedigini kontrol etmek icin
kullanilir. Sapma olmasi halinde “x Offset delici” ya da *“y Offset delici”
parametrelerinin degerleri diizeltilmelidir.

Kreuze44.ISO: Art1 isareti seklindedir. Makinedeki yardimer delici varsa;
resimdeki art1 isaretinin tam olarak ¢akigsma noktasini delip delmedigini kontrol
etmek i¢in kullanilir. Sapma olmasi halinde “x Offset yardimci delici” ya da “y

Offset yardimci delici” parametrelerinin degerleri diizeltilmelidir.

+

Sekil 2.4 Kreuz43 ve 44 kesim resmi goriintiisii ve ¢cakisma

noktasi goriintiileri

Notch.ISO: Makinede ¢entik aleti varsa; ¢entik derinliklerini kontrol etmek amaci
ile kullanilmaktadir. Kesim resmindeki c¢entikler kesim sonrasi Kkarenin
kenarlarinin tam ortasinda olmalidir. Sapma olmasi halinde “x Offset ¢entik aleti”
ya da “y Offset centik aleti ve “centik aleti donme noktas1” parametrelerinin
degerleri diizeltilmelidir.

QuadPen.ISO: Makinede kalem varsa; ¢izim kontiirii ile kesim kontiiriiniin ¢akisip
cakismadigini kontrol etmeye yarar. Sapma durumunda “x Offset pen” ve “y
Offset pen” parametrelerinin degerleri diizeltilmelidir.

MPoint.ISO: Kesim kafasindaki kameranin uzaklik ayar1 kontrolii igin
kullanilmaktadir. Kamera goriiniimiinde esleme noktasinin kesilmis noktada
gorilintiilenmesi gerekir. Sapma olmast durumunda “x Offset kamera” ve “y Offset

kamera” parametrelerinin degerleri diizeltilmelidir.
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Sekil 2.5 Soldan saga dogru Notch.ISO, QuadPen.ISO, MPoint.ISO kesim resimlerinin

goruntusi

- Ztest.ISO: z eksenin kontrolii igin kullanilmaktadir. iki daire ve iki dikddrtgenden
olusan kesim resmindeki daire ve dikdortgenlerin birer tanesi saat yoniinde
digerleri de saat yoniiniin tersinde kesilmektedir. Kesim sonunda dairelerin esit
bliyiikliikte olmamasi bigak ucunun, bigak siiriiciisiiniin mekanik donme
noktasinin ortasinda olmadigina isarettir. Gerekli ayarlama yapilmalidir.

- MT.ISO: Bigak pozisyonunu ve karst durusunu kontrol etmek igin
kullanilmaktadir. Bu kesim resminde dort batig vardir. Birinci batis ¢ ekseninin 0°
pozisyonuna, ikincisi bunun karsisinda 180° pozisyonuna, tgiincii batis 90°
pozisyonuna ve dordiincii de bunun karsisinda 270° pozisyonuna yapilmaktadir.
Karsilikli batiglar diiz bir ¢izgi seklinde goériinmelidir. Yana dogru kayma sz
konusuysa, bicak ucunun bicak siiriiciisiiniin mekanik donme noktasinda

olmadigina isarettir. Gerekli ayarlama yapilmalidir.

Sekil 2.6 Soldan saga dogru Ztest.ISO ve MT.ISO kesim resimlerinin

gorlintlisii

- Quadl6.ISO: 1x1 m boyutlu karelerden olusan 16 m uzunlugunda bir kesim
resmidir. Ilerlemeyi (bitefeed) kontrol etmek i¢in kullanilmaktadur.

- Raute.ISO: x ve y eksen siiriiciilerinin birbirine uyumlu calisip calismadigini
kontrol etmek i¢in kullanilmaktadir. Kesim sonucunda kenarlarin dalgali sekilde

goriinmesi eksenlerde uyumsuzluga isarettir. Gerekli ayarlama yapilmalidir.
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Sekil 2.7 Soldan saga dogru Quad16.ISO ve Raute.ISO kesim resimlerinin goriintiisii

- Diag.ISO: V Slit kontroliinde kullanilmaktadir.

- Diagl00.ISO: Vslit ile siiriicli uyumu kontrolii i¢in kullanilmaktadir.

Sekil 2.8 Diag.ISO ve Diagl100.ISO

kesim resimlerinin goriintiisii

Asagida Cutter’in hafizasina kaydedilmis test ve ayar amagli kesim resimlerinden
bazilari, bu resimlerin yazilim tarafindan algilanan kodlar1 ve bunlarin ne anlama

geldigine (Makineye hangi isi yaptirdiklarina) dair birka¢ drnege yer verilmistir.

Tablo 2.1 Quard.ISO isimli kesim resminin kodlar1 ve agiklamalar1

Kodlar Aciklama Kodlar Aciklama

*HI Lazeri yak *Y3938 | y yoniinde 3938 git

*D2 Motorlara tam gii¢ enerji ver *X3938 | x yoniinde 3938 git

*M42 ¢ eksenini pozisyonla *Y1 y yoniinde 1 git

*M15 Bigak dalis yap *X1 X yoniinde 1 git

*N1 Motorlardaki giicii yavaslat *M15 Bigak dalis yap

*X1Y1 x yoniinde 1, y yoniinde 1 git *MO Pastalin sifir noktasini bul
*M14 Kalk *MOO* Kesimi tamamla




Tablo 2.2 Notch.ISO isimli kesim resminin kodlar1 ve agiklamalari
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Kodlar Aciklama Kodlar Aciklama
*H1 Lazeri yak *X408Y788 | x yoniinde 408, y yoniinde 788 git
*D2 Motorlara tam gii¢ enerji ver *X788Y788 | x yoniinde 788, y yoniinde 788 git
*M42 ¢ eksenini pozisyonla *X788Y408 | x yoniinde 788, y yoniinde 408 git
*M15 Bigak dalis yap *X768Y394 | x yoniinde 768, y yoniinde 394 git
*N1 Motorlardaki giicli yavaslat *X788Y381 | x yoniinde 788, y yoniinde 381 git
*X1Y1 X yoniinde 1, y yoniinde 1 git *X788Y1 X yoniinde 788, y yoniinde 1 git
*M14 Kalk *X408Y1 x yoniinde 408, y yoniinde 1 git
*X1Y381 X yoniinde 1, y yoniinde 381 *X394Y20 x yoniinde 394, y yoniinde 20 git
git
*X20Y394 | x yoniinde 20, y yoniinde 394 | *X381Y1 x yoniinde 381, y yoniinde 1 git
git
*X1Y408 x yoniinde 1, y yoniinde 408 *X1Y1 x yoniinde 1, y yoniinde 1 git
git
*X1Y788 x yoniinde 1, y yoniinde 788 *M15 Bigak dalis yap
git
*X381Y788 | x yoniinde 381, y yoniinde 788 | *MO Pastalin sifir noktasini bul
git
*X394Y768 | x yoniinde 394, y yoniinde 768 | *M00* Kesimi tamamla




Tablo 2.3 Kreuz43.ISO isimli kesim resminin kodlar1 ve agiklamalari
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Kodlar Aciklama Kodlar Aciklama
*H1 Lazeri yak *M14 Kalk
*D2 Motorlara tam gii¢ enerji ver *X790Y829 x yoniinde 790, y yoniinde
829 git
*M42 c eksenini pozisyonla *M15 Bigak dalis yap
*M15 Bigak dalis yap *X829Y3 x yoniinde 829, y yoniinde 3
git
*N1 Motorlardaki giicii yavaslat *M14 Kalk
*X829Y829 X yoniinde 829, y yoniinde 829 | *X829Y790 x yoniinde 829, y yoniinde
git 790 git
M43 Deliciyi caligtir *M15 Bigak dalis yap
*MI15 Bigak dalis yap *X1656Y829 | x yoniinde 1656, y yoniinde
829 git
*X829Y1656 | x yoniinde 829, y yoniinde *M14 Kalk
1656 git
*M14 Kalk *X869Y829 x yoniinde 869, y yoniinde
829 git
*X829Y869 x yoniinde 829, y yoniinde 869 | *M15 Bigak dalis yap
git
*M15 Bigak dalis yap *MO Pastalin sifir noktasimi bul
*X3Y829 x yoniinde 3, y yoniinde 829 *MO0OO* Kesimi tamamla
git

2.2.3 Uriiniin Teknik Ozellikleri

Alman menseli ProCut XL 7501 model Cutter yiiksek katli otomatik kumas kesim

makinesidir. Makine ve yaziliminin standart 6zellikleri:

Tersine donebilen fir¢a bantli konveyor,

x ve y ekseninde dogrusal modiiller,

Tiim eksenlerde hareket fircasiz manyetik motorlarla tahrik edilir.
Entegre yliksek performansli vakum tribiinleri,

Vakum tribiinleri i¢in filtre sistemi,

Degistirilebilir bicak tahrik sistemi,

Pastal naylon rulosu i¢in tutucu sistem,

Entegre otomatik fir¢a temizleme 6zelligi (vakum tribiinleri ile),
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- Otomatik bicak bileme sistemi, bileme taslar1 i¢in otomatik ayar 6zelligi,

- Bigak devir frekansina bagli olarak ¢alisan otomatik yaglama sistemi,

- Pastal dogrulama kontrolii ve hata mesajlar1 ile kullanic1 dostu yazilim,

- Kesim isini ekranda gercek zamanli goriintiileme,

- Kesim dosyast,

- Parametre dosyalariyla minimum pastal hazirlik siiresi,

- Otomatik pastal ¢aprazligini diizeltme fonksiyonu,

- Otomatik kesim penceresi hesaplamasi,

- Pastal plani optimizasyonu ve ¢ift kesimlerin tek seferde kesimi,

- Otomatik is kuyrugu programlama,

- Otomatik baslangi¢ noktasi optimizasyonu,

- Parametrik ayarlanabilir vakum sistemi.

- Avrupa standartlarinda Metrik sistemde imal edildigi i¢in yedek parca ve
aksamlar piyasadan kolayca bulunabilmektedir. (Rulman-SKF, Pnomatik aksam-
FESTO, kartlar-SIEMENS, motorlar-BALDOR)

- Kesim kafasina yag haznesinden belirli devir sayilar1 sonunda, kesim kafasinin
kapagi acgilmadan, otomatik yag ve hava karigimi piiskiirtiilerek zaman kaybi
Oonlenmekte ve parcalarin dayanim siiresi 3-4 kat uzatilmaktadir.

- Kesim kafasi1 hareketli par¢alardan arindirilmistir. Bakimi yapilacagi zaman yedek
bicak tahrik {initesi ile degistirilmekte ve makineyi bekletme gibi siire kaybi
yasanmamaktadir.

- Toplama bandinda bulunan sensorler sayesinde kesilen parcalarin yere diismesi
engellenmektedir.

- Bicaga kumas tarafindan uygulanan yiikii sensorler vasitasiyla tespit edip bu
yiiklere ters yonde yilik uygulayarak bicagin siirekli merkezde (dik) kalmasini

saglayan akilli bigak sistemi bulunmaktadir.



Tablo 2.4 Sistemin teknik 6zellikleri
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Teknik ozellikler

ProCut XL 7500 ve L 5000 modelleri i¢in

Kesim penceresi uzunlugu

1.800 mm- 2.500 mm

Toplama bandi uzunlugu

1.850 mm

Maks.Kesim yiiksekligi 50-75 mm (sikistirilmig)

Maks.Hiz 100 m/dak.

Maks.ivme (yaklasik) 1,5 g (=9,81 m/s%)

Elektrik baglantisi 230-400 V; 50 Hz. Yaklasik 20 KW (vakum dahil)

Calisma eni

1600-1800-2000-2200-2400 mm

Maks. efektif kesim hizi 20 m/dak.
Vakum sistemi elektrik sarfiyati 15 KW
Parcalar metrik sisteme gore tasarlanmustir.

Isletim sistemi Windows
Makinenin net agirlig1 (yaklasik) 4 ton 750kg

Veri formati

ISO (Gerber standart veri formatr)

ProCut XL 7501 LV ve L 5000 LV modelleri de kesim penceresi 12 m uzunlukta

imal edilebilmelerinden dolay1 otomotiv ve mobilya sektoriinde tercih edilmektedir.

8

Calisma eni + 1100
alisma eni
a ]‘

Hgahsma eni + ﬁil

u

"

Galisma eni + 480
|

1800 7 2500

2660 7 3370 1 1850

i

4640 / 5910

= Sadece hareketli - versiyonlarda

Sekil 2.9 Cutter’m yerlesim alani 6l¢iileri

Tim bu Ozelliklere ilave olarak incelenen Cutter’a opsiyonel oOzellikler de

kazandirilabilmektedir. Opsiyonel 6zellikler:

- Kesimde hata olmasi durumunda delici ile isaretleme sistemi,

- Motorlu pastal naylonu sistemi,

- Hareketli makine ile birden fazla serim masasinda kesim yapabilme imkani,
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- Kullanici tarafi se¢im imkani (sag ya da sol),

- Atiklar1 ayirmak i¢in boyuna kesim 6zelligi,

- Hatali pargalarin sonradan tekrar kesimi i¢in kayit ve pastal yerlestirme modu,
- Pastal numarasi ve paket parametreler i¢in barkod ile bilgi girisi 6zelligi,

- Kesim penceresi uzunlugu se¢im imkani,

- Calisma enini 3.500 mm’ye kadar arttirabilme olanag1 mevcuttur.

2.3 Gérsel ve Isitsel Egitim Dokiimanlarimin Hazirlamasi

Calisma esnasinda analizi yapilan Cutter’in kurulumuna ve ardindan makinenin
kullanim ve bakimu ile ilgili egitimlere istirak edilmistir. Bu siire¢ boyunca fotograf

ve video ¢ekimleri yapilmistir.

Video ve fotograflar “Materyal ve Metot” bdliimiinde adi gegen programlarla
diizenlenerek gerek teknisyen, gerek kullanici gerekse miihendislerin egitiminde

kullanilabilecek materyaller haline getirilmistir.

Olusturulmus olan bu gorsel ve isitsel dokiimanlar kurulum, egitim ve bakim

basliklari altinda olusturulmus DVD’lerde yer almaktadir.



BOLUM UC
ARASTIRMA SONUCLARI

3.1 Anket Sonuclari

Analizi yapilmis olan Cutter’m Izmir ilindeki kullanicisinin  memnuniyet
derecesini belirlemek icin bir anket ¢alismasi diizenlenmistir. Diizenlenen anket 20
sorudan olusmakla birlikte 1. Soru, bu tek firmaya yonelik degerlendirmede ayirt
edici bir 6zellik olmadigindan, 20. soru ise uygulamanin yapildig1 firmalarin ayni
sektorde faaliyet gostermesi nedeniyle degerlendirmeye dahil edilmemistir. Bahsi
gecen bu sorular Tiirkiye genelindeki tiim Cutter markalarina yonelik yapilmis

degerlendirmeye dahil edilmistir.

Ulkemizin yasamis oldugu cesitli krizler sonucunda birgok firma kapanmistir.
Analizi yapilmis olan Cutter treticisi firmanin 25.12.2009 tarihi itibariyle faaliyetini
stirdiirmekte olan kullanicilarina ait veriler dogrultusunda, Tiirkiye geneline
bakildiginda izmir ilindeki cutter kullanim oran1 %14’ tekabiil etmektedir. Bu
yiizdelik dilimi olusturan ve izmir ilinde halen faaliyet gostermekte oldugu tespit

edilmis olan 12 konfeksiyon igletmesinden 11’ine anket ¢calismasi uygulanabilmistir.
Izmir ilinde faaliyetini siirdiiren ve anket ¢alismasina katilan isletmelerin sorulara

verdigi yanitlar dogrultusunda gerceklestirilmis olan degerlendirme sonuglari, firma

yorumlar1 ve grafiksel gosterimler asagida tablo halinde yer almaktadir.
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Tablo 3.1 Anket degerlendirmesi

Sorular Degerlendirmenin Grafiksel Gosterimi
Kullanim Suiresi
1. Soru
-1yl

10%

Kullanim siiresi:

0-1 y1l 1

1-5 y1l 3

5 yil ve tizeri 6
2. Soru

Satin alirken dikkat edilen hususlar:

Ekonomikligi 1 Satmn Alirken Dikkat Edilen Hususlar

Kullanim kolaylig1 1 Diger Ekonomikligi  Kullanim

. 8% 7% kolayligi

Isletmeye Uygunluk 1 8% igletmeye
T Uygunluk

Hepsi 9 8%

Diger 1

** Diger secenegini segen firmalarin Cutter
sistemini satin alma nedenleri: yiiksek hizli ve

kaliteli kesim.

Satin Alma Nedenleri
3. Soru

Satin alma nedenleri:

Kapasite artirimi 4
Verimlilik aratirimi 3
Rekabete ayak uydurma 0
Otomasyon/Modernizasyon 3
HCpSi 6 Verimlilik
Otomasyon/Mod Rekabete ayak a”“”.m'
emizasyon uydurma 9%

19% Ul
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4. Soru
Satin alindiktan sonra sistemin tam olarak

iiretime baglamasina kadar gegen siire:

0-10 giin 2
10-20 giin 4
20-30 giin 4
Diger 1

** Diger grubundaki isletmenin agiklamasi:

Sistemimiz ilk kurulumdan bu sekildedir.

Tam Olarak Uretime Baslamaya Kadar
Gegen Sire

5. Soru

Cutter markasi segis sekli:

Reklam 0
Tavsiye 6
Diger 5

** Diger secenegini segen firmalarin bu
markay1 segme nedenleri: Ana firmanin
tercihinin bu yonde olmasi ve arastirma

sonuglart, fiyat ve servis

Cutter Markasi Segis Sekli

Reklam
0%

6. Soru

Sistemin kullanim kolaylig1 agisindan

degerlendirilmesi:
Hizlive kaliteli 3
Kolay ve pratik kullanimli 6
Diger 3

** Diger baglig1 altinda yer alan agiklamalar
sOyledir:

- Performansi ¢ok ytiiksek, isini bilen herkesin
kisa bir egitimle, rahatlikla kullanabilecegi bir
makinedir.

- Kullanilan CAD sistemi ile uyumlu, operator
islemleri cok kompleks degil ama daha pratik
olabilir. Parametre listesi ¢cok uzun ve karisik.
Lectra parametre meniisii ve sayfalari
Bullmer’e gore daha gorsel ve agiklamali.

- Mikkemmel.

Kullanim Kolayliginin Degerlendirilmesi

Kolay ve pratik
kullanimli
50%
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7. Soru

Sistemin isletmeye uyum durumu:

Isletmeye tam uyum sagladi. Her
bakimdan eksiksiz calisiyor. 10
Uyum konusunda sorunlar var. Tam
kapasite ile istenilen diizeyde 2
calisamiyoruz.

** Uyum konusunda sorunlar oldugunu
belirten firmalarin gelistirilebilecek/
degistirilebilecek konular (Eksik veya yetersiz
fonksiyonlar) konusundaki yorumlari:

- Pause diigmesi yetersiz, klavye yanda
olabilir.

- Makineyi eni 1.80 aldik, 2.40 alsaydik daha
verimli olacakti.

- Her kata meto atma islemi de yapabilirse

miikemmel olurdu.

Sistemin Isletmeye Uyum Durumu
Uyum
konusunda
sorunlar var.
Tam kapesite ile
istenilen
dizeyde
calsamiyoruz. _—=77
17%

islezmeye tam
uyum saglad.
Her bakimdan
eksissiz
calistyor.
83%

8. Soru

Kapasite kullanim orani:

Bu konuda herhangi bir ¢alisma yok |1

Kapasite Kullanim Qranp B Foruee

herhangi bir

Uretim kapasitesinde meydana gelen degisim

miktart:

% 20 ile 50 arasi artis

% 50 ile 100 arast artig

% 100 ve iizeri artig

N B N W

Cutter olmaksizin ¢alisilmamustir.

%85 ilzeri
%385 tizeri 5 46%
%385 ve alt1 5
9. Soru

Uretim Kapasitesi Degisimi
Lutter
olmaksizn

caligimanmistis
13%

¥ 2Cile 50 arasi
arhig

%

% 100 ve iizeri % S0ile 100
artig arasi artis

T 18%




Tablo 3.4 Anket degerlendirmesi

50

10. Soru

Uretim kalitesinde meydana gelen degisim

miktart:
% 80 ile 100 aras1 artis 4
% 100 ve lizeri artig 2
Cutter olmaksizin galisilmamustir. 2

** [sletmelerden iicii ise kalite degisimini
oransal olarak degil yorumla belirtmislerdir:
Tek seferde net kesim yapilmasi saglanmis ve
hizar kullanimi azalmigtir. Standardizasyon
saglandi yani cutter hata yapiyorsa hep ayni
hatay1 yapiyor ancak insan giiciiyle yapilan

kesimde sorunun nerede olabilecegi belirsiz

Uretim Kalitesi Degisimi
Cutter
olmaksizin
calistimamigtir
25%

%100 ve tizeri
arti
25%

11. Soru

- Kilavuz rulmanlari
- Kayiglar

- Bileme taglar

- Digsliler

- Firgalar

- Bigak

- Beyni

- Baslarda haftada 1 sonralar1 ayda 1’e diistii

yapildigi siirece pek sik hata gdzlenmemistir.

problemlerdir.

taglari i¢inse ayda 1-3 kez olarak belirtilmistir.

Sistemin en ¢ok yipranan/degisim gerektiren boliimleri:

Arniza siklig1 ; genel olarak kilavuz rulmanlari ve kayislar igin senede 3-4 kez, kayislar ve bileme

Ariza sikligr ile ilgili yapilmis olan yorumlar su sekildedir:

- Kullanim hatasi ve elektronik kaynakli olmadigi, Bakimi ve yipranan parga degisimi diizenli

- Bullmer i¢in; Cutter’in bigak hareket mekanizmasi (Knifedrive). Periyodik degisim gerektirir.

Bileme sisteminin ayari en ¢ok miidahale edilen noktadir. Lectra i¢in birincil sorun elektronik
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12. Soru
Sistemin satin alindig1 firmanin servis/bakim

hizmetleri hakkindaki goriisler:

Yeterli/Tatmin edici 8

Yetersiz/Beklenen diizeyde degil 3

** Bu soru ile ilgili olarak firmalardan birinin
yapmis oldugu yorum: Firma yillik bakim
anlagmas1 yaptigindan kontrolleri diizenli

oluyor, ¢cok fazla servis sorunu yasamiyoruz.

Servis/Bakim Hizmetleri

Yetersiz/Beklen
en diizeyde
degil

%

Yeerli/Tatmin
edici
3%

13. Soru

Yedek parga/Servis hizmetlerinin ticretleri:

Pahal 7

Fikir beyan edilmemis 4

** Yedek parga/Servis hizmetlerinin
iicretlerini pahaliligina neden olarak orijinal
parca kullanimi gerekliligi gosterilmistir.
Lectra ve Assyst sistemlerinin her ikisini de
kullanan bir firmanin yorumuysa su
sekildedir: Her iki marka da pahali ancak
Lectra gercekten fahis fiyat uyguluyor ve
parcalari sadece set olarak satiyor tek

alamiyoruz.

Yedek Parca/Servis Ucretleri

Fikirbeyan
ecilmenis
36%

14. Soru
Sistem kurulumundan sonra galisanlar

acisindan gbzlenen degisim:

Degisim yasanmadi

Calisan sayisinda degisim

Calisan verimliliginde degisim

S| N O N

Diger

** Firmalardan biri kurulum anindan beri
Cutter sistemiyle ¢aligmalari sebebiyle bir
degisim gozlenmedigini beyan etti. Calisan
sayisindaki azalma ile ilgili olarak firmalarin
verdigi yilizdelerse su sekildedir: %45, %50 ve
%70

Calisan Agisindan Gergeklesen Degisim

. Degisim
Diger yasanmadi
0,
0% 12%

Caligan
verimliliginde
degisim
35%

Calisan sayisinda
degisim
53%
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15. Soru
Sistemi tam olarak tanima ve tim

fonksiyonlarindan yararlanma:

Evet 8

Hayir. Eksik yanlarimiz bulunmaktadir. |4

Sistemin Tiim Fonksiyonlarindan

Yararlanma

Hayir. Eksik
yanlarimiz
hulunmaktadir.
33%

16. Soru

Sistemin mali agidan geri doniis siiresi:

1yl 4

1 yilda fazla 1

Konu ile ilgili herhangi bir ¢aligma yok |6

Sistemin Kensini Amorti Etme Siiresi

Konuile ilgili
herhangi bir 1yilda fazla
calisma yok 9%

55%

17. Soru
Sistem hakkindaki sikayetler:

Sistem ile ilgili herhangi bir sikayet yok. |9

Servis hizmetleri yetersiz. 2

Diger sikayetler 1

** Servis hizmetinin yetersizligi disinda
belirtilmis olan gikayetler sunlardir:
Parametreleri istedigimiz kadar
degistiremiyoruz, sinirli. Sorulan soruyla
yaptig1 hareket bazen uyumsuz oluyor. Ornek:
Baglama noktasina gideyim mi sorusuna hayir

cevabi segilse bile baga gidiyor.

Sikayetler

Diger sikayetler
8%

Servis
hizmetleri ___
yetersiz.

17%

Sistem ile ilgili
herhangi bir
sikeyetyok.

75%

18. Soru

- Thracat yapan firmalar,

diisecektir)

edilmesi tavsiye edilmektedir.

- Gilinde 7-8 bin ve lizeri kesim yapan firmalar,

Asagidaki ozellikleri tagiyan firmalarin Cutter sistemi almasi tavsiye edilmektedir:

- Saglamlik, ekonomiklik, kalite, verimlilik, performans ve servis hizmetlerine 6nem veren firmalar,

- Kat yiiksekligi diisiik, ¢esitliligin yiiksek oldugu firmalar (bu tarz ¢alismada amorti etme siiresi

Cutter se¢imi yaparken de miimkiin oldugunca yiiksek katli kesim yapabilecek sistemlerin tercih
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Bu tarz sistemlerin Tiirkiye genelindeki kullanicis1 firmalara ayni anket
uygulanarak farkli sistem kullanicilarinin sistemden memnuniyet dereceleri ve
gelistirilmesi gerektigini diislindiikleri konular belirlenmistir. Yapilan calisma ile
dogrudan baglantisi olmadigi i¢in bu genel degerlendirme sonuglarina yazinsal
dokiimanda yer verilmemigstir. Bu konu hakkinda bilgi edinilmek istenirse ilgili

dokiimanlar bakim egitimi ile ilgili DVD igerisindeki Ek 8’de bulunmaktadir.

3.2 Uriin Agaai

Grup ve pargalardan olusan {irlinlerin birer yapisi vardir, {ist diizey gruplar degisik
bicimlerde bir araya getirilebileceklerinden bir iiriin de degisik yapilara
boliimlendirilebilir (6rnegin kavrama grubu tahrik mekanizmasi veya hareket alan

parca olarak sayilabilir).

Uriin yapisi, bir iiriiniin grup ve parcalar1 arasinda belirli bir goriis agisiyla

saptanan iliskilerin biitliniidiir (DIN 199).

Uriin yapisi, grafik olarak (yap1 semasi) ya da ¢izelge (8rnegin parca yap listesi)
bi¢iminde gosterilebilir. Uriin yap1 semasi, iiriin yapisinin grafik gosterimidir. DIN

6789'a gore yap1 gosterimi, bir {iriin agaci ya da bir yap1 6zet semasi bigiminde

olabilir.
DIN 6789'a gdre JOIN 6789'a gdre Grup dzet semas?
yap1 dzet semas1 Urdn agac1
Uriin | Gruplar ,E l BlUmleme duzeyi
@
o
.23 5 0 1 2 3 4
Duzey =
E=- oo
——0
—
 ——]
HO—————
= a
HO-

Sekil 3.1 Uriin yapisinin gdsterim olanaklari (is Etiidii ve Isletme Organizasyonu

Birligi Milli Prodiiktivite Merkezi, 1985)
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Dluzey O

‘Duzey 1

Dizey 2

Duzey 3

Diizey 4

Diizey 5

Sekil 3.2 Uriin agaci1 bigiminde bir iiriin yapis1 rnegi (MPM, 1985)

Uygun bir iiriin béliimlemeyle asagidaki amaclara erisilebilir:

Uriin ve grup montaji ile parga imalatinin ekonomik olmast,

Karsilagtirilabilir  yap1  gruplarindan planlamada ve muhasebelestirmede
yararlanilabilecegi i¢in teklif hesaplariyla kesin hesaplarin daha iyi yapilabilmesi,
Uriin yapisindan tiiretilebilen ve daha sonra da imalat ve montaj ydneltiminde
kullanilabilen siire planlar1 ve temrin Ozetleri yardimi ile teklif terminleri
planlamasinin daha iyi yapilabilmesi,

Gruplarin  siniflandirilmasina iliskin kosullarin saglanmasiyla ayr1 parga ve

gruplarin degisik triinlerde kullanim (tekrar kullanim) oraninin yiikseltilmesi.

Uriinlerin, daha alt diizey grup ve parcalarindan gruplar olusturma yoluyla

boliimlenmesi asagidaki sekilde belirtilen dlgiitlere gore yapilabilir.



Grup, parga ve ham maddelerin
karsilikli eslendirilmesi ve
Urlin duzeylerine yerlestiril-
mes indeki ligUtler

Onceden belirienen ko-
sullara gdre dizeyle-
re yerlestirme

]

Grup olusturma
yoluyla esiestirme

[

|
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Gereksinim belir-

Montaj dicltleri-

Uriin iglevi d1-

Uteki digUtlie-

Stok bulundurma,

Yedek parcalar
icin

Ismarlama/Siparis.

Siparis islemler
igin

etki11114d14.

Satis gerekgelert,
Kesif ve kesin
hesaplar i¢in

leme digiitierine me gbre clitierine gire re gore

gore

ornegin: = ornegin: ornegin:

Kaireon gereksini- neneging UrtinUn vyg. is- ,.:,Qa,
Imalat, 1 larina g

mi beliriese, Montaj. ey grun Yollama,

Tasima yolu
icin

Tasima araglari,

Sekil 3.3 Boliimleme oSlgiitleri (MPM, 1985)

Uriin béliimlenmesiyle,
- Grup, parca ve ham malzemelerin karsilikl1 eslestirilmesi,
- Grup, parca ve ham malzemelerin, onceden belirlenmis iliskiler géz Oniinde

bulundurularak {iriin diizeylerine yerlestirilmesi saglanmis olur.

Uriin béliimleme sirasinda gruplarin olusturulmasi; yukarida yer alan “Uriin
yapisinin gosterim olanaklar1” seklinde sayilan dlgiitlere gore, parga ve gruplarin
karsilikli eslestirilmesi ve alt diizeylerdeki parga ve gruplarin daha iist diizey

gruplar1 bi¢iminde toplanmasi yoluyla gerceklestirilir.

Montaj ve iiriin islevi Ol¢litlerine gore grup olusturmada; gruplar konstriiksiyonda
belli kosullar altinda islevsel dlciitlere gore olusturulur. Imalat planlama siirecinde
montaj Ol¢iitlerine gore yeniden bir gruplandirma gerekebilir, 6rnegin islev
acisindan fren donanimina iliskin bir parga, grup montaj1 sirasinda tasit sasisine -

sabit olarak- baglaniyorsa, montaj 6l¢iitiine gore sasi grubuna yerlestirilir.

Montaj sirasina gore diizeylere yerlestirme; grup parca ve ham malzemenin
montaj sirasina gore Uriin diizeylerine yerlestirilmesi; par¢a imalati, grup montaj1 ve

son montajin imalat teknigine iliskin akislarina uyar. imalat teknigine iliskin akis,
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parca imalatinda ham malzemeden pargaya, montajinda ise pargalardan gruplar

yoluyla tiriine dogru gelisir. (MPM, 1985)

Yukarida iiriin yapis1 ve boliimlendirme ile ilgili genel bilgilendirmenin ardindan
Cutter {iriin agacini olusturma mantiginin kavranmasi amaciyla, ¢alismanin yapisina
daha uygun oldugu i¢in, montaj sirasina gore liriin agaci olusturmaya deginilmistir.
Bu noktadan sonra ise “iiriin agaci nedir?” sorusu yanitlanip ana hatlariyla iiriin

agaci olusturma anlatilmistir.

Uriiniin olustugu alt montaj elemanlarini bir aga¢ dallanmasi seklinde sematik
olarak gdsteren sekle “iiriin agac1” denmektedir. Uriin agac1 dallandirma isleminin
sayisina gore kademelerle tanimlanmaktadir. Uriin kademesi genellikle 0. kademe

olarak adlandirilir. (Bolat, b.t.)

Uriin agacinda yer alan bilgiler listelenerek iiriiniin hangi diizeyinde hangi
elemanlardan kacar adet bulundugu farkl bir sekilde gosterilebilir. Ayrica bu
listelerde iirlin isimleri yerine {iriinlerin taninmasi i¢in her {iriine 6zel olarak atanmisg
kodlar kullanilabilecegi gibi ihtiya¢ halinde {iriin tedariki i¢in gereken siirelerine de

yer verilebilir.

Pano

(&\(oo\ﬂm

Ust Mandal (1) Alt mandal(1)

(v [N

Mil (1) Yay(1)

o0
\ J \ J Pergin (2)
Bitmis Pano Tahta (1)

Sekil 3.4 Ornek iiriin parcalari (http:/erp.karmabilgi.net/download/MRP.PPT)
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Pano 0.Sevive
Tahta (1) Mandal (1) Percin ,
) 1. Seviye
Ust Alt mandal Mil Yay(1) :
Mandal (1) - 1) 2. Seviye

Sekil 3.5 Ornek iiriin agac1 (http://erp.karmabilgi.net/download/MRP.PPT)

SEVIYE PARC'A MIKTAR
0---- Pano 1
-1--- Pano Montaj 1
—-2-- Ust mandal 1
--2-- Alt mandal 1
--2-- Mil 1
--2-- Yay 1
-1--- Percin 2
-1--- Tahta (Mukavva) 1

Sekil 3.6 Ornek iiriin agacinin listelenmis hali (http:// erp.karmabilgi.net/download/MRP.PPT)

Tiim bilgiler 151¢inda olusturulmus olan ProCut XL 7501 model Cutter’in ana

hatlartyla {iriin agac1 agsagida yer almaktadir.
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Tablo 3.7 ProCut XL 7501 {irlin agaci

Vi 0. Seviye

| |
Firgal kesim Koordinat KEullanicy Toplama Ek
thasas E{ggﬂn‘; paneli tmasas duzenekler
fuy b b}
L) .
Haylontopu Toplama
e Firgalimasa e Kesici kafa = Ekran + hand = Baca
Sarm a -
aparats I
+ Firgali bant K apr = Klawwe +NC panos Kahlo
=  baFants = tapyici
Mlasadaty _ aparatlar fikima
e hareketi Firgali bant N Elektrik
saglayan Enkoden Képm panosa
kumanda ) = hareket = Lamba
On kum ag | modilleri * Ekran + Wakum
Maylontopu aki kired ——— sehpas kasas || Kabilo asks
= tagima - arieli sistetmi
aparats Pridm atik | pamew :
e tansiyon, Mot yer
vagama Havakagag
a Nagi?::l?pu L hawvaakig drlesrici
aparats, naylontopu
aparatt senkion T ta A Ve
fotoseli we satma
salterler aparats
Kenar -
lastikler -— 1 .Sev1ye
Atkakumag =
™ akikivesi — 2.Sev1ye
x-ekseni =
A
g P 3.Seviye
Teker
balatas
+ Motormili
Takum
torbas
Baca
Naylon Topu —Kablo Tasiyici Cikma
Tasima ve Vakum Pompasi

Sarma Aparati Naylon Topu

Tasima ve

Koordinat Sarma Aparat1 2

Vagonu (Képrii)
ve Kontrol Paneli Kullanici Paneli
Fircah Kesim Elektrik Panosu
Masasi/Bandi
Toplama Bandi

Kesici Kafa
CNC Kasa

CNC Panosu

Transfer Raylan

Sekil 3.7 Uriin genel goriintiisii ve parcalar1 (http://www.astasjuki.com, diizenleme:Miinire Sibel

CETIN)
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3.2.1 Uriin Agaci1 Alt Parcalari ve Ozellikleri

Bu boliimde iiriin agacinda yer alan parcalar ve 6zelliklerine yer verilmistir. Parca
resimleri ve parga listeleri Tiirkgelestirilerek kullanicinin parcalari tanimasini
kolaylastirma amaglanmistir. Uzerinde sadece numaralandirma olan sekillerin parga

kodlarin1 ve adetlerini igeren ayrintili listeler ise Ek-4’te bulunmaktadir.

3.2.1.1 Fir¢cali Kesim Masasi

Firgal1 kesim masas1 serim masasinda serilmis halde bulunan pastalin kesildigi
kisimdir. Kesim islemi i¢in serim masasindaki pastal; fircali konveyor bandin
hareketiyle kesim alanina ¢ekilirken, kesim alaninda kesilmis olarak bulunan pastal;
da toplama konveyor bandinin es zamanli hareketiyle kesim alanindan toplama

alanina aktarilmaktadir.

Calisilan kumas cinsi ve benzeri nedenlerle igletmenin tercih edebilecegi farkli
cutter boyutlarina gore degiskenlik gosteren kesim alanina sahiptir. Konfeksiyon
sanayinde genel olarak denim kumas ile ¢alisan isletmeler 180 cm, 6rme kumas ile
calisan isletmeler ise 220 cm kesim alanina sahip Cutter’larla ¢aligmaktadirlar.
Tercih edilebilecek Cutter ve kesim alani boyutlarma “2.2.3 Uriiniin teknik

ozellikleri” baslig1 altinda yer verilmistir.

Kesim alanindaki konveyor bandin sert fircali bloklardan olusma nedeni; kesim
icin pastalin en alt katina kadar kumasa dalan bigagin, sert ylizeylerle siirtiinerek
zedelenmesi ve masa yiizeyini kesmesini engellemektir. Kesim esnasinda bigak
kumas icinden fircali banda dogru dalarak, kumasin altinda bu firg¢alarin killar
arasinda hareket etmektedir. Ayn1 zamanda kesim masasindaki pastalin vakum ile
sikigtirtlabilmesi i¢in firca bloklarimin altt hava gecisini saglayacak deliklerle
doludur. Firgali kesim masasi ana hatlariyla 2 boliimden olusmaktadir.

1. Naylon topu tasima ve sarma aparati

2. Fir¢ali masa
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Bahsi gecen bu boliimlerden naylon topu tagima ve sarma aparati “3.2.2 Montaj
Siralamasi1” basligr altinda goriilmektedir. Bu boliimde firgali masanin, “3.2.2 Montaj

Siralamasi1” baslig1 altinda anlatilanlar disindaki alt bilesenleri goriilecektir.

Firgali banda ait 6n kumas aki kiiregi, arka kumasg aki kiiregi, kenar lastikleri,

teker balatasi, motor mili pargalarinin sekilleri “3.2.2 Montaj Siralamas1” baslig1

altinda bulunmaktadir.

[Kesim Masas Bant Siiriiciisi]

Disli (30 dis) Vidal bilezik Disli . Disli vidas:
Segman (27 dis)
¥4

Vidah
bilezik segman

Z-eksen mili

Zincir vidas

Enkoder
kayis1

Enkoder

Zincir
Digli Enkoder kayigimn

Zincir (13 dis) bagh oldugu disli
kilidi

[Kesim Masas: Vakum Filtresi]

Son salter

Son galteri anahtari

Kanal filtresi Filtre metal
Filtre kapag1  kafes teli

Sekil 3.8 Fir¢ali masa bant siiriiciisii ve vakum filtresi ana bilesenleri (Assyst Bullmer,
2001, diizenleme:M.S.C.)
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X-eksen
iist dislisi

Bilezik vidah
segman

Triger
kays

Kayis gerdirici
tekerlek
X-eksen
alt dislisi

Bilezik vidah
segman

Mil Baglantis:

Modiil
kapag

Metal
kapling

Metal
kapling

Modiil
bashg

Sekil 3.9 x-eksen siiriiciisii alt bilegenleri (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)
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Elyaf
filtre

Elyaf filtre
tutucu bantlar

- PN-ventil
PN-Y sekilli PN-ventil

. o . tansivon
hava dagitici jak PN-ventil bobini ayar vidast

PN-ventil
hava tahliye

PN-ventil
basing ayar
aparati

PN-ventil PN-L jak
hortumu

Tahliye kafesi

Tahliye klapas:

Tahliye blogu

PN-piston

Son salter

Son salter
anahtar

Sekil 3.10 Firgali masa bilesenlerinden Vakum Torbasinin alt bilesenleri (Assyst Bullmer,

2001, diizenleme:M.S.C.)

Acil Buton Salteri

Sol Carpma Koruma Salteri
Senkron Fotoseli

Sag Carpma Koruma Salteri

Sekil 3.11 Solda acil buton salterler sagdaysa Pnomatik tansiyon ve yaglama hava akis aparati (Cekim

ve diizenleme: M.S.C.)
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Pnomatik tansiyon ve yaglama hava akis aparati, Pnomatik hava giris sistemi
olarak adlandirilir. Hava tansiyonu ayarlayicisi ve yag degazoriinden olusur. Yag
degazorii havayla (Pnomatik) yaglama yapar. Makine 6 bar basingla ¢aligir. Her taraf

tiimiiyle ¢alistiginda saatte 187-200 litre aras1 hava tiikketimi olur.

Sekil 3.12 Firga iist, yan ve alt goriiniisii (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

3.2.1.2 Koordinat Vagonu (Képrii)

Koordinat vagonu yaygin kullanilan ismiyle koprii ana hatlariyla 5 boliimden
olusmaktadir.
1. Kesici kafa
Koprii baglant1 elemanlari
. Kopri hareket modiilleri

. Kontrol paneli

LA W

Naylon topu tagima ve sarma aparati 2

Babhsi gecen bu boliimlerden kesici kafa disindakiler “montaj siralamasit”
baslig1 altinda goriilmektedir. Bu boliimde de kesici kafanin ve naylon topu tasima ve

sarma aparat1 2 ve kontrol panelinin alt bilesenleri goriilecektir.

Kesici
Kafa

Koprii

Gerdirici

Cubuk

Kontrol Paneli

Naylon Topu Tasima
ve Sarma Aparati 2

Sekil 3.13 Koprii bilesenleri genel goriiniimii (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)
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3.2.1.2.1 Kesici Kafa. Cutter’in kesim islemini gergeklestiren pargasidir. x
ekseni boyunca makinenin iki yanindaki modiiller {izerinde hareket eden kopriiniin
lizerine monte edilmistir . Kesici kafa x,y ve ¢ eksenlerinde hareket etmektedir. x
eksenindeki hareketini kopriiniin hareketiyle, y eksenindekini koprii lizerinde kendi
hareketiyle gergeklestirmektedir. ¢ eksenindeki hareket ise bigak ile birlikte pastal
iizerine inerek basing uygulayip ayni zamanda da bigaga kilavuzluk yapan canak ile

birlikte kesim kontiirlerini takip etmek i¢in yapilmaktadir.

Kesici kafa koprii ile birbirine monte edilmis halde gonderilmektedir. Herhangi
bir isletmeye kurulum esnasinda bu diizenege sadece bigcak, koruma kapagi ile sayet
varsa delici aparat takilarak fircali kesim masasi lizerine montaji ve aparatin elektrik

kablolarinin da hareketli kablo kanalina montaj1 yapilmaktadir.

Sekilde goriilen kesici kafanin ilerleyen bagliklarda alt bilesenlerine deginilmistir.

Bu bilesenlerin par¢a kodlar1 ve adetlerini iceren parga listeleri Ek-4’te yer

almaktadir.
i s Bicak Kayis Tahriki-Bicak
Kayss Tahriki-Bicak o 1ohriki Nétralizasyonu " '
Delici
PN—\(alf. | Yaglayiaa
Terminali
] J
- ; :I Bileme
’ Kesici kafa ~ Aparati

(ilaveler) B Y A

Doner Tabla \ Po
Alt Aparati Kesici Kafa— 4~
(Canak) (Taveler) 8

Sekil 3.14 Soldan saga kesici kafa onden ve arkadan genel goriiniisii (Assyst Bullmer, 2001,
diizenleme:M.S.C.)
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3.2.1.2.1.1 Kayis Tahriki. Kays tahriki ile kesici kafa igerisindeki disli aksamda
hareket verip bu disliler arasinda ve bunlardan bicaga hareket iletimini

saglamaktadir. Sekilde goriilen Servo Motor (M) bigak motorudur.

12213 4

1041210 13

Sekil 3.15 Kayis tahriki — bigak (6nden goriiniiste) bilesenleri 1: Servo motor, 2: Servo
motor power fisi, 2.1: Servo motor enkoder fisi, 3:Setsukur, 4: Triger disli, 5: Somun,
6: Rondela, 7: Kafa arka kayis gerdirme aparati tutucusu, 8: Vida, 9: Arka kayis
gerdirme teker mili, 10: Segman, 11: Rondela, 12: Teker, 13: Segman, 14: Triger disli
kayist (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)
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Sekil 3.16 kayis tahriki — bigak (arkadan goriiniiste) bilesenleri 1, 16, 20, 23: Segman,

30

2-12: Setsukur, 3: Bigak siiriiciisii, 4-5: Vida, 6: Sok 6nleyici mekanizma 6n gévde,

7: Sok dnleyici somunu, 8: Sok 6nleyici naylon baslik kapsiilii, 9: Sok onleyici naylon baslik,

10: Alyan bash vida, 11: Konik yatakli rondela, 13: Triger disli, 14, 21: Rulman, 15: Mil
kamasi, 17: Mil, 18: Kafa 6n kay1s hareket aktarici aparat ana govde, 19: Hareket aktarici
teker mili, 22: Hareket aktarici tekeri, 24: Saplama vida, 25: Somun, 26: Rondela, 27: Kafa
on kayis, 28: Kafa 6n kayis koruma mika ¢ubugu, 29: Kafa 6n kayis gerdirme eksantrigi,
30: Kafa on kayis alt disli tutucusu, 31: Kafa 6n kayis alt dislisi (Assyst Bullmer, 2001,
diizenleme:M.S.C.)

66
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3.2.1.2.1.2 Bigak Tahriki.Kayis tahrik mekanizmasi ile motordan alinan hareketin

bicaga aktarilmasini saglamaktadir.

Mekanizmada yer alan PN- piston igerisinde bigagin takildig: iizerinde delikler
bulunan bir par¢a bulunmaktadir. Bigak kolu diye anilan bu parga {izerindeki delikler
parcanin yaglanmasini sagladigi gibi 1sinmay1 da engellemektedir. Yaglama sistemi
bigak tahrikinin gergeklestigi kutu igerisine 17 dakikada bir damla yag
gondermektedir. Bu yagin %45°1 kutu igerisinde sigrayarak kaybolur. Geri kalan

kisim ise PN-piston i¢ine gider.

Rl

Montaj
noktasindaki
rulman

Bicak kolu
Bicak kolu

eklem yeri

Bicak kolu
yaglama

delikleri

Sekil 3.17 Bigak tahrik kutusu bilesenleri-1 (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

Bigak tahrik kutusu i¢inde yer alan yarimaylar agirlik gorevi gérmektedir. Ayni
anda ve ayni yonde donerek bicagin daha sert vurularak kumasa dalisim
kolaylastirirlar. Asagidaki sekilde goriilen tglii disli grubu disindaki disli gerdirme
dislisidir. Uglii disli grubunun en altinda yer alan ve hafif disa ¢ikik konumdaki disli
iizerinden iki farkli kayis ge¢mektedir. Bunlardan biri motordan hareket alirken
digeri de ti¢lii disli grubunun es zamanli hareketini saglamaktadir.

Bicagn sert vurusunu Kayis
saglayan agirhiklar gerdirme dislisi

Motordan hareket alan ve iiclii
disli grubunu déndiiren disli

Sekil 3.18 Bigak tahrik kutusu bilesenleri-2 (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)
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Sekil 3.19 Bigak tahriki bilesenleri 1: Bigak siiriicii kayisi , 2: Bigak siiriicii kayis1 gerdirme

dislisi, 3: Rulman, 4: Gerdirme dislisi mili, 5: Eksantrik mil, 6: Bigak siiriicii ve ¢ eksen senkron
mekanik tirnak¢igt, 7: Tirnakeik vidalari, 8: Bigak vidalari, 9, 14, 19: PN-jak, 10: PN-jak

tansiyonu, 11: PN-sensor, 12: PN-piston, 13: PN-tansiyon, 15: PN-tahliye, 16: Vida, 17: Piston
tutucu, 18: Bigak siirlici asagi-yukar1 kilavuz mili (Kaynak: firma parca kataloklari,
diizenleme:M.S.C.)

Bigak siiriicii ana
govde i
in panel

Vida

Siral bilye kiitiigi

Sekil 3.20 Bigak tahrik mekanizmasi govdesi (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)



Dikeey bhilveli ic Somuanle

Rulman Segman Bur satak rulmamn chman Flans Kege
R /
ﬁaplama ;Ii ﬁ\

-' e , ’/'L Bicak siirdici

et
Kamli mil /’.. . ida biiyiik disli

Kamh Segman Rulman Rilezik
mil

I¢ burg Rulman Flans Vid

\ vsa
Awvsa ash

Bilezik ""-'-'ﬂ' S vatakh vida
sErEci rondela
kiigiilk disli

Sekil 3.21 Bigak tahrik mekanizmasi kiitle balans milleri (Assyst Bullmer, 2001,
diizenleme: M.S.C.)

Yanakh gerdirici
Eksantrik mil Rulman Segman kafa dislisi Rulman

S

Sekil 3.22 Bigak tahrik mekanizmasi germe makarasi (Assyst Bullmer, 2001,
diizenleme:M.S.C.)

=

Sekil 3.23 Bigak siiriiciisiiniin en iist ve alt konumundaki goriiniisii (Cekim ve diizenleme:

M.S.C.)

69
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3.2.1.2.1.3 U¢ Ayak. Sekilde goriilen Bigak siiriiciisii kilavuz aparati teknik dilde
gomlek olarak anilmaktadir. Ucayak tertibati ¢anagin hareket etmesini engelleyip
kumas ylizeyine daha saglam basilmasini saglamaktadir.

Kesici Kafa-Uc Ayak
Konektirler

| {
19 |

Sekil 3.24 Ugayak bilesenleri 1: ¢ eksen dislisi, 2: Akilli bicak modiilii, 3, 6, 11, 12: Vida, 4: ¢ eksen
ana govdesi, 5: sirali bilya, 7: Setsukur, 8: Sirali rulman, 9: Bigak siiriiciisii kilavuz aparati, 10:
Metal kizak, 13: c¢ ekseni iist kapak, 14: ¢ ekseni iist rulmani, 15: ¢ eksen rulmani tutucusu, 16:
Bigak siirticii kilavuz aparati bagligi, 17: ¢ eksen iist dislisi, 18: ¢ eksen motoru, 19: ¢ eksen motoru

dislisi, 20: ¢ eksen motoru disli tutucu segman (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)

3.2.1.2.1.4 Doner Tabla Alt Aparati (Canak). Bigak ile birlikte pastal {izerine
inerek basing uygulayip ayni zamanda da bigaga kilavuzluk eden mekanizmadir.

Bicak ile birlikte ¢ eksenindeki dairesel hareketi gergeklestirmektedir.

Bigak bu mekanizmanin ortasinda bulunan yariktan gegerek kumasa dalis
yapmaktadir. Canagin ortasindaki yarikta bicagin iki yanina ve arka kismina gelecek

sekilde 3 adet bigak kilavuz rulmani bulunmaktadir. Ayn1 zamanda burada bulunan
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akilli  bicak mekanizmasi bigagin fazla salimimini engelleyici itici  giic

uygulamaktadir.

Kars: Yatak

Bicak Kilavuzu

Sekil 3.25 Doner tabla alt aparati (Canak) bilesenleri) 1: Yay, 2, 3, 4, 5, 15: Mil, 6: Plastik sok
Onleyici takoz, 7: Plastik sok onleyici lastik, 8: Piston, 9: PN-jak tansiyonu, 10, 12: PN-jak, 11: Piston
tutucu aparat, 13, 20, 21: Vida, 14: c ekseni hareket mili, 16: Sirali bilya, 17: Bilezik, 18: Segman, 19:
Mil sikistirma aparati, 22: ¢ ekseni alt bilezigi, 23: ¢ ekseni, 24: ¢ ekseni i¢ rulmani, 25: igten gecmeli
sitkma vida, 26: Sikma vida aparati, 27: ¢anak ana govde, 28: canak ana govde iist bilezigi (Assyst
Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)

3.2.1.2.1.5 Delici. Kumas lizerinde hatali noktalara isaret koymak ya da gerekli
noktalara delik agmak amaciyla kullanilmaktadir. Delik ignenin 1sitilmasiyla
acilmaktadir. Buraya takilan ignelerin caplar1 agilmak istenen delik capina bagh

olarak degismektedir.

| T
Sekil 3.26 Delici igneler (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

Delgi aleti kullanilacagi zaman yaglama aparati iizerindeki anahtardan isitmanin
acilmas1 gerekmektedir. Yapilacak islemden 5 dakika once anahtar agilarak ignenin
1sinmast saglanmalidir. Delgi aletinin inis-kalkis mekanizmasinin yaninda bulunan
diigme ile 1sitma islemini gergeklestiren rezistansin sicakligi ayarlanmaktadir.
Normal degeri 150-200 °C dir. Delme islemi bittikten sonra anahtarinin kapanmasi

gerekmektedir.



72

On Goriiniis Arka Goriiniis
" T || " "
o '

-

Sekil 3.27 Delici bilesenleri: 1: Piston, 2:PN-jak, 3: PN-tansiyon,
4: Destek mili, 5: Destek mili tutucusu, 6: Setsukur, 7: PN-delici
motoru ve motor PN-pervanesi, 8: PN-delici jaki, 9: Baglayici
aparat, 10: Alt tutucu takozlar, 11:igne kilavuz aparati, 12: Seviye
vidasi, 13: Seviye somunu, 14: Ust baglama aparat1 ve PN-sensr

(Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)

3.2.1.2.1.6 Ilaveler. Kesici kafa iizerinde bulunan ek aparatlardir. Asagidaki
sekilde goriilen 5 numara ile gosterilen eleman ¢alisma alaninda kafanin y yoniinde,
kopriiniinse x yoniinde caligma alani sinirlarinin disina ¢ikmasini engelleyen emniyet

anahtarlaridir.

Sekil 3.28 Ilaveler 1: Lazer tutucu metal aparat, 2: Lazer, 3: Akilli bigak baski komiir
tutucusu, 4: Akilli bigak kdmiir blogu, 5: Referans ve emniyet anahtarlart (Assyst

Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)

Pnomatik anahtar CNC karta ¢anak ve bigak siiriicliniin yukarida oldugunun

sinyalini verir. Bunun ¢alismamasi makinenin ilgili kisimlarina hava gelmedigine
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isarettir ve makine agilmaz, kendini korumaya alir. Asagidaki sekilde goriilen 1
numarali anahtar ¢anak ve bigak siiriiciisiiniin yukarida oldugunu, 2 numarali anahtar
ise asagida oldugunu gostermektedir. 3 numarali anahtar yanmadiginda makine
calismaz. Bu anahtar bu anahtarin 15181n1in yanmasi bileme taslarinin bigak iizerinde
kaldigina isarettir ve arizali olmasi halinde ¢anagin c¢ ekseni doniisii ile bileme

motoruna ¢arpip parcalanmasi riski dogar.
I . n"

Sekil 3.30 x, m (bigak), ¢ (gobek-egrisel kesim i¢i) motorlar1 (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

3.2.1.2.1.7 Bigak Kilavuzu. Bicaga kilavuzluk ederek kesim esnasinda asiri
salimimi engelleyen elemanlardir. Asagidaki sekilde 7 numara ile gosterilen yanak
rulmanlar1 bigagin iki yaninda bulunmaktadir. Ayn1 amaca hizmet eden ii¢ adet

rulmanda ¢anak yariginin etrafinda yer almaktadir.
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i;';’.
Sekil 3.21 Bigak kilavuzu bilesenleri 1:Alt bigak kilavuz

i

aparati, 2: Sol alt rulman tutucu, 3: Sag alt rulman tutucu,

4: Sol tist rulman tutucu, 5: Sag iist rulman tutucu, 6: Sirt
rulman tutucu, 7: Bigak yan rulmani ile setsukur, 8, : Bigak
arka rulman ile setsukur, 9, 12, 15: Silindir vida, 10:Setsukur,
11, 13: Alt1 kose basli vida, 14: Vida yatagi, 16: akilli bigak
hissetme aparati (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)

.

Ust tutucu
yanak rulmanlar:

Bicak

Sekil 3.32 Yanak rulmanlarinin makine iizerindeki goriiniimii

(Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

3.2.1.2.1.8 Bileme Aparati. Bicak kesim yaptikca zamanla siirtiinmensin de
etkisiyle korelmektedir. Belirli araliklarla kesim kafasindaki bileme mekanizmasi ile
bicak bilenerek kesim kalitesinin siirekliligi saglanmaktadir. Bileme iglemi kesim
kafas1 dururken bicagin once bir tarafina ardindan diger tarafina olmak iizere iki
asamada yapilir. Bilemenin gerceklesmesi i¢in bicak asagi yukar1 hareket yapar,
bileme tas1 donerek bicak yiizeyine yaklasip bir yiizlin bilenmesi isleminin ardindan
geri ¢ekilir. Bigagin 180° lik doniis yapmasinin ardindan bileme taslari tekrar bigaga
yaklasip diger ylizii bileyerek geri gekilirler. Sekilde goriilen DC Motor, bileme

motorudur ve DC, dogru akim demektir.
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Sekil 3.33 Bileme aparati bilesenleri 1, 8: Somun, 2: Bileme tasi, 3: Bileme tas1 tutucu mili, 4: Plastik
koruyucu, 5: Yastiklama yayi, 6: Saft, 9: Rulman, 10: Rediktor, 11: Kaplin, 12: Kaplin yuvasi, 13: DC
Motor, 14: Bileme motoru yan kapak, 15: Bileme motoru {ist kapak, 16: Pim ve bileme tag1 temizleme

spreyi (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)

3.2.1.2.1.9 Bileme Motor Destegi. Bileme tertibatinin ¢alismasini saglayan destek

mekanizmasidir.

14

—
th

16

18

Sekil 3.34 Bileme motor destegi bilesenleri 1:Bileme motoru itici piston tutucusu, 2, 10, 11, 14, 16,
20, 25: Vida, 3: Piston tutucu alt aparati, 4: PN-tansiyon, 5: PN-jak, 6: Klemens, 7: Klemens tutucu
aparati, 8: Piston, 9: PN-anahtar, 12: Rondela, 13: Somun, 15: Metal plaka, 17: Piston seviye aparat
plakasi, 18: Esneklik ayarlama plakasi, 19: Sirali bilya, 21: Mekanik piston, 22: Mekanik piston
mili, 23: Mekanik piston mili tutucusu, 24: Mekanik piston seviye ayar somunu (Assyst Bullmer,

2001, diizenleme:M.S.C.)

3.2.1.2.1.10 PN-Valf Terminali. Makinenin ¢esitli boliimlerine hava iletimini

saglayan mekanizmadir. Ventil blogu olarak da adlandirilmaktadir.
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Sekil 3.35 PN-valf terminali bilesenleri 1: Valf terminali, 2, 4: Tahliye valfi, 3: Tahliye valfi

tansiyon aparati, 5, 6, 7: PN-L jak, Y2: Delici ucunu dondiiren valf, Y3: Deliciyi asagi-yukari
hareket ettiren valf, Y4: Bileme pistonlarini pnématik 6ne dogru itme komutu veren valf,

Y5: Bigak hava sogutmayi agan valf, Y6: Bigagi asagi indiren valf, Y7: Canagi asagi indiren
valf, Y10: Delici motor valfi 2, Y11: Yag valfi (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)

3.2.1.2.1.11 Yaglayici. Pnomatik bigak hava sogutmasi ile birlikte 1 damla yagi
yaklasik olarak 6-8 dakikada bir kesim kafasina yollayarak mekanik aksamin
siirtiinmesiz ve sorunsuz calismasini saglamaktadir. Naylonlu kumaslarla ¢alisan
isletmelerde makineye gliserin sogutma da eklenebilmektedir. Bu ilave aparat belli
araliklarla bigaga gliserin piiskiirterek film seklinde ylizeyine yapisarak isinmasini
engeller. Dolayisiyla naylonlu kumaslarla calisirken devir diisiiriilmeksizin

malzemedeki yapismanin 6niine gegilebilir.

Sekil 3.36 Yaglayici bilesenleri 1: Yaglama haznesi, 2: PN-L jak, 3: Havsa basl hortum tutucu, 4:
Kilcal hortum ve Bullmer 6zel yagi, 5: PN- T jak, 6: PN-diiz jak, 7: PN-L jak, 8: PN-tansiyon
aparati, 9: Jak sabitleme metal aparati (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)
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3.2.1.2.1.12 Bicak Siiriicii Kaldirici. Bigak tahrik mekanizmasinda anlatilmis
olan dislilerden dairesel hareketi alarak bicagin kumasa dogrusal batisin1 saglayan

Pnomatik sistemdir.

Segman Rulman itici kol
I Siiriicii ek
parcasi O-Conta
i Siiriictii
Cubuk bilye g,51ama 1‘ Setsukur Yatat
|
Misket bilye /
) : Doéndiiriicii
Misket bilye ara parg¢a
yatagl /

:‘l ___—— Somun

//Jf_) \
Misket
bilye vatagr 413
Ozel
Somun
Bilezik
Bilezik
Bosluklu
rulman
Bilezik
somun

Kece

P

Tiim bicak siiriiciisii ve
yatagi
Bicak siiriicg yatag:

Sekil 3.37 Bigak Poligonu (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)

3.2.1.2.2 Naylon Topu Tasima Ve Sarma Aparati 2. Naylon topu tasima ve
sarma aparati 2 ismiyle nitelenen kisim kesilmis pargalarin arasindan vakum kagagini
onlemek i¢in kopriiniin hareketine bagli olarak kumas iizerine serilip toplanan naylon
topunu, tasima, gerdirme ve sarma fonksiyonlarini yerine getirmektedir. Kesim
kafasinin 6n kisminda, yanlardan kopriiye monteli halde bulunan kumas topu tasima
ve sarma aparati ile fircali kesim masasinin toplama bandi ile sinir noktasinda
bulunan aski ve askiya takilan gerdirme ¢ubugundan olusmaktadir. Aparatin makine

tizerindeki goriintiisli “montaj siralamasi” basligi altinda goriilmektedir.
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Kullanier Tarafi

Flans Tekerlekli ;],ail,akl'
aparati  PN-ventil Rulman mil 150 Triver
Mil &

kayis

Piston tutucu

aparat Tutucu

Y
Triger
PN-piston dishi
: Triger
PN-piston E disli 2
kolu =

R Disli
Indirici ici mil
aparat 1 Tutucu

PN-Piston aparat
Rulman Kilitleyici

Kaldiriex Yatak Bur¢ PN-balata2 Rulman

kol 1
Kars1 Taraf

Tutucu Kilitleme Mil Kaldirier

aparat ! .

p Rulman aparat 'I'—"“‘"km 2 Indirici
Flans - / aparat 2
aparati

Piston tutucu

aparat

PN-jak
PN-piston

PN-piston c

kolu
Tutucu .
aparat  Mil DU-Bur¢  DU-Burg

Sekil 3.38 Naylon topu tasima ve sarma aparati 2 (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)

3.2.1.2.3 Kontrol Paneli. Koprii lizerinden makinenin ¢esitli fonksiyonlarini elle
yonetmeye yarayan bilesendir. Makinenin kullanici tarafinda yer almaktadir. Iki
yaninda yer alan acil durdurma kollar1 sayesinde kesim esnasinda hizli sekilde
hareket eden kopriiniin yanlislikla da olsa kesim alanina girmis bir sahsa ¢arparak
yaralamasini engellemektedir. Bu kollara temas sonucunda ger¢eklesen durustan

calismaya donmek icin kol eski pozisyonuna cekilerek bosa alinmalidir.



Acil Durdurma Dokunmatik  Joystick
Kolu Aparatt Tus Talam Korigi

[ =

Acil Durdurma
Kol Mili Potansivometresi
Potansivometre Jowvstick

Acil Dardurma Anahtar::
Anahtar Ana Gévde
Anahtar Rulmam
Anahtar Anahtar Kontalt Takimm

Bask Aparati

Sekil 3.39 Kontrol panelinin alt bilesenleri (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)

B [0

1 2 3 4

Je-

6 7 8

) [ B B

14 15 16

17 18 19 20
Sekil 3.40 Kontrol panelinin tus takimi bilesenleri (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)

Tus takimindaki tuslarin hemen hemen hepsi elle kumanda tugunun lambast
yanarken kullanilabilmektedir. Ustteki sekilde goriilen tus takimi bilesenlerinin
yerine getirdikleri fonksiyonlar sunlardir:

1. Bigagin elle asag1 yukar1 hareketini saglamaktadir.

2. Kademe ayirmayi ¢alistirmaktadir.
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3. Vakum pompasini agip kapatmaya yarar.

4. Otomatik kumanda ile elle kumanda arasinda geg¢is saglamaktadir. Elle kumanda

aktif konumdayken bu tusun lambas1 yanmaktadir.

5. Elle kumanda aktif durumda iken bigak tahrik tertibatini a¢ip kapamaya

yaramaktadir.

6. Bileme isleminin elle gergeklestirildigi tustur.

7. Referanslama esnasinda referans noktalarinin teyidi i¢in kullanilmaktadir.

8. Kesim esnasinda makineyi mola konumuna alip tekrar devam etmek icin

kullanilmaktadir.

9. Kesimi durdurulmus olan kesim resminin tekrar baglatilmasini saglamaktadir.

10. Canagin elle yukari-agagi hareketini saglamaktadir.

11. Referanslama isleminin iptal edilmesine yarar. Iptalin ardindan cutter baglama
noktasina geri doner.

12. Kesim esnasinda makineyi elle durdurmaya yaramaktadir. Bu islemin ardindan
ya restart tusuyla devam edilebilir ya da yeni bir kesim resmi yliklenebilir.

13. Bileme taglariin temizliginin yapilabilmesi gibi islemlerde, bileme taslarinin
elle calistirilmasini saglamaktadir.

14. Delicinin elle yukari-asag1 hareketini saglamaktadir.

15. Varsa kesim rulosunun elle yukari-asag1 hareketini saglamaktadir.

16. Bigagin elle agagi-yukar1 hareketini saglamaktadir.

17. Fir¢ali bandin elle ileri hareketini saglamaktadir.

18. Firgali bandin elle geri hareketini saglamaktadir.

19. Serim masasindaki pastalin otomatik olarak kesim masasina aktarilmasini
saglamaktadir.

20. Kesim kafasinin elle x ve y istikametinde hareket ettirilmesini saglamaktadir.
Uzerindeki tusa basil tutularak hareket ettirilebilmektedir ve bu tusa
basildiginda kesim kafasindaki pozisyonlama lambasi1 da ¢alismaktadir.

21. Acil durumlarda tiim makinenin hareketini durdurmak amaciyla
kullanilmaktadir. Dokunmatik degildir basilarak aktive edilir. Bosa alinmasi igin

cevrilmesi gerekmektedir.
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22. Makinenin kumandasinin agildigi tustur. Kontrol panelindeki bu tusa basilmadan
ve NextGen sistemi kullanim ylizeyindeki “Makine a¢” fonksiyonu se¢ilmeden
makine kullanilamaz.

23. Makinenin kumandasinin kapatildig: tustur.

3.2.1.3 Kullanict Paneli

Bu boliimde yer alan bilesenler Cutter mekanik aksaminin yani donaniminin
yazilim araciligiyla yonetimini saglamakta yardimeidirlar. CNC kasaya takili dongle
da yiiklii yazilimin gorsel olarak goriiliip ayar ve kumandasinin gergeklestirilmesini
saglarlar.

Ekran

Not
Sehpasi

Klavye
Mouse

Sekil 3.41 Kullanic1 paneli bilesenleri (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)
3.2.1.4 Toplama Masast

Kesimi bitmis pastalin sonraki islem basamaklarina sevk edilmek i¢in toplanmak
iizere aktarildigt masadir. Kesim alaninda kesimi tamamlanmig pastal firgali
konveydr bant ve toplama konveyor bandinin es zamanli hareketiyle kesim alanindan

toplama masasina aktarilmaktadir.

Naylon Aktarma
Yardimer Tekeri

CNC CNC Toplama Banda
Kontrol Paneli

Toplama  vykum Kasas: K :
Bandi1 Motoru asa anosu

Sekil 3.42 Toplama masasi ana bilesenleri (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)
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Toplama masasi ana hatlariyla 4 boliimden olusmaktadir.
1. Toplama bandi
CNC panosu
Elektrik panosu

> b

Vakum kasasi

Bahsi gegen bu boliimlerden CNC panosu “montaj siralamas1” bagligi altinda
goriilmektedir. Bu boliimde de toplama bandi, vakum kasasi1 ve elektrik panosu ve alt

bilesenleri yer almaktadir.

CNC kart

Board

Rl v o f

Sekil 3.44 CNC panosunun bilesenlerinden CNC kart ve board

goriiniimii (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

3.2.1.4.1 Toplama Band:. Asagidaki sekilde bilesenleri goriilen toplama
band1 firgali kesim masasinda kesilmis olan materyalin toplanmasi i¢in aktarildigi
alandir. Fir¢ali bant ile es zamanl ¢alisarak kesilmis materyalin arada yigilmasini
onlemektedir. Materyal toplama bandina aktarilarak kesim alani bosaltilip, yeni
kesim resminin kesimine baglanarak toplama esnasinda da zaman kaybi olmasini

Onlemektedir.
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Daoniis flans:

Baklah bant
-bakla boyu 16cm
-bakla boyu 18cm
-bakla boyu 20cm
-bakla boyu 22cm
-bakla boyu 24cm

Motor Motor kavramasi

Bant dislisi

Bant mili

Motor

Toplama
bandi ayag

Toplama band1
ayak somunu

Sekil 3.45 Toplama band1 ana bilesenleri (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)

Sekil 3.47 Toplama band1 kontrol paneli (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)
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Toplama band1 kontrol panelindeki tuslarin fonksiyonlar1 sunlardir (sekil 3.47°de

soldan saga dogru):

1.

AN

Mantar kafa olarak anilmaktadir. Makineyi acil durumlarda durdurmaya yarar ve
basilarak ¢aligtirilir. Makinenin tekrar ¢alistirilabilmesi i¢in tekrar bosa
alimmalidir. Bunun i¢in de yukar1 ¢ekilmesi gerekir.

Kesim islemini durdurup tekrar ¢alistirmaya yarar.

Aralikli ¢calisma modunu a¢ip kapamaya yarar.

Bu tus basili tutuldugunda toplama bandini ileri yonde hareket ettirmeye yarar.
Tek kat kesim yapan Cutter’larda kesim bandi kesim yaptikca ilerlemekte ayni
zamanda toplama bandi da agir agir ilerlemektedir. Bu tarz calismada toplama
isleminin yetistirilemedigi durumlarda bu tus sifir konumuna getirilerek toplama

bandin1 durdurmaya yarar.

3.2.1.4.2 Vakum Kasasi. Kesimin yapilabilmesi i¢in kumas katlarinin

sikistirtlarak sert bir tabaka haline gelmesi gerekmektedir. Bu amagla Cutter’in kesim

alanina giren pastala vakum uygulanmaktadir. Vakumun etkisini tam manasiyla

gosterebilmesi i¢in ve kumas gézeneklerinden hava kaybin1 6nlemek amaciyla serili

pastal iizerine polietilen bir tabaka ortiilmektedir. Kesilecek kumasa gore kullanici

panelinden yazilim ara yiiziinde ilgili parametre degeri degistirilerek vakum giictinde

degisiklik yapilabilmektedir. Esnek kumaslarda (elastan ve tiirevlerini i¢eren) vakum

degerinin %55- 60 degerlerinin iizerinde olmasi halinde, vakum nedeniyle esnemis

olan kumaslar kesildikten sonra boyut olarak kiiciilecek ve hatali kesime sebep

olacaktir.
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Vakum pompasi Vakum motoru

\ Motor kasnag
Vakum motoru ve
vakum pompa plakas:

Vakum kayis1

Y
Somun g

Triger silindirik
dislisi

Gerdirici teker
tutucu aparat

Teker tutucu
segman

Teker tutucu
aparat mili

Yastiklama
lastigini
tutan aparat

Gerdirici
teker

Mil biyasi

Teker mili Dgnen vida Dinen vida

segmani

Yastiklama lastigi

Sekil 3.48 Vakum kasasi bilesenleri (Assyst Bullmer, 2001, diizenleme:M.S.C.)

3.2.1.4.3 Elektrik Panosu.

Sekil 3.49 Elektrik panosu ve frekans konvertdrleri (Cekim ve
diizenleme: M.S.C.)

Frekans konvertorleri:

A21: firgalar yiiriitiir.

A22: toplama bandinin masadan masaya hareketini saglar.

A28: Devir ayar1 yapmay1 saglar. Hiz distiriiliip yiikseltilir. Gostergesinde 43Hz

goriildiigiinde makine %90 vakum giicii kapasitesiyle calisir.
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3.2.1.5 FEk Diizenekler

Ek diizenekler ana hatlartyla 4 boliimden olusmaktadir.
Baca
Kablo tastyict ¢ikma

Lamba

el

Kablo aski sistemi

Tiim bu boliimler ve alt bilesenlerine “montaj siralamas1” basligi altinda yer
verilmistir. Bu diizeneklerden baca sisteminin goérevi makine vakum yaptiginda fazla
gelen basingli havayr disariya atmaktir. Bu diizenek ilk Cutter’larda makinenin
disinda iken makine ana sasesi altina yatay sekilde yerlestirilmis ancak 1sinma gibi
cesitli problemler nedeniyle yeterli verim alinamadigi icin yeni modellerde de

makine digina monte edilmesi uygun gorilmiistiir.

3.2.2 Montaj Siralamasi

- Iki parca halinde gelmis olan firgali masa pargalari silikonlanip ge¢meli baglant:

noktalarindan birbirine baglanip teraziye alinir.

Firca

1. Modiil

Tahta

2 Parca

Baglant Noktas:
Sekil 3.50 Firgal1 kesim masasi (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)
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- Fircali masanin iki yanina kopriiniin {izerinde hareket ettigi 1. Ve 2. Modiil monte

edilir.

2.Modiil

Vakum

Torbasi
Vakum

Kasasi

Sekil 3.51 Modiil, vakum torbas1 ve kasasi (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- Fircali masa enkoderi monte edilir.

Enkoder

Sekil 3.52 Enkoder (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- Iki modiil arasina metal koriiklemeli motor mili monte edilir. Bu mil kopriiniin iki
modiil {lizerinde es zamanli hareketini saglamaktadir. Bu mildeki metal
kortikleme, kopriiden dolayr bir esneme olacak olursa milin ortasindan degil
buralardan olmasini saglar. Ayn1 zamanda mekanik bir sigortadir. Modiilde asir1
sikigsma oldugunda bu parca bicakla kesilmis gibi pargalanir. Bu durumda sadece
bu parcanin yenisi takilir. Bu da ucuz bir pargadir ve pahali parganin
deformasyonunu engellediginden sigorta gérevi gérmektedir.

- Naylon topunu tasima aparati iki modiiliin kosesine monte edilir.
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Naylon Topu
Tasima Aparati
Metal
Koriikleme
Sabitleme

Motor
Mili

Metal
Koriikleme

Hareket
Kumandasi

Sekil 3.53 Naylon topu tagima aparati, motor mili, hareket kumandasi (Cekim ve

diizenleme: M.S.C.)

- Kesim kafasini ileri geri hareket ettiren x ekseni motoru monte edilir.
Servo motordur ve direct drive teknolojisi ile ¢alisir.

- Kesim kafasinin hareketli kablo kanali takilir.

Hareketli Kablo Kanah
Montaj Noktas: =
Teker

Teker Balatasi
Fircah Kesim Masas:
Hareket Motoru

" Hareketli Kablo Kanah :

Hareketli Kablo Kanah

Sekil 3.54 Hareketli kablo kanali (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- Firgali masanin iki parcasinin montajinin yapilabilmesi i¢in takilmamig olan
firgalar monte edilir.

- Makinenin arka tarafinda ti¢lii serit halindeki ¢ift tarafli bandin koruyucu ylizeyi
sokiiliip vakum kacagmin engellenmesi igin yiizey silikonlanip, arka kumas aki

kiiregi monte edilir.
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Sekil 3.55 Arka kumas aki kiiregi (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- Makinenin 6n tarafinda, ilgili yiizey vakum kacaginin engellenmesi i¢in
silikonlanip, tirnaklt 6n kumas aki kiiregi monte edilir. Tirnaklar fir¢ali banttan
kesilen parcayi, toplama bandina aktarmaya yarar. Arka ve On aki kiirekleri
eskiden dur aliiminyumdan yapilmaktayken karsilagilan tirnaklarda yamulma

problemi nedeniyle molibdenden yapilmaya baslanmustir.

Sekil 3.56 Tirnakli 6n kumas aki kiiregi (Cekim ve diizenleme:
M.S.C)

- Kesim masasinin iist yanlarindaki ¢ift tarafli bantlarin koruyucu yiizeyleri sokiiliip

vakum kacak onleyici kenar lastikleri yapistirilir.

y

i’y
\‘ \‘

Sekil 3.57 Kenar lastikleri (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)



- Pnomatik tansiyon ve yaglama hava akis aparati takilir.

Sekil 3.58 Pnomatik tansiyon ve yaglama hava akis aparati

(Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- Ana govde tekerleri transfer rayma kaydirilir(iki transfer ray1 arasi mesafe=Iki

teker arast mesafe=1,87 metre).

Ana Govde
Hareket Yonii
Transfer Rayl

Sekil 3.59Transfer ray1 (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

Toplama bandi (komple sase halinde) ana govdeye yaklastirilir. Kablolar1 havada

tutan demir parga sokiiliip ¢ikarilir.
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Sekil 3.60 Toplama bandi (ana saseye monte edilecek kismi-arkadan goriiniis), Toplama Bandi(sagdan

gbriiniis), Toplama Band1 (Onden Gériiniis), Toplama Band1 (Soldan Gériiniis) (Cekim ve diizenleme:

M.S.C.)

- Baglant1 aparatlar1 kullanilarak, kesim masasiyla toplama bandi iki yandan

birlestirilir.

Sekil 3.61 Baglant1 Aparati (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- Naylon topu sarma aparati monte edilir.

Naylon Topu
Sarma Aparati

Sekil 3.62: Naylon topu sarma aparati (Cekim ve diizenleme:

M.S.C.)

- Ana govde sasesinin teraziye alinmasi islemi gerceklestirilir.

- Koprii baglant1 aparatlari takilir.

Sekil 3.63 Koprii baglanti aparatlart (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)



- Koprii, baglant1 aparatlarinin iizerine yerlestirilip, teraziye alinip monte edilir.

Sekil 3.64 Koprii (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- Kopriiniin lizerindeki kablolar hareketli kablo kanalinin i¢ine monte edilir.

Hareketli
Kablo Kanah

Kablolar

Sekil 3.65 Kablolarin hareketli kablo kanalina montaj1 (Cekim
ve diizenleme: M.S.C.)

- Toplama bandi motoru sokiiliir.

Sekil 3.66 Toplama bandi motorunun sokiilmesi (Cekim ve

diizenleme: M.S.C.)
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- Toplama bandinin st kismi sokiiliip vakum sistemi borular1 kullanilarak vakum

kasasi ile vakum torbasi arasi baglant1 yapilir.

|:l‘\. A \ “ lﬁy

Sekil 3.67 Toplama bandi, vakum kasasi ile vakum torbasi arasi baglanti (Cekim ve diizenleme:

M.S.C.)

- Makinenin elektrik baglantilar1 yapilir (Kablolama). Elektrik kablolar1 kablo
kanalina yerlestirilir.

- Vakum basincini 6l¢gen barometre kablolama esnasinda monte edilir.

Sekil 3.68 Barometre (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- CNC kasa ve CNC panosu bilesenlerinin montaj1 yapilip Dongle kasaya takilir.
Sistem yazilimi CNC kasaya takilan Dongle da yiikliidiir.
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Sekil 3.69 CNC kasa bilesenleri (1: Bileme Taslarinin Kontaktorii, 2: Makinenin mekanik olarak ne
kadar ¢aligtigin1 gosteren sayag, 3,4,5,6: elektrik filtreleri (her biri i¢in bir tane-8,9,10,11), 7: CNC
kasay1 besleyen elektrik filtre sistemi, 8,9,10,11:x,y,c,m siiriiciileri, 12,13: sogutma fani, 14: termostat
(i¢ sicakligi 6l¢iip 25-26°C yi asinca klimayi ¢aligtirir.), 15: termik salter, 16: cam sigorta paneli, 17:
k1 kontaktor,18: acil stop rolesi, 19: priz, 20: role paneli, 21,23: klemens, 22,25: klemensli kablo
modiilii (kablo olarak gelip fise doniisiir.), 24: ismet marka trafo(110 volt iretir), 26: Quick Power
trafo(24 volt {iretir) (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

;

Sekil 3.70 CNC kasa bilesenleri (14-termostat, 27- yedek cam
sigortalar) (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)
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Sekil 3.71 3,4,5,6-elektrik filtreleri (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- CNC kasa koruyucu kapag takilir.

Sekil 3.72 CNC kasa koruyucu kapagi ve dongle (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- CNC pano elektrik kablolari panonun yanindaki deliklerden kablo kanalina
aktarilir. Bu deliklerden olast1 vakum kacagini 6nlemek i¢in kablolar kablo
diizenleyiciden gegirilip sabitlenir.

- Kablo kanallart kapatilip toplama bandi yerine yerlestirilir. Teraziye alindiktan

sonra montaji tamamlanir.

Sekil 3.73 CNC yandan goriiniis (1,2,3: kablo gegis delikleri,
4= x5: monitor fisi i¢in priz, 5= x6= priz) (Cekim ve diizenleme:

M.S.C.)
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- Baca montajinin ardindan, vakum kasasi ile bacanin baglantisini saglayan borular
takalir.

- Toplama bandini durdurup ytiriiten kontrol paneli monte edilir.

Sekil 3.74 Toplama band1 kontrol paneli (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- Toplama band1 motoru monte edilir.
- Masadan masaya gegiste kablo tasiyici ¢ikma monte edilir.
- Ekran sehpas1 monte edilir.

- Kablo tasiyici ¢ikmanin iist aparati takilir ve bu aparata da lamba monte edilir.

Sekil 3.75 kablo tastyict ¢ikma ve lamba (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- Ekran sehpasmmin not yeri monte edilir. Naylon folyonun toplama bandina

aktarilmasina yardimer aparatlar (tekerler) takilir.

Sekil 3.76 Ekran sehpasi ve naylon aktarma yardimci tekeri

(Cekim ve diizenleme: M.S.C.)
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- Teker balatast agilip makinenin Kesim masasi kisminin kapaklar1 takilir.
- Kesici kafanin iist kapagi sokiiliip bigak koruma maskesi monte edilip tekrar

takalir.

Sekil 3.77 Bigak koruma maskesi (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- Tavana yapilmis kablo aski sistemindeki kablo tasiyiciya kablo tasiyici aparatlar

takilip, kablolar aski sisteminden gegirilir.

Aski

Baglanti
Parcas1
Kablo
Tasiyici

Sekil 3.78 Aski sistemi, kablo tastyici ve baglanti parcasi (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

Sekil 3.79 Kablo tastyici aparat (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)
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- Elektrik, hava ve baglant1 kablolari, kablo tasiyici ¢ikmaya yerlestirilip makinenin

ana salterine baglanir.

Sekil 3.80 Makine ana salteri (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)

- Hava hortumu ve baglant1 kablosunun gegecegi kapakli kanal takilip kablolar
icinden gegirilip kapatilir.

- Ekran, klavye ve Mouse monte edilir.

Ekran

Not
Sehpasi

Klavye
Mouse

Sekil 3.81 Kullanict paneli bilesenleri (Cekim ve diizenleme:M.S.C.)

- Kesilmis kaliplarin arasindan hava kagmasini engelleyen naylon topu, kafa
tarafindaki silindire bantlanip sarilir. Bu topun diger ucundaki kanaldan da
gerdirici gubuk gegirilip yerine yerlestirilir.

Naylon

Topu

Vakum Kacagi
Onleyici Naylon

Gerdirici
Cubuk

Sekil 3.82 Naylon topu tagima ve sarma aparati 2 (Cekim ve diizenleme: M.S.C.)
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- Makinenin havasi ve elektrigi verilip ¢alistirilir.

- Fircali bant hareket ettirilip monte edilmemis son pargasi da takilir.

- Makinenin toplama bandi kismindaki kapaklar takilir. Parametre menti isimleri,
parametre ayarlardan Tirkcelestirilir

- Bigak makineye ilk takilirken bilemenin kontrolii i¢in kesici kism1 kegeli kalemle
boyanir. Bileme yapilarak bicagin her yerini yeterli miktarda biliyor mu kontrol
edilir.

- 12.000 olan yaglama 100-80'lere diisiiriilerek yarim saat bicagin alistirilmasi
gerceklestirilmelidir.

- Kesime tirnakli aki kiireginden 12.7-13.1 cm ileriden baslanmalidir. Aksi halde
bicak fircali bandin dislisine carparak kirilabilir. Bu mesafe teknik eleman

tarafindan parametrelerden ayarlanir.

3.2.3 NextGen Sistemi

Tiim Cutter iireticisi firmalar, makinelerinde farkli yazilimlar kullanmaktadirlar.
Tez kapsaminda analizi yapilmis olan Assyst Bullmer firmasinin Cutter’larinda
kullanilan yazilim ise Next Generation sistemidir. Bu boliimde NextGen sistemi
fonksiyonlarindan bilesenlerine, ¢alistirilmasindan kapatilmasina kadar ayrintilariyla

ele alinmustir.

NextGen sistemi Cutter’in donaniminin ¢alismasini, yonetim ve kontroliini
saglayan yazilimdir. NextGen sistemi hem Cutter kopriisii iizerindeki kontrol paneli
ve kullanic1 panelindeki klavye ile hem de sadece klavye ile kullanilabilmektedir.
Kontrol paneli iizerinden sadece 6nemli fonksiyonlara erisim miimkiindiir.

NextGen sisteminde mekanik aksamin yazilima tanitilmasi ve yazilim tarafindan
yonetilmesi i¢in ¢esitli parametreler yer almaktadir. Bu parametrelerin listesi,
degerleri ve aciklamalar1 “3.2.3.4.NextGen parametreleri” baslig1 altinda ayrintili

olarak ele alinmistir.



3.2.3.1 NextGen Sisteminin Genel Fonksiyonlart
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NextGen sistemi ile pastal (Marker), is kuyrugu (Jobqueue), kesim, kademe

ayirma uygulama, kesim penceresi hesabi ve ilerleme (bitefeed), kesim resmi

gorilintlisi (grafik), hatali parcalarin tekrar kesimi, esleme (matching), toplama,

parametre, isletmeye ait bilgilerin kaydi, standart kumanda fonksiyonlar1 ve makine

ile ilgili ¢esitli islemler ve degisiklikler yapilabilmektedir.

Yazilimin kullanim yiizeyi Windows Xp teknolojisi ile programlanmistir. Yazilim

mouse ve klavyedeki F1-F12 araligindaki tuslarla kullanilabilmektedir. Yazilimin

ana ekraninda goriilen pencereler istege bagli olarak goriintiilenebilmekte ya da

kapatilabilmektedir. Ornegin; “Bilgi Penceresi” ve “Bildirim Penceresi” kapatilip

“Status-Fenster Penceresi” ve “Jobqueue Penceresi” goriintiilenebilir (Sekil 3.83).

| NexGeneration R602

d

) ™ A\ U e

Dosys CNC Gk Apar Yonelim Pencete ? e [I5t Ara¢ Cubugu

Degstr || Kesim Resmi | maV | Abs. | Paemetresaiii |«

L

Jobqueue Penceresi

il

RI— 2] /
e Standby

Kesim resmi

s

assyst
ss//!"l:u“mer

Parametre satit standard xpr
Bl oo Kontiir Penceresi
Ebat 00 x 00 [mm]
Max. Hz 80.00 jm/min]

Bilgi Penceresi

=-l8]%

ED (18:38,991> Action: Makina referansla

Bildiri Penceresi ﬁ Al Arag Cubugn
(@) () a 0 ) ] () ¥

F1 - Makina ac. F2 - Referans F3- JQ-Stat F4-JQ-Gtop Fa-Mola F& - Devam F7-Pos.. FE - Kademe ayir F3 - Aralii cali$. F10- Kapat

Sekil 3.83 NextGen sistemi ve bilesenleri

K

F11-gei

B>

F12-leri
Inc: 100
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xGercPozisyon [mm]
#ylstPosition [mm]
cGercPozisyon ]
#zlstPosition [mm]
Status-Fenster Penceresi

Degatr || Kewm Pesms | man | Aps. | Posmete st | Adet. | X

—=_|

Jobquene Penceresi

o M = = () | =] <K &>

4. )0 S0

Sekil 3.84 NextGen sisteminin farkli bir goriiniimii

3.2.3.2 NextGen Sisteminin Bilesenleri

NextGen sisteminin tiim fonksiyonlarina kullanim yiizeyinin {ist tarafinda bulunan
menii seridinden ve alt tarafinda bulunan ara¢ cubuklarindan ( tool seridi) da

ulasilabilmektedir.

3.2.3.2.1 Ust Ara¢ Cubugu. NextGen sisteminin kullanim yiizeyinin (ana
sayfasinin) list kisminda yer almaktadir. Ayni zamanda “Menii Seridi” olarak ta
adlandirilmaktadir. Burada yer alan meniilerin alt fonksiyonlarinin listeleri, Mouse
sol tusu yardimi ile meniilerin {izerine gelinip bir kez tiklanarak
gorilintiilenebilmektedir. Meniilerin alt fonksiyonlarindan hangisi se¢ilmek
isteniyorsa, yine ayni sekilde Mouse sol tusu ile bu fonksiyon iizerine bir kez
tiklamak yeterlidir. Bu islemin ardindan ya fonksiyon hemen uygulanir, ya da
NextGen sistemi yeni bir pencere daha agar ve sizden bir giris daha yapmanizi

bekler.

En onemli fonksiyonlara klavyeden ulagma kolayligi saglayan kisa yollar da
mevcuttur. Bunlarsa meniilere tiklaninca goriintiilenen listelerde ilgili fonksiyonlarin
hemen yaninda goriilmektedir. Kisa yolu olan fonksiyonlar ve kisa yollar1 asagida

listelenmistir.
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e “Kapat” kisa yolu: Ctrl+Q o “JQ-Start” kisa yolu: Ctrl+J
e “Makine a¢” kisa yolu: Ctrl+U e “JQ-Stop” kisa yolu: Ctrl+E
e “Referans” kisa yolu: Ctrl+R e “Parametre...” kisa yolu: Ctrl+P

Ust arag gubugunda yer alan meniiler:

1. Dosya 5. Yonetim
2. CNC 6. Pencere

3. Grafik 7. ? (Yardim)
4. Ayar

Dosya CHMC Grafik Ayar Yonetim Pencere 7

Sekil 3.85 Ust ara¢ cubugu

3.2.3.2.1.1 Dosya Meniisii Ve Alt Fonksiyonlari. Dosya meniisiine Mouse sol tusu
ille bir kez tiklandiginda asagidaki alt fonksiyonlar1 igeren bir liste

goriintiilenmektedir.

£ - Desktop Yiikle

% - Desktop Kaydet
'::I - Kapat

3.2.3.2.1.2 CNC Meniisii Ve Alt Fonksiyonlar. CNC meniisiine Mouse sol tusu ile

bir kez tiklandiginda asagidaki alt fonksiyonlar1 igeren bir liste goriintiilenmektedir.

- Makine ag - Devam

4 [E

- Referans - Kademe ayirma uygula

()
(]
@ SPS Bite Pozisyonlama
(=)
()

0

- Pozisyonla..

Bileme

:
H

- Aralikli Calisma A¢/Kapat
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3.2.3.2.1.3 Grafik Meniisii Ve Alt Fonksiyonlari. Grafik meniisiine Mouse sol tusu

ile bir kez tiklandiginda asagidaki alt fonksiyonlar1 igeren bir liste

goriintiilenmektedir.
& @
> - Blyiilt <} - Nokta yakala
= o
= - Kigiilt ™. Baglama noktasini oku
e I R |
- Aktiialise et . Baslama noktasi belirle
LA
[ - Ortala % - Bir sonr. 6zel.
M _]lk Parca <] - Bir onceki nokta
— _—
<1 - Bir 6nceki parca [>> - Bir sonraki nokta
e 14
[ - Bir sonraki parca ™ - Inkr olustur
= e
M _ Son parca - Olglim modiisii A¢/Kapa
= =
< - Nokta yakala - Kontiir-Nokta A¢/Kapat
nm . g ﬂ
= = Parca se¢ L™ - Kontiir-Gosterge A¢/Kapat

Olgiim listesini geg

)

_Ak . l k .
tiiel nokta Olgiim listesini durdur

3.2.3.2.1.4 Ayar Meniisii Ve Alt Fonksiyonlar:. Ayar meniisiine Mouse sol tusu ile

bir kez tiklandiginda asagidaki alt fonksiyonlari igeren bir liste goriintiilenmektedir.

4%} - Parametre... % - Tako
L¥In

¥ - Parametre yiikle... @ - OSZI-Diyalog
% - Parametre kaydet... % - Dil ayari...
{;:} mm -> inch
=] _ Ayar .
inch -> mm

== - Centik
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3.2.3.2.1.5 Yonetim Meniisii Ve Alt Fonksiyonlar:. Y 6netim meniisiine Mouse sol
tusu ile bir kez tiklandiginda asagidaki alt fonksiyonlar1 igeren bir liste

goriintiilenmektedir.

éﬁ\\' - Vardiya

EEES I
- Istatistik

Bileme tas1 temizlenmesini teyitle

—
H . Parg¢.kayd.

3.2.3.2.1.6 Pencere Meniisii Ve Alt Fonksiyonlari. Pencere meniisiine Mouse sol
tusu ile bir kez tiklandiginda asagidaki alt fonksiyonlari iceren bir liste

goriintiilenmektedir.

- Dijital Girigler
- Dijital Cikiglar

3.2.3.2.1.7 Yardim Meniisii Ve Alt Fonksiyonlari. Yardim meniisiine Mouse sol
tusu ile bir kez tiklandiginda asagidaki alt fonksiyonlari iceren bir liste

goriintiilenmektedir.

0 - Bilgi...

Bu meniiniin alt fonksiyonu olan “Bilgi...” lizerine Mouse sol tusuyla bir kez
tiklandiginda ekranda dort farkli sekmeden olusan “Next Generation hakkinda”

penceresi goriintiilenmektedir.
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-
zﬂ NextGeneration hakkinda

IVe(siyon | Hardware | Dongle |

Copyright @ 2006 ProCom GrabH, Aachen,

Hakdkinda |
Machine type: BULLMER 1
S Version: RE.0.2, 25.02.2008, 13:21:00
K i
MBSS5 versiyon Software-Mode
Device diiver version: Mo device driverfound
verisi  BULLMER.1. R6.0.2, 22.02. 2008

r
_,:ﬂ NextGeneration hakkinda

=)

;{J NextGeneration hakkinda

Haklinda | Versyon | Hardware! | Dongle |

Serial number. Software-Mode

Function level Software-Mode

Diver interface:

Software-Mode

10 interface Software-Mode

Hakkinda | Versiyon | Hardware “Dor_\

~No dongle found

@ DongleCption

@ Verkayd

@ Matching

@ Barcode-Modus

@ HKumas sonu tanima

@ Sonadan yerestime

@ Kenandan kesme bastan sona
‘ En iyi kesim siralamasi

@ OnRun

@ Blok/Ince-Kesim

’ Referans modis paralel/cok kez
@ DongleOption12
@ DongleOption13
@ DongleOption14
@ DongleOption15
@ DongleOption16
. DongleOption17
. DongleOption18
. DongleOption15
@ DongleOption20

Isleme.

[&

Sekil 3.86 Yardim meniisiine tiklaninca ¢ikan pencere ve alt bilesenleri

;ﬂ Dongle Optionen freischalten

Option 1: Inicl'rl editierbar Option 11: I
QOption 2: I Option 12: I
Option 3: I Option 13: |
Option 4: I Option 14: I
Option 5: | Option 15: |
Option & | Option 16: |
Qption 7 I Option 17; I
Option 8: I Option 18: I
Option 9: I Option 15: I
Option 10: I Option 20: I
Yiikle... Kaydet | Kaydet ... | Iptal et

[ =

4

Sekil 3.87 Yardim meniisiiniin Dongle bilesenindeki “islemeye”

butonuna tiklaninca goriintiilenen pencere
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Ust ara¢ ¢ubugunda yer alan fonksiyonlarin birgoguna alt ara¢ ¢ubugunda da
ulasilabilmektedir. Burada ayrintisina yer verilmemis olan fonksiyonlar alt arag

cubugunda agiklanmustir.

3.2.3.2.2 Bilgi Penceresi. NextGen sisteminin kullanim yiizeyinin sol kisminda
yer alan penceredir. Burada en 6nemli bilgiler yer almaktadir. Bilgi penceresinde en
iist satirda makinenin mevcut durumu hakkinda, makine aktif (standby) ya da kilitli
(locked), bilgi verilir. Diger satirlarda ise makineye kesilmek {izere yiiklenmis olan

pastal hakkinda bilgiler (kesim resminin ismi, ebatlari, v.s.) yer almaktadir.

assﬂllmr

standby

Kesim resmi: AMNZG 150D
FParametre satir standard xpr
BalGm: 1] [0
Ebat: 25413 = 1457.3 [mm]
Maoc. Hiz: 1Z2.00 [msmin]
Messer-Intellig.: '""""""""%“'"”””” [+~ 157]

Sekil 3.88 Bilgi penceresi

3.2.3.2.3 Kontiir Penceresi. Kontiir penceresi NextGen sistemi kullanici
ylizeyinde, Cutter ile islenmek tizere yliklenmis olan pastalin goriintiilendigi ve
tizerinde gesitli islemlerin yapilmasina olanak taninan alandir. NextGen sistemi
ilk calistirnldiginda kontlir penceresi icinde sistem logosu goriintiilenir.
Herhangi bir pastal yiiklendikten sonra ise kontiir penceresinde bu pastalin

goriintlisli gosterilir.

Sekil 3.89 NextGen sistemine herhangi bir pastal yiliklendikten sonra kontiir penceresinde

gosterilen drnek pastal goriintiisii
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Ust ara¢ cubugundaki grafik meniisiinde yer alan fonksiyonlarla kontiir
penceresindeki pastal goriintiisii {izerinde farkli islemler yapilabilmektedir (Or:
biiyiit, kiigiilt, v.s.). Ust arag gubugundaki grafik meniisiiniin fonksiyonlarina 3.
ve 4. alt ara¢ cubuklarindaki fonksiyon butonlariyla da erisilebilmektedir.
Dolayisiyla aymi iglemler 3 ve 4. Alt arag cubuklarindaki fonksiyon
butonlariyla da yapilabilmektedir.

3.2.3.2.4 Bildirim Penceresi. Genellikle makine ile gergeklestirilen islemler
hakkindaki bildirimlerin goriintiilendigi penceredir. Burada goriintiilenmeyen uyari
ve bildirimler ise ekrana gelen ayri mesaj pencerelerinde goriintiilenmektedir.
Calisma ilerledik¢e bildirimler burada birikmekte ve uzun bir liste olusmaktadir.
Olusan bu uzun listede 6nceki ve sonraki bildirimler arasinda gegis yapabilmek i¢in
ya Mouse tekeri ileri-geri yuvarlanmali ya da bildirim penceresinin sag yaninda
goriilen yukari-asagi ok isaretlerine tiklanmalidir. Ornegin onceki bildirimleri
gormek icin Mouse tekeri ileriye dogru yuvarlanmali ya da bildirim penceresinin

sagindaki oklardan yukariya dogru olana Mouse sol tusu ile tiklanmalidir.

9:05:31,328> Action: Job-Clueue stoppen
5:05:33,138> Action: Mekina ac
5:05:35,820: Action: Makin referanda

S5 50418 Action: JobLueve staren

Sekil 3.90 Bildirim penceresi

Bildirim penceresinin herhangi bir noktasina Mouse sol tusu ile tiklandiginda bir
liste acilir. Agilan bu liste igerisinde “Liste bosalt” ve “Logfile isle” secenekleri

bulunmaktadir.

15
19 Mk Liste bosakt
:: o Mok st Logfie ishe

Liste bosalt
Logfile isle
Sekil 3.91 Bildirim penceresi ile ilgili segenekler
“Liste bosat” secildiginde bildirim penceresindeki tiim bildirimler silinir. “Logfile

isle” secildiginde ise bildirim listesi metin diizenleyici igerisinde gosterilir. Metin

diizenleyicisinde goriintiilenen liste farkli bir isimle kaydedilebilir ya da listedeki

Ll
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istenen bildirimler secilip kopyalanabilir. LOGFILE tiim bildirimlerin ve yapilan
islemlerin dakikasi dakikasina kaydedildigi dosyadir.

NextGen sistemi igerisinde bazi konularda yapilacak bildirim ve ikazlar kod
numaralariyla tanimlanmigtir. Bildirim penceresinde gereken durumlarda bu
bildirimler gosterilmektedir. NextGen sisteminde tanimli bildirim ve ikazlar bakim

DVD’sindeki EK-5’te yer almaktadir

3.2.3.2.5 Status-Fenster Penceresi. Farkli bir bilgi penceresidir. Bu bilgi

penceresinde  herhangi  bir anda  makine  eksenlerinin  pozisyonlari

goriintiilenmektedir.
xGercPozisyon [mm)]
#ylstPosition [mm]
cGercPozisyon 7]
#zlstPosition [mm]

Sekil 3.92 Status-Fenster penceresi

3.2.3.2.6 Is Kuyrugu Penceresi. Cutter tarafindan kesilmek iizere secilmis olan
tim pastallar is kuyrugu penceresinde goriintiilenir. Ayrica Jobqueue penceresi
olarak ta adlandirilmaktadir. Her kesim resmi i¢in tiim Onemli bilgiler de bu
penceredeki listede yer alir. Listede yer alan 6nemli kesim resmi bilgileri sunlardir:
1. Kesim resminin ismi
Maksimum kesim hizi (max V) (m/min)
Standart kesim resmi aralig1 (Abs.) (mm)
Paket parametre (Parametre satiri)

Tekrarlama adedi (Adet.)

S

X-yansima



7. y-yansima

8. Dondur

9. siparig numarasi (Siparis No.)

10. Paralel islemde serit numarasi (Serit)

11. Serim adedi (Layer adet)

Diegistir

=
2
&)

b

[

Yiikle

oy
=}
3

i

Kesim Resmi

maxV | Abs.

Parametre satir

Sekil 3.93 Is kuyrugu penceresi

Adet. | X |Y |D | Sipars No.

Serit | Layer adet
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NextGen sisteminde c¢alisilacak kesim resimleri secilip bir kesim listesi

olusturulduktan sonra kesim islemine baslamak icin 1. Alt ara¢ cubugunda yer alan

“F3-JQ Start” fonksiyonuna Mouse sol tusu ile tiklanir. “F3-JQ Start” fonksiyonuna

tiklandiginda; olusturulmus olan kesim resmi listesindeki ilk resim ve bu resme

zincirlenmis tiim kesim resimleri yliklenir. Yiiklenmis olan bu kesim resimlerinin

arka planlar listede sar1 renkli goriiliir.

Degistir || Kesim Resmi | maeV

ANZUGISO 1200
Zincide |[@Clestisa 1200
@BDIAG.IS0 1200
@ DIAG100.150 12.00
KREUZ43150 1200
MPOINTISO 1200

bk

Yeni
Yukle

i

Son 1 |

Abs.

Parametre satii | Adet. | X | Y | D | Siparis No.

standard xpr
standard xpr
standard xpr
standard xpr
standard xpr
standard xpr

Sert | Layeradet

Degistir

Si

Sekil 3.94 Zincirlenmis kesim resminin yiiklenmesi

Is Kuyrugu (Jobqueue) penceresinde asagidaki butonlar yer almaktadir:

_Degistir | _ Is kuyrugu listesindeki kesim resimlerine yeni resim eklemeye yarar.

F3-JQ-Start

Kesim Resmi | maxV | Abs
ANZUGISO 1200 5.00
@Ciestiso 1200 500
@DIAGISO 1200 500
@ DIAG100/50 1200 5.00
KREUZ43150 1200 5.00
MPOINTISO 1200 500

2

Paremetre satii | Adet. | X |Y | D | Sipars No

standard xpr
standard xpr
standard xpr
standard xpr
standard xpr
standard xpr

Sert | Layeradet
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Bu butona tiklandiginda sekil 3.95°te goriilen pencere ekrana gelir. Bu pencereden
istenen kesim resmi secilebildigi gibi kesim resminin Onemli Ozellikleri de
belirlenebilir.Pencere boliimleri sunlardir:

1. Bilgisayarda yer alan dosyalarin goriildiigii boliimdiir. Kesim resmi hangi dosya
igerisinde ise buradan ilgili dosya segilir.

2. Kayith kesim resimlerinin listesinin goriildiigii boliimdiir. Kesim resminin kayith
oldugu dosya segildikten sonra pencerenin ortasinda kayitli kesim resimlerinin
listesi goriiliir. Istenen bir kesim resminin buradaki listeden bulunmasi islemi ii¢
farkli sekilde gerceklestirilebilir: bu bdliimiin hemen iistiinde yer alan isim
cubuguna istenen kesim resminin ismi yazilarak, Mouse tekeri ileri-geri
yuvarlanarak ya da listenin yanindaki yukari-asagi oklarina Mouse sol tusuyla
tiklanarak.

Isim gubuguna kesim resmi isminin ilk harfi yazildiginda sistem ismi otomatik
olarak tamamlar. Sayet isim ¢ubugunda otomatik olarak bulunan bu isim aranilan
kesim resminin ismi degilse; aranan resmin isminin diger harflerinin girisine
devam edilir. Boylelikle uzun kesim resmi listelerinde, istenilen kesim resmine
tiim ismi girilmeden ¢abucak ulasilir.

Isim gubuguna kesim resmi isminin ilk harfi klavye ile yazilmak istenmesine
ragmen giris sistem tarafindan kabul edilmiyor yani harf yazilamiyorsa, listede bu
harfle baslayan bir kesim resmi yoktur.

3. Seg¢ilmis kesim resminin bilgilerinin gortildiigii bolimdiir. 2. bolimden istenen
resim secildiginde burada ilgili kesim resminin tiim ozellikleri ayr1 bagliklar
altinda goriiliir. Bu baghiklar ve hangi 6zellikleri ifade ettikleri alttaki tabloda

goriilmektedir.
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Tablo 3.8 Is Kuyrugu (Jobqueue) penceresindeki degistirilebilecek kesim resmi 6zellikleri ve

acgiklamalari

Secilmis Kesim
.. Aciklama
Resminin Ozellikleri

Se¢ilmis kesim resminin ardi ardina kag kez kesileceginin belirlendigi

Adet
alandir.
Vmax Paket parametre yliklenmemisse, kesim hizinin belirlendigi alandir.
Iki kesim resmi arasindaki mesafenin (bir énceki kesim resmine olan
Mesafe . oo
mesafe) belirlendigi alandir.
Parametre satir1 Kesim resminin ¢alisilacagi paket parametrenin belirlendigi alandir.
Seri Kesim resminin hangi serit iizerinde kesileceginin belirlendigi alandir.
erit
Sadece paralel ¢aligmada kullanilir.
o Islenecek kesim resminin siparis numarasmin girildigi alandir. Buraya
Siparis No

girilen deger raporda gosterilmektedir.

Kag kat serim yapildiginin girildigi alandir. Buraya girilen deger raporda
Serim adeti

gosterilmektedir.
X-yansima

Her kesim resmi, “yansit” ve “dondiir” parametreleri diginda buradan da
y-yansima

farkl sekillerde yansitilip dondiiriilebilmektedir.
dondiir

Parametre satirina yiiklenebilecek parametrelerden “standart”; temel ayarlara
sahip parametreleri igermektedir. Bu paket parametre kesim esnasinda kullanilirsa,
paket icerisinde yer almayan parametreler onceki degerlerini kaybetmezler.

4. Zincirlenmis bir kesim resmi listesinin nasil iglenecegi belirlendigi boliimdiir.

Burada yer alan se¢enekler sunlardir: tek, basamak, ¢cok kez, paralel.

Tek segenegi isaretlenirse; kesim resimleri arka arkaya zincirlenir. Tek bir kesim
resmi olarak algilanir, hep beraber yiiklenir, referanslanir ve kesilir. Basamak
secenegi isaretlenirse; kesim resimleri tek bir kesim resmiymis gibi algilanir. Kesim
resimleri arasina otomatik olarak esleme noktalar1 yerlestirilir. Bu noktalar joystick
yardimi ile basamak serim sinirlarina gore diizeltilir. Cok kez secenegi isaretlenirse;
birgok kesim resmi birlestirilip, yliklenir ve ardi ardina kesim masasi iizerinde
referanslanip kesilir. Paralel secenegi isaretlenirse; kesim resimleri paralel serilmis

kumas seritleri iizerinde kesilebilir.



112

r:—_ﬂ Job-Queue islemi ﬁ-
Job-Queue-Modisti HASE1
NG _tek " basamak " cok kez (" paralel A Parametre satin:
= = |
4. Bolim e =
| |
QC:'\
@0 ANZUG IS0 = Adet: 1
Qe Clestioo Mesfe:  [T00000  fum]
L1 TN DIAG.ISO e =% )
DIAG100.1S0 m/min]
DRACHE1 o
GEKKO GER Do =) |
HASE1 Serit: 1
KREUZ42.1S0
KREUZ44.150 I™ xyansima _Standar |
KUEREIS GBR
MPOINT.ISO I yyansima _Degar |
MED0 — || I dandir Exe
NOTCH ISO -
PINK_PANTHER GER
POLSTERISO
QUAD.ISO
QUAD.ISO™ ~|
@—l L] N Advetestr | J 1\ )
1. Boliim 2. Boliim 3. Bolim == | i

Sekil 3.95 “Degistir” butonuna tiklandiginda goriintiilenen pencere

Is kuyrugu penceresinde yer alan kesim resmi listesinde arka plani sar1 renkli olan
kesim resimleri; dnceden yiiklenmis resimlerdir. Bu listede hangi kesim resminin
arkasma yeni bir kesim resmi yliklenmek isteniyorsa o resmin iizerine Mouse sol
tusu ile tiklanir. Mouse ile isaretlenmis bu kesim resminin arka plan1 mavi renkli
olarak goriiliir. Ardindan pencerede degistir butonuna tiklanip yeni bir kesim resmi
secildiginde yeni resim, arka plan1 mavi olan resmin hemen altina listeye eklenmis
olur. Listede yer alan ama sec¢ilmemis ya da heniiz islenmemis olan kesim
resimlerinin arka plani ise beyazdir.

_Degistic || Kesim Resmi | maxV | Abs. | Parametre satin | Adet. | X | Y | D | Siparis No. | Sert | Layer adet
_ s |so 1200 500 standardzpr 1 - - 1 1

Zincide 1200 500 standardxpr 1 - - - 1
= DIAG.1SO 1200 500 standardxpr 1 - - - 1

T

=

<

Yeni
Yikle
Kaydet

Son 4| |’|

Sekil 3.96 Is kuyrugu listesinde farkli arka plan renklerinin goriiniimii

_s | Jobqueue listesinden istenen kesim resimlerinin silinmesini saglar.
Bunun i¢in; istenen resim iizerine Mouse sol tusu ile bir kez tiklanarak segilir.
Sec¢ilmis kesim resmi isminin arka plan1 mavi renkte goriiliir. Ardindan “Sil”

butonuna Mouse sol tusu ile tiklanir.
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_Zincide | _ Jobqueue listesindeki kesim resimlerini zincirlemeye yarar. Secilmis
kesim resmi listede bir iistiinde yer alan kesim resmi ile zincirlenir ve bdylelikle
kesim i¢in beraberce yiiklenirler. Bu butonun yerine getirdigi islemin klavye kisa

yolu ise “spacebar” tusudur.

Zincirleme islemini gergeklestirmek i¢in; hangi iki resim zincirlenmek isteniyorsa
bunlardan listede altta olana Mouse sol tusu ile tiklanir. Bu kesim resminin isminin
arka plan1 mavi renkte goriiliir. Ardindan ya soldan “zincirle” butonuna Mouse sol
tusu ile tiklanir ya da klavyeden “spacebar” tusuna basilir. Bu islem
gerceklestirildiginde zincirlenen resim isminin solunda zincir isareti goriiliir. Bu

yolla bir¢ok kesim resmi ilk kesim resmi ile baglanarak bir seferde yiiklenip islenir.

Degistr || Kesim Resmi | maxV | Abs. | Parametresatii | Adet. | X |Y |D | SpaisMo. | Seit | Layeradet Degistir || Kesim Resmi | maxV | Abs. |Parametresatii | Adet. |X |Y | D | SipansMo. | Sert | Layeradet
Sil ANZUGISO 1200 500 standardxpr 1 - - 1 1 Si ANZUGISO 1200 500  standardxpr 1 - 1 1

Ciestiso 1200 500 sandadxpr 1 - L Zincile |{Clestiso 1200 500 stendadxpr 1 - 1 1

[ Zncite | ncite

— 1200 500 sendadir 1 - - - [ <-=DIM5.ISO 1200 500 stendadipr 1 - - - [
T it

ﬁ ﬁ

Yeni
Yilkle
Kaydet

Son ‘1‘

Sekil 3.97 Kesim resimlerini zincirleme

Mouse sol tusu ile secilmis bir kesim resminin arka plani, is kuyrugu penceresi

aktif konumda degilken gri renklidir.

Degistir Kesim Resmi maxf | Abs Parametre satii | Adet. | X |Y | D | Sipans Mo. | Sert | Layerac
Sil ANZUG.150 12,00 500 standardxpr 1 = = 1 1
Fincide Ctestiso 1200 500 standardxpr 1 1 1
g DIAG 150 1200 500 standardxpr 1 1 1
|
Yeni
“Yiikdle
Kaydet
Son ||« l |

Sekil 3.98 Is kuyrugu listesi aktif degilken arka plan renklerinin goriiniimii

Zincirlemeyi kaldirmak i¢inse yaninda zincir isareti olan resmin iizerine Mouse
sol tusu ile tiklanip ya “zincirle” butonuna tiklanir ya da “spacebar” tusuna basilir.

Sonug olarak zincir isareti kaybolur ve zincirleme kaldirilmis olur.
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Is kuyrugu penceresindeki kesim resmi listesinde ilk sirada bulunan kesim resmi

zincirleme islemi i¢in kullanilamaz.

Kesim resmi listesinde zincirlenmis iki kesim resminden ilki silindiginde sistem
otomatik olarak ikinci resimle olan baglantiyr devre dis1 birakir ve ikinci resmin

solundaki zincir isareti de kaybolur.

Degistir

Kesim Resmi maxV | Abs. | Parametresatii |Adet. |X |Y |D | SpaisMo. |Sert |Llayerac _ Degisti maxV | Abs. | Paramelesalii |Adet. | X |Y |D | SipaisNo. | Sert | Layerac

ANZUG.ISO 1200 500 standardxpr = o = 1200 500  standardpr 1 = = = 1

1200 500 standardxpr 1200 500 standardxpr 1 .- - 1
1200 500 standardxpr 1200 500 standardxpr 1 - 1

1200 500 standardxpr 1200 500 standardapr 1 1

1200 500 standardxpr

1200 500 standardxpr

1
1
1
1
1
1

Yeni
Yikle
Son W | ‘ j
Ciestiso
|e}DIAG IS0

Sekil 3.99 Zincirlenmis iki kesim resminden ilkinin silinmesi durumu

Is kuyrugu penceresinde zincirlenmis kesim resimlerinin birincisi silinirse,
otomatik olarak listedeki bir sonraki kesim resmi zincirin ilk kesim resmi haline gelir
(Asagidaki sekilde bu duruma iliskin bir 6rnek goriilmektedir).

Degistir_|| Kesim Resmi mac\' | Abs. | Parametre satii | Adet. | X |Y |D | SiparisMNo. | Sert | Layerac Degistit || Kasim Resmi maxV | Abs. | Parametresatii | Adet. |X |Y D | SpansNo. | Sert | Layerac
12.00 500 standardxpr - - Sil o |ANZUGISO 1200 500  standardxpr -
Zrme—HC1estiso 12.00 500 standardxpr - e | DIAG.ISO 1200 500 standardxpr -

1
1
@@ DIAGIS0 1200 500  standardxpr 1 P 220IAGI001S0 1200 500  standandxpr
@DIAGI001S0 1200 500 standardxpr 1 %@KHEUZ{LISO 1200 500 standandxpr
1
1
eni

!

@HKREUZ43150 1200 500 standardxpr oy |[®@MPOINTISO 1200 500 standardxpr
@MPOINTISO 1200 500 standardxpr

Yeni e

Yikle Yikle

Kaydet Kaydet

Son ‘ “ | j Son ‘ ‘l ‘ ﬂ

Sekil 3.100 Zincirlenmis birden ¢ok kesim resminden ilkinin silinmesi durumu

Kesim resmi listesine bir kesim resmi yiiklenirken, “Job-Queue Isleme”
penceresindeki “Adet” ¢ubuguna 2 degeri girilmisse; bu iki kesim resmi birbiriyle
otomatik olarak zincirlenmis olur. Eger bu iki resmin birbirinden bagimsiz olarak
islenmesi isteniyorsa; o zaman ayni kesim resmini, “Adet” ¢ubugundaki deger 1
olacak sekilde, iki kere arka arkaya yiiklemek gerekmektedir. Is kuyrugu
penceresindeki liste, listenin sonuna siirekli olarak yeni kesim resimleri eklenerek
genisletilebilir. Bu islem kesim esnasinda da yapilabilir. Ancak kesim islemine

girmis kesim resmi zincirine yeni bir kesim resmi eklenemez.
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I Is kuyrugu penceresindeki kesim resmi listesinde yer alan kesim

resimlerinden se¢ilmis olanin listede bir basamak yukar1 dogru kaydirilmasini saglar.

_¥ | Is kuyrugu penceresindeki kesim resmi listesinde yer alan kesim

resimlerinden secilmis olanin listede bir basamak asag1 dogru kaydirilmasini saglar.

_Yeni | Yeni bos bir Jobqueue listesi agmaya yarar. Bu butona tiklandiginda
ekranda altta yer alan pencere goriintiilenerek var olan listenin kaydedilmesinin
istenip istenmedigi sorulur. (Sekil 3.101)

[ [ZF] kaydet 7 ] |

¥i|) Aktdel islenen Job-Queue kaydedilsin mi

Mo |

e

Sekil 3.101 Jobqueue penceresinde “yeni” butonuna tiklaninca

goriintiilenen uyar1 penceresi

Uyart penceresinde “Yes” segilirse var olan listenin kaydedilecegi yerin
belirlenmesi icin altta yer alan “Job-Queue kaydet” penceresi ekrana gelir. (Sekil 2)
Buradan istenen kayit yeri se¢ilip Mouse sol tusu ile “Kaydet” e tiklanir. Sekil 1°deki
uyar1 penceresinde “No” secildiginde ise var olan liste kaydedilmez ve yeni bos bir

liste goriintiilenir.

.
[7] Job-Queue kaydet (|
() [} = mercedes » NedGen » queues ~ [ 42 |[ Ara: queues 2|
Duzenle = Veni klasor i= - @
“ Ad Degjistirme tarihi Tar Boyut]
i
= [ cutuaia 07.06.2011 02:16 JQ Dosyasi
- 4 L} L
Dosya Adi:  ETOEI Y -
Kayrt tarii: Job-Queue (*JQ " ja) -
“ Klasérleri Gizle I Kaydet l [ Iptal ]

Sekil 3.102 Job-Queue kaydet penceresi

_ e | _ Varsa onceden kaydedilmis bir Jobqueue listesinin tekrar yliklenmesini
saglar. Bu butona Mouse sol tusu ile tiklandiginda ekranda alttaki “Job-Queue ytikle”
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penceresi goriintiilenir. Hafizaya 6nceden kaydedilmis bir kesim resmi listesini
yuklemek i¢in; buradan listenin kayitli oldugu yer ve ardindan istenen liste secilip

“a¢” butonuna Mouse sol tusu ile tiklanmalidir.
;—ﬂ Job-Queue yiikle @1

QQ ‘ . « mercedes ¢ MextGen » gueues -‘&,H Ara: queues ol

Dizenle = Yeni klasor =« 0 l.&l

oK~ Ad Degistirme tarihi Tar
BK
= K
mM
Y
) P
= R
g S 3
T
v
18 Bilg
WAy - '

L] CUTIQJIQ 2504.2011 22:27 JQ Dosyasi

Dosya Adr: - [Job-Queues (*JQ “jq) ']

Ca ) (e ]

Sekil 3.103 Job-Queue yiikle penceresi

_Kaydet | _ Jobqueue listesini kaydetmeye yarar. Bu butona Mouse sol tusu ile
tiklandiginda asagida yer alan “Job-Queue kaydet” penceresi gorlintiilenir. Buradan
listenin kaydedilecegi konum ve listeye verilmek istenen isim belirlenip “kaydet”

butonuna Mouse sol tusu ile tiklanir.

_Son_|_ Jobqueue listesini sonlandirmaya yarar. Bu butona Mouse sol tusu ile
tiklandiginda da asagida yer alan “Job-Queue kaydet” penceresi goriintiilenir.
Buradan listenin kaydedilecegi konum ve listeye verilmek istenen isim belirlenip

“kaydet” butonuna Mouse sol tusu ile tiklanir.

;;:l Job-Queue kaydet ﬁ‘

QQ ‘ . « mercedes b NextGen » queues - |&?|| Ara; gueues ol

Dizenle + Yeni klasor B - n_@.
=
- Sik Kulla - Ad Degistirme tarihi Tar
=

& Karsidy = Ll cuTiquq 25042011 22:27 JQ Dosyasi
Bl Masai

Zl Son Ve

Bl Masadst

- Kitaphl

=) Belg:

,J“. Muzi
=l Resir ™

Dosya Adr m -

Kayt tara: [Job-QuEue (*JQ “jq) v]

‘ m r

= Klasérleri Gizle [ Kaydet l I iptal ]

Sekil 3.104 Kaydet ve son a tiklayinca ¢ikan pencere
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3.2.3.2.7 Alt Ara¢ Cubuklari. NextGen sisteminin kullanim yiizeyinin (ana
sayfasinin) alt kisminda yer anlamaktadir. Ayni1 zamanda “Tool Seridi” olarak ta

adlandirilmaktadir.

Alt ara¢ ¢ubugundaki fonksiyonlar; Mouse sol tusu ile fonksiyon butonlarina
tiklanarak ya da klavyeden ilgili fonksiyon tuslanarak (F1, F2, ...)

kullanilabilmektedirler.

Alt ara¢ c¢ubuguna tiim fonksiyonlar sigmadigi i¢in 6 ayri alt ara¢ cubugu

olusturulmustur. Bu alt ara¢ ¢gubuklar1 arasinda, her alt ara¢ ¢gubugunun sol kosesinde

<K

“F11” ve “F12” tuslanarak ta gecis yapilabilmektedir.
hai e 5008, 32100 Fortmuntirdon] r _ __————— T =0

Dosya CHC Geaflk Ayar Vonetim Pencere ! 5= Ust Arag Cubugu M

_Depuir || o R |V [ M | Pavaeentm s

yer alan - geri ve A - ileri butonlar1 ile ge¢is yapilabilecegi gibi klavyeden

s s | | .,

assyst
st mer  Standby } bullmer

—— Alt Arag Cubugu
@) =) = = (I = =) () B <K [
15 Moln Fi2- e
!

F1- Makdra ac. F2 - Referara. FY- X0-Stant Fd- X3S0 F& - Devam r7-Poa FE - Kademe ayr F3 - Arnlldh call$. F10- Kapat F11.ged

Sekil 3.105 NextGen sisteminin meniileriyle birlikte ilk agildigindaki goriiniimii

Alt ara¢ g¢ubuklarindan ilki, {list ara¢ cubugundaki “CNC” meniisiiniin alt
fonksiyonlarini; ikincisi, iist arag c¢ubugunda yer alan “Ayar” menisiinlin alt
fonksiyonlarini; iiglinciisii, {ist ara¢ c¢ubugundaki “Grafik” menisiiniin alt
fonksiyonlarindan parcaya yonelik yapilabilecek islemlerle ilgili fonksiyonlari;
dordiinciisii, ist ara¢ cubugundaki “Grafik” meniisiiniin alt fonksiyonlarindan
noktalar tizerinde yapilabilecek islemlerle ilgili fonksiyonlari; besincisi, iist arag¢

cubugundaki “Grafik” meniisiiniin alt fonksiyonlarindan genel islemlerle ilgili



118

fonksiyonlari; altincis1 ise iist ara¢ c¢ubugundaki ‘“Pencere” meniisiiniin alt

fonksiyonlarini igermektedir.

3.2.3.2.7.1 Ik Alt Ara¢ Cubugu Fonksiyonlari. Makine ilk agildiginda ekranimn
altinda goriilen ara¢ ¢ubugudur. Bu ara¢ ¢ubugunda, {ist ara¢ ¢ubugunda yer alan
CNC mentisiiniin alt fonksiyonlar1 yer almaktadir. Bu fonksiyonlar toplamda 10 tane
olup asagida tanimlariyla birlikte yer almaktadir.

N N N NN s N S < N - B S T ™
Al P F-0% R-0Sm Bl Blwn PRy Robbew Rl Age | Pl i

Sekil 3.106 Ilk alt ara¢ cubugu

3.23.2.7.1.1 FI-Makine A¢. Makineyi “Standby” (Hazir) konumuna gecirmek

icin kullanilan kisa yoldur.

()

F1 - Makina ac.

Makinenin mekanik kismi kontrol panelinden agilmaktadir. Makine kontrol
panelinden agildiginda, makineye elektrik gelir ancak yazilim kilitli konumdadir ve
“Statlis Penceresi” nde kirmizi renkli “locked” yazis1 goriintiilenmektedir. Yazilim
kismi ise “F1-Makine ag.” kisa yolu ile agilmaktadir. Bu fonksiyon ile makine kilidi
acildiktan sonra “locked” yazist kaybolur ve ayni yerde “standby” yazisi

goriintiilenir.

3.2.3.2.7.1.2 F2-Referans (Makine Referansla). Makinenin kesim masasinin

boyunu ve enini tanimasi i¢in kullanilan kisa yoldur.

(]

F2 - Referans

Makine tizerindeki kesim bdlgesinin bir eni (eni-y=2.60) ve boyu (boyu-x= 2.40)
vardir. Ancak bu boyutlar sifir noktasindan itibaren olan boyutlardir ve makinenin
kesime baglayabilmesi i¢in bu boyutlar1 kontrol etmesi gerekmektedir. Makinenin
beynine bu boyutlar ve sifir noktast dnceden tanimlanmigtir. Kesim kafast masanin
herhangi bir noktasindayken, makineye “F2-Referans” kisa yolu kullanilarak

referanslama yapma komutu verildiginde ekranda asagidaki pencere goriintiilenir.
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F 5
Wait for acknowledge l J

[0] Gercekten "Makina referansla” uygulamak istiyormusunuz?

Evet Hayr

[

Sekil 3.107 “Wait for acknowledge” penceresi

Bu pencerede “Evet” secildiginde; kesim kafasi beyinde kayitli olan sifir
noktasina gore bu boyutlar1 kontrol edip sifir noktasinda konumlanir. Bu islem
bittikten sonra “bildiri penceresi” nde “NC-Islem uygulanmistir” bildirisi goriiliir.

Makine bu haliyle kullanima hazirdir.

3.2.3.2.7.1.3 F3-JQ-Start (Job-Queue Starten). Yeni yiiklenen pastalin kesimine
baslamak icin veya kesim esnasinda “F4-JQ-Stop” ile ya da kontrol panelinden

calisma durdurulduktan sonra tekrar kesime baglamak i¢in kullanilan kisa yoldur.

=

F3 - JQ-Start
Kesim islemi durdurulduktan sonra yeni bir kesim resmi yiiklenmemisse bu kisa
yolla, cutter biraktig1 parcanin baslama noktasindan tekrar kesime baslar. Kontrol

paneli yardimiyla manuel olarak ta ¢aligsma kaldig1 yerden devam ettirilebilmektedir.

Manuel olarak ya da alt meniilerden F3 ile restart yapildiginda cihaz kaldigi
yerden kesime devam etmeden Once ekrana “Wait for acknowledge” penceresi ¢ikar.
Bu pencerede “Vakum ACIK?”, “Bicak tur sayist OKAY mi?” ve “Kesime basla?”
sorulart yer alir. Pencerede “Evet” secenegine tiklandiginda kesime kaldigi yerden

devam eder.

3.2.3.2.7.1.4 F4-JO-Stop (Job-Queue Stoppen). Istenen anda kesimi durdurmaya

yarayan kisa yoldur.

()

F4 - JQ-5Stop
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Bu fonksiyon ile “F5-Mola” fonksiyonundan farkli olarak kesim islemi tamamen
bitirilmekte ve makine “standby” durumuna gegirilmektedir. Ayni islem manuel

olarak kontrol panelinden de gergeklestirilebilmektedir.

3.2.3.2.7.1.5 F5-Mola (Makineyi Molaya Al). Kesim islemini durdurmaya
yarayan kisa yoldur. Kontrol panelindeki beyaz renkli tus ile ayni1 fonksiyonu yerine

getirmektedir.

()

F5 - Mcla
Kesim islemi bu kisa yolla durduruldugunda makine halen aktiiel kesim isleminde
oldugundan herhangi bir baska islem yapilamaz. Ekrandan F5-Mola ile ¢alisma
durduruldugunda F6-Devam ile devam edilebilmektedir. Ayni islem manuel olarak

yapilmak istenirse kontrol panelindeki beyaz tusa basilarak da devam

edilebilmektedir.

3.23.2.7.1.6 F6-Devam (Makine Devam). Molaya alinmis cihazin caligmaya

devam etmesini saglayan kisa yoldur.

()

F& - Devam
Bu fonksiyon ile kesim iglemine kesimin durdugu pozisyondan itibaren devam

edilmektedir.

3.2.3.2.7.1.7 F7-Pos... (Pozisyonlama diyalogu ag). x, y, ¢ ve z ekseninin
istenen konuma pozisyonlanabildigi kisa yoldur. Sik kullanilan bir fonksiyon

oldugundan 6. Alt ara¢ ¢ubugunda da yer almaktadir.

(=)

F7-Pos...
Bu kisa yol secildiginde ekranda asagidaki pencere goriintiilenir. x ve y eksenleri
tizerinde pozisyonlama yapmak i¢in; pozisyon degeri girilip “basla” tusuna basilinca,
girilen deger miisaade edilen sinirlar igerisinde ise, makine arzu edilen konuma

pozisyonlanir. ¢ eksenini pozisyonlamak ig¢in; istenen aci degeri girilip “bagla”
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tusuna basilinca ¢ ekseni arzu edilen konuma donerek pozisyonlanir. z eksenini
pozisyonlamak i¢in; pozisyon degeri girilip “basla” tusuna basilinca firgali bant arzu
edilen konuma kadar ilerler. Digerlerinden farkli olarak z ekseninin pozisyonlanmasi
icin vakumun ag¢ik olmasi gerekmektedir.

xTahmiriPos | [-5.00 - 2599.00]

ySollpos | [-4.00 - 2699.00]

cTahminPoz | [-5000000.00 - S000000.00]

z TahminPoz | 0.00 [-100000.00 - 100000.00]

Loschen

Sekil 3.108 “Positionieren” penceresi

** x ekseni: kopriiniin masa iizerindeki hareket ekseni, y ekseni: kesim kafasinin
kopriiniin tizerindeki hareket ekseni, ¢ ekseni: bicagin donme hareket ekseni, z

ekseni: fir¢ali bandin hareket ekseni

3.2.3.2.7.1.8 F8-Kademe Ayir (Aktiiel Pozisyonda Kademe Ayirma Uygulanir).
Naylonu karsidan karsiya kesmek icin ya da pastalin ucunu diizeltmek icin kullanilan

kisa yoldur.

F2& - Kademe ayir
Kontrol panelinden joystick yardimiyla kesici kafa, kesilecek olan noktaya
hizalanip “F8-Kademe ayir” kisa yolu yardimiyla ya da kontrol panelinde aym
fonksiyonu yerine getiren tus araciligiyla kademe ayrilabilmektedir. Kademe ayirma
islemini bu kisa yolla gerceklestirilirken “F8-Kademe ayir” secildiginde, ekranda
asagidaki uyar1 penceresi goriintiilenecektir. Kontrol panelinden joystick yardimiyla
kesici kafa, kesilecek olan noktaya hizalanip ardindan ekrandaki bu uyari

penceresinden tamam segenegi secilerek kesim gerceklestirilebilmektedir.
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makinayi &yle hareket ettirin ki, kademe ayirmanin yapilacagi x
pozisyonda carpi isareti (isik) dursun.
Ok ile teyid edin,

Tamam I Iptal

Sekil 3.109 “Kademe ayirma uygula” penceresi

3.2.3.2.7.1.9 F9-Aralikli Calis. (Aralikli Calisma A¢/Kapat). Makineyi aralikli
moda almaya yarayan kisa yoldur. Makineyi aralikli ¢calisma (intervall) moduna alma

islemi kontrol panelinden de gergeklestirilebilmektedir.

CT]

F3 - Aralildi calis.

Makine ilerlemeli (bitefeed'li) konumda iken bir kesim penceresinin kesiminden
sonra fir¢ali bant ve toplama bandi1 es zamanl olarak hareket ederek kesilmis pastal
toplama bandina aktarilir. Makine aralikli moda alindiysa; kesim penceresinin kesimi
tamamlandiktan sonra artikeli (hatirlatma g¢entigini) atip tekrar “F9-Aralikli ¢alis.”
secilene ya da kontrol panelinden aralikli ¢aligma kapatilana kadar bekler, aktarma
yapmaz. Makine aralikli moda alindiginda bilgi penceresinde ‘“Aralikli” yazisi

goriintiilenmektedir.

Sekil 3.110 Aralikli ¢galigmanin bilgi penceresindeki goriiniimii

3.2.3.2.7.1.10 Fl10-Kapat (Program Kapat). Programi kapatip masaiistiine
donmek i¢in kullanilan kisa yoldur. Rahat ulasilabilmesi adina ayni1 kisa yol ikinci alt

ara¢ cubugunda da yer almaktadir.

e

F10 - Kapat
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3.2.3.2.7.2 Ikinci Alt Ara¢ Cubugu Fonksiyonlar. NextGen sistemi acildiktan
sonra F12-ileri ok okuna mouse yardimi ile iki kez tiklandiginda ekrana gelen alt
ara¢ ¢ubugudur. Bu ara¢ ¢cubugunda, iist ara¢ ¢gubugunda yer alan Ayar meniisiiniin
alt fonksiyonlar1 yer almaktadir. Bu fonksiyonlar toplamda 8 tane olup asagida

tanimlariyla birlikte yer almaktadir.

& & & & o & b
1 1 = - {0 3 e K b
F1-User Dizlog F2- Para Lis F3-Ayar FA-Centk F5- Para Korfig Fb - Servis F7- Parametre FB- Kepat FI1-gei F12-ler

Sekil 3.111 Ilk alt ara¢ cubugu

3.23.2.7.2.1 FI-User Dialog (UserParams). Kesim esnasinda kesim, resim
yiikleme, optimize etme ve referanslama amaci ile kullanilan parametrelere hizli

erisim olanagi tantyan kisa yoldur.

{9

1
F1 - User Dialog

Bu kisa yol secildiginde ekranda “User Dialog” penceresi goriintiilenir. Kesim
esnasinda ihtiya¢ duyuldugu anda yapilmak istenen isleme gore farkli sekmeler
halinde gruplandirilmis parametrelere “User Dialog” penceresinden ulasilip istenen

degisiklik yapilabilir.

=] Usex Biakog =) ™ (=) . ==
Feum parametre | Frss e | Oppmice stk | Aeferorsorss | Digeden | Mosm paasetos | Resimyikde | Outien ctmok | Pcborordarsa | Digeden Hosmparamste | Flosm yide | Optmas simekc | Fisboearsloess | Digeien |
Wi b g 000 ] Zees i i 100 fard] o CE——
[ro—  wmmn e o
' Raal Nkt DengterSrnirym T el
: - —
Cn fada kesim 200 o] ¥ Zom akan 100 ]
Hovuaor: e, = =
Tk e 200 ) e
Govms = =l
Min. bieme araigi H000 ] Wi kadin akd i 000 ]
xywasn - -]
M bdant sk [ oowm e Kenar kearm ek ymax. N
¥yorana ™ B
My Hidabiesh Do 000 (W] §
[oprp——— = Bl il - =
M HizdalcakDem 590000 [Udinin)
Oviak cuag mn sk 5000 jm] Sen kaddome oy ™ =
b i -+ 2% = * -
ki et @ m max. mesafe otak cirg 100 o] Kaddome ayems D 000 ]
ok || e e | o | Dingetr al (3 ] Dingete | e
2] User Dinkog T = wser isteg ==
Kesimporametre | Fesmyikde | Optimas eimek | Filsrarsioms | Digees | Kesimporumeire | Fesmyibde | Otiize cimeh | Florarloma | Digete |
Yok dura s dama mussde e i
Heferapaiama seicars ]
Foc bndernn 575 Tumi Mo 120000 feee]
Fefrrsrn b et 7
kP SonFlatacsnl W ]
Feterars srategss T Vagiama b sz TH00E0 (W]
[ ——— 1
Saddsca bk pavesla oy - =
Dag medisa. —  "m
Fesm durumal o -
St hesen e sk [ wow
oK | Degitr | st | oK ] [ [

Sekil 3.112 “User Dialog” penceresi ve sekme igerikleri
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“User Dialog” penceresinde degisiklik yapilmak istenen parametrenin yaninda yer

(13

alan kutucuga istenen deger girildikten sonra pencerenin altindaki “ok™ butonuna
Mouse sol tusu ile bir kez tiklanarak islem onaylanmalidir. Aksi halde yapilan

degisiklik gecersiz olacaktir.

3.23.2.7.2.2 F2-Para List (Parametre-Listel Ag). Kesim esnasinda paket

parametre olusturmak i¢in kullanilan kisa yoldur.

%%

1
F2 - Para List

Kisa yol simgesine tiklandiktan sonra goriintiilenen “Para List” penceresi
olusturulan paket parametreler ve bunlarin iginde yer alan parametrelerin
goriintiilendigi bir tablo icermektedir. Bu tabloda en ¢ok degisiklik yapilan 15
parametre yer almaktadir. “Para List” penceresine bir paket parametre eklemek icin;
pencerenin alt kisminda yer alan “climle ekle” butonuna Mouse sol tusu ile bir kez

tiklanir. Ekranda “Yeni ciimle” penceresi goriintiilenir.

rlEl Yeni cimle I_ w |-”-‘3-J1

Izim: |

oK Iptal |

e

Sekil 3.113 “Yeni climle” penceresi

Bu pencerede “isim” yazisinin yanindaki kutucuga, paket parametreye verilmek
istenen isim girilip “ok” butonuna tiklandiginda “Para List” penceresinde bu isimle
bir paket parametre olustugu goriiliir. Yeni olusturulan bu paket parametrenin
icerdigi parametre degerlerini degistirmek i¢in; paket parametre isminin hizasindaki,
degistirilmek istenen parametrenin degerinin iizerine Mouse sol tusu ile c¢ift
tiklandiginda bu alan aktive olur. Aktive olduktan sonra bu alana istenen deger
klavye yardim ile yazilarak degisiklik gergeklestirilebilir. Tiim degisiklikler bittikten
sonra “Para List” penceresinin altindaki “ok” butonuna Mouse sol tusu ile bir kez

tiklanarak degisiklikler kaydedilebilir.
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r;ﬂ Para List &11

| Kesim hizi max [m/min] | Kesim sinir acisi [] | Min. bileme araligi [nm] | Max. bileme araligi [nm] | Min.HizdaBicak Devr [L/min] | Manc Hizd

« | 2|

‘imle devreye sol v A Clmle ekle

Kaydet ‘ Iptal et ‘

Cimle sil |

Sekil 3.114 “Para List” penceresi

Birden fazla paket parametre olusturulduysa ‘“Para List” penceresindeki yukari
asagl ok isareti seklindeki butonlara tiklanarak bunlar arasinda gecis yapilabilir.
“Para List” penceresindeki “Ciimle devreye sok™ butonuna tiklanarak da istenen
paket parametre devreye sokulabilir. “Para List” penceresindeki “Ciimle sil”

butonuna tiklanarak ta istenen paket parametre silinebilir.

3.2.3.2.7.2.3 F3-Ayar (Parametre(Ayar) Diyalogu A¢). Kesim esnasinda en ¢ok
kullanilan ve ihtiya¢ duyulan parametrelerin listesini icermektedir. Kesim esnasinda
ihtiya¢c duyuldugu anda bu parametrelere hizli bir sekilde ulagilarak, ilgili
penceredeki kesim i¢in bu parametre degerlerini degistirme olanagi saglayan bir kisa

yoldur.

9,

F3 - Ayar
Bu degisiklik listelenmis parametrelerin altlarindaki stirgiili  regiilator ile
yapilabilecegi gibi istenen degerler hiicrelere yazilarak da yapilabilir. Ancak
unutulmamast gereken nokta bu fonksiyon araciligiyla yapilan degisiklik sadece
calisilmakta olan pencere i¢in gecerlidir. Bir sonraki pencerede, buradan ya da iist
ara¢ ¢ubugunda “ayar” meniisiiniin alt fonksiyonu olan “parametre” meniisiinden

degisiklik yinelenmedigi siirece, eski degerlerle kesim yapilacaktir.
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-
] Parametre diyalogu (Ayar) [

Min.HizdaBicakDevri Parametre

_ [5e00 [U/min]

=L

Siirgiilii Reosta

Max HizdaBicak Devr

‘y—— " [s800 [U/min]

| Yazinsal Deger Girisi
Yapilabilen Hiicre

Kesim hizi max

" [e0 [m/min]

Min. bileme araligi

" "W mm

Kesim sinir acisi

WVakum glcu

Sekil 3.115 “Parametre diyalogu (Ayar)” penceresi

Bu kisa yol penceresinde degisiklikler yapildiktan sonra pencerenin altinda yer
alan “Kaydet” butonuna tiklanirsa yapilan degisiklik “parametre.xpr’” adli sistem her
acildiginda otomatik olarak yiiklenen dosya igerisine kaydedilir. Boylelikle NextGen
sisteminin bastan yliklenmesi durumunda bile parametrelerde yapilmis olan

degisiklikler kalict kilinmis olur.

3.2.3.2.7.2.4 F4-Centik (Parametre(Centik) Diyalogu Ag). Centik ve delik
ozelliklerini degistirebilmeye yarayan bir kisa yoldur. Cogunlukla ¢entik derinligini

degistirmede kullanilir.

i

—_——

F4 - Centilc

Makine delik, I ¢entik ya da V ¢entik yapabilmektedir.

_ V-Centik
I-Centik V-Centik agisi
1

Centik
Derinligi

Kesit
Derinligi

Pastal

Sekil 3.116 Centik sekil ve ozellikleri
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“F4-Centik™ kisa yolu se¢ildiginde asagidaki pencere goriintiilenmektedir.

Penceredeki 1,2,3 ve 4. Kisimlarinda yer alan segeneklere ve agiklamalarina da

goriintiiniin ardinda yer verilmistir.

[i

B

Bl

E Centik degistirme P _|
donistiniimis Kesim sekl Param. Islem Ani
dikkate alma y 1
Delici Delici |dikkate dma ﬂ | v | Kesimden once ;hl
Yardimei delici 1
Yardimei defici |dikkate dma ﬂ | j | Kesim esnasinda j—l
p——
Kesit IVNutch j IKa\din'nadan _iJ v IKesim esnasinda hd
| |
Batima |dikkate dma ﬂ | 'iJ ¥ | Kesim esnasinda ;Fl
|
VCentik |VNutch j |Ka\dinﬂadan _iJ 2 |I(esim esnasinda ;Pl
Kesit derinl 500 fm]  [500
V centik dernig 500 fm]  [500
¥ centik acisi 0.00 [ 70.00
NotchOutAngle (Centik dis aci) 30.00 [ |3D.ﬂ4]
Sit kesim hiz 200 /] [200
V centk kesim iz 200 /] [200

Sekil 3.117 “Centik degistirme” penceresi

ia
=

rcle

Kesimden once

Kesim esnasinda

Kesimden sonra

Kesim penceresinden sonra

Kaldimadan

xfazla kesimle
cfazla kesimle
Notch aleti

e farla kesimsiz

Centik ve deliklerin CAD’ de verilen 6zelliklerden farkli islenmesini istiyorsak bu

kisa yol kullanilmaktadir. Bu kisa yol se¢ildiginde ekranda goriintiilenen pencerenin

1 numarali kismindaki ¢entik ve delik tiplerinin hangisinde degisiklik yapmak

istiyorsak onun hizasindaki kutucuklarda yer alan se¢enekler kullanilmaktadir.

“F4-Centik™ kisa yolu secildiginde goriintiilenen pencerenin, 1,2,3 ve 4.

kisimlarinda yer alan segenekler tablo olarak asagida goriilmektedir.



Tablo 3.9 “Centik degistirme” penceresinin 1,2,3 ve 4. kisimlarmin 6zellikleri
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Centik Boliim Béliim Boliim Boliim
Kesim Doniistiiriilmiis Kesim sekli Param. islem Am
Tiirleri
Delici -Dikkate alma “Déniistiriilmiis” boliimnde “Delici” | - -Kesim penceresi basi
-Delici veya “Yardimci delici” se¢ilmis ise su -Kesimden 6nce
-Yardime1 delici secim yapilabilir. Segenekler: -Kesim esnasinda
-Delici -Kesimden sonra
-Circle -Kesim penceresinden
sonra
Yardimci -Dikkate alma “Doniistliriilmiis” boliimnde “Delici” | - -Kesim penceresi bast
delici -Delici veya “Yardimci delici” se¢ilmis ise su -Kesimden once
-Yardimc: delici secim yapilabilir. Segenekler: -Kesim esnasinda
-Delici -Kesimden sonra
-Circle -Kesim penceresinden
sonra
Kesit -Dikkate alma “Doniistliriilmiis” boliimnde “Kesit” “Déniistliiriilm | -Kesim penceresi bagt
-Delici veya “VNotch” se¢ilmis ise su se¢cim | iis” bolimnde | -Kesimden 6nce
-Yardimc: delici yapilabilir. Segenekler: “Kesit”, -Kesim esnasinda
-Kesit -Kaldirmadan “Stich” veya -Kesimden sonra
-Stitch -2x fazla kesimle “VNotch” -Kesim penceresinden
-VNotch -3x fazla kesimle secilmis ise sonra
-Notch aleti kutucuk
-3x fazla kesimsiz isaretlenebilir.
Batirma -Dikkate alma “Doniistiirtilmiis” bolimnde “Kesit” “Doniistliriilm | -Kesim penceresi bagt
-Delici veya “VNotch” se¢ilmis ise su se¢im | iis” boliimnde | -Kesimden 6nce
-Yardime1 delici yapilabilir. Secenekler: “Kesit”, -Kesim esnasinda
-Kesit -Kaldirmadan “Stich” veya -Kesimden sonra
-Stitch -2x fazla kesimle “VNotch” -Kesim penceresinden
-VNotch -3x fazla kesimle secilmis ise sonra
-Notch aleti kutucuk
-3x fazla kesimsiz isaretlenebilir.
VCentik -Dikkate alma “Doniistliriilmiis” boliimnde “Kesit” “Doniistiirilm | -Kesim penceresi bast

-Delici
-Yardimc: delici
-Kesit

-Stitch

-VNotch

veya “VNotch” se¢ilmis ise su se¢cim
yapilabilir. Se¢enekler:

-Edge Slit

-ARc Slit

-Stitch Slit

-Notch aleti

is” bolimnde
“Kesit”,
“Stich” veya
“VNotch”
secilmis ise
kutucuk

isaretlenebilir.

-Kesimden 6nce
-Kesim esnasinda
-Kesimden sonra
-Kesim penceresinden

sonra
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Bu kisa yol secilince goriintiilenen pencerenin 1. boliimii olan “dontstiirilmiis”
kismindaki kutucuklarda ¢entik kesim tiirleri ve ¢entigi iptal etme secenegi (dikkate
alma/ignorieren)yer almaktadir. Buradaki secenekler yardimiyla centik tipi
degistirilebilecegi gibi ¢entik iptal de edilebilir. Centik kesim tiirleri:

1. Delik (Drill)

2. Yardimci delik (Helpdrill) (Matkapla acilan deliklerdir)

3. Kesit (Slit) (NextGen sisteminde “I-Centik” bu sekilde adlandirilmaktadir)

4. Batirma (Stitch) (NextGen sisteminde batirilarak yapilan “I-Centik” bu sekilde
adlandirilmaktadir)

5. V-Centik (VNotch)

Bu kisa yol secilince goriintiilenen pencerenin 2. boliimii olan “Kesim sekli”
kismindaki kutucuklarda centik ya da deliklerin kesim sekilleri yer almaktadir.
Buradaki secenekler yardimiyla c¢entik ya da deliklerin  kesim  sekli
degistirilebilmektedir. “Kesim gekli” kismindaki segenekler:

1. Edgeslit = I-gentik bicak kalkmadan kesilir.

Arcslit = I-¢entik, bigagin, ¢entik ucunda, bir kere kalkmasiyla kesilir.
Stitchslit = Centik, bicagin iki kere kalkmasiyla kesilir.

Delici = Delikler matkap aleti yardimiyla islenir.

A

Circle = Delikler bicak ile kesilir. Kesilecek deligin ¢apr ise “daire g¢ap1”
parametresiyle belirlenebilmektedir.

6. Kaldirmadan (Edgeslit) = I-¢gentik bigak kalkmadan kesilir.

7. 2x fazla kesimle (Stitchslit) = Centik, bicagin iki kere kalkmasiyla kesilir.

8. 3x fazla kesimle = Centik, bicagin {i¢ kere kalkmasiyla kesilir.

9. Notch aleti (Centik aleti) = Centik, ayr1 bir ¢entik aleti ile yapilir.

10. 3xfazla kesimsiz = Centik, bicagin ii¢ kere kalkmasiyla kesilir. Ama ¢entigin

ucunda fazla kesim yapilmaz.

Bu kisa yol secilince goriintiilenen pencerenin 3. boliimii olan “Param.” Kisminda
kontrol kutucuklar1 bulunmaktadir. Bu kutucuklar 1. béliimde orijinal ¢entik tiirii
secilmigse kullanilabilir konuma gecer, aksi halde kullanilamaz. Bu kutucuklar

kullanilabilir konumdayken, kutunun igi isaretlenmemisse tiim ¢entikler CAD
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sisteminde verilmis olan degerlerle kesilir. Kutunun i¢i isaretlendiginde ise c¢entik
ebatlar1 pencerenin alt kisminda yer alan secenekler in yanlarindaki alanlara elle
girilerek belirlenir. Elle giris yapilabilecek olan ¢entik ebatlar1 secenekleri sunlardir:
1. V ¢entik i¢in; VCentik derinligi ve VCentik agisi,

2. I-gentik i¢in; Kesit derinligi

Bu kisa yol segcilince goriintiilenen pencerenin 4. boliimii olan “Islem An1”
kismindaki kutucuklarla ¢entik ya da deliklerin kesim zamani belirlenebilmektedir.
Bu boliimde yer alan segenekler sunlardir:

1. Kesim penceresi bas1 = Sec¢ilmis tipteki tiim ¢entikler kesim penceresinin basinda
islenir.

2. Kesimden 6nce = Secilmis tipteki tiim ¢entikler icinde bulunduklari parganin
kesiminden once islenir.

3. Kesim esnasinda = Centikler kontiiriin kesimi esnasinda, sirayla islenir

4. Kesimden sonra = Centikler her parcanin kesimi bittikten hemen sonra islenir.

5. Kesim penceresinden sonra = Kesim penceresinin i¢inde bulunan tiim pargalarin

kesiminden sonra se¢ilmis ¢entik tiirii islenir.

Pencerede 1,2,3,4 boliimleri disinda alt kisimda, degerlerinin belirlenmesini
CAD’e brrakmak istemedigimizde elle giris yapabildigimiz baz1 secenekler
bulunmaktadir. Bu se¢enekler sunlardir:

1. Kesit derinligi (mm) = I-¢entik derinliginin belirlendigi alandir.

2. V ¢entik derinligi (mm) = V-¢entik derinliginin belirlendigi alandir.

3. V gentik agis1 (°) = V-¢entik agisinin belirlendigi alandir.

4. NotchOutAngle (Centik dis ag1) (°) = Centiklerin bigak kalkmadan kesilmesi

durumunda bigak ¢entikten ¢iktiginda olusan acidir.

e

Slit kesim hizi (m/min) = I-gentik kesim hizidir. Kullanici i¢in 6nemli degildir.
6. Dolayisiyla verilmis olan deger degistirilmemelidir.
7. V ¢entik kesim hizi (m/min) = V-¢entik kesim hizidir. Kullanici i¢in 6nemli

degildir. Dolayisiyla verilmis olan deger degistirilmemelidir.
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Pencerenin en alt sag kosesinde ise “kaydet” ve “kapat” secgenekleri
bulunmaktadir. Ilgili pencere “kapat” segenegi ile kapatilirsa; yapilan degisiklikler
yeni bir kesim resmi yiiklenene kadar gecerli olu. ilgili pencere kapatilmadan énce
“Kaydet” secilirse; yapilan degisiklikler aktif konumdaki paket parametreye
kaydedilip bundan sonra bu paket parametre ile kesilecek olan tim kesim

resimlerinde gegerli olur.

**#(Ozellikle I-centikler batirilarak islenecekse, bu centiklerin kesimden &nce
islenmesi Onerilmektedir. Bu durumda bigcak bir kez batip ¢ikacaktir. Aksi halde
kesim esnasinda bu ¢entiklerin islenmesi i¢in bigagin iki kez kalkmas1 gerekecektir.

** Centigin bulundugu noktada kontiiriin agik olmasi gibi bazi durumlarda,
makine centigi tanimayabilir. Centikler ayarlamis olan degerlerde kesilmemigse;
centiklerin makine tarafindan dogru tanmip taninmadigi cutter grafiginden kontrol

edilmelidir. Dogru taninmis ¢entikler normal kontiirlerden farkli bir renkle gosterilir.

3.2.3.2.7.2.5 F5-Para Konfig (Parametre-Ayart Ag). NextGen sistemi i¢inde yer
alan parametrelerin goriintiilenip degerlerinde degisiklikler yapilabildigi “parametre
ayarlar1” penceresine erisimi saglayan fonksiyondur. Kullanici tarafindan kullanilan

bir fonksiyon degildir.

%
ﬁﬁf

F5 - Para Konfig

“Parametre ayarlar1” penceresinin iist kisminda soldan farkli parametre
diizeylerine erisilebilir. “isim” c¢ubuguna parametre ismi yazilarak altta yer alan
parametre listesinde istenen parametreye hizli bir sekilde erisilebilir. “Parametre
ayarlar1” penceresinin iist sag kismindan ise parametrelerin ana ve alt gruplara gore
simiflandirilarak  gorlintiilenmesi  saglanabilmektedir.  “Parametre  ayarlarn”
penceresinin alt kismindaki liste parametrelerin isimleri, birimleri, maksimum ve
minimum degerlerinden olusmaktadir. Buradan istenen parametrenin degeri
degistirilebilir. Bu pencerede yapilan herhangi bir degisiklik pencerenin altindaki
sagdan ikinci “kaydet” butonu ile kaydedilebilir. Ancak yapilan degisiklikler farkl

bir isim altinda kaydedilmek isteniyorsa pencerenin altindaki sagdan birinci “kaydet”



132

butonu kullanilir. Onceden farkli isimle kaydedilmis bir parametre dosyasi ise

pencerenin altindaki “yiikle” butonu ile kayitli oldugu yerden ¢agirilip yiiklenebilir.

[¥] Parametre ayarlari

5

Kullanma

Ana grup

Yonetmek ]
Ayeriamek Faaliyet I Isim Ana grup At gup

| Kullarma = | | Taming Genel

_ Condl Makina

disk [ Makina Bksen
disik Eicsen Blending
=] Zamariams
Yikssk Parametre listesi: 210 Parametre Hesis yen

Kullanici yazeyi
— | - - T i‘ Fonksiyerlar
NC-Programme =

BlendHeelcut Arka fazla kesim 150 -5.00

BlendOvercut On fazla kesim 1.00 -5.00 50

BlendPhiCurveChord Tol2 Kesim sinir acisi 50.00 10.00 180

CorttourFactor Zom fakter tim 1.00

Custom 1 Deliciye cevir 0

Custom2 Yardimci deliciye ce| 1

Custom3 Slit'e cewvir 5

Custom4 Stich e cevir 4

Custom5 W centige cevir 5

Custom6b Delici islem ani 1

Custom7 Yardimci delici islem 2 4| int] j

Kabul et | iptal etme | oK | Yiikde Kaydet Kaydet | Iptal et |

Sekil 3.118 “Parametre ayarlar1” penceresi

3.2.3.2.7.2.6 F6-Servis. Teknik elemanin isarctleme ve kesim aletleri, masa

boyutlari, regiilator ve vakum ile ilgili kullanacagi en énemli parametrelere ulagip

gerekli degisikligi yapabildigi kisa yoldur. Kullanici tarafindan kullanilan bir

fonksiyon degildir.

H

3
F& - Servis

Bu kisa yol simgesine tiklandiginda “Servis” penceresi goriintiilenir. “Servis”

penceresi ve gruplandirilmis parametrelerin yer aldigi sekmelerin igerikleri asagidaki

resimde gorilmektedir.
aj Servis (]

senis =)

2] Senvis i

Tools1 ‘Too\sz | Tocls3 | Masa ebatian | Reguitsr | Vakum |

xOffset bicak [ 000 [eal
y Offset bicak [ 000 [eal
 Offset Delici [ 00 [eal
y Offset Delci [ 000 [eal
xOffeet Yardimeideici [ 000 [eal
yOfiset Yardmcidelis [ 000 [eal]

Tools1 | Tools2 ‘Too\sS } Masa ebatiar ] Regilatar \kaum ]

xOfcet Osz. Cekmebicsk [ 000 [ed]
yOfsetosz. Cekmebicak | 000 [eal
xOfsetdénenmiobicsk [ 000 [eal]
yOfsetdonenmiobicsk [ 000 [eal
AOfsetPOCskmeBicak [ 000 [eal
yOsetPOCskmeBigsk [ 000 [eal
AOffset CekmeBicak [ 00 [eal

Tools1 \Tm\sz Tools3 IMasaehaﬂan ] Regilatr \\/akum ]

x Offset certic alei 000 feal
¥ Offs certi alei 000 freal

x Offset certic alet dén. no 200 fom]

xOffse Fen 000 feal
SolflemsPozsyoruC2001 50 [
YOfiselGekmeBigak 000 feal
SagBieme PozisyonuC2001 W
Ot GekmeBicak 000 feal Offset Pen T 0% feal
#3_Referans_Pozisyon 000 [1 yOsetGekmeBicak [ 000 feal
0K ‘ Degisi | pta et | oK | Degis | pael | oK | Degti | il et ‘

Sekil 3.119 “Servis” penceresi-1
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] senvis (S | ] servis IS | 7] senvis L ]
Tools1 | Took2 | Tooks3 | Masasballen }Regu\amr | Vakum | Toos1 | Tools2 | Tools3 | Masaebatiari | Regilator }\/akum | Tools1 | Tools2 | Tools3 | Masaebatisi | Regilator | Vakum \
min X Masa 00 fom]
Al Chzerge X 3989 [ncr/mm
max X Masa 2000.00  fmm] Tanimlama vakum x1 000 mbar]
A2_Cizerge Y 5310 [ncrn
min Y Masa 000 frml
max Y Masa 2600.00  fmm] A3 Cérerge C 819202 fincr/md

Tarimlama vakum x2 30000 [mbar]
Ax1_SW-Limit salter_sarin 500 fom]

Aoc1_SW-LimitSaiter_amax 260000 from]

#xd_Coziimlem_Z 4000 fncr/in,
Tarimiama vakum y1 060 V]

A2_SW-Limit-saler_ymin — 500 fml el _k-Regilator [ 080 feal
K2 SWesensetersmas [ 20000 ol sty [

Tanimamavakomyz [ 280
Sol Bitefeed Mesafe gmn) [ 000 frm] animlama vakum y: 250 V]

3 kRegilatér_c 030 [red]
maxBitefeedMesafes 0 fom]

oK ‘ Degistr ‘ Iptal et ‘ oK | Degistir | Iptal ot | ok | Degistir | Iptal et ‘

Sekil 3.120 “Servis” penceresi-2

3.2.3.2.7.2.7 F7-Parametre (Parametre Diyalogu Ag¢). NextGen sisteminde
mekanik aksamin yazilima tanitilmasi ve yazilim tarafindan yonetilmesi i¢in ¢esitli
parametreler yer almaktadir. Bu parametrelerin listesinin, degerlerinin ve
aciklamalarimin yer aldig1 “Parametre ayarlar1” penceresine ulagsmay1 saglayan kisa
yoldur. Bu kisa yola klavyeden Ctrl+P tuslanarak da ulasilabilmektedir.

F7 - Parametre

Bu kisa yolun simgesine tiklandiginda alttaki “Parametre ayarlar” penceresi

goriintiilenir. “Parametre ayarlar” penceresinde herhangi bir parametre sec¢ildiginde

pencerenin sag kisminda parametreye ait ¢esitli degerler ve parametrenin agiklamasi

goriintiilenir.

7| Parametre ayarlari ===

Yukle

LB R OT =] I detayii ganintiieme. | b [low -

Grup Fittre | 1sim | Deger [Boyut [ Parametre -
3 Timis = | [#summeschisfzyken... 25 ] Custom134

Abstandinterpolations... 1.00 [mm)  Custom256
AciBitcfesdBayrakaigi  5.00 r Custom63
AciLeadin 0.00 r Custom373 :
Al bicak kortrol ayai  0.00 i Custom5 Herhang! bi paramelre
Arkca fazla kesim 200 [mm]  BlendHeslout
Besl.NoktasiDegistim... 0 ]l CustomgS
Bigak eni 7.97 [mm)  ToolLength
Bicak genisidi 8.00 [mm]  ToolBackLength
Bileme sayisi 1 ] Customi22
Bitefeed kontrol 1 ]l CustomS4
Bitefeed strateiisi 0 ] CustomS3
BowAndSkew ne Inoyes] Custom247
Bozuimanin max x-gen... 500.00 [mm)  Custom255
Bozulmanin max x-Sap... 200.00 [mm)  Custom254

Bozulmanin max y sap... 0.00 [mm] Custom258

Reazdmarn may 7 Aen non T Cietam 269 A
« | ™
oK Yiide | Kaydet | Kaydet Iotal

Sekil 3.121 “Parametre ayarlar1” penceresi
Bu pencerenin altinda yer alan “Kaydet...” yapilan parametre degisikliklerini
istenen isimle bir paket parametre halinde kaydetmeye yarar. “kaydet” butonu ise

yapilan degisikliklerin, NextGen sisteminin her agilisinda otomatik olarak yiiklenen
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“parametre.xpr” dosyasi i¢ine kaydedilmesini saglamaktadir. “Yiikle” butonu ile var
olan bir paket parametre dosyasi yliklenebilmektedir. “Ok” ve “iptal” butonlar1 ise
“Parametre ayarlar1’” penceresini terk etmeye yaramaktadir. ‘“Parametre ayarlar1”
penceresinin iistiinde yer alan “detayli goriintiilleme” kutucugu isaretlendiginde alt
ortadaki listedeki parametre degerlerinin virgiilden sonra goriintiilenen basamak

sayis1 artmaktadir.

NextGen sistemindeki bazi parametrelerin sadece teknik eleman tarafindan
ayarlanmasi gerekliliginden dolay1 “Parametre ayarlar1” penceresinden kullanicinin
sitemin tiim parametrelerine erigsimine miisaade edilmemektedir. Dolayisiyla standart
olarak  bu  pencere acildiginda  “low” diizeyindeki  parametreler
goriintiilenebilmektedir. Teknik elemanin kullanabilecegi parametrelere erisim igin;
“Parametre ayarlar1” penceresinin Ustlindeki “low” yazili ¢gubugun yanindaki ok
isaretine tiklanarak istenen parametre diizeyi ¢ikan listeden (“Security Level” listesi)

secilip ekranda goriintiilenen sifre penceresine gereken sifre girilmelidir.

[7] Parametre ayarlari @
Yiikle
OB RO 7 e ﬂ ’DW—L’\
Grup < ||| lsim | Deger ‘ Boyut | Parametre Securitylevel| - &
ﬂTumu H#5ummeSchlefzyklen .. 31528 firt] Custom 134 o
+ n A UserParam Abstandntemolations... 1.00 fmm]  Custom256 o
+ n Additional cuts AciBitefeedBayrakeigi  5.00 I1 Custom63 o
4 @Bhe{eed AniLeadin 0.00 [1 Custom373 ox pr—
Al bicak korirol ayari 35,00 M Custom35 e heng bi aramelre
+ @Common Ines Arka fazla kesim 150 [mm] BlendHeelcut o secimentisr
* (8 Cuting sequenc Basl NoktasiDegistim._.. 0 firt] Custom85 o
o) @ Dateiladen Bigak eni 759 om]  Toollength o
+ ﬁ Doppelschnite Bigak genigligi 620 [mm] ToolBacklength e
+ ﬁdoubl&dfabﬁc Bileme sayisi 1 fint] Custom122 ox
+ ﬂdoublierte Ware Bitefeed kontrol 1 firt] Custom54 o
+ ﬁGesohwmd\gkeﬂ Bitefeed stratejisi 0 firt] Custom53 o
H BowAndSkew no [noyes] Custom247 o
+- @Gmﬂcs settings
f Bozulmanin maxx-gen... 100.00 [mm] Custom255 o
+ ﬁGmﬂkewnsleHung Bozulmanin ma¢ x-Sap... 0.00 [mm] Custom254 o
£ @Gﬁphics seting B imanin macy sap... 0.00 [mm]  Custom258 o
(5 Keintele 1 || Bozuimanin max z gen... 200.00 [mm]  Custom259 o
ﬂ_l b Rkl imlesin eni 200 0 Tmm1 CuistomfAd e j
0K Yiike. . | | Kaydet | ‘ Kaydet. | ‘ Ital |

Sekil 3.122 Parametre diizeyleri

=] sife A

oK Iptal |

. - |

Sekil 3.123 “Sifre” penceresi
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“Parametre ayarlar1” penceresi ile ilgili burada yer verilmemis olan agiklamalar
tezin bu bolimiindeki “NextGen Sisteminde Paket Parametre Olusturma ve

Kaydetme” bagligi altinda yer almaktadir.

3.2.3.2.7.2.8 F8-Kapat (Program Kapat). Programi kapatip masaiistiine donmek

i¢in kullanilan kisa yoldur.

e

F2 - Kapat
3.2.3.2.7.3 Uciincii Alt Ara¢c Cubugu Fonksiyonlari. NextGen sistemi agildiktan
sonra F12-ileri ok okuna mouse yardimi ile ii¢ kez tiklandiginda ekrana gelen alt arag
cubugudur. Bu ara¢ ¢ubugunda, {ist ara¢ ¢ubugunda yer alan Grafik mentisliniin alt
fonksiyonlar1 yer almaktadir. Bu fonksiyonlar toplamda 10 tane olup asagida
tanimlariyla birlikte yer almaktadir.
& & = & & % § § @ § « w
F1- Biytt F2 - Kicik. F3-Ocmodls  F4-noktyakala F5 -1k parca Fo-Oncpac 7 somaki parc F8 - son parca F3-Pacasec  F10-Parc. kayd F11-geii F12-fle

Sekil 3.124 Ugiincii alt arag¢ cubugu

3.2.3.2.7.3.1 FI-Biiyiit. (Grafik Biiyiilt). Calisilan pastal resminin istenen
kisminin mouse yardimiyla segilip yakinlastirilmasinda (zoomlanmasinda) kullanilan

fonksiyondur. Cok sik kullanildigi i¢in 4 ve 5. alt ara¢ cubuklarinda da kisa yol

X

F1 - Binyt.

olarak bulunmaktadir.

Su sekilde ¢aligir: mouse imleci yakinlastirmak istedigimiz noktaya getirilir,
mouse sol tusu ile bu noktaya tiklanir, son olarak ta “F1-Biiyiit.” e tiklandiginda
mouse imlecinin oldugu nokta yakinlastirilir. Ayn1 islem sadece Mouse kullanilarak
ta gerceklestirilebilir. Bu ise su sekilde yapilir: mouse imleci yakinlastirmak
istedigimiz alanin bir noktasina getirilir, bu noktada mouse sol tusu basili tutularak

ilgili alan isaretlenir ve tug birakildig1 anda segilen alan yakinlastirilmis olur.
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Kontiir penceresinde yakinlastirma isleminin ardindan Mouse sag tusuna bir kez
tiklanmasi halinde kesim resmi kontiir penceresinde yakinlastirilmadan onceki

halinde goriintiilenir.

3.2.3.2.7.3.2 F2-Kiigiilt. (Grafik Kiigiilt). Calisilan pastal resminin istenen
kisminin mouse yardimiyla se¢ilip uzaklastirilmasinda kullanilan fonksiyondur. Cok

sik kullanildig1 i¢in 4 ve 5. alt ara¢ cubuklarinda da kisa yol olarak bulunmaktadir.

Y

F2 - Kicdt.
Su sekilde ¢alisir: mouse imleci uzaklastirmak istedigimiz noktaya getirilir, mouse
sol tusu ile bu noktaya tiklanir, son olarak ta “F1-Biiyiit.” e tiklandiginda mouse
imlecinin oldugu nokta uzaklastirilir. Uzaklastirma islemi yakinlagtirmada oldugu

gibi sadece mouse kullanilarak gergeklestirilemez.

3.2.3.2.7.3.3 F3-Ol¢.Modiis (Olgiim Modiisii A¢/Kapa). Herhangi bir mesafeyi
O0lemek i¢in kullanilan kisa yoldur. Cok sik kullanildigi icin 4 ve 5. alt arag

cubuklarinda da kisa yol olarak bulunmaktadir.

|

F3 - Olz. modis

Ancak tam noktalart mouse ile isaretlememiz miimkiin olmadigindan 6l¢iim
sonuglar1 yaklasiktir. Net sonug alabilmek i¢in “F4-nokt yakala™ kisa yolu kullanilir.

Olgiim islemi asamalar1:

Kesim Resmi Baslangic  Olciilecek  Bitis
Noktasi Arahk Noktas1

Sekil 3.125 Olgiimii yapilacak kesim resmi
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Olgiim yapilacak ilgili bolge yaklastirilir. Cursor (¢arpa isareti) dl¢iilecek araligin

baslangicina getirilir.

Baslangig Olgiilecek Arahgm Olgiilecek Aralik Bitis
Noktas1 Yakmlastirilms Goriintiisii Noktasi

Cursor

Sekil 3.126 Olgiimii yapilacak parca

“F3-Olg.modiis” segilir. Mouse ile &lgiilecek araligm sonuna gidilir. Aym
zamanda baslangi¢ noktasi se¢ilip cursor bitis noktasina dogru hareket ettirilirken
ekranda kalip parcalarindan farkli ve mouse un hareketine bagi olarak hareket eden
bir ¢izgi goriintiilenir. Bu ¢izgi dl¢iim yapilan mesafeyi gostermektedir. Olctiigiimiiz

araligin uzunlugu bu ¢izginin uzunlugudur.

Olciim Yapilan Mesafeyi

i C M Tle Biti
Gosteren Ince Cizgi arser Atouse e Btz

Noktasma Gotiriiliir

Sekil 3.127 Olgiim islemi

Alt sag kosede goriintiilenen 6l¢iim degeri okunur.

] NestGeneration RE.0.2, 25,02 2008, 13100 - (O procigs CTAEE e . - -_— ol
Dosys CHC Grafik Ayar Yomesim Pencere L

_Dagute |[Gowen Rowe |V | Mow. | Pormmetrwsamn | At | % | |
o ||AZUGIS0 @00 100040 Mandwdiee 1

-

4 |

Cursor Bitiy
Noktasmda

Olgiim Sonucu

B = Ba
@ Q = K = frae Q X ee
F1 - By P2« b 3.0 modin Fd - Oennla PS5 - Kot sk 6 - Mort giaster F7 - Mbtunken ot FI1 -gert F2 -
1:N1 LK P-99385152 W Inc: 1.00

Sekil 3.128 Olgiim sonucu
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Olgiim degerinin goriintiilendigi kisma programda “Statiis satir” (Konum Satiri)
denilmektedir. “F3-Ol¢.modiis”  fonksiyonunun kullannmi  disinda  burada
goriintiilenen degerler ise; kesim resmindeki carpi isaretinin, X ve y yonlerinde

bulundugu konumun milimetrik olarak degerleridir.

3.2.3.2.7.3.4 F4-Nokt. Yakala (Bir Noktaya Pozisyonla(Nokta Yakala)).
Cursor’un yakin bulundugu noktayr ya da kontiirii yakalayan kisa yoldur. “F3-
Ol¢.modiis” ile herhangi bir mesafenin 6l¢iimii sonucunda net degerler elde etmek

istiyorsak kullanilmaktadir. Ayni1 kisa yol 4. alt ara¢ gubugunda da yer almaktadir.

=

F4 - nokt yakala

Cursor olglim yapilacak mesafenin baslangic noktasina mouse ile getirildikten
sonra “F4-nokt yakala” kisa yolu secilerek tam noktanin yakalanmasi saglanir. “F3-
Ol¢.modiis” secilip mouse ile bitis noktasma yakin bir yere gelinip mouse birakilip
klavyeden F4 tuslanarak bitis noktasi da tam olarak yakalanmis olur. Bu islemler
sonucunda alt sag kosede goriintiilenen deger ise araligin net 6lgiim degeridir. Bu
fonksiyon ile iizerine gelinen nokta aktiiel nokta, bu noktanin {izerinde bulundugu

parca da aktiiel parca konumuna gelir ve rengi kirmizidan eflatuna doner.

Kontiir penceresinde hem bir carpr isareti hem de Mouse isaret¢isi( cursor)
goriintiilenmektedir. Kontiir penceresinin herhangi bir noktasinda iken Mouse sol
tusuna bir kez tiklanirsa ¢arp1 isareti o noktaya pozisyonlanir, Mouse sag tusuna iki
kez tiklanmas1 halinde ise cursor carpi isaretinin oldugu noktaya pozisyonlanarak
“F4-nokta yakala” fonksiyonunun islevi gerceklestirilmis olur. Ayrica klavyedeki
yon tuslart ile de cursorun hareketi saglanir. NextGen kullanim yiizeyinin en
altindaki “konum satir1” nda goriilen 0,01 degeri klavyedeki ok tuslarina her basista
cursorun belirtilen yonde ne kadar ilerleyecegini gostermektedir ve bu deger sisteme

Oonceden tanimlanmis standart bir degerdir.

3.2.3.2.7.3.5 F5- ilk Parca (Ilk Parcaya Pozisyonla). ilk parcay: yakalamaya

yarayan kisa yoldur.
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o=

]
F5 -ilk parca
Bu fonksiyonla yakalanan parca aktiiel konuma gecer ve rengi eflatuna doniisiir.

Diger parcalarsa kirmizi renktedir.

3.2.3.2.7.3.6 F6-Onc.Parg. (Bir Onceki Par¢aya Pozisyonla). Parcalar arasinda

geriye dogru hareketi saglayan kisa yoldur.

o=
<

F& - Onc. parc
Bu fonksiyon ile iizerine gelinen parca aktiiel parca konumuna geger ve rengi

kirmizidan eflatuna doniistir.

3.2.3.2.7.3.7 F7-Sonraki Par¢. (Bir Sonraki Par¢aya Pozisyonla). Pargalar
arasinda ileriye dogru hareketi saglayan kisa yoldur.

o=
=

F7 - sonraki parc.
Bu fonksiyon ile iizerine gelinen parca aktiiel parca konumuna gecer ve rengi

kirmizidan eflatuna doniisiir.

3.2.3.2.7.3.8 F8-Son Par¢a (Son Parcaya Pozisyonla). Kesim resminin son

parcasini yakalamaya yarayan kisa yoldur.

o=

[
F8 - son parca
Bu fonksiyon ile lizerine gelinen parca aktiiel parca konumuna geger ve rengi

kirmizidan eflatuna doniisiir.

3.2.3.2.7.3.9 F9-Parca Se¢. “F5- ilk parca”, “F6-Onc.Par¢”, “F7-sonraki Parg.”,
“F8-son parca” kisa yollart ile parcalar arasinda geciste istenen pargalarin se¢ilmesini

saglayan kisa yoldur.

F3 - Parca sec
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Istenen pargalarin isaretlenmesinden sonra kesim resmi tekrar yiiklenmezse; aktif
kesim resmi kesilirken, bu fonksiyon ile se¢ilen pargalarin kesim islemi iptal edilmis

olur. Secilen parcalarin rengi beyaza doner.

3.2.3.2.7.3.10 Fi10-Par¢.Kayd. (Parg¢alar: Kaydet Diyalogu Ag). “F9-Parca se¢”
kisa yolu ile secilmis olan pargalarin istenen isimle ayr1 bir kesim resmi olarak
kaydedilmesini saglayan kisa yoldur.

o=
H

F10 - Parc. kayd.

Parcalar segildikten sonra bu kisa yol tuslandiginda asagidaki kayit penceresi
goriintiilenecektir. Istenen kayit yeri ve kayit ismi belirlenerek segilmis olan pargalar

kaydedilebilmektedir.
[ R ——. ]

Kesim resmi izmi

|CZ.-'"|:IEIIEITIS.-"1 I:I

Parca Grubu

" secilen Parcalar
i+ biakilan Farca

{ Parca Mo |

Durduar | oK

Sekil 3.129 “Parcalar1 kaydet” penceresi

3.2.3.2.7.4 Dordiincii Alt Ara¢ Cubugu Fonksiyonlari. NextGen sistemi acildiktan
sonra F12-ileri ok okuna mouse yardimi ile dort kez tiklandiginda ekrana gelen alt
ara¢ cubugudur. Bu ara¢ ¢ubugunda, {ist ara¢ ¢cubugunda yer alan Grafik meniisiiniin
alt fonksiyonlar1 yer almaktadir. Bu fonksiyonlar toplamda 10 tane olup asagida
tanimlariyla birlikte yer almaktadir.
4 4 = 8 9§ 9 § § & | « »
Aol Rk RBlomis  Fewdpds  Bedbeds  ROork Pk Mool Blogdo AN Flge Fi2-i

Sekil 3.130 Dordiincii alt arag cubugu
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3.2.3.2.7.4.1 FI-Biyiit. (Grafik Biiyiilt). Calisilan pastal resminin istenen
kisminin mouse yardimiyla segilip yakinlastirilmasinda (zoomlanmasinda) kullanilan

fonksiyondur. Cok sik kullanildigi i¢in 3 ve 5. alt ara¢ cubuklarinda da kisa yol

S

F1 - Biyit.
3.2.3.2.7.4.2 F2-Kiigiilt. (Grafik Kiigiilt). Calisilan pastal resminin istenen

olarak bulunmaktadir.

kisminin mouse yardimiyla segilip uzaklastirilmasinda kullanilan fonksiyondur. Cok

sik kullanildig1 i¢in 3 ve 5. alt ara¢ cubuklarinda da kisa yol olarak bulunmaktadir.

a

F2 - Kiicd.
3.2.3.2.7.4.3 F3-Ol¢.Modiis (Olgiim Modiisii A¢/Kapa). Herhangi bir mesafeyi
O0lecmek icin kullanilan kisa yoldur. Cok sik kullanildigr i¢in 3 ve 5. alt arag

cubuklarinda da kisa yol olarak bulunmaktadir.

/i

F3 - Olc. modis

3.2.3.2.7.4.4 F4-Nokt Yakala (Bir Noktaya Pozisyonla(Nokta Yakala)).
Cursor’un yakin bulundugu noktay1 yakalayan kisa yoldur. “F3-Ol¢.modiis” ile
herhangi bir mesafenin Olglimii sonucunda net degerler elde etmek istiyorsak

kullanilmaktadir. Ayni kisa yol 3. alt ara¢ cubugunda da yer almaktadir.

=

F4 - nokt yakala

3.2.3.2.7.45 F5-Aktiiel Nokta (Aktiiel Noktaya  Pozisyonla). Makine
kullanicisinin kullandig: bir kisa yol degildir.

“a

F5 - alduel nokta

3.2.3.2.7.4.6 F6-Onc. Nok. (Bir Onceki Noktaya Pozisyonla). Noktalar arasinda

geriye dogru hareketi saglayan kisa yoldur.

7

F& - Onc. naok.
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Bu kisa yolu kullanilirken noktalar arasinda hareketi tam olarak
gozlemleyebilmek i¢in Oncelikle 5. alt ara¢ cubugunda yer alan “F5-Kontiir nokt.”
kisa yolu ile kontiir noktalarinin agilmasi gerekmektedir. Bu fonksiyon ile {izerine
gelinen nokta aktiiel nokta dolayisiyla da bu noktanin bulundugu parcga aktiiel parca

konumuna geger ve parga rengi kirmizidan eflatuna doniistir.

Noktalar arasinda “F6-Onc. nok.”, “F7-sonraki nokt.” kisa yollar ile gegis
yapilirken aktiiel parca disina ¢ikilamaz. Yani bu hareket sadece aktiiel parca i¢inde
gergeklestirilebilir. Baska bir par¢a igindeki noktalar arasinda hareket edilmek

isteniyorsa Oncelikle o par¢anin aktiiel hale doniistiiriilmesi gerekir.

3.2.3.2.7.477 F7-Sonraki Nokt. (Bir Sonraki Noktaya Pozisyonla). Noktalar

arasinda ileriye dogru hareketi saglayan kisa yoldur.

%

7 - sonraki nokd .

Bu kisa yolu kullanilirken noktalar arasinda hareketi tam olarak
gbzlemleyebilmek i¢in oncelikle 5. alt ara¢ cubugunda yer alan “F5-Kontiir nokt.”
kisa yolu ile kontiir noktalarinin agilmasi gerekmektedir. Bu fonksiyon ile iizerine
gelinen nokta aktiiel nokta dolayisiyla da bu noktanin bulundugu parga aktiiel parca

konumuna geger ve parga rengi kirmizidan eflatuna doniisiir.

Noktalar arasinda “F6-Onc. nok.”, “F7-sonraki nokt.” kisa yollar1 ile gegis
yapilirken aktiiel par¢a disina ¢ikilamaz. Yani bu hareket sadece aktiiel parga i¢inde
gerceklestirilebilir. Baska bir parca icindeki noktalar arasinda hareket edilmek

isteniyorsa Oncelikle o parcanin aktiiel hale doniistiiriilmesi gerekir.

3.2.3.2.7.4.8 F8-Sonraki Ozel. (Bir Sonraki OzelliSe Pozisyonla). Cursor’un
aktiiel parca i¢indeki ¢entik ya da delikler arasinda ge¢isini saglayan kisa yoldur.

%

F& - sonraki ozel.

Cursor hangi ¢entik ya da deligin iizerindeyse bu ¢entik ya da delige ait bilgiler
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(hangi tiir ¢entik ya da delik,0lgiileri neler, x ve y eksenindeki konumu nedir? v.s.)

konum satirinda (statiis satirinda) goriintiilenir.

| fur RG0.2, 25.02.2008, 132000 - [Cproug

Dosya CNC Grafik Ayar YVénetim Pencere a8

Centigin Tiirii, Cursor'un Uzerinde
x-y Yoniindeki Bulundugu Centik
Konumu,v.s.

Aktiiel Parca

&

v
|
)

‘@ 3 i %
Byl rokd One. sonraid

3

2. rok, oo
LNl ELE - -U nitik X 3574 Y Inc 100

ok FA - sonra ozel

Sekil 3.131 Konum satirinda goriintiilenen ¢entik bilgileri

3.2.3.2.7.49 F9-Nokta Oku (Devam Etme Noktast Oku). Bir kesim islemine son
verilmigse, bu kesim isleminde kesimin hangi parcada durdugunu belirlemeye

yardimci olan bir kisa yoldur.

oo
™
F3 - Mokta oku
Kesim resminde, kesimin durduruldugu son parganin belirlenmesi i¢in bu kisa yol

secildiginde cursor ilgili parga lizerine gecer.

3.2.3.2.7.4.10 FI10-Nokt.Yerl. (Devam Etme Noktasi Se¢). Kesim isleminin
durdugu ancak islemin sona ermedigi durumlarda kesime devam etme noktasi

tanimlamak amaciyla kullanilan kisa yoldur.

A8
F10 - Nokt. Yer.
Sadece pozisyonlama yani batis noktalar1 devam etme noktasi olarak
tanimlanabilir. Eger secilen nokta pozisyonlama noktasi ise ekranda “devam etme

noktas1 devralindi” mesaji, pozisyonlama noktasi degilse “batma noktasi degil”

mesaj1 gorlintiilenir.
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3.2.3.2.7.5 Besinci Alt Ara¢ Cubugu Fonksiyonlari. NextGen sistemi acildiktan
sonra F12-ileri ok okuna mouse yardimi ile dort kez tiklandiginda ekrana gelen alt
ara¢ cubugudur. Bu ara¢ ¢ubugunda, {ist ara¢ cubugunda yer alan Grafik meniisiiniin
alt fonksiyonlar1 yer almaktadir. Bu fonksiyonlar toplamda 7 tane olup asagida

tanimlariyla birlikte yer almaktadir.

& &4 = & £ B 0 @ | o

F1 - Blyit. F2 - Kt F3 - Ole. modis F4 - Ortela. F5 - Korttdr nokt. F6 - Kont. goster F7 - Actualise ef. F11-gei Fi2-ileri

Sekil 3.132 Besinci alt arag cubugu

3.2.3.2.7.5.1 FI-Biiyiit. (Grafik Biiyiilt). Calisilan pastal resminin istenen
kisminin mouse yardimiyla segilip yakinlastirilmasinda (zoomlanmasinda) kullanilan
fonksiyondur. Cok sik kullanildigi i¢in 3 ve 4. alt ara¢ ¢ubuklarinda da kisa yol
olarak bulunmaktadir.
F1%r&t.
3.2.3.2.7.5.2 F2-Kiigiilt. (Grafik Kiigiilt). Calisilan pastal resminin istenen
kisminin mouse yardimiyla se¢ilip uzaklastirilmasinda kullanilan fonksiyondur. Cok
sik kullanildig1 i¢in 3 ve 4. alt ara¢ cubuklarinda da kisa yol olarak bulunmaktadir.
Fz%un_
3.2.3.2.7.5.3 [F3-Ol¢.Modiis (Olgiim Modiisii A¢/Kapa). Herhangi bir mesafeyi
O0lcmek icin kullanilan kisa yoldur. Cok sik kullanildigr i¢in 3 ve 4. alt arag

cubuklarinda da kisa yol olarak bulunmaktadir.

/

F3 - Olc. modis

3.2.3.2.7.5.4 F4-Ortala. (Cursor’t Ortala). Cursor’u ortalamaya yarar. Cursor
hangi noktada olursa olsun bu kisa yol se¢ildiginde ekranin tam ortasina getirir.

&
2%

F4 - Ortala.

3.2.3.2.7.5.5 F5-Kontiir Nokt. (Kontiir-Noktalart A¢/Kapat). Cizgileri olusturan
kontiir noktalarin1 gériintiilemeye yarayan kisa yoldur.

=
o

F5 - Kontir nokt.
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Yanlis karakterde tanitilmis noktalar1 ya da fazla zikzakli hareket olan noktalari

gorebilmek i¢in kullanilir.

Sekil 3.133 Ornek kesim resmi

Sekil 3.134 Ornek kesim resminin kontiir noktalar:

3.2.3.2.7.5.6 F6-Kont. Goster (Kontiir-Goriintii A¢/Kapat). Yakinlastirilmis ya
da uzaklastirilmis kesim resminin ilk yiikledigimiz sekilde goriintiillenmesi igin

kullanilan kisa yoldur.

S A
W
F6 - Kont. goster

Bu kisa yola bir kez tiklarsak kesim resmi ilk yiikledigimiz sekilde, iki kez

tiklarsak kontiir penceresini kaplayacak sekilde goriintiilenir.

3.2.3.2.7.5.7 F7-Aktiialise Et. (Grafik Neu Berechnen). Makine kullanicisinin
kullandig1 bir kisa yol degildir.
F7 - Mdualise et.

3.2.3.2.7.6 Altinci Alt Ara¢ Cubugu Fonksiyonlari. NextGen sistemi acildiktan

sonra F12-ileri ok okuna mouse yardimi ile bes kez tiklandiginda ekrana gelen alt
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ara¢c cubugudur. Bu ara¢ c¢ubugunda, {ist ara¢ c¢ubugunda yer alan Pencere
meniisiiniin alt fonksiyonlar1 yer almaktadir. Bu fonksiyonlar toplamda 5 tane olup

asagida tanimlartyla birlikte yer almaktadir.

@ Q «® W

F1-Pos... F2-5P5 Pos F4 - Bileme F6-DI F7-00 F11-geri F12-fles

Sekil 3.135 Altinct alt arag gubugu

3.2.3.2.7.6.1 FI-Pos...(Pozisyonlama Diyalogu Ac). X, y, ¢ ve z ekseninin
istenen konuma pozisyonlanabildigi kisa yoldur. Sik kullanilan bir fonksiyon

oldugundan 1. Alt ara¢ ¢ubugunda da yer almaktadir.

(=)

F1-Pos...
323.2.7.62 F2-SPS Pos (SPS Bite Pozisyonlama). Serim masalarinin
konveyorlii oldugu kesimhanelerde kullanilan bir fonksiyondur. Aktarma esnasinda
serim masasi ile kesim masasinin fircali kesim bandinin senkronize sekilde hareket

etmesini saglamaktadir.

O

F2-5PS5 Pos

3.2.3.2.7.6.3 F4-Bileme (Bigak Bileniyor). Bigagin bilenme isleminin
gerceklestirildigi  kisa  yoldur.  Aynt  islem  kontrol  panelinden de
gerceklestirilebilmektedir.

F4 - Bileme

3.2.3.2.7.6.4 Fo6-DI (DI-Penceresini Géster). Dijital girisleri manuel (elle) agma

imkani saglayan kisa yoldur.
F& - DI

Teknik elemanin kullandig1 fonksiyonlardandir. Bu fonksiyon secildiginde
asagidaki pencere goriintiilenir. Bu penceredeki dijital giris listesindeki her girisin
yaninda bir LED lambas1 bulunur. Bu penceredeki dijital giris listesindeki LED’lerin
renginden hangi girisin agik oldugu anlasilir. Ac¢ik olan girisin LED’i yesil, kapali

olanlarinsa kirmizidir.



;ﬂ Digitale Eingange

B |

DI-Gruppe 1
X-Ref

Y-Ref

C-Ref
¥-Slave Ref
X-Min
H-Max
¥-Min
¥-Max
Joystick Ta
yedek

FPen asagida
yedek
Wakuum OK
Araba kilitli
yedek
SPS_Acil durus

DI-Gruppe 2

ACIL DURUS
Servo hazir

24V OK

Hava basinci OK
Trafo S5i OK

yedek

Bileme taslan sirilda
Knife drive yukarda
Knife drive asagida
M1 yukarda

M1 asagida
Vakuum emr
Vakuum red.

M2 yukarda

M2 asagida

yedek

DI-Gruppe 3

Tus kademe ayima
Tus vakum ac

Tus knife drive asagi
Tus knife drive ac
Tus bileme

Tus bileme tasi ac
Tus &l kantrol

Tus mola

Tus Ref. teyid

Tus Ref. iptal

Tus Restart

yedek

Tus stop

Tus malzeme tasima islemi
Tus interval (@ralikdi)

yedek

[
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Sekil 3.136 “Dijital girig” penceresi

3.2.3.2.7.6.5 F7-DO (DO-Penceresini Gdoster). Dijital ¢ikislar1 manuel (elle)

acma imkani1 saglayan kisa yoldur.

F7-DO
Teknik elemanin kullandig1 fonksiyonlardandir. Bu fonksiyon secildiginde
asagidaki pencere goriintiilenir. Bu penceredeki dijital ¢ikis listesindeki her ¢ikisin
yaninda bir LED lambasi ve her LED lambasinin yaninda bir kontrol kutusu

(checkbox) bulunur.

r;—ﬂ Digitale Ausgange @Iﬂ—hr
DO-Gruppe 1 DO-Gruppe 2 DO-Gruppe 3
[~ Rolo asaagi acik g [~ Bileyiciyi icer sir g [T Lamba 24 V ok
g [~ M1 Motor acik g [~ bileme mot. ac g [ yedek
g [~ M1 asagi indir g [~ KD asagi g [T Lamba vakum acik
g [~ M2 Motor acik g [~ Pen asagi g [~ Lamba bicak indir
g [~ M2 asagiindir g [~ Servo serbest X g [~ Lamba bigak agk
g [ Isikac g [~ Servo serbest ¥ g [~ Lamba bileme icer
g [~ Bant serbest g [T Servoserbest C g [~ Lamba &l
g [~ Vakum pompa acik g [T Servo serbest bicak g [T Lamba mola aktif
g [~ Serbest sOnis el g [~ yedek g [~ Lamba ref. teyid
g [~ Vakum red g [~ yedek g [~ Lamba ref. iptal
g [~ Tabak asagi g [~ yedek g [~ Lamba stop
g [~ Plast.RoloAsagi g [~ yedek g [~ Lamba tabak
g [~ Plast.RoloTopla g [~ yedek g [~ Lamba bileme
g [~ Havayaglama g [T Makina aktif g [ yedek
g [ “Yaglayiciyi ac g [ yedek g [ wedek
@ I xyen @| I SPS Aci dunm @ [ yedek

[ ]

Sekil 3.137 “Dijital ¢ikis” penceresi
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Acgilmak istenilen ¢ikisin yanindaki kontrol kutusu secilmeli ardindan da LED’e
tiklanmalidir. Ancak c¢ikislar teknik elemanin parametre seviyesini sifreyle
yiikseltmesi ile agilabilir. Parametre seviyesi ylikseltilmeden kontrol kutusu segilip,
LED’e tiklandig1 zaman “Bildiri Penceresi” nde “ *E* Emniyet seviyesi yeterli degil

2

(low ye high) ” yazis1 goriintilenir. Bu penceredeki dijital ¢ikis listesindeki
LED’lerin renginden hangi cikisin agik oldugu anlasilir. A¢ik olan ¢ikisin LED’1
yesil @, kapali olanlarinsa kirmizidir @ . Dikkat edilmesi gereken nokta “Dijital
cikis” penceresi kapanmadan Once isaretlenmis olan kontrol kutucuklarindaki
isaretler kaldirilmalidir. Aksi halde SPS-firga ilerleme islemi sorunsuz sekilde

gergeklestirilemez.
3.2.3.3 NextGen Sisteminin Calistirilmast (Yazilimi Baslatma)

Cutter bilgisayarmin ekraninda masaiistii goriintiilendikten sonra Mouse sol tusu

ile “NextGen” simgesine ¢ift tiklanarak NextGen sistemi baglatilir.

M3

Frocod] - NextGen simgesi

Copyright @ 2006 PraCam GmbH, Aachen,

Sekil 3.138 NextGen sistemi agilirken ekran goriintiisii
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F1« Maora ac. F2 - Referarn Fa-J0-3m Fd- XS Fo- Mola Féi - Devam F7:Pos. Fi - Kademe ayw F3 - Anid calks FI0- Kapa Fil-gen Fid-ien

Sekil 3.139 NextGen sistemi agildiktan sonra ekran goriintiilenen kullanim yiizeyi

3.2.3.4 NextGen Sistemi Parametreleri

Next Generation R6.0.2 programinda low, standart, admin, high ve procom olmak
tizere 5 farkli parametre diizeyi mevcuttur. Low ve standart diizeydeki parametreler
sifresiz erisilebilen parametrelerdir. Admin, High ve Procom diizeylerindeki
parametrelere sifreyle erisilebilmektedir. Low diizeyindeki parametreler stirekli
olarak cutter operatoriiniin  kullandig1i  parametrelerdir. High dilizeyindeki
parametreler gerekli oldugunda teknik elemanin yonlendirmesi ile cutter
operatoriiniin  kullandig1 parametrelerdir. Admin ve Procom diizeylerindeki

parametrelerse teknik elemanin farkli bir sifreyle ulasip kullandig1 parametrelerdir.

3.2.3.4.1 Low Diizeyi Parametreleri. Next Generation R6.0.2 programinda cutter
operatoriiniin Low diizeyinde en sik kullandig1 parametreler ayrintili agiklamalartyla
asagida yer almaktadir. Low diizeyinde bunlarla birlikte toplamda 210 parametre
bulunmaktadir. Burada yer verilmemis olan parametreler bakim DVD’sindeki EK-

2’de yer almaktadir.

1. Akilli Bigak Kontrol Ayar1 (V): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek deger
ise 80 dir. Akilli bicagin hassasiyet kabiliyetini kisitlaylp arttirdigimiz

parametredir. Ideal degeri 10-15 dir, kot kumas kesimi yapanlar i¢in ise deger
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olarak 20 tercih edilmelidir. Buradaki deger yetkili servisin haberi olmadan asla

degistirilmez.

Akilli bigak olmamasi durumunda; ¢ok katli bir kesimde kolun kavis kisminin
kesimi sirasinda doniis yaparken bigcak esneme yapar. Bu esnada iist katlar diizgiin
alt katlarsa genis ¢ikar. Akilli bicak bu esnemeyi Onleyerek bigcagi ters yonde itip
90° dik konumda durmasini saglar. Akilli bigak ¢anak igine yerlestirilmis ¢ubuk

seklinde bir mekanizmadir.

Akilli bicak bazen asir1 tepkili olabilir. Bu durumda titreme yapar ve kalibin
kavisli kisimlarinda zikzaklar olusturur. Boyle bir durum halinde akilli bigak
kontrol ayar1 parametresinin degeri diisiiriilmelidir. Ancak bu islem teknisyene

danigilarak yapilmalidir.

Akillr bigak sensorii kafada yer alan spiral kablo iginden beslenir. Bu sensor
kablosunda olusan herhangi bir deformasyon titremeye sebebiyet verebilir. Bu

durumda teknisyene haber verilerek kablonun degistirilmesi istenmelidir.

2. Arka Fazla Kesim (mm): Verilebilecek en diisiik deger -5.00 en yiiksek deger ise
50 dir. Bigagin kesecegi kaliba bu parametreye verecegimiz deger kadar geriden

baslamasini saglayan parametredir. Maksimum degeri 2 dir. Normali 1.2-1.5 dir.

/ 2. Kalip 1. Kahp

Sekil 3.140 Kesim 6ncesi yan yana duran iki kalip

Yukaridaki sekilde iki kalip arasinda yaklasgik olarak 1mm bir bosluk
bulunmaktadir. Bigak 1. Kalib1 kestikten sonra iki kalip arasinda olusan

bosluktaki vakum 2. Kalibin iist pargalarini 1. kaliba dogru esnetir.



2.Kalibm Ust
@Pargalarmdaki
Esneme
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1 ve 2. Kalip
Arasinda
Olusan Bosluk

1

Sekil 3.141 Kesim sonrasi iki kalip arasindaki bosluk ve esneme

Bu parametreye 2 degeri girildiyse bicak en iist par¢anin ucundan 1 no.lu kaliba

dogru 2 mm geriye gelip kesim yapar. Aksi halde en iistteki kalip parcalar1 kaymis

oldugu i¢in kesim sonucunda distteki kumas parcalar1 daha fazla kesilmis

olacaktir. Dolayis1 ile alt ve lstteki kalip pargalar1 arasinda boyutsal farklilik

olusacaktir. Ayrica bu parametreye 2 mm den biiylik bir deger girilirse bicagin

centik keser gibi 1 no.lu parcaya girme riski vardir.

** Bigak eni bilinmezse bu parametre hi¢bir ise yaramaz.

3. Basl. Noktas1 Degistirme Stratejisi (int): Verilebilecek degerler 0-4 araligindadir.

Eger buradaki degeri 0 yaparsak; tamamen kalip odasi1 (CAD) pastaldaki kalipta

nereden kesime baglanmasini istiyorsa cutter oradan kesime baslar.

CAD Kalim

Cutterm Kesimi

Sekil 3.142 CAD ve Cutterin kalib1 algilama sekli

CAD buray 1 no.lu nokta kabul
edip kesimi buradan da baslatabilir

CAD sistemi tiim kalib1 noktalardan olusturur, Cutter'da noktalar1 birlestirerek

kesim yaptigindan CAD arada herhangi bir noktay1 da baslangi¢ noktasi olarak

atayabilir.
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Kesim vini
Cat -

—_— > ——»

1 no.lu nokta } \

{ Yeni 1 no.dlu nokta l
Y

S 4—4—/

Sekil 3.143 Baslangi¢ noktasinda ¢it olan kalipta parametreye 1

degeri girilmesi durumu

Yukaridaki 6rnek ¢izimde goriildiigii gibi baglangic noktasinda ¢it olan kaliplarda
bu parametreye 1 degerini girersek; pastal igindeki bu kaliplarda 1 numarali
noktay1 ¢ittan biraz kaydirarak [en az 8 mm (bigagin eni)] kesime baglar. Cit1
kesme islemini ise tiim kalibin kesimini tamamlayip doniiste yapar. Aksi halde
bicak c¢it lizerinden dalarsa (M15=dalis koduyla) 8mm bigak eni+2mm O6ne fazla

kesim=I1cm ¢1t atacaktir.

Buradaki degeri 2 yaparsak; asagidaki sekildeki bir kalipta 90° ye en yakin varsa
90° olan noktadan kesime baslayip saat yoniinde kesecektir. A¢ilar1 60, 89, 100,
110 olan bir kalipta kesime 89° den baglar.

o0 o

30

Sekil 3.144 Ornek kalip

/r—p _—, > ——»

7 1 no.l kit \,
al no.lu nolta
T Cat l

RN

Yeni 1 no.lu nokta

EKesim vomi

Sekil 3.145 Baslangi¢ noktasinda ¢it olan kalipta parametreye

2 degeri girilmesi durumu
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Yukaridaki 6rnek ¢izimde goriildiigii gibi baslangi¢c noktasinda ¢it olan kaliplarda
bu parametreye 2 degeri girilirse kesime bedenin koselerinden baglar. Ama yine
90" ye en yakin olan kdseyi baslangi¢ noktasi kabul eder. Cit1 kesme islemini ise

tiim kalibin kesimini tamamlayip doniiste yapar.

Buradaki degeri 3 yaparsak; kesime en biiylik a¢1 degisiminin oldugu yerden
baslayip saat yoniinde devam edip kesimi tamamlayacaktir. Genelde kalip 40 ile

110 derecelik agilardan olusur.

75 an

65 30N 60 00
Sekil 3.146 Ornek kalip

Dns acis1 en genis nolta
Yeni 1 no.lu nolta
— - - - —l |
-

v 1 no.lu nolkta l

Cit
\\“—-— -—— - - 4—/

Sekil 3.147 Baslangi¢ noktasinda ¢it olan kalipta parametreye

TuQA WIERY]

e

3 degeri girilmesi durumu

Yukaridaki 6rnek ¢izimde goriildiigii gibi baslangic noktasinda ¢it olan kaliplarda
bu parametreye 3 degeri girilirse baslangic noktasi olarak kalibin en genis dis agili
yerini belirleyerek digtan ice dogru kesime baglar. Cit1 kesme islemini ise tiim

kalibin kesimini tamamlay1p doniiste yapar.
Geri diniis

Cut .
Kesim vimii 1

Ii f
] T

Sekil 3.148 Baslangi¢ noktasinda ¢it olan kalipta parametreye

no.du nokta

1 mo.lu nolkta

Kesim yonii 2

4 degeri girilmesi durumu
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Cutter her zaman saat yoniinde kesim yapar. Ancak yukaridaki ornek ¢izimde
gorilldigii gibi, bu parametreye 4 degeri girilirse; Cutter kesim islemine 90° veya
yoksa 90° ye en yakin koseden baslayip (1 numarali noktada ¢it oldugundan 3
numarali noktadan baslar), en biiyiikk a¢1 degerini bulana kadar saat yoOniinde
kesim yapip, en biiyiikk a¢1 degerine ulastigi anda bigak kalkar ve baglangic
noktasina geri doniip kesime bu noktadan saat yoniiniin tersi yonde hareket ederek

en son ayrildigimiz biiyiik acili noktaya kadar devam eder.

Geri Diniis

1_ i
L I

Sekil 3.149 Ornek atlet kesimi

Cutter'ln saat yoniiniin tersine calisabilmesi esnek kumaslarda avantaj saglar.
Ornegin; atlet kesiminde (2x2 ribana kumas) esneme nedeniyle iki askinin 6l¢iisii
birbirini tutmaz (saat yonii kesimde). Ama bu parametreye 4 degeri girildiginde;
iki aski esit Ol¢iilerde kesilebilir. Bir aski saat yoniinde, diger askiysa saatin tersi
yonde kesilir. Yukaridaki ornek cizimde goriildiigii gibi parametreye 4 degeri
girildiginde kesim kafasi 1 numarali noktadan 3 numarali noktaya kadar saat
yoniinde kesim yapip baslangic noktasina doner. Ardindan tekrar 1 numarali
noktadan baslayip 3 numarali noktaya kadar bu kez saat yoniiniin tersi yonde

kesim yapar.

** Baglama noktasini CAD belirlemeyecekse en mantiklis1 bu parametreye 2
degerini vermektir. 3 degerini genelde koltuk kaplamalarin1 kesen yerler bu

kaliplarda a¢1 degisimi fazla oldugu i¢in kullaniyor.

. Bicak Eni (mm): Verilebilecek en diisiik deger 0.01 en yiiksek deger ise 15 tir.
Yeni bigagin eni 8mm dir. Her yeni bigak takildiginda bu parametrenin degeri 8

yapilmalidir ve giinde en az 2 kez bicak eni kumpasla 6l¢iiliip yazilimdaki degerle
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tutuyor mu diye kontrol edilmelidir. iki deger birbiriyle ayn1 degilse 6l¢iilen deger
dogrudur ve yazilima bu deger girilir. Bicak eni yazilimdakinden fazla oldugunda

citlar1 fazla kesme gibi bir risk olusur.

** Kumpas: Hassas 6l¢iim yapar. (mikron)

. Bileme Sayist (int): Verilebilecek degerler 1-3 araligindadir. Bigagin bileme
islemi esnasinda kag¢ kere bilenecegi belirten parametredir. Deri veya kottan sert
kumaglarda bu parametreye 1 degeri girilmisse, bileme tertibati 2 metrede bir

bigagin dnce sag sonra solunu bileyecektir.

** Tekstilde max. pastal uzunlugu 1.5-2 m dir.
** Bakim ve temizleme uygun sekilde yapildiginda bileme taslarinin bileme 6mrii
8-10 ay arasindadir. Bakim ve temizlik uygun sekilde yapilmazsa 4-5 ay dayanim

gostermektedirler. Temizlik islemi icin 6zel balata spreyi kullanilmaktadir.

. Bitefeed Stratejisi (int): Verilebilecek degerler 0-4 araligindadir.  Kesilen
pencereyi toplama alania, kesilecek pencereyi de kesim alanina tasimaya

ilerleme (bitefeed) denir.

Bu parametreye 0 degerini girersek; kesim penceresindeki tiim pargalarin
kesilmesinden sonra kopriiyle firgali bant ayn1 anda hareket edip sifir (bitis)
noktasina gelirler. Bu parametreye 1 degerini girersek; kesim penceresindeki tiim
parcalarin kesilmesinden sonra, dnce koprii bitis noktasina doner ardindan firgali
bant malzemeyi nakleder. Ancak bu durumun dezavantaji vardir. Kesim bittiginde
vakum kalktig1 i¢in koOprii sonra gelirse tiim pastali bozar, 6nce gelirse yeni
kesilecek pastal kesim alanina gelip vakumlandiktan sonra bigak referanslama
yapip pastala giris yapar. Bu parametreye 2 degerini girersek; kesim
penceresindeki tiim parcalarin kesilmesinden sonra, once fir¢ali bant malzemeyi
nakleder sonra koprii bitis noktasina gelir. Bu parametreye 3 degerini girersek;
kesim penceresindeki tiim parcalarin kesilmesinden sonra koprii arkadan gelen

kesim penceresinin ilk pargasini baslama noktasina pozisyonlar. Ardindan koprii
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ve fir¢ali bant es hizda hesaplanan bitis pozisyonuna dénerler. Ilerleme (Bitefeed)
yapildiktan sonra referans yapilmadan hemen kesime baslanir. Bu parametreye 4
degerini girersek; kesim penceresindeki tiim pargalarin kesilmesinden sonra
Koprii  “dxPozisyonlama BFstrat4” parametresine verilen deger kadar +x
yonilinde hareket eder. Kesilmis pargalarin iizeri o6rtme makarasindaki naylon
(varak) ile ortiiliir. Kesim kafas1 x-max ve y-min pozisyonunda bekler. Ortmenin
islevi, ilerleme (bitefeed) esnasinda giicli disiiriilen vakum yiiziinden kesim

kafasinin malzemeye takilmamasidir.

7. Biikliimlerin Eni (mm): Verilebilecek en diisiik deger 10 en yiiksek deger ise
10000 dir. "En iyi kesim siralamasi1" parametresine E degeri girilmis ise, o zaman
kesime baslamadan once diizenlenmis kesim siralamasi hesaplanir. Pargalarin
kesim siralamasi diizenlenme tarzi ise, biikliimsel sekilde islenecek bicimde olur.
Biikliimiin eni ise "Biklim eni" parametresinde [mm] belirlenir. Parcalarda

kesime baslama noktasi, CAD sisteminde nasil belirlenmis ise dyle kalir.

8. Cevirme (No/Yes): Parametreye girilebilecek degerler no (hayir) ve yes (evet) tir.
Ayni anda hem enine hem de boyuna simetri alabilmek ig¢in kullanilan
parametredir. Malzemenin (6rnegin; kord, kadife ya da deseni malzemelerde)
istikametine bagli olarak kesim resmini 180° dondiirme ihtiyaci dogabilir. Sayet

serim istenen yonde degilse serim paketi yerine kesim resmi 180° ¢evrilebilir.

9. Diisiik Hiz Igin Uzunluk Sinir Degeri (mm): Verilebilecek en diisiik deger 10 en
yuksek deger ise 100000 dir. "Kiigiik Parcalar Alan Degeri" parametresine gore
kiigiikk olarak taninan parcada, "diisik hiz i¢in uzunluk sinir degeri"
parametresinden uzun diiz kesimlerde, "V kiigiik pargalarin sapmas1”

parametresini uygulamadan, %100 hizla kesilir.

10. dxPozisyonlama BFstrat4 (mm): Verilebilecek en diisiikk deger O en yiiksek
deger ise 500 diir. Yumusak kumasli pastali keserken kesilen pargalar iizerindeki

vakum kalktiginda yiikseklik artacagindan ¢alisma giicligii dogar. Kesim kafasi
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artan yiikseklikteki pastala giremez. Bunun i¢in kesim kafasi1 pastaldan ¢ikmayip

belli bir mesafede durmalidir. Bu parametre kdpriiye orada kal komutu verir.

|

10 cm 10 cm
— A —

Net Kesim Alam

Fir¢anin bulundugu aralik I_ Tirnakh bant

4

Kesim Alam

Sekil 3.150 Ornek cutter kesim masasi gizimi

Yukaridaki 6rnek cizimde goriildiigl tizere; Cutter boyu 2,5 m(masa eni) ise bu
parametreye 2,30 (net kesim eni) degeri verilmelidir. 2,30’u aktarip kopriiyl bu

noktada tutar.

Calisilan kumas likrali degilse %100 vakum verilmelidir. Bukleli kumaslarla
calisilirken (penye, gabardin, elyafli kumas) vakum kalkip kumas kabarinca
yiiksekligi kopriiyii bile asacaktir. Bu nedenle aktarim esnasinda vakum %100 den
%7 ye diisliriiliip kumas tizerinde bir miktar vakum korunur. %100 vakum altinda
aktarim yapilirsa basingtan dolay1r makineye ¢ok agir gelir, zincirleri koparma

riski dogar.

Kesim esnasinda Cutter arkasina (kestigi yere) folyo serer. Kesim bittiginde de,
kopriiye bu parametreyle orada kal komutu verilmis olan noktaya ulasildiginda,
folyoyu kesilen kumas lizerine vakumla kapatir. Dolayisiyla aktarim esnasinda

kumas tizerinde %7 lik vakum korunarak katlarin kopriiye degmesi engellenir.
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11. Elle Referans (No/Yes): Parametreye girilebilecek degerler no (hayir) ve yes
(evet) tir. Tek pencerelik yamuk duruslarin diizeltilmesinde kullanilan
parametredir. Pastal kesim alanina yamuk girdiginde asagidaki ornek sekilde
goriildiigii lizere 2 veya 4 numarali noktada kayma yapacaktir. Bunu 6nlemek i¢in

parametre “no” konumundan “yes”e ¢evrilip tiim kose belirleme islemleri

(referanslama) joystick ile yapilir.

I—Kesi.m alam
4

Eumasin olmasy
gereken konum

Yamuk girilmis
kumas

Sekil 3.151 Kesim alanina yamuk girmis pastal

Bu parametre “no” konumunda ayarliysa; kumas kesim alanina yukaridaki 6rnek
cizimde gorillen turuncu parga seklinde girse dahi 1 numarali nokta
belirlendiginde kesim kafas1 2 numarali nokta olarak 2’ noktasini belirleyecektir.
3 numarali nokta belirlendigindeyse 4 numarali nokta olarak 4’ noktasini
belirleyecek ve yamuk durusu goz ardi edecektir. Bu durumda noktalarin dogru
belirlenebilmesi i¢in bu parametreden yararlanilip referanslama elle yapilmalidir.
Parametre “yes” konumuna getirildiginde elle referanslama adimlar1 su sekildedir:
Baglama referans noktasini tanimlamamiz istenir. Lazer 1s1gin1 bilinen sekilde
serili pastalin iizerinde istedigimiz baslama pozisyonuna getirip “Enter” ile teyit
ederiz. Boylelikle kesim resminin durusunu belirlemis oluruz. Makine belirlemis
oldugumuz pozisyonda bekler. Lazer 1518311 Joystick araciliiyla kesim resminin
yamuk durusunu belirlemek i¢in ikinci referans pozisyonuna siireriz. Yeni 151k
pozisyonu kesim resminin iginde de olabilir. Cevirme agisinin dogrulugunu
belirlemek i¢in ikinci referans noktasinin baslama referans noktasindan x
istikametinde yeterince uzakta olmasmna dikkat edilmelidir. Ikinci referans

noktasinin teyidinden sonra kesim resminin yamuk durusu hesaplanir.
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12. En lyi Kesim Siralamasi (No/Yes): Parametreye girilebilecek degerler no
(hayr) ve yes (evet) tir. En iyi kesim siralamasinin neye gore tayin edileceginin
belirlendigi parametredir. Parcalarin kesim siralamasi biikliimsel sekilde islenecek
bicimde olur (Bu biikliimlerin eni ise “Biikliimlerin Eni” parametresinde mm

(3

cinsinden belirlenir). Parametreye “yes” degeri girilmisse sistem en iyi kesim

siralamasini biikliimlerin enine bakarak otomatik ayarlar. Parametreye “no” degeri

girildigindeyse sistem en iyi kesim siralamasini CAD e birakir.

— Kesim penceresi
Pastal
Kaliplar — Biikliim eni

AN
.
™.
>
~
1

1. biikliim

Sekil 3.152 Biikliim eni 6rnek ¢izimi

Yukaridaki o6rnek cizimde parametreye “yes” degeri girilmigse ve biikliim eni 30
cm ise kesim kafas1 30’ar cm’lik biikliimlerin icini sirayla keser (1. Biikliimiin

icini-sar1 renkli alan- kesip 2. Biikliime geger).

13. Firca Ilerleme SPS-TusuMesafesi (mm): Verilebilecek en diisiik deger 0 en
yuksek deger ise 100000 dir. Firgali bandin hareketiyle serili malzemenin kesime
baslamak i¢in gereken konuma tasinmasini saglayan parametredir. Malzeme
tasima bandinda bulunan malzeme, pano iizerinde bulunan “fir¢a ilerleme SPS-
tusu” ile "fir¢a ilerleme SPS-tusu mesafesi" parametresine verilmis deger kadar
cutter lizerine tasinir. Panoda bulunana tusa bir kere basarak (vakum calisir

durumdayken) malzeme, kesime hemen baslanacak pozisyona kadar tasinir.

14. Gecikme Bitefeed Hazir (ms): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek deger
ise 10.000 dir. Ilerleme (Bitefeed) geciktirme siiresinin belirlendigi parametredir.

Kesim ve toplama bandinin kesim bittikten sonra aktarmaya baslayabilmesi i¢i
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makinedeki vakumun diismesi gerekmektedir. Bu siire vakumun uygun seviyeye

diismesi ve aktarmaya baglanabilmesi i¢in gerekli olan siiredir.

15. Heelcut Duble Kumas (mm): Verilebilecek en diislik deger 0 en yiiksek deger ise
1000 dir. “Overcut Duble Kumas” ve “Heelcut Duble Kumas” Tiip kumaslarda
yarim beden kenara yerlestirildiginde bicagin kenardan sagli sollu disariya
cikmasini sagladigimiz parametrelerdir. Sagdan ve soldan bigagin ne kadar disar1
cikmasini istiyorsak bu degeri mm olarak bu iki parametreye gireriz. Bu
parametre saga dogru bicagin ne kadar c¢ikacagini ayarladigimiz parametredir.

Normal degeri 50-60 mm dir.

16. Hizlanma Siiresi amax in g (g): Verilebilecek en diisiik deger 0.10 en yiiksek
deger ise 1.6 dir. Ilk calisma aninda kesim kafasma, bigak kumasa battiktan x
saniye (0r; 1,2 sn) sonra hizlanmaya basla komutunu veren parametredir. g
cinsindendir. amax in g parametresi, hiz degisimlerinde miisaade edilen
maksimum hizlanmayr g ile (1g=9,81m/s?) tanimlar. Sert kumaglarla calisan
firmalarda bu deger 1,4’e¢ kadar ¢ikmaktadir. Yumusak kumaslarla (6r; penye)

calisanlardaysa 0,9 civarlarinda bir deger segilir.

17. Hizlanma ta (ms): Verilebilecek en diisiik deger 100 en yiiksek deger ise 10000
dir. Kesim kafasinin sifirdan istenen hiza ulagmasi sirasinda gegen zamandir.
Ornegin; bu parametreye girilecek degeri 300 milisaniye segersek (ortalama 300
degeri verilmektedir) hizlanma bu siirecte gergeklesir. Az kat calisan igletmelerde

bu deger 100’¢e diisiiriilebilmektedir.

18. Kenar Kademe Ayirma Araligi (mm): Verilebilecek en diisiik deger 100 en
yiiksek deger ise 100000 dir. Ornegin; bu parametreye 500 degerini girersek ve
“Kenardan Keserek Ayirma” parametresi de “Yes” konumundaysa sifir
noktasindan 50 cm sayip o noktadan kalibi gorene kadar kademe atar (keser).
Oniine kalipp gelmezse boydan boya keser. “Kenar1 Keserek Ayirma”

parametresinde oldugu gibi bunda da kesim islemi iki kenardan da yapilir.



161

“Kenardan Keserek Aymrma” ve “Kenar Kademe Ayirma Araligr”
parametrelerinin her ikisinde de kenar ayirma icten disa yapilir. Istenirse distan

ice de kesilebilir. Bunun i¢in farkli bir parametre kullanilir.

19. Kenardan Keserek Ayirma (No/Yes): Parametreye girilebilecek degerler no
(hayir) ve yes (evet) tir. Eskiden pastalin kenarinda makine kestik¢e olusan ve
uzayip giden artik seridi biz bicakla kesip atmak zorunda kalirdik. Bu parametre
bu islemi ortadan kaldirmaktadir. Bu parametreye yes denildiginde belirli

araliklarda kenarlar1 kesip ayurir.

Diyelim ki 1.pencerenin kesimi bitti ve article attr. Once article (hatirlatma
centigi) attig1 noktadan ardindan bu noktanin tam karsisindan ve sonra da 3 ve 4

no.lu noktalardan kesip kenar1 ayirir.

I/z L

P |
< N I~

Hatirlatma Centigl 1 3

Sekil 3.153 Kenardan keserek ayirma (kesim sirast; 1,2,3,4)

20. Kenardan Kesim Distan I¢’e (No/Yes): Parametreye girilebilecek degerler no
(hayir) ve yes (evet) tir. Parametreye “yes” degeri girilmisse pastali distan ige,
“no” secilmisse icten disa keser. Distan ige kesimin dezavantaji; kesim esnasinda
hizin1 alamayan bigak kalipta igeriye girebilir. Sayet kenardan kesim distan ic¢’e
uygulanirsa, ¢anagin serimin disina inmesi ve yiikksek serimlerde serili pastal

basamagina takilma tehlikesi vardir.

21. Kesim Hizi Max (m/min): Verilebilecek en diisiik deger 0.10 en yiiksek deger
ise 100 diir. Kafanin kesim hizinin ayarlandigi parametredir. Kesim esnasinda bu

hiz asilmaz. Girilen deger arttikca kafanin kesim hiz1 artar. Bu parametreye serim



162

yuksekligi, kesilen malin cinsi ve kat adedine gore makinenin en rahat

kesebilecegi sekilde deger girilmelidir.

22. Kesim Sinir Agisi (°): Verilebilecek en diisiik deger 10 en yiiksek deger ise 180
dir. Bu parametre bigagin koseleri kalkarak ya da kalkmadan dénmesini saglayan
parametredir. Bu parametreye girilen degerden biiyiik olan biitiin degerlerin
oldugu koselerde bigak kalkar, doner, batar ve kesime devam eder. Kendisiyle
ayni ve kiigiik degerdeki koselerde kalkmadan kesime devam eder. Koseler bigak
kalkmadan kesilirse ¢ok hafif yuvarlak olacaktir. Kosenin sivri olmast istendigi

durumlarda bicagin kalkip donmesi gerekir.

440

a0
89

75 30

Sekil 3.154 Ornek ¢izim

Ustteki sekilde parametreye 39 degeri girildiyse tiim koselerde bicak kalkar,
doner, batar ve kesime devam eder. Deger olarak 75 girildiyse sadece 80 ve 89
derecelik koselerde kalkip doner, digerlerinde kalkmadan doniip kesime devam
eder. Yiiksek ya da sert malzemelerde koseler bicak kaldirilarak kesilmelidir, aksi

halde bicak pastal i¢cinde donmeye kalkarsa bigagin kirilma ihtimali ¢ok yiiksektir.

** Makine ¢izgileri degil noktalar1 takip ederek kesim yapar. Ancak her noktanin
karakteri farklidir. Diyelim ki asagidaki gibi bir kalibimiz var. Bu kalipta
kosedeki veri noktast Ahmet’tir, diiz yerdeki veri noktalar1 Ayse’dir, ¢ittaki veri
noktalar1 (2 tane olur) Mehmet’tir. Egri yerdeki veri noktalar1 ise Asli’dir. Makine
noktalar1 bu sekilde tanir dolayisiyla Cad odasinda kalib1 yaratirken bu sekilde
nokta karakterlerine dikkat etmek zorundadirlar. Kesime basladi Ahmet’i kose
olarak goriip yavasladi Ayse’yi diiz satth olarak goriip hizlandi Ahmet’e geldi
kose olarak gordii kdseyi yavas dondii asliya geldi iyice yavagladi egri oldugu igin
Ahmet’e geldi biraz hizlandi. Ayse’ye geldi diiz satih1 goriip hizlandi Mehmet’i
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gordii burada ¢it var dedi ve c¢it1 kesti. Bazen ¢it degil de kesim goriip kesmesi
durumunda noktanin karakterini Cad de yanhlis belirledikleri anlasilir. Makine
kalib1 algiladiktan sonra bu noktalarin % 10 unu tolere eder. Noktalar ars1 mesafe
belli bir miktardadir. Noktalar tolere edildiginde makine son kaldigi noktadan
tanimlanmis mesafe kadar sonra nokta bulamazsa takilip kalir. Tolere oranini
arttirirsak kalip bozulabilir. Citlar diiz kesimden farkli renktedir eger ayni renk
goriiniiyorsa kod hatas1 vardir ¢it1 kesim olarak algiliyordur. Bu durumda Cad

boéliimiinden bunu diizeltip nokta karakterlerini dogru belirlemeleri sdylenir.

Sekil 3.155 Ornek ¢izim

23. Kesit Derinligi (mm): Verilebilecek en diisiik deger 0.50 en yiiksek deger ise
10.00 dir. Kesit dedigimiz I-¢ittir. Citlara Assyst 3-4 gibi bir deger verir, makine
de kesitleri bu degerde keser. Bu parametreye 3 degeri girildiginde ilgili noktaya
CAD sistemi 5 mm dese bile Cutter 3 mm lik ¢it atar. Diyelim ki; koyu renkli
havli bir kumasla ¢alisiyoruz ve ¢itlar goriinmiiyor, bu durumda Assyst’e geri
donmeden bu parametredeki degeri 1mm arttirarak ¢itin derinligini buradan

degistirebiliriz.

24. Kose Tanimlamasinda Agi1 Toleransi (°): Verilebilecek en diisiik deger 0 en
yiiksek deger ise 180 dir."Kdse taninmasinda ag1 toleransi" parametresinin degeri,
koselerin hangi tolerans degerleri arasinda olabilecegini tanimlar ve bu parametre
“Basl.NoktasiDegistirmeStratejisi” parametresi ile baglantili ¢aligmaktadir.
Ornegin; “Basl.NoktasiDegistirmeStratejisi” parametresine 2 degeri girilip
(baslangi¢ noktasi 90°ye en yakin koseye kaydirilmis olur) ayni zamanda da bu
parametreden, aci1 toleransi degeri 20° secildiginde, 70°-110° arasindaki aci
degerlerine sahip koseler taninacaktir ve bu araliktaki agirya sahip koselerden

kesime baslanacaktir.
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25. Kiiciik Parcalar Alan Degeri (m2): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek
deger ise 180 dir. m2 cinsindendir. Ama mm bazinda deger girisi yapilmalidir.
“ONCE KUCUK PARCALAR” parametresinin ¢alisabilmesi i¢in bu parametre
ile kiigiik pargalarm tanimlanmas: gerekir. Ornegin; 0-20 m® arasindaki pargalarin
tanimlanmasi i¢in parametreye 200 mm = 20 cm degerini gireriz. Bundan biiytik

parcalar1 (1 mm? bile biiyiik olsa) biiyiik parca olarak tanimlamis oluruz.

26. Matchingmodus (int): Verilebilecek en diisiik deger 1 en yiiksek deger ise 6 dir.
Kareli kumas kesimi ic¢in kullanilan bir parametredir. Bu parametreyi
kullanabilmek i¢in x ve y yoniinde kareleri hapsetmemiz gerekir ki boylece baz
alacagimiz karelerin boyutlar1 tanitilmis olacaktir. Bu islemde “X-OFSET” ve “Y-
OFSET” parametreleriyle yapilir.

EKumas
Cizgisi

Cep
Cizgisi

Sekil 3.156 Ornek ¢izim

Kareli kumasta birlestirilecek parcalarin karelerinin ¢akistirilmast veya cep
takilacaksa cep ¢izgisi ile kumas ¢izgisinin ¢akistirilmasi bu parametreyle saglanir

(Yukaridaki 6rnek ¢izim).

Bu parametreye 1 degeri girilirse ekoseli kumastaki kareleri tek tek kontrol edip
tek tek kesim yapar. Bu parametreye 2 degeri girilirse karelerden birine gore

ayarlandiginda makine diger kareleri de bu kareye gore keser (Yani referans bir
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kare atamasi yapar). Bu parametreye 3 degeri girilirse karelerin hepsini gruplara

ayirarak keser.

SN

N

Sekil 3.157 Ornek ¢izim

Kumastaki karelerin yerlesimi yukaridaki 6rnek ¢izimdeki gibiyse, parametreye 3

degeri girildiginde bu kareleri 3 ayr1 gruba (1,2,3) ayirarak kesim yapar.

27. Max Bileme Araligi (mm): Verilebilecek en diistik deger 0 en yliksek deger ise
1000000 dir. Eger bileme devreye girmeden "max bileme aralig1" degerinden
biiyiik bir kesim uygulanmigsa, o zaman bileme uygulamak i¢in kesim oldugu

yerde durdurulur ve bigak bilenir.

28. Max Hizda Bigak Devri (U/min): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek
deger ise 8000 dir. “max. hizda bigak devri” ve “min. hizda bicak devri”
parametrelerine verecegimiz degerler makinemizin bir dakikada kumasin igine

kag kez dalacagini belirledigimiz, bicak devrini ayarladigimiz parametrelerdir.

29. Max. Mesafe Ortak Cizgi (mm): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek deger
ise 10 dur. Pastal resminde kaliplar bitisik goriinse dahi hi¢bir zaman bitisik
degildir. Kalib1 program i¢inde yaklastirdi§imizda 1 mm dahi olsa bir bosluk
oldugu goriilecektir. Ortak ¢izgi olarak taninmasi icin iki paralel diiz ¢izginin
maksimum ne kadar aralikli olabilecegini "max. mesafe ortak ¢izgi" parametresi
tanimlar. Sayet sadece tam iist iste binmis ¢izgilerin ortak ¢izgi olarak

taninmasini istiyorsak, o zaman bu parametreye 0 degeri girilmelidir.
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Bu parametreye 1 degeri (-1lmm) girildiginde; kaliplar aras1 mesafe 1mm ve daha
az ise cihaz ortak ¢izgi olarak goriip bir kez kesim yapar, daha bilyiik
mesafelerdeyse ortak ¢izgi olarak kabul etmez ve iki parcanin ¢izgisini de ayri
ayr1 keser. Yani iki kalip arasindaki mesafe bu parametreye verilen degerin
iistiindeyse ortak ¢izgi kabul edilmez. Tavsiye edilen ve ortak ¢izgi kabul edilecek

maksimum mesafe 1,5 mm dir.

1.2 mm

Sekil 3.158 Ornek ¢izim

Yukaridaki 6rnek ¢izimde goriildiigii tizere; 1 ve 2. Parga aras1t mesafe 1,2 mm’
dir. Bu parametreye 1 degeri girilmisken kesici kafa iki parganin ¢izgisini ayri

ayr keser.

** “max. mesafe ortak ¢izgi” ve “ortak ¢izgi min. uzunlugu” parametrelerine gore
ortak ¢izgi kabul edilen c¢izgiler, “ortak cizgileri azaltmak™ parametresi “yes”
konumunda ise ikinci kez kesilmez. Ancak bu iki parametre ¢izgiyi ortak ¢izgi
gormiiyorsa, ortak ¢izgileri azaltmak parametresi “yes” konumunda da olsa ¢izgi

ikinci kez kesilir.

30. Min Bileme Araligi (mm): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek deger ise
10000 dir. Bu parametreye verilecek deger(mesafe) kullanilan materyal cinsine
gore belirlenmektedir. Cihaz bu parametreye verilen deger kadar kesim yolu
mesafesi gider ve sonra bir kez biler.

Asagidaki sekilde bir kalibbmizin oldugunu varsayarsak; bu parametreye
2000mm=2m degerini girdigimizde B noktasinda bileme yapmasi1 gerekirken

yapmaz ¢iinkii burada bileme yaparsa bicak kalktiginda olusacak olan vakum
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kacag1 nedeni ile B noktasindan hemen sonra kumas bir yana yatacak ve kesim

hattinda basamak olacaktir. Dolayisi ile bilemeyi B de yapmaz, en yakin kose olan

C noktasinda yapar.

Sekil 3.159 Soldan saga: Bileme noktasi tayini (C), bileme B noktasinda yapilirsa olusacak goriintii,

Bileme noktasi tayini (D)

Yukarida soldan 3. sekilde ise B noktasinda bileme yapmasi gerekirken B ye en

yakin kose D noktasi oldugu i¢in bilemeyi bu noktada yapacaktir.

Yani bu parametreye girdigimiz deger ortalama bir degerdir. Girilen degere en
yakin koseyi cihaz kendisi belirleyerek bileme yapar. Sonu¢ olarak 2000mm
degeri verilse de 1800 veya 2100 gibi bir degerde de bileme yapabilir.

31. Min Hizda Bigak Devri (U/min): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek
deger ise 8000 dir. “Min hizda bigak devri” parametresi “max. hizdaki bigcak
devri’yle ya ayn1 degerde olmali ya da 300-400 deger asagida (en fazla 500 deger
asagida) olmalidir. 500 den fazla bir deger girildiginde makine bunu kabul etmez
ve bu sekilde ¢alisilmaya kalkilirsa cihaz degisik sesler ¢ikarir ve bir siire sonra da

kayislar kopar.

** Min hizda bigak devri” ve “max. hizdaki bicak devri” parametrelerinin degeri
calisilan kumas cinsi ve kat adedine gor degistirilebilir. Ornegin; Jean kumasi
kesiminde 5500 e 5400 olmalidir. 20-30 katli bir penye kesiyorsak 4500 ¢ 4000

olmalidir.

32. Ortak Cizgileri Azaltmak (No/Yes): Parametreye girilebilecek degerler no
(hayir) ve yes (evet) tir. NextGen parametrik olarak belirlenmis mesafe icinde

bulunan ortak c¢izgileri birlestirme imkani sunar. Bu ayar yapildiktan ve kesim
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resmi yiliklenmesinden sonra ortak ¢izgiler taninir ve otomatik olarak iptal edilir.
Boylelikle ortak cizgiler sadece bir kere kesilir. “Ortak ¢izgi min uzunlugu”,
“max. mesafe ortak c¢izgi” ve “ortak cizgileri azaltmak” birbirine bagh

parametrelerdir.

Diyelim ki pastal igerisinde asagidaki gibi iki kalibimiz var. Eger bu parametreyi
“yes” yaparsak makine 1. Par¢anin sirasiyla 1,2,3,4,5,6 numarali kenarlarini keser,
ikinci pargaya geger diger parcayla ortak olan kisim (3 numarali kenar) zaten daha
once kesildigi i¢in burasi disindaki sirasiyla 7,8,9 numarali kenarlar1 kesip islemi

bitirir.

6 1. Parca 3 2. Parca 8

=]

Sekil 3.160 Ornek cizim

33. Ortak Cizgi Min. Uzunlugu (mm): Verilebilecek en diisiik deger 5 en yliksek
deger ise 1000 dir.Bu parametre ile belli uzunluga sahip ortak ¢izgiler azaltilir. Bu
uzunluk "ortak ¢izgi min uzunlugu" parametresinde belirlenir. Asagidaki ornek
cizimde goriildiigi iizere; bu parametreye 45 mm=4.5 cm degeri girildiginde; 5
cm lik ¢izginin oldugu kisimda iki kalip parcasini ayri ayri keserken 3 cm lik
cizgiyi ortak cizgi kabul ederek sadece bir kere keser. Penye ¢aligsan firmalarda bu

parametrenin kullanilmasi/degistirilmesi 6nerilmemektedir.

Sekil 3.161 Ornek ¢izim
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34. Overcut Duble Kumas (mm): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek deger
ise 1000 dir. “Overcut Duble Kumas” ve “Heelcut Duble Kumas” Tiip kumaslarda
yarim beden kenara yerlestirildiginde bicagin kenardan sagli sollu disariya
cikmasini sagladigimiz parametrelerdir. Sagdan ve soldan bicagin ne kadar disari
¢ikmasint istiyorsak bu degeri mm olarak bu iki parametreye gireriz. Bu
parametre sola dogru bigagin ne kadar cikacagini ayarladigimiz parametredir.

Normal degeri 50-60 mm dir.

/ Duble Kumas

Sekil 3.162 Ornek Cizim

Yukaridaki 6rnek cizimdeki kumas duble kumas oldugu i¢in yarim kalip kesimi
yapilir. Dolayistyla yarim kalibi kumastan ayirabilmek i¢in bicagin bir miktar
kumastan digsartya ¢ikmasi gerekir. Ornegin; bu parametreye 200 degeri
verildiginde bigak kumastan 20 cm, 50 mm yaparsak 5 cm disartya ¢ikacak

demektir.

35. On Fazla Kesim (mm) :Verilebilecek en diisiik deger -5 en yiiksek deger ise 50
dir. Bicagimiz kalibi kesmeye baslayip, bigak sifir noktasinin kalibin son
noktasina gelmesinden sonra bigagin biraz daha one dogru hareket etmesini
saglayacagimiz parametredir. Maksimum degeri 3 tiir. Ideal degeri ise 2-2.5 tur.
Kumasin esnekligine gore parametreye girilecek olan deger degisir. Bicak kumasi
esneterek keser. Esneyen kisim kesim esnasinda bigagin 6niinde siiriiklenir. Bigak
son kesim noktasina geldiginde oniinde esnetmis oldugu parca kesilmeden kalir.

Bunu engellemek i¢in bicak, bu parametreye girilen deger kadar fazla kesim

yapar.

** Bigak eni glinde 2 kez kontrol edilmelidir.

** Bigak eni bilinmezse bu parametre higbir ise yaramaz.
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** Bileme taglar1 diizenli temizlenmelidir. Aksi halde bilemeyi diizglin yapmasa
da bigcak eninden azalmis olarak bilgisayara yansitacak ve bu da ileride ¢itlarin

daha derin kesilmesine neden olacaktir.

36. Once Kiiciik Parcalar (No/Yes): Parametreye girilebilecek degerler no (hayir) ve
yes (evet) tir. Parametreye “yes” degeri girilirse kesim kafasi her yeni pencereye
atlandiginda, oncelikle o pencere igindeki kiiciik pargalar1 yerlesim yerine
bakilmaksizin kesip sonra biiyiik pargalar1 keser. Bu parametrede kiigiik parcalarin
kesilebilmesi i¢in Once kiigiikk parcalarin tanimlanmasi gerekir. Bu islemde

“Kiiglik Pargalar Alan Degeri” parametresiyle gergeklestirilir.

Oncelikle kiigiik parcalarin kesilmesinin tercih nedeni: Ozellikle kaygan
kumaslarla c¢alisilirken; kiiciik parcaya az vakum, biiyiliklereyse fazla vakum
uygulandigindan, biiylikler kesilip kiiciiklere gegildiginde vakum kaybindan

dolay1 kesim kafasi {ist katlar1 altina alip zedeleyebilir.

37. Referans Baslama Noktasi (int): Verilebilecek en diisiik deger 1 en yiiksek deger
ise 8 dir. Kesim resminin kesimine baslanmadan 6nce kesici kafa, serili pastalin
degisik koselerine giderek, kesim resmini hayali olarak serili pastalin iizerine
yerlestirip, serili pastali bir kafes i¢ine alir. Bu islemi yapabilmesi i¢in makineye
bir baslangi¢ noktasi tanitilmasi gerekir. Bu parametreye girilen deger makinenin
referanslamaya baslama noktasi olarak kabul edilen kdse noktasidir. Referans
baslama noktasi olarak girilebilecek kdse numarasi 1-8 arasinda degismektedir.

Bu noktalarin konumlar su sekildedir:

l:xmin/ymin, 5:xmin/ymax-orta,
2:xmax/ymin, 6:xmax/y-orta,
3:xmax/ymax, 7:xmin raport ¢izgi iistii,
4:xmin/ymax, 8:xmax raport ¢izgi iistii

Basglangi¢ noktasi secildikten sonra sirasiyla makinenin hangi noktalara gidecegi
de “Referanslama sekansi” parametresi ile belirlenir. Standart versiyonlarda

(kullanici paneli sagda) kose numaralart:
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Sekil 3.164 Kullanici paneli solda olan versiyon

Bu parametre sik kullanilan bir kullanic1 parametresi degildir. Kullanic1 erisimi
yasaklanan, teknik servis tarafindan kurulumda bir kez ayarlanan ve bir daha

degistirilmeyen bir parametredir.

38. Referans Bitis Noktasi (int): Verilebilecek en diisiik deger 1 en yiiksek deger ise
8 dir. Kesim bittikten sonra makinenin durmasi istenen noktanin tanimlandig:
parametredir. Sayet buraya 2 degeri (xmax/ymin kosesi) girilmis ise, kesim
isleminin sonrasinda otomatik ilerleme (Bitefeed) yapilmaz. Cutter aralikli
calisma durumuna geger. Bu parametre sik kullanilan bir kullanici parametresi
degildir. Kullanici erisimi yasaklanan, teknik servis tarafindan kurulumda bir kez
ayarlanan ve bir daha degistirilmeyen bir parametredir. Referans bitis noktasi
olarak girilebilecek kose numarasi 1-8 arasinda degismektedir. Bu noktalarin

konumlari su sekildedir:

l:xmin/ymin, 5:xmin/y-Orta,
2:xmax/ymin, 6:xmax/y-Orta,
3:xmax/ymax, 7:xmin raport ¢izgisi lizerine,

4:xmin/ymax, 8:xmax ¢izgisi iizerine.
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39. Referans Stratejisi (int): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek deger ise 2
dir. Bu parametreye sifir degerini girersek hi¢ referanslama yapmadan, masada
serili pastalin bitimine kadar ayni referanslarla kesim yapar. Bu parametreye 1
degeri girilirse sadece 1. pencereyi referanslamig oluruz, ardindan gelen
pencerelerse otomatik olarak iglenir. Bu parametreye 2 degeri girildigindeyse tim

pencerelerde referanslama yapmamiz gerekir.

40. Referanslama Modiis (int): Verilebilecek en diisiik deger 1 en yliksek deger ise 4
tiir. Zincirlenmis bir Jobqueue da calisiliyorsa, o zaman “Referans modiis”
parametresi ile zincirlenmis (bir tek kesim resmi gibi yliklenmis) kesim
resimlerinin hangi tiirde yerlestirileceginin belirlendigi parametredir.  Bu
parametreye 1 degeri girilirse, arka arkaya dizilmis pastallar tek tek kesilir; 2
degeri girilirse, basamak (merdiven) seklinde serilmis pastallar kesilir; 3 degeri
girilirse, yan yana konulmus ayni boyda olan pastallar ayn1 anda kesilir. Referans
modiis parametresi ayrica Jobqueue penceresinde yer alan (kesim resmi yiikleme
penceresi) “Degistir” tusuna basildiktan sonra goriintiilenen “Jobqueue-Modiisii”

penceresinde de degistirilebilinir.
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Sekil 3.165 “Job-Queue Modiis” ile zincirlenmis resimlerin kesim seklinin belirlenmesi

41. Referanslama Sekansi (int): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek deger ise

87654321 dir. Referanslama sekansinda, baslama noktasi referanslamasindan
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sonra, gidilecek noktalar bu parametre ile tanimlanir. Bir koseye ulasildigi zaman

durus diizeltilir ya da teyit edilir. Gidilecek koselerin numaralari:

1:xmin/ymin, 5:xmin/y-Orta,
2:xmax/ymin, 6:xmax/y-Orta,
3:xmax/ymax, 7:xmin raport ¢izgisi lizerine,
4:xmin/ymax, 8:xmax raport ¢izgisi iizerine

Bu parametrenin normal degeri 23 (iki-li¢) tiir. Bu parametre ile birden fazla
referanslama yaparak kumasi daha kontrolii bir sekilde kafes icine alabiliriz

(Kesim alani belirleme).

3

2 1
Sekil 3.166 “Referanslama sekansi” na 23 degeri girilmesi

durumunda gergeklesen kafesleme

Yukaridaki ornek ¢izimde parametreye 23 degeri girilince gerceklesen kafesleme
goriilmektedir. Kesim kafasi 1 numarali noktay1 isaretleyip 2 numarali noktaya
elle miidahale olmaksizin kendisi gider. Ardindan 3 numarali nokta belirlenip
enler tuslandiginda yukaridaki sekildeki kafesleme islemi tamamlanir ve kesim

kafas1 kesime baglar.

2 4

th

2 1
Sekil 3.167 “Referanslama sekansi” na 2345 degeri girilmesi

durumunda gergeklesen kafesleme

Yukaridaki 6rnek ¢izimdeyse parametreye 2345 degeri girildiginde gerceklesen
kafesleme goriilmektedir. Kesim kafasi 1 numarali noktay: isaretleyip 2 numarali

noktaya elle miidahale olmaksizin kendisi gider. Ardindan 3 numarali nokta
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belirlenir, kesim kafasi yine kendisi 4 numarali noktaya gider ve son olarak 5
numarali nokta belirlendikten sonra enter tuslandiginda yukaridaki sekildeki

kafesleme islemi tamamlanir ve kesim kafasi kesime baslar.

42. Slit Kesim Hizi (m/min): Verilebilecek en diisiik deger 0.01 en yiiksek deger ise
5 tir. Citlarin kesim hizidir. Deger arttik¢a kesit(=I ¢it) ve c¢entikleri(=V ¢it) hizli
atar. Centigi keserken titresim olustugu icin ¢entikte kesite gore daha diisiik
hizlarda calisilmasi gerekir. Bazen naylonlu kumaslarda ¢itlarda yapisma olur.
Clinkli ¢itlart yavas kesmek zorundadir ve bu durumda bigak 1sist nedeniyle
yapismaya yol agar. Alcak katli naylon kumaslarda bu parametrenin degeri 3 e

kadar cikarilabilir.

43. Slit Islem Ani (int): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek deger ise 4 tiir.
Centiklerin ne zaman kesilecegini belirledigimiz parametredir. Eger buradaki
degeri 0 yaparsak; penceredeki kaliplar1 kesime baslamadan 6nce ¢entikleri atip

ardindan kesime gecer.

Eger buradaki degeri 1 yaparsak; her kalibin kesiminden 6nce ¢entikleri atar. Eger
buradaki degeri 2 yaparsak; programlandigi gibi kesim esnasinda c¢entikleri atar.
Eger buradaki degeri 3 yaparsak; her kalibin kesiminden sonra centikleri atar.
Eger buradaki degeri 4 yaparsak; kesim penceresinin sonunda centikleri atar.

Normalde 2 olmasi gerekir.

44. V Centik Derinligi (mm): Verilebilecek en diisiik deger 0.5 en yiiksek deger ise
10 tir. V ¢ita ¢entik derinligi denir. Bu parametreyle ne kadar V ¢entik atacagimizi
belirleriz. CAD c¢entik degerini ne vermis olursa olsun Cutter bizim bu

parametreye girdigimiz deger kadar V ¢entik atar.

45. V Centik Kesim Hizi (m/min): Verilebilecek en diisiik deger 0.01 en yiiksek
deger ise 5 tir. Bu parametre V ¢entigin hangi hizla kesilecegini belirler. Kullanici

icin bu parametre 6nemli degildir, verilmis olan deger degistirilmemelidir.
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46. V Kiiciik Pargalarin Sapmas1 (%): NextGen kiiciik parcalar1 diisiik hizla kesme
imkan1 sunar. % ile ifade edilir. Kesim kafasinin kii¢lik pargalar1 biiyiiklere
nazaran % ka¢ oraninda diisiik hizla kesmesini istiyorsak bu parametre ile
ayarlayabiliriz. Ornek olarak bu parametreye 50 degerini verirsek; kesim kafasi,

kiictikleri biiyiikleri kestigi hizin %50 si kadar daha diisiik bir hizla keser.

47. V Centik Agisi (°): Verilebilecek en diisiik deger 5.00 en yiiksek deger ise 85.00

tir. V ¢entigin dis agiz agisinin ayarlandigi parametredir.

48. Vakum Giicii (%): Vakum giicii % ile ifade edilir. %5-100 aras1 ayarlanabilir.
Genelde vakumu %100 ¢alistirmak iyidir ve %75’in altina da pek diisiilmez.
Stiper likrali kumaslarla g¢aligilacagi zaman vakumu %100 ile ¢alistirirsak {ist
katlar1 diizgiin keserken en alt katlar1 yayar. Bu durumda vakum giicii %80 e
diisiilmelidir. Hem kesimi bozmayacak (fazla diisiik olmayacak) hem kumasi
yaymayacak (fazla yiiksek olmayacak) bir vakum degeri girilmelidir. Kesim
esnasinda agik konturlar’dan dolayr vakum kaybi vakum pompasinin devrinin
yukselmesi ile karsilanir. Boylelikle tim kesim islemi boyunca vakum basinci

sabit kalir.

49. x Ofset Cizgili Mal (mm): Verilebilecek en diisiik deger -1000 en yiiksek deger
ise 1000 dir. NextGen, kareli ve ¢izgili kumaslarda matching islemi esnasinda
pargalar1 otomatik olarak parametrelenmis (tanimlanmis) x ve y istikametlerinde
kaydirma imkani sunar. Matching islemi icin gerekli olan x istikametindeki
Olcliyli bu parametre ile tanimlariz. Yani ornek olarak kareli bir kumasta baz
alacagimiz karelerin boyunu 06l¢iip bu parametreye 6l¢iim degerini girerek dlgiiyii

hapsederiz.

50. x Yansima (No/Yes): Parametreye girilebilecek degerler no (hayir) ve yes (evet)
tir.  Pastalin boyuna simetrigini almak i¢in x yansima parametresi “yes”

konumundaysa “no” konumuna, “no” konumundaysa “yes” konumuna g¢evrilir.
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Sekil 3.168 Masaiistiinde kesime hazir materyal 6rnek ¢izimi

Yukarida goriilen A 6rnek ¢izim gergekte masa iistiinde kesime hazir materyali

simgelemektedir.

/\
O

Sekil 3.169 CAD’in Cutter penceresine gonderdigi pastal 6rnek ¢izimi

Yukaridaki 6rnek Sekil ise CAD in Cutter penceresine gonderdigi pastaldir.
Cutter’in bu resmi Abdaki gibi algilayabilmesi i¢in “X YANSIMA” parametresi

kullanilir.

** Dikkat edilmesi gerekilen husus, kesim resmin icinde asimetrik pargalar
bulunursa, yansima ile birlikte bunlar karsi parca olarak c¢ikar, orijinal parca

olarak degil.

51. x Zom Faktorii (fixed): Verilebilecek en diisiik deger 0.01 en yiiksek deger ise 5
tir. Normal degeri 1’dir. Bu parametreye 1 degeri girildiginde Cutter’a CAD’in
gonderdigi sekille bire bir ayn1 kesim yap komutu verilmektedir. Bu parametreye
0,99 degeri girilirse, pastal boyu 1 m den 99 cm ye diiser. Dolayisiyla Cutter her

parcadan 1 mm fazla kesim yapar.
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Sekil 3.170 Ornek ¢izim

Yukaridaki 6rnek ¢izimde bu parametreye 0,99 degeri girildiginde 10 parcadan
(boyutlar1 8x8 mm)1 er mm toplamda 1 cm fazla kesim yapilir. Burada fazladan
kesim miktar1 1 cm oldugu icin ihmal edilebilecek kadar az bir kayip s6z
konusudur. Ancak tek bir parca olsaydi parametreye 0,99 degeri girildiginde tek
par¢adan 1 cm fazladan kesim yapmus olurdu. Bu ise ihmal edilemeyecek kadar
biiylik bir kayiptir. Dolayisiyla bu parametreye deger girerken ¢ok dikkat etmek

gerekmektedir ¢ilinkii fazladan kesim yapilmasi geri alinamayacak bir hatadir.

52. y Offset Cizgili Mal (mm): Verilebilecek en diisiik deger -1000 en yiiksek deger
ise 1000 dir. NextGen, kareli ve ¢izgili kumaslarda matching iglemi esnasinda
parcalar1 otomatik olarak parametrelenmis (tanimlanmis) x ve y istikametlerinde
kaydirma imkani1 sunar. Matching islemi ic¢in gerekli olan y istikametindeki
Olcliyli bu parametre ile tanimlariz. Yani 6rnek olarak kareli bir kumasta baz
alacagimiz karelerin enini 6l¢iip bu parametreye Sl¢lim degerini girerek olgiiyli

hapsederiz.

53. y Offset Referans Batisi (mm): Verilebilecek en diisiik deger -1000 en yiiksek
deger ise 1000 dir. Kesim penceresinin bittigi yeri belirlemek (ilerleme-Bitefeed-)
icin referans c¢entigi, normalde pargalara zarar vermeyecek sekilde kenara, kesim

resminin minimum y-pozisyonuna atilir. Referans ¢entiginin goriilebilmesi i¢in de
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serili pastalin altinda kagit bulundurulmasi gerekmektedir ve bu kagit serili
pastaldan genis olmalidir. Fakat duble kumasglar kesilirken referans ¢entiginin bir
par¢anin ic¢ine atilma ihtimali vardir. Bu problemi yasamamak icin referans
centigi y-istikamet'te "y offset referans batisi" parametresinde ki deger kadar

kaydirilabilinir. Referans ¢entigini kaydirma islemi bu parametre ile gerceklestirir.

Parametreye negatif deger verildigi zaman referans batig1 serim paketinin igine
dogru kaydirilir (mm).Centigin 5-8 mm arasinda olmasi tercih edilir. Tiip kumasla

calisilirken bu parametreye — (eksi) deger vermemiz gerekir.

r Pastal
A noktaz
Kalip
Centigi y yimiinde + m ‘/-\‘
2 cm disa tasima L —a
-+ Pastal alti kaguh
L Tasinmus centik Kalibin acilmis hali

Sekil 3.171 Ornek ¢izimler

Yukarida soldaki o6rnek c¢izimde de goriildigii tizere duble kumaslarda bu
parametreye 20 mm degeri girildiginde kesim kafasi, hatirlatma/referans ¢entigini
y yoOniinde pastal disina (pastal altt kagidinin {izerine) tasir. Bu parametre

kullan1lmazsa yukaridaki 6rnek ¢izimde goriilen A noktasina centik atar.

A noktasina ¢entik atilmasi durumunda da duble kumasla calistigimiz i¢in kalip
acildiginda centik yukarida sagdaki 6rnek ¢izimdeki gibi kalibin iizerinde olusur.
flerlemeden (Bitefeed) sonra kesim kafasi kaydirilmis referans ¢entigi iizerine

otomatik olarak gider.

54. y Yansima (No/Yes): Parametreye girilebilecek degerler no (hayir) ve yes (evet)

tir. Pastalin enine yonde simetriginin alinabildigi parametredir.
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Sekil 3.172 A 6rnek ¢izimi

Yukarida goriilen A 6rnek ¢izimi Cutter a CAD den asagidaki 6rnek ¢izimdeki
gibi yollandiginda; bu resmi A sekline doniistiirebilmek i¢in enine simetrisi
alimmalidir. Bu islem i¢in de “Y YANSIMA” parametresi kullanilir. Bu parametre

ile simetri alabilmek i¢in parametrenin degeri “no” konumundaysa “yes” e, “yes”

O
V

Sekil 3.173 CAD’den Cutter’a yollanmis olan 6rnek ¢izim

konumundaysa “no” ya gevrilir.

** Dikkat edilmesi gerekilen husus, kesim resmin icinde asimetrik pargalar
bulunursa, yansima ile birlikte bunlar karsi parca olarak c¢ikar, orijinal parca

olarak degil.

55. y Zom Faktorii (fixed): Verilebilecek en diisiik deger 0.01 en yiiksek deger ise 5
tir. Normal degeri 1°dir. Bu parametreye 1 degeri girildiginde Cutter'a CAD’in
gonderdigi sekille bire bir ayn1 kesim yap komutunu verilmektedir. Icerisinde 10
tane parca bulunan 1 metrelik pastal i¢in bu parametreye de “X-ZOOM
FAKTORLU KESIM” parametresindeki gibi 0,99 degeri girilirse, pastal boyu 1 m

den 99 cm ye diiser. Dolayisiyla Cutter her parcadan 1 mm fazla kesim yapar.
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| 1 metre
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Sekil 3.174 Ormnek ¢izim

Yukaridaki 6rnek ¢izimde 5 tane 8x8 mm boyutlarinda parga vardir. Burada da
parametreye 0,99 degeri girildiginde parca bast 2 mm den fazla kesim

yapilacaktir.

56. Yaglama Tur Sayis1 (U/min): Verilebilecek en diisiik deger 1 en yliksek deger
ise 100000 dir. Bakim ile ilgili bir parametredir. Normal degeri 12.000 dir. Bu
12.000 in anlami sudur; yaglama pompasi her 12.000 devirde bir kez yag
pompalayip 1 damla yagi kafanin i¢cine gonderip makinenin otomatik yaglamasini
yapar. Giinde mutlaka en az 1 kez otomatik yaglamanin galisip calismadigi
kontrol edilmelidir. Eger bu makine yaglamay1 keserse 4 saat icinde kafay1
dagitir. Yaglama kontrolii i¢in parametrenin orijinal degeri olan 12.000 degeri
silinip 50 yapilir, manuel olarak bigak c¢alistirilip pompanin altindaki gostergede
kirmiz1 bant goriinliyor mu diye bakilir goriinmiiyorsa yaglama yapmiyordur.

Kontrol tamamlandiktan sonra parametre eski degere ayarlanmalidir.

57. Zom Faktoér Tum (Fixed): Verilebilecek en diisiik deger -5 en yiiksek deger ise 5
tir. Normal degeri 1°dir. Bu parametreye 1 degeri girildiginde Cutter’a CAD’in
gonderdigi sekille bire bir ayni1 kesim yap komutunu verilmektedir. “ZOOM
FAKTORLU KESIM” parametresine 0,99 degeri verilirse hem x y&niindeki hem
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de y yoniindeki parcalarda fazladan 0,1 mm kesim yapacaktir. (Kumastan

calacaktir)

3.2.3.4.2 High Diizeyi Parametreleri. Next Generation R6.0.2 programinda cutter
operatoriiniin High diizeyinde teknik elemanin yonlendirmesi ile en sik kullandigi
parametreler ayrintili agiklamalariyla asagida yer almaktadir. High diizeyinde
bunlarla birlikte toplamda 269 parametre bulunmaktadir. Burada yer verilmemis olan

parametreler bakim DVD’sinde EK-3’te yer almaktadir.

1. Ayarsiz Vakum Basinci (V): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek deger ise
10 dur. Aktarma esnasinda vakumun diistiigi degerdir. Genellikle %35 bir
basingla aktarma yapariz. Makinenin kurulusu sirasinda ayarlanan bir

parametredir ve degistirilmemelidir.

2. Barkod Modiis (No/Yes): Parametreye girilebilecek degerler no (hayir) ve yes
(evet) tir. Eger kesim resimlerinin ve parametre isimlerinin girisleri barkod
okuyucusu ile yapilmak isteniyorsa, o zaman "Barkod modiis" parametresi aktif
durumda  bulunmalidir.  Yes/No=Acik/Kapali  secenekleri  mevcuttur.
Parametreye “no” degeri girilmigse; pastali ekrandaki listeden yazarak se¢im
yapariz. Parametreye “yes” degeri girilmisse; barkod okuyucu ile okundugunda
pastal otomatik olarak Jobqueue listesinin sonuna yerlestirilir veya sirada baska
pastal yoksa bu pastal ekrana kendiliginden gelir. Kesimciye pastal isimleri
barkod halinde verilir. Kesimei islem baslangicinda barkod okuyucuya ilgili

barkodu okutup ekranda pastali ¢agirir.

3. Baski Modiisii (int): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yliksek deger ise 654321
dir. Pastalar i¢in protokollerin olusturuldugu ve protokollerin saklanma siiresinin
belirlendigi parametredir. Eger bu parametreye 0 degeri girilirse; hi¢bir protokol
olusturulmaz. Eger bu parametreye 1 degeri girilirse; her pastal icin giinliik bir
protokol olusturulur. Giin sonunda (24 saat) bu protokolleri siler. Bu
parametreye 2 degeri girilirse; giin boyu yapilmis pastallarin protokollerini giin

sonunda gosterir (0gle vaktinde geriye doniiliip bakilamaz). Bunu da ertesi giin
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yeni islemlere baslandiginda siler. Bu parametreye 3 degeri girilirse; aylik
protokol olusturur. Her giinii 1 ay (30 giin) boyunca biriktirip 30 giin sonunda
siler. Bu parametreye 4 degeri girilirse; sira halinde haftalik protokol olusturur.

Pastal protokolleri toplu degil tek tektir. 1 hafta sonunda otomatik siler.

Baski Yon (int): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek deger ise 2 dir.
Cutter’da kesilen pastal resimleri yaziciyla (printer) A4 kagidina bastirilmak
istenirse; bu A4 kagidina basilacak pastal resminin yatay mi dikey mi
basilacaginin belirlendigi parametredir. Bu parametreye 0 degeri verildiginde,
bask1 islemi programlandigi gibi yapilir. Bu parametreye 1 degeri verildiginde,

baski islemi yatay dogrultuda; 2 degeri girildiginde ise dikey konumda yapilir.

Bicak Asinma Degeri (mm): Verilebilecek en diigiik deger 0 en yiiksek deger ise
1 dir. Bir bilemede bicagin kag mm inceldigini gosterir (=0.01 mm). Her bileme
yapildiginda bu parametredeki 0.01 degerini bigak eninden diiser. Minimum
kabul edilen bigcak enine ulasilana kadar bu isleme devam eder. Bu noktaya

ulasinca ekrana bigaginizi degistirin diye bir uyar1 penceresi gelir (Ingilizce).

**Operator bu parametrede degisiklik yapmaz. Teknik elemanin ayarladigi bir

parametredir.

Bileme Esnasinda Bigak Hizi (U/min): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek
deger ise 4000 dir. Bicagin normalde tercih edilen hiz1 5000-5500 devirdir. 3000
devrin altina diistilmesi tercih edilmez. Ancak bileme esnasinda bigak devri 1200
dev/dk lara diismektedir. Bu diisiik hiz vibrasyonu onleyip bicagin bileme tasiyla
tamamen Opiismesini saglar. Tamamen naylon alagimli bir kumas keserken

2000-2500’¢e de diisiilebilir, ancak onerilmez.

Bileme Esnasinda Min Poz. Yolu (mm): Verilebilecek en diisiik deger 0.00 en
yliksek deger ise 2000.00 dir. Cutter pastal i¢inde bir pargay1 kestikten sonra
canak yukar1 kalkar ardindan kesici kafa kendini diger parcaya pozisyonlamak

uzere hareket eder. "Pozisyonlama esnasinda bileme" parametresi <E> olarak
y
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belirlenmisse, bileme islemi pozisyonlama esnasinda yapilir. Cutter’in
pozisyonlama yapmak i¢in kat edecegi mesafe “Bileme esnasinda min poz.
Yolu” parametresine verilmis olan degerden biiyiikkse bileme islemi

pozisyonlama esnasinda yapilir.

Bileme Siiresi (ms): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek deger ise 3000
dir. Taglar bigagin iizerine gelip bir siire burada kalarak bileme yapar. Bu
parametre bileme tasinin bicagin iizerinde ne kadar durdugunu belirledigimiz
parametredir. Yeni tas taktigimizda bu siire 750-800 milisaniyedir. Taslarin
yipranma siiresi (mekanik émiir) = 10 aydir. Zaman gecip yiprandikca 8-9. aya

dogru bileme stiresi 900-1000 milisaniye olacaktir.

Centik Agis1 Taninmasi (°): Verilebilecek en diisiik deger 5.00 en yiiksek deger
ise 85.00 tir. CAD sisteminde 6zel olarak yaratilan ¢entikler vardir ve bunlarin
kaliptaki durus pozisyonlari ters acilidir. Cutter bu ¢itlar1 kesim olarak goriir ve
kesim yapacakmis gibi bigak dalig1 yapar. Bu durumda bigagin eni 8 mm oldugu
icin bu ¢entigin oldugu yerde yaklasik 1 cm boyunda bir kesim olusur. Bu da
istenen bir durum degildir. “Centik ag¢is1 taninmas1” parametresi bu tarz citlar
Cutter’in ¢it olarak algilamast i¢in ¢itin acisinin tanitildigi parametredir.

Kullanici tarafindan degil teknik servis tarafindan degistirilir.

Centik Derinlik Tan1 Max (mm): Verilebilecek en diisiik deger 0.50 en yiiksek
deger ise 10.00 dur. Cutter’a centigin tanitilmasi amaciyla centik agisi ve
derinliginin tanitilmasi gerekmektedir. “Centik derinlik tan1 max” parametresi de
centik derinliginin Cutter’a tanitildigi parametredir. Cutter bu parametreye

girilen degerden daha derin/uzun ¢it atmaz.

Delme Zamam lsaretleyici 1 (ms): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek
deger ise 10000 dir. Makine iizerinde bir delme aparati vardir ve buna donen bir
igne (biz) takilir. Bu parametre delici ignenin kumasin igerisinde kalacag: siireyi
belirledigimiz parametredir. Parametreye girilen deger arttikca delgi aleti

kumasin i¢inde daha uzun siire kalir. Bu siire uzun tutulursa deligi daha belirgin
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yapacaktir. Igne sicaktir (180-2000 C civarinda) ve kumas1 dénerek deler.

Ornegin; diigme iligi ag1lacak yere bu alet ile isaret atilir.

Tiiyli kumaslarda deligin tzeri tiiylerle kisa siirede kapanacaktir. Havl, yiizii
tilylii kumaslarda bu parametreye girilen deger yiikseltilmelidir. Ciinkii yakarak ve
delerek giren igne tiiylenmeyi alir ve fazla bekleyince delik belirginlesir. Deligin
diizgiinliigline gore makine kullanicisi tarafindan ayarlanmalidir.

** [gnenin yaninda sicakligmi ayarlayan isitict bir rezistans bulunur. Bazi
sektorlerde bicak eni 8 mm iken 6 veya 10 mm capinda delik istenir. Bu durumda
bicak kullanilmaz. Delik delme ignesinin yerine giyotin igne (i¢i deliklidir) de
takilabilir. Vakumla giyotin ignenin, delip i¢ine aldigi kumas pargalari delme

matkabi lizerinde yer alan kertik araciligiyla disariya atilir.

Kesim Resmi Kopyala (No/Yes): Parametreye girilebilecek degerler no (hayir)
ve yes (evet) tir. NextGen disk ya da network’te bulunan kesim resimlerini
otomatik olarak lokal hafizaya kaydetme imkani sunar. Parametreye “yes”
degeri girilirse; sistem disket, disk veya havuzdan online olarak aldig1 pastala
baslar baglamaz pastali hafizasina kaydeder. Eger kayit yerinde ayni isme sahip
bagka bir kayit varsa yeni pastali bunun lizerine yazar. Eger parametreye “no”

girilmis ise, o zaman lokal hafizaya otomatik kayit islemi uygulanmaz.

Kesim Resmi Sil (int): Verilebilecek en diisiik deger 1 en yiiksek deger ise 4 tiir.
Parametreye 1 degeri verilirse; kesimden sonra sistem kestigi pastali belleginden
siler. Parametreye 2 degeri verilirse; sistem kestigini bellekte birakirken diger
pastallar1 bellekten siler. Parametreye 3 degeri verilirse; sistem tiim pastallari

bellege kaydeder.

Koseler Kesim Hizi (m/min): Verilebilecek en diisiik deger 0.1 en yiiksek deger
ise 6 dir. Normal degeri 1.5-2 dir. Kdseleri donme hizin1 ayarladigimiz
parametredir. Bu degeri diisiirdiikce koseleri yavas doner. Naylonlu kumaslarda,
diisiik kat adedinde bu parametre 3 e ¢ikarilabilir ama kat adedi fazla ise bigcagin

kirilma riski nedeni ile bu parametre arttiritlamaz yapisma goze alinmalidir.
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** Bazen ozellikle naylonlu kumaslar1 keserken koseleri ¢ok yavas dondiigii igin
kumas katlar1 birbirine yapisir. Clinkli bicak kesim yaparken sogutma sistemi
olmasina ragmen kumasa siirtiinmeden dolayr 1simmir. Diiz yerin kesiminde
yapistirmasa da koseleri yavas donilip orada fazla zaman gegirdigi i¢in 1siyla
katlar1 eritir ve yapismaya neden olabilir. Naylon karisimi yiiksek kumaglarda kat
adedi diisiik olmalidir ve bu tarz kumaslarda koselerin kesim hizini arttirmamiz

gerekir.

Max Hiz (mm): Verilebilecek en diisiik deger 0.1 en yiiksek deger ise 100 diir.
Sifreli bir parametredir. Is¢inin hiz degistirmesini engellemek icin maksimum su
hiza ¢iksin diyerek kisitlama koymaya yarar. "Kesim hizt max" parametresine

"max hiz" parametresine verilmis degerden daha yiiksek bir deger verilemez.

Max X Masa (mm): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek deger ise 50000

dir. Kesicinin x yoniinde ulagabilecegi max masa pozisyonudur.

Max Y Masa (mm): Verilebilecek en diisiik deger 0 en yiiksek deger ise 4000

dir. Kesicinin y yoniinde ulagabilecegi max masa pozisyonudur.

Max Devirde Bigak Hizi (U/min): Verilebilecek en diislik deger 0.00 en yiiksek
deger ise 6000.00 dir. Kesim esnasinda bicagin dk/devir ayarinin yapildigi

parametredir.

Max. Parca Sayisi (int): Verilebilecek en diisiik deger 100 en yiiksek deger ise
1000000 dur. Orijinal parametrede 900 olarak belirtilmistir. Pastal icindeki
kesilecek parca sayisini kisitlayici bir parametredir. Optimal hafiza kapasitesi
kullanabilmek i¢in bu parametrenin degeri gerektigi kadar biiylik olmalidir.
Parametreye kiiciik deger verilmisse, o zaman tiim parcalarin yiliklenmeme
tehlikesi dogabilir. Diger taraftan bu parametre ¢ok biiyiik verilmisse, o zaman

da yeterli hafiza yeri kalmayabilir ve bundan dolay1 hata bildirisi verilir.
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20. Min Kabul Edilen Bigak Eni (mm): Verilebilecek en diisiik deger 1 en yiiksek
deger ise 10 dur. Bigagin eninin hangi sinira ulaginca bicagin degistirilecegini
belirten parametredir. Buradaki degere ulasildiginda ekrana bigaginiz1 degistirin

seklinde bir uyar1 penceresi gelir (Ingilizce). Degeri 4.8 mm (4 mm 8p) dir.

**1pu=1/10 mm

Sifir Noktasi

- Bicak St
Bilenmeyen Kisim
Bilenen Keskin Kisim

Sekil 3.175 Cutter bigaginin boliimleri

Bicakta bilenen keskin kisim ile bilenmeyen kisim arasinda bir ¢izgi vardir. Bu
cizgiye bicagin sirt1, bu ¢izginin en u¢ kisimdaki noktasina da sifir noktasi denir.
Yazilimda bicak eni parametresinin olmamasi durumunda; bigak inceldikge sifir
noktas1 degisecektir ancak yazilim bigcagi siirekli ayn1 ende kabul ettigi icin bu
incelmeyi g6z ardi edip yeni bigcakla kesimde, islemin bitis noktasi neresi ise
incelmis bigakla ¢caligmanin bitimini de ayn1 nokta kabul edecektir. Dolayisiyla kalip

pargasinin eski-yeni bigak eni arasindaki farklilik kadar kismi1 kesilmemis olacaktir

Kesim Dogrultusu Kesim Baslangic Noktasi

—\_b—

Kesim Bitis Noktasi = Bicak Sirti

Kalip Parcasi

-

Sekil 3.176 Yeni bigakla kalip pargasinin kesimi

Kesim Dogrultusu Kesim Baslangic Noktasi

= , Kesilmemis kisim
S — __n—n—A—

Kesim Bitis Noktasi = Bicak Sirti

Kalip Parcasi

-

Sekil 3.177 Incelmis bigakla kalip pargasinin kesimi
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Min Devirde Bigak Hiz1 (m/min): Verilebilecek en diisiik deger 0.01 en yiiksek
deger ise 50.00 dir. Kesime ilk dalis esnasinda yaklasik 1.2 sn siire ile bigagin
yaptig1 dk/devir dir

Pozisyonlamada Bigak Devri (U/min): Verilebilecek en diisiik deger 0.00 en
yiliksek deger ise 4700.00 diir. Cutter pastal i¢inde bir parcay1 kestikten sonra
canak yukar1 kalkar ardindan kesici kafa kendini diger parcaya pozisyonlamak
tizere hareket eder. “Pozisyonlamada bigak devri” parametresine girilen deger;
Cutter’in bosta kendini pozisyonlamak iizere sonraki parcaya hareketi esnasinda
bigagin yaptig1 dk /devirdir. Kullanici tarafindan degil teknik servis tarafindan

kullanilan bir parametredir.

Pozisyonlamada ta (ms): Verilebilecek en diisiik deger 50 en yiiksek deger ise
10000 dir. Parga pozisyonlama hizidir. Kesim kafasini kesimi biten pargalardan

kesilecek olana ayarlamaya yarar.

Sag Bileme Pozisyonu C2001 (°): Verilebilecek en diisiik deger -360 en yiiksek
deger ise 360 dir. Bigagin bagl oldugu gébegin dogru pozisyonuna ulagmasi igin
gereken derecedir. Bicagin sag tarafi bilenirken gereken pozisyona gelebilmesi

icin donmesi gereken ac¢1 miktarini girdigimiz parametredir.

Sol Bileme Pozisyonu C2001 (°): Verilebilecek en diisiik deger -360 en yiiksek
deger ise 360 dir. Bigagin bagli oldugu gobegin dogru pozisyonuna ulagmasi igin
gereken derecedir. Bigagin sol tarafi bilenirken gereken pozisyona gelebilmesi

icin donmesi gereken ac1 miktarini girdigimiz parametredir.

Veri Formati (int): Verilebilecek en diisiik deger 1 en yiiksek deger ise 3 tiir.
Sistem farkli firmalarin CAD sistemleriyle kombine olarak calisabilir. Bu
parametreye c¢alistigimiz farkli firmalarin CAD sistemleri i¢in farkli degerler
girilir. Her firmanin CAD sisteminin farkli uzantist vardir:

- Assyst CAD uzantis1 — iso

- Gerber ve Lectra CAD uzantis1 — dxf
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- Digerlerinin uzantisiysa — beides

Bu parametreye 1 degeri girilerek; ISO uzantili dosyalarla caligilabilir. Bu
parametreye 2 degeri girilerek; DXF uzantili dosyalarla calisilabilir. Bu
parametreye 3 degeri girilerek; hem ISO hem de DXF uzantili dosyalarla
caligilabilir. Assyst CAD kullaniyorsak bu parametreye 1 degeri, Gerber

kullantyorsak 2 degeri, Investronica ise 3 degeri girilir.

Bu baslik altinda ele alinmis olan tiim parametrelere ve ayarlarina NextGen

Sistemi farkli erisim imkanlari sunmaktadir. Bunlar su sekilde siralanabilir:

1. 2. alt ara¢ ¢ubugundaki “F1-User Dialog” fonksiyonunun simgesine mouse sol
tusu ile bir kez tiklandiginda ya da ekranda bu ara¢ ¢ubugu gériiliirken klavyeden
F1 tuslanarak, kullanicinin agirlikli olarak kullanacagi parametrelerin farkl
sekmeler altinda gruplandirilip degerlerinin hizli sekilde degistirilebildigi “User
Dialog” penceresine ulagilir.

2. 2. alt ara¢ ¢ubugundaki “F3-Ayar” fonksiyonunun simgesine mouse sol tusu ile
bir kez tiklandiginda ya da ekranda bu arag¢ ¢ubugu goriilirken klavyeden F3
tuslanarak, kesim aninda hizl bir sekilde erisilip degerlerinde degisiklik yapilmasi
gerekli olan en Onemli parametrelerin yer aldigi ve degerlerin elle klavyeden
degistirilebildigi gibi siirgiilii regiilator ve Mouse yardimi ile de degistirilebilmesi
imkanini sunan “Parametre diyalogu (Ayar)” penceresine ulasilir.

3. 2. alt ara¢ ¢ubugundaki “F4- Centik” fonksiyonunun simgesine mouse sol tusu ile
bir kez tiklandiginda ya da ekranda bu arag¢ ¢ubugu goriiliirken klavyeden F4
tuslanarak, ¢entik parametre degerlerinin, isleme aletlerinin ve igleme sekillerinin
hizli sekilde degistirilebildigi “Centik degistirme” penceresine ulasilir.

4. 2. alt ara¢ ¢ubugundaki “F5-Para Konfig” fonksiyonunun simgesine mouse sol
tusu ile bir kez tiklandiginda ya da ekranda bu ara¢ ¢ubugu goriiliirken klavyeden
F5 tuslanarak; farkli parametre diizeylerindeki parametrelerin, ana ve alt gruplarda
toplandig1 ve tiim degerlerinin tablo halinde goriintiilenip degistirilebildigi farkli
bir “Parametre ayarlar1” penceresine ulasilir.

5. 2. alt ara¢ cubugundaki “F7-Parametre” fonksiyonunun simgesine Mouse sol tusu

ile bir kez tiklandiginda ya da ekranda bu ara¢ ¢ubugu goriiliirken klavyeden F7
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tuslanarak, tiim parametrelerin listesinin, degerlerinin ve agiklamalarmin goriiliip
ayarlamalarinin yapilabildigi bir “Parametre ayarlar1” penceresine ulagilir.

6. Ayni pencereye list ara¢ cubugundaki “ayar” meniisiine Mouse sol tusu ile bir kez
tiklandiginda ¢ikan listeden “parametre” segenegi iizerine yine Mouse sol tusuna

bir kez basildiginda da ulasilabilmektedir.

Yukarida anlatilan ve parametrelere erisim saglayan bu farkli pencerelerin
ayrmtili agiklamalarr “Ikinci Alt Arag Cubugu Fonksiyonlar1” bashg: altinda yer

almaktadir.

3.2.3.5 NextGen Sisteminde Paket Parametre Olusturma,Kaydetme ve Yiikleme

Her kesim resmi ig¢in, kumas cinsi ve kat adedi gibi farkliliklar nedeniyle bazi
parametrelere farkli degerler verilmelidir. Benzer 6zelliklere sahip kesim resimleri
kesilecegi zaman sifirdan parametre degerlerini ayarlamak zaman almaktadir. Bunun
yerine tekrar ¢alisilma olasili§i olan benzer tipte kesim resimleri igin, ayarlanmis
parametre degerleri istenen bir isim ile hafizaya kaydedilip gerektiginde yiiklenerek
kullanilabilir. Bu amagla kaydedilmis olan, ayarli parametre degerlerini igceren
dosyalara “paket parametre” denir. NextGen sisteminde paket parametre olusturma
ve kaydetme adimlari maddeler halinde asagida anlatilmistir.

1. Ust ara¢ c¢ubugundaki “ayar” meniisinden “parametre” alt meniisii
secilerek“Parametre ayarlar1” penceresi goriintiilenir. Benzer sekilde 2.alt arag
cubugundan “F7-Parametre” butonuna Mouse sol tusu ile bir kez tiklanarak ta

“Parametre ayarlar1” penceresine ulagilabilir.
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Sekil 3.178 “Ayar” meniisiiniin alt meniileri

2. Ekranda yeni goriintiilenen ‘“Parametre ayarlar1” penceresinde sol kisimda

parametrelerin  kullanim alanlarina gore gruplandirildigi farkl

parametre
gruplarinin listesi bulunmaktadir. Bu listeden “A_UserParam” segilir. Bu

parametre grubu kullanici tarafindan ihtiyag duyulan en 6nemli parametreleri

icermektedir.
-_ﬁ Parametre ayarlari E
Yikle
OB R Qr <] detayi gériintiieme o =
Grup A sim Deger ‘ Boyut | Parametre 1
&h‘mmu - Dénen Rulo bicak kes... 20.00 1 Custom333 c
;. Heelcut Donen Rulo b... 1.00 [mm] Custom327 c
+ aEnefaEd Heelcut Osz Cekeme bi... 1.00 [mm] Custom323 q
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: S| =
oK | Yikle ‘ Kaydet | Kaydet | Iptal
: 173 EH) :
Sekil 3.179 “Parametre ayarlar1” penceresi
s ’9 . . . . .
3. “Parametre  ayarlar penceresinin  ortasindaki  listede = parametrelerin

isimleri,aktiiel degerleri ve 6l¢ii birimleri goriiliir. Soldaki parametre gruplarindan
hangisi se¢ildiyse bu alanda o parametre grubunda yer alan parametreler listelenir.

Istenen parametre iizerine Mouse sol tusu ile bir kez tiklandiginda sagda bu
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parametreye ait degerler ve agiklamalar goriiliir. Istenen parametrelere istenen

degerler sagdaki bu alandan girilir veya segilir.

4 Parametre ayarla
Kl 2y2

Yukle
OB R OF = dopommdere b o
Grup o Isim ‘ Deger ‘ Boyut | Parametre ﬂ —
a_r__ " || e aymEarer T T OSOTTZ T [m/min]
Gmi R
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= QA UserParm Kerar kesim ekiymax 30,00 [oml  Custom208 200

2 (i Bisfeed Kenar kesim ekiymin ~ 30.00 fnm]  Custom207 Minimum:  [000
3 aDatel laden ! Kenardan keserek ayir... no [noyes] Custom205 J
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+ ﬁlGrﬁiikemsta\lungen ! Kesim hizi max 80.00 [m/min]  TimeMaxV Save
: am el | Kesim Hizi Rulo Bigak ~ 10.00 [m/min]  Custom440 -

T sl Kesim modis D=noma... 0 [rt] Custom77 Mab;llnad_a ahte! i
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Sekil 3.180 “Parametre ayarlar1” penceresinde parametre degeri degistirme

4. Istenen tiim parametrelerde gerekli degisiklikler yapildiktan sonra, “Parametre
ayarlar1” penceresinde sag altta yer alan “kaydet...” butonuna Mouse sol tusu ile

bir kez tiklanarak “Parametre kaydet” goriintiilenir.

;{J Parametre ayarla;
Yikle
I:, I% @ Ol ~ || [ detayli goruntdleme a low -
Grup ||| 1sim | Deger | Boyut | Parametre d =
&nTﬂmU . TETTEr ST STeTen T T SO T [m/min]
B ! Kenar kademe ayirma ... 1000.00 [mm] Custom210 20,00
=Y A_UserParam Kenar kesim ekiymax  30.00 mm]  Custom208
t &h Bitefesd Kenar kesim eki ymin 30.00 [mm] Custom207 Minimum: 0.10
1 - ) Datei laden ! Kenardan keserek ayir... no [noyes] Custom205 J
&+ [, Doppelschnitte C Kenardan kesim dista... no [noyes] Custom209 maksimum: | 100 00
5] [5} doviblierte Ware C Kenardan kesme bast... no [noyes] Custom212
= ﬁGeschwindigkenen Kesim hizi Dénen Rulo... 80.00 [ms/min]  Custom330
i (%) Grafikeinstellungen . Kesim hizi max 20.00 [msmin]  Time Mz Save
: [,fhK] inteil | Kesim Hizn Rule Bigak  10.00 [ms/min]  Custom440 —
il e E!E Kesim modis O=noma... 0 firt] Custom77 Mal;\nada akltel h
E: (5 Maschine |||l kesim sinir acisi 110.00 Il BlendPhiCurveCh ?’r:"jm?:]".‘.'ier:?n Pl
- [ Matching ¢ Kesim sinir acisi PFen 270,00 [l Custom332 parametresi fle tarimlarir,
&8 (35 Notche Kesim sinrags Gekm... 70.00 I Custom442 Kesim esnasinda bu hiz
e ﬁl Schieflagenkomeldur C Kesim sinrags PO (. 70.00 1 Custom441 asimaz. Kesim hizi serim
N Eh Schneidreihenfolge C Kesim sinragst Rulo ... 15.00 "1 Custom443 ylksekligi ve malzemeye
:-_ - B Sonderversionen , v }:els\mlew{:ekmeBir,ak 10.00 [m./min] Custnrr435 LIL‘ E:gﬁ]lrr?;rlgkr:;’a(dﬁglr Bu ﬂ
Co ] e | o | Gl

Sekil 3.181 “Parametre ayarlar1” penceresinde degistirilen parametre degerini kaydetme

“Parametre kaydet” penceresi, ‘“Parametre ayarlar1” penceresinde soldaki listeden

“A_UserParam” a Mouse sag tusuyla bir kez tiklanip ¢ikan listeden “kaydet...”

secenegine Mouse sol tusu ile bir kez tiklanarak ta goriintiilenebilmektedir.
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Sekil 3.182 “Parametre ayarlar1” penceresinde degistirilen parametre degerini kaydetme

5. Yeni goriintiilenen “Parametre kaydet” penceresinde “dosya ad1” ¢ubuguna paket
parametreye verilmek istenen isim girilip alttaki “kaydet” butonuna Mouse sol

tusu ile bir kez tiklanir.

(- — - i
|| =] Parametre kaydet R & —
oiu | « mercedes » NextGen » params - | +y || Arg: params £

Dizenle = Yeni klasér = - [7]
o skkulla A -
4 Kal;lda-5| =] avrupa diz
B Masad| | (3] deneme - Kisayol
=l Son Ye || deneme
&) epenkii 3
Bl Masaist 1] haliflex
- Kitaphl || perde
=| Belgs || somteks
.j‘? Miizi |=] standard
_'! ) Resir %] sanger 27.03.2008 16:35 XPR Dosyast  _
E Vides « ¢ | mn »
Dosya Ade  [MSNIZ0[3 =
Kayrt tard: [Palamﬂle verileri(* XPR) v]
“ Klasérleri Gizle [ Kaydet ] [ Iptal ]

Sekil 3.183 “Parametre kaydet” penceresi

Paket parametre olusturup kaydederken dikkat edilmesi gereken iki nokta vardir.
Bunlardan birincisi malzemeye ve serim yiiksekligine bagl degistirilmesi gereken
tiim parametreler “A_UserParam” parametre grubunda oldugu i¢in, paket parametre
olustururken bu grup secilmis olmalidir. Ikincisi ise, olusturulan paket parametrenin
kayit yeri “params” dosyasi olmalidir. Kaydedilen paket parametreler, istendiginde
kaydedildigi konumdan segilip yiiklenerek tekrar kullanilabilir. Kayithh bir paket
parametre iki farkl sekilde yiiklenebilir:
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1. “Parametre ayarlar1” penceresinin altinda yer alan “Yiikle” butonuna mouse sol
tusu ile bir kez tiklanir. Cikan pencere kayithh oldugu yerden (“params”
dosyasindan) istenen paket parametre secilip bu pencerenin altindaki “Ag¢”
butonuna tiklanir.

2. Is Kuyrugu penceresindeki “Degistir” butonuna tiklaninca ¢ikan “Job-Queue

islemi” penceresinin sag iist kosesindeki “parametre satir1’” nin altindaki -
butonuna tiklanir. Cikan pencere kayith oldugu yerden (“params” dosyasindan)

istenen paket parametre secilip bu pencerenin altindaki “A¢” butonuna tiklanir.

Agik bir paket parametrede -yani ¢alisilan kesim resmi igin yiiklenmis olan paket
parametrede- herhangi bir parametre anlik olarak degistirilip, sadece mevcut
pencerede bu deger ile calisilmak isteniyorsa; parametre ayarlar1 penceresinde ilgili
parametre secilip sag taraftan istenen deger girilip klavyeden “enter” a basilmasi
yeterlidir. Ama bu degisiklik paket parametrede kalic1 kilinmak isteniyorsa; istenen
deger girilip klavyeden “enter” a basildiktan sonra ya ‘“Parametre ayarlar”
penceresinin solundaki “A_ User Param” a sag tiklanip “kaydet” secilir ya da
pencerenin altindaki “kaydet...” butonuna tiklanir. Ardindan goriintiilenen
“parametre kaydet” penceresindeki paket parametre listesinde hangi paket
parametrede bu degisiklik yapilmak isteniyorsa dncelikle onun {izerine Mouse sol
tusu ile bir kez tiklanip sonra da altta yer alan “kaydet” butonuna Mouse sol tusu ile

bir kez tiklanmalidir.

Kesim yapilirken herhangi bir parametrede anlik degisiklik yapilmak isteniyorsa
ist ara¢ cubugunda parametrelere girilmeden kisa yoldan bu islem
gerceklestirilebilmektedir. Bunun icin 2. alt ara¢ cubugundaki “F3-Ayar”
fonksiyonuna Mouse sol tusu ile bir kez tiklandiginda, en ¢ok kullanilan
parametrelerin yer aldigi “parametre diyalogu(Ayar)” penceresi goriintiilenir. Bu
pencerede yer alan parametreler sunlardir:

1. Min.HizdaBicak Devri 5. Kesim sinir agisi
2. Max.HizdaBigakDevri 6. Vakum giicii
3. Kesim hiz1 max

4. Min. bileme aralig1
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Min. HizdaBicalk Devri

_I\ ISBGG [Usmin]
Max. HizdaBicak Dewri
‘J ISSEKJ [Usmin]

Kesim hizi maoc

Min. bileme araligi

I_,I S R I—Zﬁﬂﬂ fmm]
Kesim sinir acisi
_I\ 110 Il
Vakum glci
S Y—F m
|

Sekil 3.184 “Parametre diyalogu (Ayar)” penceresi

Buradan istenen parametre degerleri ya siirgiilii regiilatorle degistirilir ya da ilgili
parametreye ait kutucuga yazilip klavyeden “enter” tuslanir. Ardindan sirasiyla
“Kaydet” ve “kapat” butonlarina Mouse sol tusu ile birer kez tiklanir. Sonugta sadece
bu pencere i¢in gegerli olacak olan istenen degisiklik yapilmis olur. Asagidaki
tabloda oOrnek paket parametreler ve iceriklerindeki parametrelerin degerleri

goriilmektedir.



Tablo 3.10 Ornek paket parametreler
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Parametre ismi

Paket Parametre

S

En ’gb Isimleri

o =]

= £ 3 |- 5

= = M 5 o

s g 2 ~ -

E 'z £ e vlx 2|3

£ = = 2 B8 52 =

= = & S R =
1 | Kesim hiz1 max 1.67 1666.67 m/min |20.00 |10.00 |10.00
2 | Kesim sinir agis1 0.17453 |3.1416 ° 89.00 |[110.00 | 80.00
3 | Arka fazla kesim -5.00 50.00 mm 1.50 1.50 1.50
4 | On fazla kesim -5.00 50.00 mm 2 2 2
5 | Slit kesim hiz1 0.17 83.34 m/min |2 2.00 |2.00
6 | Min.hizda bigak devri 0.00 628.3185 U/min | 5500 |5000 |5500
7 | Max.hizda bigak devri 0.00 628.3185 U/min | 5500 |5500 |5500
8 | Min. Bileme aralig1 0.00 1000000.00 | mm 2000 2500 |2500
9 | Vakum giicii 0.00 1.00 % 100 100.00 | 100.00
10 | Ortak ¢izgileri azaltmak 0.00 1.00 no,yes | no no no
11 | Max.mesafe ortak ¢izgi 0.00 10.00 mm 1.00 1.00 1.00
12 | Ortak ¢izgi min.uzunlugu 5.00 1000.00 mm 50.00 |50.00 |50.00
13 | Akilli bigak kontrol ayari 0 80.00 v 15.00 |15.00 |15.00
14 | Baslama noktas1 degistirme 0 4 int 2 2 2
15 | Slit islem am1 0 4 m/min |2 2 2

3.2.3.6 NextGen Sisteminde Kesim Resmi Yiikleme Ve Kesimi Baslatma

NextGen sistemi baslatilip kullanim ylizeyi ekranda goriintiilendikten sonra,

sisteme kesim resmi yiikleyip kesim baslatmaya kadar izlenmesi gereken adimlar

sunlardir:

1. Ana salter agildiginda bilgisayara elektrik gelir ve yazilim calistirllmis olur.

Makinenin mekanik aksaminin calistirilmasi iginse; ekranda NextGen sisteminin

kullanim yiizeyi goriintiilendikten sonra Cutter kopriisiindeki kontrol panelinden

makine agma tusuna basilmasi gerekir. Bu islemin ardindan kullanim yiizeyinin

bildirim penceresinde “Makine a¢” yazis1 goriintiilenir.

- Makine a¢gma tusu

[Z1:05:34,333> Action: Makina ac

Sekil 3.185 Bildirim penceresinde goriintiilenen yazi
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2. NextGen sisteminin 1.alt ara¢ ¢ubugunda yer alan “F1-Makine a¢.” fonksiyon
butonuna kullanici panelinde yer alan mouseun sol tusu ile tiklanir ya da sistemin
kullanim yiizeyinde birinci alt ara¢ cubugu agikken klavyeden F1 tusuna basilir.
Boylelikle makine hazir duruma geger. Kullanim ylizeyinde yer alan bilgi
penceresindeki kirmizi renkli “Locked” yazisi yerine yesil renkli “Standby” yazisi

goriintiilenir.

(]

- “F1-Makine ag.” fonksiyon butonu

Parametre: satit standard xpr Parametre satir standard xpr
Balim: 1] [0 Balim: 0 0]
Ebat 00 x 00 [mm] Ebat: 00 x 00  [mm]
Max. Hiz 80.00 [m/min] Maze. Hiz 80.00 [m/min]

Sekil 3.186 Bilgi penceresinde gozlenen degisiklik

3. NextGen sisteminin l.alt ara¢ ¢ubugunda yer alan “F2-Referans” fonksiyon
butonuna kullanici panelinde yer alan mouseun sol tusu ile tiklanir ya da sistemin
kullanim ytizeyinde birinci alt ara¢ ¢cubugu agikken klavyeden F2 tusuna basilir.
Kullanim yiizeyindeki bildirim penceresinde “Makine referansla” yazisi ve bunun
beraberinde de ekranda “Wait for acknowledge” (Onay i¢in bekleyin) penceresi
goriintiilenir. Bu pencerede “Gergcekten “Makine referansla” uygulamak istiyor
musunuz?” sorusunun altindaki “Evet” butonuna Mouse sol tusu ile tiklandiginda
referanslama istemi onaylanmis olur. Bdylelikle makine referans pozisyonuna
(sifir pozisyonu) konumlanir ve islem bittiginde de bildirim penceresinde “NC-
Islem uygulanmistir” yazisi goriintiilenir. Makine bu haliyle kullanima hazir

konuma gelmis olur.

(]

- “F2-Referans” fonksiyon butonu

" 5
Wait for acknowledge I I

[ﬁ] Gercekten "Makina referansla” uygulamak istiyoermusunuz?

Ewvet Hayir

[ 4

Sekil 3.187 “Wait for acknowledge” penceresi
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21:05:34,333> Action: Makina ac
21-05 3678855 Action” Makina referansia

Sekil 3.188 Bildirim penceresinde goriintiilenen yazi

4. NextGen sisteminin kullanim yiizeyindeki is kuyrugu penceresine, islenecek
kesim resimleri yiiklenir. Bunun i¢in; is kuyrugu penceresindeki “Degistir”

butonuna basilip “Job-Queue islemi” penceresi agilir.

|z| Job-Queue islemi Ié]
Job-Queue-Modisi ANZUG 1SO
v tek " basamak " cokkez " paralel Parametrs satir:
standard xpr J
Siparis Mo
Dosya
o ANZUG.ISO
o ANZUG IS0 o Adet !
4 (3 SRECYCLEBIN Ciestiso Messfe:  [500  fmm]
+1- () it DIAG.ISO )
. (G milziic DIAG100.150 Vimax 12.00 [m/min]
i . DRACHE1 !
= igin pastal :
Q?ﬂpm igin pastal GEKKO GER Serm adeti: |1
[y HASE1 2
+ ﬁSyslem Volume Information KREUZ43.150 SE !
+- ﬁwin?dnver‘samsungRSZZ KREUZ44.150 [~ xyansima Standart
GE KUERBIS.GBR
GgF MPOINT.ISO Lprya=na e
G H MT.I50 = ™ dindir Ekle
Alctliellestir
Kapat

Sekil 3.189 “Job-Queue islemi” penceresi

Oncelikle bu pencerede soldaki boliimden kesim resimlerinin kayitli oldugu dosya
secilir. Ardindan pencerenin ortadaki boliimiinde listelenen kesim resimlerinden
islenecek olan segilir. Secim islemi; bu boliimiin hemen iistiinde yer alan isim
cubuguna istenen kesim resminin ismi yazilarak, Mouse tekeri ileri-geri
yuvarlanarak ya da listenin yanindaki yukari-asagi oklarina Mouse sol tusuyla
tiklanarak gerceklestirilir.

Islenecek kesim resmine uygun énceden olusturulmus bir paket parametre varsa;

“Job-Queue islemi” penceresinin saginda parametre satirinin yanindaki
butonuna Mouse sol tusu ile tiklanip agilan yeni pencereden, istenen paket
parametre secilip bu pencerenin altinda yer alan “A¢” butonuna Mouse sol tusu ile
bir kez tiklanmalidir.

“Job-Queue islemi” pencerenin saginda yer alan “Adet” ¢ubuguna, secilmis kesim

resminden kag¢ adet kesilecegine dair bir deger girilir. Ayn1 boliimde yer alan
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“Mesafe” ¢ubuguna ardi ardina kesilecek iki kesim resmi arasinda olmasi istenen
mesafe degeri, “Vmax” c¢ubuguna secilmis kesim resmi kesimi icgin istenen
maksimum hiz degeri girilir.

Istege baglh olarak; secilmis olan kesim resminin x-ekseni ve/veya y-ekseni
yonilinde yansimasini almak ya da kesim resmini 180 derece dondiirmek i¢in yine
“Job-Queue islemi” pencerenin saginda yer alan “x-yansima”, “y-yansima” ve
“dondiir” seceneklerinden istenenlerin yanindaki kutucuklara Mouse sol tusu ile
tiklanarak isaretlenir.

Istege bagli olarak; secgilmis olan kesim resminin islenmesi icin Onceden
yuklenmis bir paket parametre tercih edilmiyorsa, parametre satirindan sec¢im
yapmak yerine “Job-Queue islemi” penceresinin saginda yer alan “Standart”
butonuna Mouse sol tusu ile bir kez tiklanir. Boylelikle se¢ilmis olan kesim
resminin mevcut parametre ayarlari ile kesilmesi saglanmis olur. “Standart”
butonuna tiklandiginda parametre satirinin altindaki ¢ubukta “standart.xpr” ismi
goriintiilenir.

Tiim bu islemlerin/ayarlarin ardindan secilmis olan kesim resminin is kuyrugu
penceresindeki listeye eklenmesi i¢in “Job-Queue islemi” penceresinin saginda
yer alan “Ekle” butonuna Mouse sol tusu ile tiklanir. Akabinde se¢ilmis kesim
resmi islenmesi i¢in atanmis ayarlarla is kuyrugu penceresinde goriintiilenir.

Bu madde altinda anlatilan islemler tekrarlanarak istenen sayida kesim resmi is
kuyrugu penceresinde yer alan listeye eklenebilir. Tiim liste olusturulduktan sonra
da “Job-Queue islemi” penceresinin sag alt kdsesinde yer alan “Kapat” butonuna
Mouse sol tusu ile tiklanarak pencere kapatilir.

. Is kuyrugu penceresine istenen kesim resimleri yiiklendikten sonra is kuyrugu
(Jobqueue) baglatilir. Bunun i¢in ya birinci alt arag ¢ubugunda yer alan “F3-JQ
Start” butonuna Mouse sol tusu ile tiklanir ya bu alt ara¢ ¢ubugu agikken
klavyeden F3 tuslanir ya da klavyeden Ctrl+J kisa yolu tuslanir. Bu islem

gergeklestirildiginde ekranda “Yamuk durus diizeltme” penceresi goriiliir.
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la ~N
Yamuk durus dizelme

X: 200.00 [mm]
Y: 100.00 [mm]

Geri

Cut-Start
Durdur .

[ J

Sekil 3.190 Yamuk durus diizeltme penceresi

Kesim islemi baslamak iizeredir ve kesim masasinda serili olan pastalin baglama
noktasinin belirlenmesi gerekir. Cutter kopriisiinde bulunan kontrol panelindeki
joystick tzerindeki diigmeye basildigi anda kesim kafasindaki 1sik yanmaya
baslar. Ardindan joystick hareket ettirilerek kesim kafasindaki 1s18in da
yardimiyla kesim kafasi, baslama noktasi kesilecek pastalin iizerinde olacak

sekilde pozisyonlanarak baglama noktas1 belirlenir.

Not: NextGen sisteminde “Baglangi¢ referans noktas1” parametresinde baslama
noktasinin hangi kose olmasinin istendigi tanimlanir (Makinenin kesime

baslayacagi kdsenin yoniinii belirlemektedir.).

Isik baslama noktasina pozisyonlanip kontrol panelindeki vakum tusuna
basildiktan sonra ya “Yamuk durus diizeltme” penceresindeki “Devam” butonuna
Mouse sol tusuyla tiklanir ya da klavyeden “enter” tuslanir. Bu islemin ardindan
NextGen sistemi kesim resmi boyutlarinin makine masasina sigip sigmadigini
kontrol etmek {izere kesim kafasini makinenin tanimlanmis maksimum

noktalarina hareket ettirir.

Kesim resmi ebatlar1 biiylik gelirse, NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki
bildirim alaninda, alan dist uyarist yapilarak kesime baslama reddedilir. Kesim

resmi ebatlari masa ebatlartyla uyusuyorsa; Kesim kafasi “Referans sekansi”
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parametresinde belirtilmis olan koselere ulastiginda sistem kesim kafasinin dogru
pozisyonda olup olmadigina dair teyit ister. Pozisyonlar dogru ise teyit
islemlerinin ardindan NextGen sistemi makinenin, kullanici tarafindan belirlenmis
olan referans pozisyonundan kesim resmini kesmeye baslamasini saglar.
Pozisyonlar dogru degilse; joystick yardimi ile kesim kafast dogru noktalara
hareket ettirilip teyit edilerek yamuk durus giderilip makinenin kesime baslamasi
saglanir. Herhangi bir kullanic1 miidahalesi olmadigi siirece tiim kesim

penceresinin kesimi yapilir.

+X
4> ]
-X Kesim Alan1
Koprii §
Kesim alanina yamuk girmis pastal
+Y
O ®

Sekil 3.191 Kesim alanina yamuk girmis bir pastalin temsili goriintiisii

Notlar:

“Referanslama sekans1” parametresi ile referans noktalarinin sayis1 ve siralamasi
belirlenir. Bunun yardimiyla da pastalin kesim alanindaki olas1 yamuk durusu
diizeltilebilir ve kesilecek pastalin ebatlar1 kesim resmi ebatlariyla kiyaslanabilir.

. Kesim kafasinin kesim masasi iizerindeki konumu iki boyutlu koordinat sistemi
ile belirlenir. Masanin uzunlugu boyunca olan eksen x-ekseni, eni boyunca olan
eksen ise y-ekseni olarak tamimlanmaktadir. Cutter, referanslama sirasinda
makineyi bu iki eksenin kesisim noktasina pozisyonlar.

. “Yamuk durus diizeltme” penceresinde siirekli olarak makinenin aktiiel pozisyonu
gosterilir. Cutter’in kopriisii, besleme bandina dogru hareket ettirilirse “Yamuk

durus diizeltme” penceresindeki x ekseni konum degeri biiyiir. Cutter’in kesim
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kafas1 kullanici tarafindan karsi tarafa dogru hareket ettirilirse, bu seferde

“Yamuk durus diizeltme” penceresindeki y ekseni konum degeri biiytir.

Kapriiniin y-ekseninde

___——Kiprii ____—Bullmer Cutter

Kesim Alam

Malzeme [l
| Sifir Noktast
—_— | 21
Giris yonii Ml
(Besleme Bandi) h “~— Toplama alani

Kesim Kafasi - Kopriiniin x-ekseninde
U ® U Kullamict hareket yinii

Sekil 3.192 Cutter masasi1 hareket yonleri

Cutter’in kesim kafasi referans noktasi tizerinde ise “Yamuk durus diizeltme”
penceresinde makinenin x ve y eksenlerindeki konumu sifir olarak gosterilir.

r N
Yamuk durus dizelme

X: 0.00 [mm]
Y: 0.00 [mm]

Gen

Cut-Start
Durdur .

[ o

Sekil 3.193 “Yamuk durug diizeltme” penceresi

4. Referanslama esnasinda islemden vazgec¢ilmek istenirse; kontrol panelindeki
“Abort” tusuna basilmalidir. Boylece referanslama iptal edilmis olur ve makine
baslama noktasina geri doner.

5. Yamuk bir pastalda referanslama esnasinda; 2 numarali noktada yamuk durus
diizeltme yapilip makineye teyit verildikten sonra kesim masast 3 numarali
noktaya hareket eder. Bu noktaya ulasildiginda pastalin kesim resmine dar geldigi
(yani 15181n pastal disina ¢iktig1) goriiliirse yapilabilecek tek sey referanslamay1
iptal etmektir. Ciinkli ayn1 kesim resminde ikinci bir diizeltme yapilacak olursa;

bu islem kesim resminin kiigiilmesine (zoomlanmasina) neden olacaktir. Yani
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kesim resmi pastala orijinal boyutlarinda yerlestirilmeyecektir. Referanslamanin
iptali i¢in de kontrol panelinden “Abort” tusuna basilir. Referanslama iptal
edildikten sonra tekrar “F3-JQ Start” islemi yapilmalidir. Ancak bu defa baglama
noktas1 —y yoniinde (y ekseninde negatif yonde) kaydirilip (joystick yardimiyla)
ardindan 2 numarali noktada yamuk durus diizeltme islemi yapilmalidir (6nceki
islemde 15181 resimden ne kadar disariya c¢iktigr goriildiiyse o miktarda
kaydirilir). Islem teyit edildikten sonra kesim kafas1 3 numarali noktaya hareket
eder ve bu noktada 15181n pastal i¢inde oldugu goriiliir. Sonug olarak yamuk durus

giderilmis ve kesim resmi pastala orijinal boyutlarinda yerlestirilmis olur.

Buraya kadar olan kesim resmi yiikleme ve kesimi baslatma islemleri, kesim
resminin Cutter’in kesim penceresine uygun boyutlarda olmasi durumundaki akisi
icermektedir. NextGen sisteminde aksi durumlarin olmasi halindeki (kesim resminin
kesim penceresinden biiyiik olmasi durumunda) kesim islemine “Ilerlemeli

(Bitefeed’li) kesim” denmektedir.

Ilerlemeli (Bitefeed’li) kesim firgali bandin ilerlemesi ile kesim islemidir. Bu
islemin akis1 su sekilde gergeklesmektedir: Kesim resminin bir kesim penceresine
sigmadig1 durumlarda, ilk pencerenin kesiminin ardindan makine bu pencerenin
sonuna hatirlatma centigi atar (ilerleme —Bitefeed- dalis1 yapar). Ardindan vakum
otomatik olarak diisiiriiliip hatirlatma c¢entigi kesim baslama noktasina ulasana dek
fircali bant ilerleyerek kesilmis penceredeki parcalar toplama bandina aktarilir. Bu
islem esnasinda besleme bandi (malzeme tasima bandi), fircali bant ve toplama bandi
eszamanli olarak hareket etmektedir. Hatirlatma c¢entigi baglama noktasina
ulastiginda kesim kafasi ¢entik {izerine pozisyonlanir. Kontrol panelindeki “Enter”
butonuna basilarak pozisyonlamanin dogrulugu teyit edildiginde ikinci pencerenin
kesimine baglar. Bu islem ilgili kesim resmi ka¢ pencereye sigiyorsa, tiim bu
pencerelerin kesimi tamamlanana kadar devam eder. Kesim listesinde bu resmin
ardinda bir resim varsa; islem bitiminde otomatik olarak bu resim yiiklenir ve “F3-JQ
Start” islemi yapildiginda “yamuk durus diizeltme” penceresi goriintiilenmesinin

ardindan normal kesim islemi akis1 uygulanir.
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3.2.3.7 NextGen Sistemini Kapatma

Programi kapatmak i¢in ya birinci alt ara¢ gubugu acikken Mouse ile "F10-Kapat"
butonuna basilir ya NextGen sisteminin kullanim yiizeyinin sag iist kosesindeki
kapatic1 “x” isaretine Mouse sol tusu ile basilir, ya da yine birinci alt ara¢ gubugu

acikken klavyeden F10 tusuna basilir.

3.2.3.8 NextGen Sistemi Ekstra Ozellikleri

NextGen programinin buraya kadar anlatilmis olanlar disinda ozellikleri de

mevcuttur. Bu béliimde mevcut olan bu 6zelliklere yer verilecektir.

3.2.3.8.1 Acil Duruslardan Sonra Kesime Devam.Asagida ayr1 bagliklar altinda
acil durus durumlar1 halinde makinenin c¢alistirilmast esnasinda yapilmasi
gerekenlere deginilmistir. Bu acil durus durumlarinda genel olarak izlenmesi gereken
yol;
1. Kesime baslamadan 6nce makineyi agmak,
2. Bilgileri tekrar yiiklemek,
3. Asagidaki durumlardan hangisi aninda durus gergeklesti ise buna bagli olarak

degisik yontemlerle tekrar kesime baglamaktir.

3.2.3.8.1.1 Kesim Esnasinda Acil Durug. Cutter kesim yaparken durus

gerceklestiyse makinenin tekrar calistirilmasi igin izlenmesi gerek yol;

1. Makine panodan acilir,

2. Ekranda masaiistii goriintiilendikten sonra NextGen simgesine tiklanip yazilim
baslatilir,

3. NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki 1. alt ara¢ ¢ubugu kisa yollarindan “F1-
Makine a¢” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt ara¢ ¢gubugu goriiliirken klavyeden F1
tusuna basilir,

4. Koprii tizerindeki kontrol panelinden vakum agilir,
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. NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki 1. alt ara¢ ¢ubugu kisa yollarindan “F2-

Referans” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt ara¢ ¢ubugu goriiliirken klavyeden F2

tusuna basilir,

. NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki 1. alt ara¢ ¢ubugu kisa yollarindan “F3-JQ

Start” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt ara¢ ¢cubugu goriilirken klavyeden F3

tusuna basilir veya kontrol panelinden “Restart” a basilir.

Bu izlenen yolla kesime devam edilemiyorsa, kesime devam etme noktas1 yeniden

tanimlanmalidir. Bunun i¢in izlenecek yol ise su sekildedir;

1.

NextGen kullanim yiizeyinde yer alan “F12-ileri” fonksiyonuna Mouse ile
tiklanarak ya da klavyeden F12 tuslanarak 3.alt ara¢ cubuguna gecilir. Bu alt arag
cubugundaki “F7-sonraki par¢.” kisa yoluna Mouse ile tiklanarak ya da bu alt arag
cubugu gorilirken klavyeden F7 tusuna basilarak kesime devam etmek istenen

parcaya ilerlenir,

. Istenen parcanin iizerine gelindikten sonra “F12-ileri” fonksiyonuna Mouse ile

tiklanarak ya da klavyeden F12 tuslanarak 4.alt ara¢ ¢ubuguna gegilir.

. 4.Alt ara¢ cubugu kisa yollarindan “F10-Nokt.Yerl.” a Mouse ile tiklanarak ya da

bu alt ara¢g ¢ubugu goriiliirken klavyeden F10 tusuna basilarak kesime devam

edilecek parcada devam etme noktasi tanimlanir,

. “F12-ileri” veya “F11-geri” fonksiyonuna Mouse ile tiklanarak ya da klavyeden

F12 veya F11 tuslanarak “CNC” meniisiiniin alt fonksiyonlarini igeren 1. Alt arag
cubuguna gegilir,

1. alt ara¢ gubugu kisa yollarindan “F3JQ Start” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt
ara¢ c¢ubugu goriliirken klavyeden F3 tusuna basilir veya kontrol panelinden

“Restart” a basilir.

3.2.3.8.1.2 Iki Ilerleme (Bitefeed) Penceresi Arasinda Acil Durus. Cutter iki

ilerleme (bitefeed) penceresi arasindayken durus gergeklestiyse kesim penceresinde

devam edilecek referans batisi (hatirlatma c¢entigi) bulunmadigindan makinenin

tekrar ¢aligtirilmasi i¢in izlenmesi gerek yol;

1.

Makine panodan agilir,



205

. Ekranda masaiistii goriintiilendikten sonra NextGen simgesine tiklanip yazilim

baslatilir,

. NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki 1. alt ara¢ ¢ubugu kisa yollarindan “F1-

Makine a¢” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt ara¢ ¢gubugu goriiliirken klavyeden F1

tusuna basilir,

. Koprti iizerindeki kontrol panelinden vakum agilir,

. NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki 1. alt ara¢ ¢ubugu kisa yollarindan “F2-

Referans” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt ara¢ ¢gubugu goriiliirken klavyeden F2

tusuna basilir,

. NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki 1. alt ara¢ ¢ubugu kisa yollarindan “F3-JQ

Start” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt arag ¢ubugu goriiliirken klavyeden F3

tusuna basilir veya kontrol panelinden “Restart” a basilir.

3.2.3.8.1.3 Ilerleme (Bitefeed) Esnasinda Acil Durus. Cutter ilerleme (bitefeed)

sirasinda durduysa makinenin tekrar calistirilmasi i¢in izlenmesi gerek yol;

1.
2.

Makine panodan agilir,
Ekranda masaiistii goriintiilendikten sonra NextGen simgesine tiklanip yazilim

baslatilir,

. NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki 1. alt ara¢ ¢ubugu kisa yollarindan “F1-

Makine a¢” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt ara¢ ¢gubugu goriiliirken klavyeden F1

tusuna basilir,

. Koprti iizerindeki kontrol panelinden vakum agilir,

. NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki 1. alt ara¢ ¢ubugu kisa yollarindan “F2-

Referans” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt ara¢ ¢gubugu goriiliirken klavyeden F2

tusuna basilir,

. NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki 1. alt ara¢ ¢ubugu kisa yollarindan “F7-

Pos” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt ara¢ ¢ubugu goriiliirken klavyeden F7

tusuna basilir,

. Ekranda goriintiilenen “Positionieren” penceresinde “z TahminiPoz” ¢ubugundaki

deger, acil durus gergeklestigi anda fircali bandin eksik kalan ilerlemesinin
degeridir. Pencerenin altindaki “Basla” butonuna basildiginda fircali bant eksik

kalan ilerlemesini tamamlar.
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E Pesitionieren &J
xTahminiPos | [-4.00 - 1834 .00 [mm]
ySollpos | [-4.00 - 2104.00] [mm]
cTahminPoz | [-93995.00 - 55939.00] [
zTahminPoz | 0.00 [99998.00 - 99558.00] [mm]

Basla Home Laschen

Sekil 3.194 “Positionieren” penceresi

. “Positionieren” penceresinin altindaki “ok” butonuna tiklanarak pencere kapatilir,

. NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki 1. alt ara¢ gubugu kisa yollarindan “F3-JQ

Start” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt ara¢ ¢cubugu goriilirken klavyeden F3

tusuna basilir veya kontrol panelinden “Restart” a basilir,

10. Kontrol panelindeki Joystick yardimiyla (iizerindeki tusa basilarak) kesim

kafasindaki 1s1k baslama noktasina gotiiriiliip “enter” tuslanir.

3.2.3.8.1.4 Elektrik Kesintisinin Neden Oldugu Acil Durus. Cutter elektrik

kesintisi nedeniyle durduysa makinenin tekrar ¢alistirilmasi i¢in izlenmesi gerek yol;

1.
2.

Makine panodan agilir,
Ekranda masaiistii goriintiilendikten sonra NextGen simgesine tiklanip yazilim

baslatilir,

. NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki 1. alt ara¢ ¢ubugu kisa yollarindan “F1-

Makine a¢” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt ara¢ ¢gubugu goriiliirken klavyeden F1

tusuna basilir,

. Koprti iizerindeki kontrol panelinden vakum agilir,

. NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki 1. alt ara¢ ¢ubugu kisa yollarindan “F2-

Referans” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt ara¢ ¢gubugu goriiliirken klavyeden F2

tusuna basilir,

. NextGen sistemi kullanim yiizeyindeki 1. alt ara¢ ¢ubugu kisa yollarindan “F3-JQ

Start” a Mouse ile tiklanir ya da bu alt arag ¢cubugu goriiliirken klavyeden F3

tusuna basilir veya kontrol panelinden “Restart” a basilir,
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7. Ekranda “Bicak devri, vakum, kesim baslasin?” sorusunu igeren bir bildiri

penceresi gorlintiilenir. Bu pencere “enter” ile onaylanir.

3.2.3.8.2 Yardim Segenegi. NextGen sistemi genis yardim secenegi yelpazesi
sunmaktadir. Bu baglik altinda sistemin farkli noktalarinda ihtiya¢ duyuldugu anda

kolayca ulasilabilen yardim sec¢enekleri anlatilmistir.

NextGen kullanim yiizeyi iist ara¢ c¢ubugundaki meniilerden herhangi birine
mouse sol tusu ile tiklandiginda goriintiilenen listedeki alt meniiler {izerinde Mouse
isaret¢isi hareket ettirildiginde kullanim yiizeyinin en altindaki “statiis satir1” (konum

satir1) nda isaret¢inin iizerinde bulundugu alt menii hakkinda kisa bilgi goriintiilenir.

Dosya CNC | Grafik Ayar Yonetim Pencere 7
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Sekil 3.195 Konum satirinda goriintiilenen yardim bilgisi

Sistem igerisinde herhangi bir ara¢ seridi fonksiyonunun, meniiniin ya da butonun
tizerinde Mouse isaretcisi (cursor) bir siire bekletilirse, Mouse isaret¢isinin yan
tarafinda arka plan1 sar1 renkli bu 6ge hakkinda yardimci bilgi igeren kiiciik bir

kutucuk (tooltipps) goriintiilenir.
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Kesim resmi
Parametre satir firmalarta ill ileti
Boiim vom
Ebat 00 x 00 [mom]
Max_ Hiz: 13.00 [m/min]
Messerintelig: "
L ¥
12:53:54,111> MextGen Versiyon: R6.0.2, 25.02.2008, 13:21:00
12:53:54.771> CHC s working weh I0X01
13:11:03.277 Action: Makina 2c
13:16:58 243> Action: Parametre diyalogu ac I
(=) (4] & ] (i = _ <« B>
Aktiiel pozisyonda kademe ayirma uygulanir|
F1 - Makina ac F2- Referans F3-J0-Stat F4-JG-Sip F5- Moia F5 - Devam F7-Pos. FB-Kademe sy | 19~ Avald cas, PO Vagat Fi1-get F12-en
fnc:1.00

Sekil 3.196 Isaretci bir 6ge iizerinde bekletildiginde goriilen yardimer bilgi kutucugu

Sistemde a¢ilmis pencerelerin sag iist kisimlarinda soru isareti simgesi seklinde
ayr1 bir yardim se¢enegi mevcuttur. Bu segenekten yararlanmak icin, Mouse sol tusu
ile bu simgeye bir kez tiklanir. Mouse isret¢isinin yaninda soru isareti goriintiilenir.
Bu isaret¢i ile istenen pencere 0gesinin lizerine gelinip tiklandiginda, bu 6ge ile ilgili
yardimer bilgi igeren kutucuk goriintiilenir. Mouse sol tusu ile herhangi bir alana

tiklandiginda bu kutucuk kaybolur.

[7] Job-Queue islemi L7 ||
Job-Queus-Modisa Job-Parametrs
i+ tek {~ basamak {~ cok kez " paralel Parametre satiri:
Siparis Mo:

Dosya |

Elc:-.,__ ANZUG.ISO

@ ANZUG 150 =] Adet: !

+- [ SRECYCLE BIN Ciestiso Mesafe: 500  [mm]
5] |‘En Kilitli DIAG.150
Wi 13.00 /i
Ed ﬁl Bu diyalog ile Jobgqueue ya yeni islemler eklenir yada meveout e [m/min]
- ﬁl islemler degistirilebilinir. Serim adeti: |1
PO NEyem ]
i HASE1 Serit: 1

+- ﬁl System Volume Informatic KRELZ43.150 =

+ --%win?driver—samsungREZZ KREUZ44 150 [T xyansima Standart

E@EN KUERBIS GER _ —

MPOINT IS0 [~ wyansima Degistir
MT.ISO hd [~ déndir Eide
d | o1 Adiiellestir
Kapat

Sekil 3. 197 Soru isareti simgesi segilip istenen 6geye tiklaninca ¢ikan yardimei bilgi kutucugu
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Acilmis pencerelerde yer alan birgok buton ve menii iizerinde Mouse sag tusuna
basildiginda “What’s this?” (Bu nedir?) sorusu goriintiilenir. Bu soruya Mouse sol
tusu ile tiklanmasi durumunda arka plani sar1 renkli bu 6ge hakkinda yardimci bilgi
iceren kiiclik bir kutucuk (tooltipps) goriintiilenir.

r@ Vardiye diyalogu &y |z| Vardiye diyalogu &r
m lsim: | m |zim: |

Sebep: Sebep:
_Ka'_-'it iptal | =P | it il | =P |
I Kayit cilisl yapimis Kullanici bu buton ile sistemden kaydini silebilir. | cikisi yapilmis

Sekil 3.198 “Vardiya diyalogu” penceresindeki “Kayit iptal” butonu hakkinda goriintiilenen yardimet1
bilgi kutucugu

Tiim bunlarin disinda “Parametre ayarlar1” penceresinde her parametre ile ilgili
ayrintili agiklamalarin yer aldigi yardimer bir bolim bulunmaktadir. Ortadaki

listeden istenen parametre se¢ildiginde sagdaki bu alanda parametreye dair agiklama

goriiliir.
" ~
|Z| Parametre ayarlari I.&J
Yikle
B R OT =] | detayi gorintiteme | [ow -
Grup Isim | Deger | Boyut | Farametre | Status « | = J
i
ﬁTﬂmﬂ #H5ummeSchlefzylden... 31528 [int] Custom 134 ox b
Abstandinterpolations... 1.00 [mm] Custom 256 o 0
AciBitefeedBayrakcigi  5.00 [ Custom&3 =3 . —
AciLeadin 0.00 [l Custom373 o Mirimum: 0
| Akilli bicak kontrol ayari  35.00 M Custom35 o EEE |i
| Adcs fazla lemaing W Flepdbecl o
i | Basl. Noktasi Degistim... Custom85 ox
Bigak = g T TooTLa =4 Save
Bigak geniglidi 6.20 [mm] ToolBackLength  ox
Bilene sayisi 1 firt] Custom 122 =4 Strateji 0 : CAD tarafindan belidenmis gekilde =
Bitefeed kontral 1 [int] Custom54 =3 baglama noktalan alinir. Dedisiklige udramaz.
Bitefeed stratejisi ] [int] Custom53 ox Strateji 1 : Eder baglama noktas gertik Gzerinde
BowAndSkew no [noyes] Custom247 ox ise onemi olmayan bir sonraki destek noktasina
Bozulmanin max x-gen... 100.00 [mm] Custom255 cx gta;td'”hrz B A .
Bozulmarin max x-5Sap... 0.00 [mm] Custom 254 o kéx?vj\; kéydﬁ:ma nowtast ye enyan
Bozulmarin max y sap... 0.00 [mm] Custom258 ox Strateji 3 : Baglama nokiasi, en biyik ag degigimi
Bozulmarin max z gen... 200.00 [mm] Custom259 ox gésteren kigeye kaydinlr (Paspel).
Biklimlerin eni 200.00 [mm] Custom 34 ox Strateji 4 ; Parganin bagama noktas kaydinimaz.
Cevime no [noyes] Custom275 ox Bigak orjjinal bagiama noktasina batar ve
Cizim hizi Pen 20.00 [m/min]  Custom323 o parganin ) . o
Cizimden sonra progra... no [noyes] Customb7 =3 etm.flnd? doner, ta ki en bilydk ac degisimine
Daire capi 0.00 fmm] Custom27 = iaelllepkk':aoriy: ulagana kadar. Burada bigak kalkar
Del?c? islem ari 1 firt] Custom& o« bagama noktasina pozisyorlanr. Pargay bu sefer 1 |
Deliciys cevir 0 firt] Custom o - ters istikametten kesmeye baglar. ~|
<] | el | »
0K | Yiikle... ‘ Kaydet Kaydet ‘ Iptal ‘
. = = — = = -

Sekil 3.199 “Parametre ayarlar1” penceresinde yardimci bilgi alant
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3.2.3.8.3 Vardiya Meniisii Ve Raporlar. NextGen sisteminin olusturdugu tim
raporlar, kullanim yiizeyinin iist ara¢ ¢ubugundaki “Yonetim” meniisiiniin alt
meniilerinden “istatistik” icerisine kaydedilir. Istatistik kisminda kesimi bitmis kesim
resimleriyle ilgili tiim bilgiler bulunmaktadir ve tiim kayitlar i¢in ayr1 protokol
dosyalart mevcuttur. Bu protokollerden printer (yazici) ile yazdirilmak istenenler
“Baski1 modiisli” parametresi ile belirlenmektedir.

[ [7] sstatistik =5

Ginldk rapor l Pylike rapor Kesim resmi rapor Satir rmpor ]

b o

Sekil 3.200 “Istatistik” penceresi

[statistik igerisinde raporlar asagida listelenmis olan farkli sekmelerde gruplanmig
halde goriintiilenir. Bu pencerede goriintiilenen tiim raporlar isaretlenebilir, istenen
baska bir yere kaydedilebilir ya da farkli programlar igerisine kaydedilebilir.

1. Giinliik rapor
2. Aylik rapor
3. Kesim resmi rapor

4. Satir rapor

3.2.3.8.3.1 Vardiya Meniisii. Vardiya meniisii NextGen sistemi kullanim ylizeyi
ist ara¢ ¢gubugu meniilerinden “Yonetim” altinda yer almaktadir. Vardiyali ¢alisan
bir isletmede her vardiya i¢in ayri rapor olusturulmasi isteniyorsa; her vardiyadaki

kullanici ise baglamadan 6nce vardiya mentisiine kayit olmalidir.

Vardiya baglangicinda kaydolmak, duruslar1 sisteme girmek ve vardiyay1

sonlandirmak icin yapilmasi gerekenler sunlardir:
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1. Vardiya baslangicinda kaydolmak icin Oncelikle “Vardiya diyalogu” penceresi
acilmalidir. “Yonetim” meniisine Mouse sol tusu ile tiklanip ¢ikan alt ment

listesinden “Vardiya” secilerek “Vardiya diyalogu” penceresi goriintiilenir.

7] Vardiye diyalogu e ]

Kayk ciasi yapilmis

Sekil 3.201“Vardiya diyalogu” penceresi

2. “Vardiya diyalogu” penceresinde “isim” g¢ubuguna kullanici ismi girilip soldaki

“kaydet” butonuna Mouse ile tiklanarak kayit islemi baslatilmig olur.
Bu esnada Cutter’a bagli bir yazici varsa; vardiyanin basladigina dair yazicida bir
bildiri verilir. Ayn1 zamanda “Istatistik” penceresinde goriilebilecek olan yeni bir
“satir raporu” ve katlanarak ilerleyen bir “vardiya raporu” (giinliik rapor) olusur.
Bir vardiyada kesilen tiim kesim resimleri “satir raporu” nda listelenir ve bu
raporda ek bir siitunda vardiya kullanicisinin girmis oldugu isim de goriiliir.

3. Vardiya esnasinda herhangi bir durus gerceklesirse kullanict “Vardiya diyalogu”
penceresini acip “Sebep” cubuguna durus sebebi i¢in igletmece belirlenmis olan
rakami girmeli ve ardindan “Dur” butonuna Mouse sol tusu ile bir kez
tiklamalidir. Durus bitip ¢alismaya baslandiginda da tekrar ayni butona bir kez
tiklamalidir. Boylelikle duruslar sebep ve siireleriyle hem “satir raporu” na hem
de ayr1 bir “Durma raporu” na kaydedilerek raporlarda gerekli cesitli siire
hesaplamalarinda degerlendirilirler.

Cutter’a bagl bir yazici varsa “Dur” butonuna tiklandiginda, yazicidan buna dair
bir bildiri verilir.

Durma sebepleri iki basamakli rakamlarla ifade edilmektedir. Bunun igin
isletmenin durus sebeplerini ve bunlarin numaralandirilmasini  6nceden

gergeklestirmis olmasi gereklidir.
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4. Vardiyay1 bitirmek ic¢in kullanic1 “Vardiya diyalogu” penceresini agip “kayit
iptal” butonuna Mouse sol tusu ile bir kez tiklamalidir. Bu islemle birlikte
kullanicinin vardiya baslangici ve bitisi arasinda calistigi tiim kesim resimleri
ilgili raporlara kaydedilir. Cutter’a bagli bir yazic1 olmasi durumunda da

kullanicinin vardiya mentiisiine girisleri basilir.

Vardiya basinda kayit olup sonunda da kaydini iptal etmis her kullanici i¢in
sistem tarafindan durus zamanlarim1 da igeren bir “vardiya raporu” ve bir “satir

raporu” olusturulup dnceden belirlenmis sistem dosyalarinda toplanir.

3.2.3.8.3.2 Raporlar.

3.2.3.8.3.2.1 Giinliik Rapor. Giinlik raporlar ¢alisilan vardiya ile ilgili tiim
bilgilerin raporudur. Cutter herhangi bir nedenle durup tekrar ¢alismis ise raporun
icinde ayr1 bir liste halinde bu durus ile ilgili bilgiler de yer alir. Durus bilgilerini

iceren bu rapora da “caligma dis1 zaman raporu” denmektedir.

————————————————————————————— Ginldk rapor =--==-==-====-cozc=amcam—no-
Progranm baglama: 8.3.2005 13:38:15 Aktliel zaman : 8.3.2005 14:0:31

Bitefeed sfiresi: 1.32  min Bitefeed sliresi 0.00 min
Kesim siresi 1.25 Kesim di$i sure 0.07
Kesim siresi : 18.31m Poz-Yolu : 6.59 m
Ortal. Hiz : 14.651n Uzunluk X [mm] 1481.33
Cizim yolu : 0.00 Cizim stresi : 0.00 min
#Kesim resimleri 1

fRatislar : 17

#Bileme sayilari 4

#Bati$ : 0

#Kesit : 4

#VCentik : 0

#Delici : 0

#Yardimel delici 0

Sekil 3.202 Ornek giinliik rapor

3.2.3.8.3.2.2 Aylik Rapor. Bir ay icerisinde Cutter’da kesilmis olan tiim kesim
resimlerinin bilgileri aylik rapor icerisinde goriilebilir. Bu rapor ayn1 zamanda sistem
dosyalarindan “BDE” nin i¢ine kaydedilmektedir. Aylik rapor igindeki bilgiler
giinliik rapordakilerle ayni olmakla birlikte giinliik rapordan farki, verilmis bilgilerin

tiim ayin toplami1 olmasidir.
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7777777777777777777777777777 Aylik rapor -----------------------

BaSlama noktasi 8.3.2004 13:38:15 Biti$ noktasi : 8.3.2004 13:39:44
toplam siire : 1.32 min Bitefeed siiresi 0.00 min
Kesim sliresi : 1.25 min I$lem disi slire 0.07 min
Kesim yolu : 18.31m Poz-Yolu : 6.59

Ortalama hiz : 14.65m/min Uzunluk X[mm] : 1481.33 mm

Cizim yolu : 0.00 Cizim slresi 0.00 min
#Kesim resimleri 1

#Batislar : 17

#Bileme sayisi : 4

#Batis : 0

#Kesit : 4

#VCentik : 0

#Delici : 0

#Y¥ardimei delici 0

Sekil 3.203 Ornek aylik rapor

“BDE” dosyasinda aylik rapor olustugu ay ve seneyi igeren bir isimle yer
almaktadir. Bu aylik rapor dosyasinin ismi su verilerden olusmaktadir:
“aa_ssss.bde”. Bu verilerin agilimi;
aa=calisilan ay (iki rakam halinde)

ssss=calisilan sene (dort rakam halinde)

Ornegin Temmuz 2011 tarihinde ¢alisilmis kesim resimlerine ait aylik rapor

“07 _2011.BDE” seklinde adlandirilacaktir.

3.2.3.8.3.2.3 Kesim Resmi Raporu. Sistem tarafindan, her kesim isleminden
sonra kesilen resim ile ilgili tiim dnemli bilgileri iceren bir rapor olusturulmaktadir.
Kesim resmi raporu olarak adlandirilan bu raporlar, yeni bir kesim resmi yiiklenene
kadar “Istatistik” penceresinde bulunmaktadir. Bu raporlar ayni zamanda sistem

dosyalarindan “Log” un igerisine kaydedilmektedir.

Kesim 1esmi 1aportl —-—--—----=-=-memmmmmmm

Isim : ANZUG.ISO (x:-1.00/y:1.00)

Olctiler 12941.3,1497.3m #Kisimlar : -1

Yiikleme zamani :8.3.2005 9:31:59 Bitirme zamani :8.3.2005 9:31:59
Kesim stiresi :  0.00 Kesim di$i zaman 0.00 min
Bitefeed stiresi  0.00 KesResmi tamami:  0.00 min
Kesimyolu : 53.95m Poz-Yolu © 2096 m

Ortal. Hiz : m/min max. Hiz : 2.00in
Cizimyolu : 0.00m Cizim stiresi : 0.00 min
#Parcalar : 45 (0) #Destek noktalar 1638 (0)
#Bati$ : 0 #Bileme sayisi : 0

#Bati$ : 0 donii$tirildii :  >ignored 0
#Kesit : 16 donii$tirldii :  >ignored 0
#VCentik : 72 doénti$tirildi :  =ignored 0
#Delici : 0 doniistiriildii : =Delici 1
#Yardimei delici 0 donustirialdt : >Yardimei d 0

Sekil 3.204 Kesim resmi raporu 6rnegi (Kullanma kilavuzundan)
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verilerden olusmaktadir:

“%ggaass%.z0” ve ayni giin i¢in kaydedilen ikinci dosyanin ismi ise “%ggaass%.z1”

olacaktir. Bu verilerin acilima;

gg=calisilan giiniin tarihi (iki rakam halinde)

aa=calisilan ay (iki rakam halinde)

ss=calisilan sene (iki rakam halinde)

Ornegin 7 Temmuz 2011 tarihinde ¢alisilmus birinci ve ikinci vardiyalarin kesim

raporlari sirastyla %070711%.z0, %070711.z1 seklinde adlandirilacaktir.

Kesim resmi raporu

Isim : 01-LL-TEE-SOF (x:-1.00/1.00) (y:1.00/1.00)

Olciiler : 1428.8,1380.0m #Kisimlar : -1

Yikleme zamani :09.05.08 11:51:25 Bitirme zamani :09.05.08 11:51:25
Kesim siresi : 0.00 Eesim disi zaman 0.00 min
Bitefeed stresi 0.00 EesResmi tamami: 0.00 min
Kesim yolu : 14.81m Poz-Yolu 6.64 m

ortal. Hiz : m/min max. Hiz 12.004in

Cizim yolu : 0.00m Cizim stiresi 0.00 min
tparcalar : 9 (0) #Destek noktalar 715 (1)
#Batis : 0 #Bileme sayisi : 0

#Batis : o] dénistirildi : >ignored 0
#Kesit 31 dénistirldd : >VCentik 0
tvcentik : 0 doénisturilda - >VCentik 0
#Delici : 0 donlsturildd : >ignored 0
#vardimeci delieci 0 dénistirildi : >ignored 0

Sekil 3.205 Kesim resmi raporu 6rnegi (raporun kayit ismi: %090508%Z0)

3.2.3.8.3.2.4 Satir Raporu. Satir raporu, i¢inde bulunulan vardiyanin tiim

kesilmis resimlerinin goriildiigii rapordur. Sistemde vardiya kayd: yapilmamaigsa, tim

giiniin kesim resimleri “Istatistik” penceresinin satir rapor kisminda listelenir.

Olusmus olan satir raporu ¢alisilan tarih ile isimlendirilmis dosyaya kaydedilir. Bu

dosyalar da sistem dosyalarindan “BDE” nin i¢ine kaydedilmektedir.

————————————————————————————————————————————— Ginler icin kesim raporu ---------

Start Stop Serim
Zaman An adet

:28:34 9:31:14 1 8.3.5
:38:24 13:39:44 1 8.3.5

[FERRV-Y

Kes. resmi Kontlir Uzunluk Sip.No  Konttr Bitefe Yan
Yol X Sire Zaman Zaman
[m] [m] [min] (min] [min]
Bluse.iso 8.3 1.5 2.7 0.0 0.0
Bluse.iso 18.3 1.5 1.3 0.0 0.11
St bR 1.5 1.3 0.0 0.1

Sekil 3.206 Ornek satir raporu

3.2.3.8.3.2.5 Calisma Disi Zaman Raporu.

Calisilan vardiyada kullanici,

vardiyasinda gerceklesen durus baslangic ve sonunu sisteme girdiginde, ilgili

duruslar “calisma dig1 zaman raporu” olarak adlandirilan raporlar halinde kaydedilir.
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Vardiya sonunda olusmus olan “Giinliik rapor” igerisinde kullanicinin sisteme girdigi
durusglar; baslangic ve bitis zamanlari, siireleri, sebep ve tarihleriyle birlikte ayr bir
liste halinde kaydedilir. Kesimin “Mola” ile durdurulmasi ve ilerleme (Bitefeed)

kaynakli duruslar ¢alisma dis1 siireye eklenir.

Durma sebepleri rakamlarla ifade edilmektedir. Bunun i¢in isletmenin durus

sebeplerini ve bunlarin numaralandirilmasin1  6nceden gerceklestirmis olmasi

gereklidir.
Islem durmalari Ornek
Ba$lama Son Slire [min] Sebep
10:57:14 10:57:20 0.08 26 8. 3. 5
10:57:22 10:57:22 0.02 26 8. 3. 5
10:57:22 10:57:24 0.03 26 8. 3. 5

Sekil 3.207 Ornek “caligma dis1 zaman raporu”

Anlatilmis olan raporlardaki bilgilerin agiklamalari agagida tablo halinde

goriilmektedir.
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Tablo 3.11 NextGen rapor bilgileri ve agiklamalari

Rapor Bilgileri Aciklama

Kesim yolu Bigagin, kesime basladig1 andan kesimin bitis anina kadar kat ettigi
mesafedir. Kesim resminin yiiklenme sekline bagh olarak kesim yolu
degismektedir. Ornegin; kesim resmi “Ortak ¢izgileri azalt” parametresi
aktive edilerek yiiklenirse farkli yol uzunlugu ortaya ¢ikabilir.

Cizim yolu Cutter’da opsiyonel olarak kalem aleti bulunabilir. Bu durumda kalemin,

asag1 indigi andan ¢izimi bitirip kalkt181 ana kadar kat ettigi mesafedir.

Kontiir yolu

“Kesim yolu + Cizim yolu”

Pozisyonlama yolu

Kesim ya da ¢izim yapilmiyorken gerceklesen bos siiriislerin uzunlugudur.
Kesim resmi i¢indeki parcalarin kesim siralamasi ya da is kuyrugundaki
kesim resimlerinin kesilme sirasinin degistirilmesi durumunda farkli

pozisyonlama mesafeleri olusabilir.

Siparis stiresi

Kesim resminin yiiklendigi andan son ilerlemenin gerceklestigi ana kadar

gegen siiredir.

Kesim siiresi

Bigak ile yapilan tiim kesim isleminin siiresidir. Daha agik bir ifade ile;
bigagin pastala batacagi ilk noktaya pozisyonlanmasindan, ilerlemenin

(Bitefeed) baslayacagi ana ya da kalem aletine gecilene kadarki siiredir.

Cizim siiresi

Kalem ile gergeklestirilen ¢izim igleminin siiresidir. Daha agik bir ifade ile;
Kalemin pastal iizerine inecegi ilk noktaya pozisyonlanmasindan,

ilerlemenin (Bitefeed) baslayacagi ana ya da bicaga gecilene kadarki siiredir.

Kontiir siiresi

“Kesim siiresi + Cizim siiresi”

Ilerleme (Bitefeed)

siiresi

Ilerlemenin gerceklestirildigi siiredir. [lerlemeden &nce ve sonra kdpriiniin

yaptig1 pozisyonlamalar bu siireye eklenmez.

Islem dis1 siire

“Siparis siiresi — (Kesim siiresi + Cizim siiresi + Ilerleme siiresi)”

Ortalama hiz “Kontiir yolu / (Kesim siiresi + Cizim siiresi)” ya da
“(Kesim yolu + Cizim yolu) / (Kesim siiresi + Cizim siiresi)”
** Pozisyonlama yolu dikkate alinmaz.
Max.hiz Kesim iglemi esnasinda “Max.Hiz” parametresinin mevcut degeridir.

3.2.3.8.4 Parcalarin Sonradan Tekrar Kesilmesi. Tek katli kesimlerde kesim
esnasinda, malzeme iizerinde hata bulunmasi ve hatanin bir parca i¢inde olmasi gibi
durumlarda NextGen sistemi hatali parca/parcalarin tekrar kesilmesine olanak

saglamaktadir.

NextGen sisteminde hatali olan pargalarin tekrar kesilmesi islemi su sekilde

gerceklestirilmektedir:
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Hatali pargcayr se¢gme: NextGen sisteminin kullanim yiizeyindeki kontiir
penceresinde kesilmekte olan kesim resmi goriintiillenmektedir. Bu resimde hatali
oldugu fark edilen parcanin iizerine Mouse sol tusu ile bir kez tiklanarak resim
secilebilmektedir. Birden fazla parca segilecekse; 3. Alt ara¢ ¢ubugundaki “F6-
Onc.parg” ve “Sonraki par¢.” Fonksiyonlar1 yardimiyla kontiir penceresindeki
resmin parcalari arasinda hareket edilerek secilmek istenen ilk parca iizerine
gelinir. Ardindan “F9-Parca se¢” fonksiyonuyla parga segilir. Secilmek istenen
diger parcalarin iizerine de aym sekilde gidilip se¢im islemi yapilir. Segilen
parc¢a/parcalar kontiir pargasindaki resimde farkli renkte goriiliir.

Hatali parcay1 farkli bir resim olarak kaydetme: Kesim islemi tamamlanan kesim
resminde secilmis olan resimler 3.alt ara¢ cubugundaki “F10-Par¢.kayd.”

fonksiyonu ile istenen konuma istenen isimle (Ornegin; “hatali”) kaydedilir.

-
[=] Parcalari kaydet I\ﬁ

|
=

Kesim resmi ismi

Parca Grubu
" secilen Parcalar

fe birakilan Parca

¢ Parca Mo

Durdur | oK |

L )

Sekil 3.208 “Parcalar1 kaydet” penceresi

“F10-Par¢.kayd.” fonksiyonuna tiklaninca ekranda goriintiillenen pencerede

“kesim resmi ismi” ¢ubugunun yanindaki | butonuna tiklanir. Gériintiilenen
“kesim resmi se¢in” penceresinde “dosya adi” ¢gubuguna istenen isim girilip kayit
yeri se¢ilir. Pencerenin altindaki “kaydet” butonuna tiklanir. Ardindan “Parcalari
kaydet” penceresinin altindaki “ok” butonuna tiklanarak secgilen parcalar istenen
isimde, istenen konuma kaydedilmis olur.

Kaydedilen ve hatali pargayr iceren resmin yiliklenmesi; Normal bir kesim
resminin yiiklenmesinde izlenen adimlar uygulanir.

Hatali parcay: igeren resmin kesimi: Normal bir kesim resminin kesilmesinde

izlenen adimlar uygulanir.
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NextGen sistemine bir kesim resmi yiiklendiginde, kontiir penceresi igerisindeki
tim parcalar kirmizi renkte gosterilmektedir. Aktiiel parga (kesim resminin ilk
pargasi ya da isaret¢inin iizerinde bulundugu parca) olan parca eflatun renkte,
kesilmekte olan parga sari, kesimi bitmis parca yesil, secilmis parga ise gri renkte

gosterilirken resim tizerindeki ¢entikler ise yesil renkte gosterilmektedir.

3.2.3.8.5 Opsiyonel Ozellikler. Cutter’ a istege bagh techizatlar ilave
edilebilmektedir. Bu boliimde bu ek techizatlar ile ¢alisma sartlart ve bunlarla

calisildiginda aktive olup kullanilan parametrelere yer verilecektir.

3.2.3.8.5.1 Barkod Ile Kesim Resmi Girisi. Klavye ile kesim resimlerinin ve
parametrelerin isimlerini girmek yerine barkod okuyucu ile giris yapmak da
miimkiindiir. Istege bagl bir fonksiyondur ve Cutter’a Barkod okuyucu baglantisi

yapildiysa kullanilabilir.

Cutter’a barkod okuyucu baglandiktan sonra sistemde yer alan “Barcode modiis”
parametresine “yes” (evet) degeri girilerek aktif konuma gecirilmelidir. Parametre
aktif konuma gegcirildiginde sisteme barkod yardimi ile kesim resmi yiikleme ve
calisma i¢in izlenmesi gereken yol su sekildedir:

- “Is kuyrugu” penceresinin solunda yer alan "Degistir" butonuna Mouse sol tusu
ile bir kez tiklanarak ekranda "Jobqueue islem" penceresi goriintiilenir.

- "Jobqueue iglem" penceresinin alt tarafinda barkod okuyucu ile giris konumunda
bulunuldugunu gosteren bir bildiri bulunur. Pencerenin kesim resmi girig bolimii
devre dis1 kalmustir.

- Kullanic1 barkod okuyucusunu istedigi kesim resminin barkodu iizerine
getirdiginde herhangi bir tusa dokunulmadan kesim resmi, “Is kuyrugu”
penceresindeki kesim resmi listesinin sonuna eklenir.

- Ayrica barkod ile paket parametre de eklenebilmektedir. Paket parametre ismi
Ozel bir isaret ile belirtilmistir. Bu sekilde paket parametre girisi de istege
baglidir. Paket parametre girisi yapilirsa bu da “Is kuyrugu” penceresinde, son

girilen kesim resminin 6zelliklerinde goriiliir. Herhangi bir paket parametre girisi
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yapilmazsa, sistem kesim resmini otomatik olarak “Standard” paket
parametresindeki degerlerle keser.

- “Is kuyrugu” penceresindeki kesim resmi listesine barkod ile istenen tiim kesim
resimleri yiiklendikten sonra “Jobqueue islem” penceresinin alt kismindaki
“Kapat” butonuna Mouse sol tusu ile bir kez tiklanarak pencere kapatilir.

- Is kuyrugu NextGen sistemi kullamm vyiizeyinin 1. alt ara¢ cubugu
fonksiyonlarindan “F3 - JQ Start” a Mouse sol tusu ile bir kez tiklanarak normal

kesime baglama adimlar1 uygulanir.

Sistem barkod ile ¢calisacak sekilde ayarliysa; kesim aninda da ayni islem sirasiyla
“Is kuyrugu” pencersindeki kesim resmi listesine yeni kesim resimleri eklemek
miimkiindiir. Sistemin barkotsuz calismasi yani kesim resimlerinin elle girilmesi

isteniyorsa “Barcode modiis” parametresine “no” degeri girilmelidir.

3.2.3.8.5.2 Otomatik Kumas Cekme. Istege bagh olarak Cutter’a otomatik kumas
cekme tertibati ilave edilebilmektedir. Bu tertibata sahip tek serimlik cutterlerde,

NextGen, baslangi¢ islemlerine kumasi ¢ekme fonksiyonunu da ekleme imkani

saglamaktadir. Otomatik kumas ¢ekme tertibatina sahip Cutter’larda bu tertibati

kullanabilmek i¢in bazi1 parametrelerin aktive edilmesi gerekmektedir. Bu
parametreler:
“Otom.kumas verme” : Parametreye verilebilecek degerler “yes” ve “no”
dur.Cutter’in otomatik olarak kumas ¢ekme islemini gergeklestirmesi istendiginde
bu parametreye “yes” (evet) degeri girilmelidir.

- “Offset Kumas Verimi” : Parametre birimi mm’ dir. Parametreye verilebilecek
deger 0 ile 10000.00 araligindadir. Kopriiniin kumasi sifir noktasina kadar
cekmesi gerekmektedir. Bu mesafe, kesim resmi uzunlugu ve bu parametrenin
toplami kadardir.

- “Kumas verimi hiz1” : Parametre birimi m/min’ dir. Parametreye verilebilecek

deger 1.00 ile 100.00 araligindadir. Bu parametreye girilen deger kopriiniin

kumas: sifir noktasina tagimasi esnasindaki hareket hizidir.



220

Otomatik kumas cekme tertibatina sahip Cutter’larda kesim resmi ve paket
parametre yiiklendikten sonra ekrana gelen pencerede kullanicinin otomatik ¢ekme
islemini baglatmasi istenir. Kullanici kopriiyli kesim masasinin sonuna hareket ettirip
kumas c¢ekme tertibatin1 yiikledikten sonra “kumas ¢ekme” tusuna basmalidir. Bu
islemin ardindan koprii kumasi “Kumas verimi hizi” parametresine girilmis
degerdeki hizda kesim resminin uzunlugunu ve “Offset Kumas Verimi”
parametresindeki degeri de goz onilinde bulundurarak baslangi¢c noktasina tasir. Bu
islemin ardindan normal kesim islemi adimlarina bagslanarak “yamuk durus

diizeltme” ile devam edilir.

3.2.3.8.5.3 Otomatik Kumas Sonu Tamima. Istege bagh olarak Cutter’a kumas
sonunu tanimmak i¢in optik g6z ilave edilebilmektedir. Optik goéz eklenmis

Cutter’larda NextGen sistemi kumas ¢ekme esnasinda, kumas sonunu otomatik

olarak taniyabilme imkani saglamaktadir. Bu goze sahip Cutter’larda kumas sonunun

taninmasi isleminin gergeklestirilebilmesi i¢in bazi1 parametrelerin aktive edilmesi ya
da degerlerinin degistirilmesi gerekmektedir. Bunlar:
“Kumas Sonu Tan1” parametresine “yes” ve “no” degerleri verilebilmektedir.
Kumas sonunun taninabilmesi icin bu parametreye “yes” (evet) degeri
girilmelidir.

- “Referanslama modiis” parametresine 1 ile 4 aras1 degerler girilebilir. Bu
parametre, is kuyrugu penceresinin kesim resmi listesinde yer alan resimlerin
kesim seklinin belirlenmesini saglar. “Kumas Sonu Tani” parametresi aktif
durumda iken kumasin maksimum miktarinin kullanilabilmesi ve kumasa
sigmayan parcalarin tespit edilmesini kolaylastirmak i¢in bu parametreye ya 1 ya
da 2 degeri girilerek arka arkaya dizilmis kesim resimlerinin tek tek ya da

basamak seklinde kesilmesi saglanmalidir.

“Kumas Sonu Tani1” parametresi aktif konumdayken, kumas c¢ekimi esnasinda
kumas sonu taninirsa, sistem kullaniciya ilerleme sonunda bir bilgi penceresi ile
kumas sonuna ulasildig1 bilgisini verir. Bu durumda kullanic1 Joystick yardimi ile

kumasin gercek sonunu isaretlemelidir.
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Kullanict kumag sonunun gergekten kesim penceresinin i¢inde ya da disinda
oldugunu, Cutter’in kenarina konulmus  "kesim penceresi smir" isaretinden
anlayabilir. Kumas sonu kesilmekte olan kesim penceresinin disinda ise ekrandaki
bilgi penceresinde “hayir” segenegi secilerek kesim penceresinin kesimine devam
edilir ve ayni kontrol yeni kesim penceresinde de yapilarak duruma gore tekrar ayni
bilgi penceresi goriintiilenir. Kumas sonu kesilmekte olan kesim penceresinin
igerisinde bir konuma denk geliyorsa kullanicinin ekrandaki bilgi penceresinde
“evet” segenegini segmesi gerekir. Bu durumda;

- Sistem otomatik olarak manuel hale geger,

- Kaullanict joystick yardimu ile 15181 gergek kumas sonuna gotiirtir,

- Islem teyit edilir ya da klavyeden “Enter” tuslanir,

- NextGen sistemi kesilmeden kalan parcalarin, artan kumas iizerine sigip
sigmayacagini kontrol eder. “Kumas Sonu Tan1” parametresi aktif konumdayken,
kumas yetmeyecekse; sistem kumasin yetmeyecegi parcalart ayirip isaretler ve
otomatik olarak ayri bir kesim resmi olarak kaydeder. Kaydedilen resme eski
resmin ismini verir ancak ismin sonuna # isareti de ekler. Bu parcalar daha sonra
yeni bir pastalda kesilebilir. Bu islemden sonra tekrar otomatik duruma dontiliir

ve kumas’a s18an parcalarin kesimine devam edilir.

3.2.4 Arizalar ve Coziimleri

Calisma kapsaminda yapilan analizle dogrundan ilgisi bulunmadig: i¢in sistem ile
ilgili karsilagilan arizalar ve gelistirilmis ¢oziimlerine ait yazinsal dokiimana burada
yer verilmemistir. Ancak bu konuyla ilgili bilgi edilmek istenirse ilgili dokiimanlar

bakim DVD’sinde EK-4’te bulunmaktadir.

3.2.5 Bakim ve Kontroller

(Calisma kapsaminda yapilan analizle dogrundan ilgisi bulunmadigi i¢in sistemin
bakim ve kontrolleri ile ilgili yazinsal dokiimana burada yer verilmemistir. Ancak bu
konu hakkinda bilgi edinilmek istenirse ilgili dokiimanlar bakim DVD’sinde EK-6

da bulunmaktadir.
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Teknolojik gelismeler sayesinde bir¢ok alanda oldugu gibi tekstilde de biiyiik
ilerlemeler kaydedilmistir. Tekstilde 6zellikle de konfeksiyon sanayisinde her ne
kadar insan giiciine gereksinim tamamen sifirlanamasa da minimum diizeylere
cekilmistir. CAD/BDT, CAM/BDI, CNC ve benzeri bilgisayar destekli sistemlerin
konfeksiyona girisiyle islem siirelerinde, malzeme kayip miktarlarinda ve
maliyetlerde diisiis saglandig1 gibi iirlin kalitesinde artis ve kalitenin siirekliligi de

saglanmstir.

Zaman i¢inde fiyatlar1 diigmiis olmasina ragmen halen pahali olan CAD/BDT,
CAM/BDI, CNC ve benzeri bilgisayar destekli sistemler sadece yiiksek miktarda
iretim yapan isletmelere uygun oldugu icin satis rakamlarinda biiylik artislar
gbzlenmemistir. Alict sayisinin az olmasi ve kabul gormiis ¢esitli biiyiik firmalarinda
bu pazarda genis bir payday1 isgal etmis olmasi nedeniyle yeni {iretici firmalarin bu

sektore yatirim yapmalart mantikli bulunmamaktadir.

CAD/BDT sistemlerinin konfeksiyon sektoriine girisiyle baslayan teknolojik
gelismeler CAM/BDT ve CNC sistemlerini beraberinde getirmistir. Onceleri bu
sistemler arasinda veri alig-verislerindeki giicliikkler zamanla asilmig, harici
belleklerle hatta internet araciligi ile veri aktarimi yapilabilir hale gelmistir.
Glinlimiizde farkli iilkelerde bulunan iki firma arasinda saglanan internet
baglantisiyla CAD sistemlerine buradan da CNC kesici tezgahlara veri transferi

yapilabilmektedir.

Kesimhanede kullanilmakta olan CAM/BDI sistemlerinden Cutter’lar temelde
CNC ve CAM/BDI sistemi arasinda gesitli kodlamalar ve kod ceviriciler vasitasiyla
calismaktadir. CAM sistemi hazirlanan pastal resimlerini kodlar halinde algilayip
CNC karta yollamakta, CNC kart bu kodlar1 elektriksel sinyallere ¢evirerek ilgili

mekanik aksama iletilmek tizere ¢esitli organlara aktarmaktadir.
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Tez caligmasinda analizi yapilmis olan Assyst Bullmer ProCut XL 7501 marka

Cutter kullaniciya oldukg¢a fazla imkan sunmaktadir. Bunlar agagida listelenmistir:

Pastal igerisindeki kaliplarin ¢ok kiigiik araliklarla yerlestirilip yiiksek kalitede
kesim yapilabilmesi sayesinde fire oranlar1 oldukc¢a diisiiktiir.

Koselerin kesiminde “Kdseler kesim agis1” parametresine girilen deger sayesinde
koselerin kesim sekli belirlenebilmektedir. Bahsi gegen parametreye verilen ag1
degeri lizerinde agiya sahip koselerde bigak kalkip doniip tekrar dalis yaparak
kesime devam etmektedir. Bu degerin altindaki koselerdeyse kalkmaksizin kesimi
gerceklestirmektedir.

Bu tarz sistemlerde kesim yapilirken kdselerin kesim kalitesini arttirmak icin
kesim hiz1 disiiriilmelidir. “Koseler kesim hiz1” parametresi ile koselerin kesim
kalitesini saglamak i¢in kesim hiz1 istenen degere ¢ekilebilmektedir.

Parametre degerlerinde degisiklik yapilarak her tarz kumasin, bicak tipi
degisimine gerek duyulmaksizin, kumas cinsine uygun sartlarda kesilmesine
olanak tantyan bir sistemdir. Denim, likrali ve likrasiz kumaglarin farkl
parametrik degerlerle ytliksek kalitede kesimigergeklestirilebilmektedir.

Sistem paket parametre dosyalar1 olusturma ve arsivleme imkani1 sunmaktadir.
Paket parametre kesim yapilirken kumas cinsi ve kat adedine gore belirlemis olan
degerler, kumas cinsi ve kat adedi ile isimlendirilerek paket halinde
saklanabilmekte ve ayni1 6zelliklerde bir pastalin kesilmesi gerektiginde tek tek
parametre ayarlariyla oynanmaya gerek duyulmaksizin kaydedilmis paket
yiikleerek kesim yapilarak zaman kaybinin 6niine gecilebilmektedir.

Kesilecek kumasin cinsine gore degisik vakum giicleri uygulanarak kesim
yapilabilmektedir. Ornegin 12 ons, 70-75 kat denim kumas ya da 90-100 kat
likrasiz penye kesiminde %100 vakum ile ¢alisilirken, orta gramajli en fazla 75
kat likrali penye kesiminde %70-80 aras1 vakum ile ¢alisilmasi uygundur. Bunun
nedeni likrali kumasin yliksek vakum giicii altinda kumas katlar1 arasinda esneme
nedeniyle boyut farki olugsmasidir. Sistemde bu vakum degeri degistirilerek
istenen vakum gliciiyle ¢aligilabilmektedir.

Sisem kesim alanina yamuk girmis pastallarin kesim alanindan geri ¢ekilip tekrar

yuklenmesine gerek kalmadan yamuk duruglarinin giderilmesini saglamaktadir.
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- Pastallarin kesimi sirasinda 6zellikle de dontislerde bigak esneme yapmaktadir. Bu
da kirilma, yamulma ya da hatali kesime neden olabilmektedir. Analizi yapilmis
olan Cutter’da bu olasiliklar1 ortadan kaldirmak igin akilli bigak sistemi
gelistirilmistir. Bu sistem ¢anak igerisinde yer almaktadir ve bigagin esneme
hareketine ters yonde kuvvet (etki-tepki prensibi) uygulamaktadir.

- Sistemde yapilan her islem tarih ve saatiyle kayit altina alinarak giinliik, aylik,
kesim resmi ve satir raporlart olusturularak saklanmaktadir. Gerektiginde 6zellikle
de zaman hesaplamalarinda bu raporlardan yararlanilmaktadir.

- Cutter iireticisi firma her makine elemanina atadigi kod numarasi ile stok
kontroliinii kolaylikla gergeklestirebilmekte ve bu kodlama sayesinde kullanicinin

arizalanan/ ihtiya¢ duyulan parcay1 firmaya bildirmesi kolaylagmaktadir.

Uriin bilesenlerinin tanitimi1 ve parca listelerinin olusturulmasi esnasinda bu
sistemin olusmasi i¢in ¢alismada bahsi gecen ana elemanlar da dahil olmak iizere
vida ve civata gibi elemanlarla birlikte Cutter’in, toplamda 392 adet ve 199 farkh

bilesenden meydana geldigi tespit edilmistir.

Analiz esnasinda yapilan gozlemlerden yola ¢ikilarak, zamadan ve yapilacak
islem basamagindan kazang saglayabilmek i¢in paket parametre olusturma isleminin
optimize edilebilecegi goriisiine varilmistir. Bahsi gecen optimizasyonun, deneysel
takipler ile her kumas cinsi ve kat adedine gore c¢alisilacak en uygun parametrik
sartlarin  tespit edilip paket parametrelere doniistiiriilmesiyle veri bankasi
olusturulmas1 ve sisteme ilave edilen bir modiile veri bankasinin yiiklenmesiyle
gerceklestirilebilecegi diisiiniilmektedir. Ulasilan sonug, ileriki ¢aligmalarda bu tarz
bir optimizasyonun gergeklestirilmesi halinde herhangi bir pastal ile ¢calisilacag: vakit
pastalin algilayicilar vasitasiyla taninmasi ya da pastalin kumas cins ve kat adedi
ozelliklerinin sisteme elle girilmesinin ardindan modiiliin veri bankasindaki paket
parametrelerden uygun olanini otomatik olarak bulup makineye yiikleyip hicbir

paremetre ayar1 yapmadan kesime gecilmesinin saglanabilecegi yoniindedir.

Yapilan gozlemler sonucunda, anket uygulamasia katilan kullanicilarin Cutter

kullantminin ¢ok kisa siirede dgrenilebilecegi yoniindeki goriislerine ragmen yeni
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makine kullanicisina, bu tarz teknolojik bir sistemi tam anlamiyla kullanmasi i¢in
verilen egitim siiresinin ve yaptirilan uygulama miktarinin yetersiz oldugu
distiniilmektedir. Cutter treticisi firmadan makine satin alirken imzalanan satis
sOzlesmesine ilave licret 6demesi gerekecek olsa dahi daha uzun siireli egitim ve
uygulama calismasi talebi eklenmelidir. Aksi halde bu tarz komplike bir sistemin
yetersiz egitimle kullanilmasi sonucunda isletmenin ugrayabilecegi zarar ¢ok biiyiik

olacaktir.

Yapilan anket calismasina gére izmir ilindeki konfeksiyon isletmelerinin %601
bilgisayar destekli kesici sistemler 5 yildan fazla siiredir kullanmaktadirlar. Bu
sistemleri satin alirken %69 ekonomiklik, kullanim kolaylig1 ve isletmeye uygunluga
dikkat ettikleri ve %37 otomasyon/modernizasyon, kapasite ve verimlilik artirimi
amaciyla sistemleri satin aldiklari tespit edilmistir. Bu sistemleri satin almalarindan
tam kapasite ile iiretime baslamalarina kadar gegen siire %37 10-20 giin araliginda
degismektedir. Satin alimlarda %55°1ik bir oranla tavsiyeler etkili olmustur. Analizi
yapilmis olan ilgili Cutter sistemi kullanim kolaylig1 agisindan %350’lik bir oranla
kolay ve pratik bulunmustur. Yapilan yorumlar dogrultusunda kisa siireli bir egitimle
kolaylikla sistemin kullanilabilecegi goriilmiistiir. %83 isletmelere uyum konusunda
herhangi bir problem gériilmedigi tespit edilmistir. Isletmelerin kendi yaptiklari
calismalar dogrultusunda %46°lik bir oranla kapasite kullaniminin %85 iizeri oldugu
belirlenmistir. Yine isletmelerin yaptiklar1 ¢aligmalara gore isletmelerin %37’sinin
bir Cutter sisteminin kullanilmaya baslamasiyla iiretim kapasitesinde %100 ve
lizerinde artig, %50’sinin de iiretim kalitesinde %80-100 aras1 artis elde ettigi
goriilmiistiir. Sistemin kurulumunun ardindan firmalarin %53 {inde ¢alisan sayisinda

diisiis, %35’inde de c¢alisan verimliliginde artig gozlenmistir.

Anket uygulamasiin yapildig: isletmelerin yorumu dogrultusunda Cutter’siz
calismada hata yeri ve nedeninin tespitinde yasanan problemlerin Cutter kullanimryla
ortadan kalktig1, hata olsa dahi yerinin ve nedeninin kolaylikla tespit edilebildigi
anlasilmaktadir. Anket uygulamasina katilan isletmelerin belirttigi en ¢ok yipranan
ve degisim gerektiren Cutter bilesenleri; kilavuz rulmanlari, kayislar, bileme taslari,

disliler, firgalar, bigaktir. Ozellikle bicak siiriicii mekanizmasinmn periyodik bakim
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gerektirdigi ve bileme mekanizmasinin ayarinin ¢ok sik miidahale istedigi
goriilmiistiir. Cutter ireticisi firmanin yedek parga ve servis iicretlerinin pahali
bulundugu ancak yapilan periyodik bakim anlagmalarinin da etkisiyle servis/bakim
hizmetlerinde herhangi bir aksaklik olmadigi goriilmektedir. Isletmelerin %55’
kendi yaptiklari ¢aligmalara gore sistemin 1 yilda kendini amorti ettigi tespit

edilmistir.

Yapilan anket c¢alismasina katilmig isletmelerin kullanici islemlerinin daha
pratiklestirilmesi, parametre listelerinin daha kisa ve daha basit hale getirilmesi,
parametre agiklamalarmin gorsellestirilmesi  yOniinde talepler bulunmaktadir.
Isletmelerden biri opsiyonel olarak kazandirilabilen 6zelliklere ek olarak metolama

islemini yapabilecek bir sistemle entegre edilebilmesi yoniinde 6neride bulunmustur.

Analizi yapilan Cutter markasinin Izmir ilindeki kullanicilarinin  yorumu
dogrultusunda giinde 7-8 bin adet iizerinde kesim yapan, ihracatla ugrasan,
ekonomiklik, kalite, verimlilik, performans gibi oOzelliklere 6nem veren, kat
yiiksekliklerinin diisiik ve iiriin ¢esitliliginin fazla oldugu isletmelerin bu tarz

sistemleri tercih edebilecekleri goriilmiistiir.
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No | Firma Sehir Uretim Cinsi | Uretim Cesidi Bullmer
Cutter
1 | 3iincli Hibm Ankara Erkek Dis Askeri Kryafetler 1
Giyim/ Erkek
Takim Elbise
2 | Kotonteks A.S. Ankara Giyim T-Shirts S-Shirts Esofman 1
3 | Salih Orman Uriin. ( | Ankara Mobilya, Mobilya, Koltuk, Doseme 2
Bostan's ) Koltuk, Doseme
4 | Secil Etek Ankara Dokuma Bayan Dig Giyim 1
5 | Celikler Antalya Erkek Dig Pantolon 1
Giyim
6 | Oztay Tekstil Bilecik Erkek Dis Gomlek 1
Giyim
7 | Junior Jeans Burdur Jeans Jeans 1
8 | Akdiilger Bursa Otomobil Otomobil Koltuk Déseme 1
9 | Aunde Teknik Bursa Otomobil Otomobil Koltuk Déseme 4
10 | Bebetto Bursa Orme Bebe Giyim 1
11 | Caglayan Koltuk Bursa Mobilya Kanepe 1
12 | Donat Bursa Mobilya Kanepe 1
(Yerekonmazlar)
13 | F.C. Alka Tekstil Bursa Orme Bebe Giyim, Bayan Di1g Giyim | 1
14 | Ges Konf. Bursa Havlu, Bornoz, Bayan Dis |
Giyim
15 | Ghs / Oz Tekstil Bursa Dokuma Bayan Dis Giyim 1
16 | Kiel Koltuk Bursa Otomobil Otomobil Koltuk Déseme 1
17 | Lear Teknik Bursa Otomobil Otomobil Koltuk Déseme 2
18 | Lear Trim Bursa Otomobil Otomobil Koltuk Déseme 1
19 | Martur Siinger Bursa Otomobil Otomobil Koltuk Déseme 2
20 | Mine Bebe Bursa Orme Bebe Giyim 1
21 |Patsan Patik Bursa Orme Bebe Patik 1
22 | Sene Tekstil / Petito | Bursa Cocuk Giyim 1
Bebe
23 | Seyran Koltuk Bursa Koltuk, Kanepe | Koltuk, Kanepe 2
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No | Firma Sehir Uretim Cinsi | Uretim Cesidi Bullmer
Cutter
24 | Teo-Ber Bursa Otomobil Otomobil Koltuk Déseme 1
25 | Yesim Tekstil Bursa Giyim T-Shirts S-Shirts Esofman 6
26 | Beymod ( Tamteks ) | Corlu Giyim T-Shirts S-Shirts Esofman 1
27 | Eroglu Giyim Corlu Jeans Kot Pantolon Kot Gomlek 2
28 | Sahinler Mensucat Corlu Penye T-Shirts S-Shirts I¢ Camasir1 2
29 | Sik Makas ( Cross ) | Corlu Jeans Jeans 2
30 | Bilsar Tekstil Corum Dokuma Erkek Gomlek 1
31 | Mintay Tekstil Corum Dokuma Erkek Gomlek 2
32 | Atak Tekstil Denizli Dokuma Erkek Dis Giyim 1
33 | Gokhan Teks. Denizli Havlu, Bornoz 1
34 | Edirne Giyim Edirne Dokuma Erkek Takim Elbise 3
35 | Tvist Giyim /ipekyol | Edirne Dokuma Dis Giyim 1
36 | Afk Giyim / Orkun | Eskigehir Bayan Dig Giyim 1
Giyim
37 | Cetintag Giyim Eskisehir | Dokuma Erkek Dis Giyim 1
38 | Cetintag Tekstil Eskisehir | Dokuma Erkek Dis Giyim 3
39 | Kanatteks Tekstil Eskisehir | Dokuma Pantolon Ceket 1
42 | Adil Isik Istanbul Dokuma Bayan Dis Giyim 1
43 | Akdas/ Crispino Istanbul Dokuma Erkek Dig Giyim 1
44 | Akkus Tekstil Istanbul Jeans Jeans 1
45 | Aktas Konf. Istanbul Dokuma Dis Giyim 1
46 | Aps Tekstil Istanbul | Giyim Pantolon 2
47 | Baha Tekstil Istanbul | Orme T-Sirt S-Surt 1
48 | Barco Tekstil Istanbul Spor Giyim Sentetik Ve Spor Uriinleri/Jeans | 1
49 | Bateks Istanbul | Bayan I¢ Giyim | I¢ Camasirt 1
50 | Baykan Moda Istanbul Jeans Jeans 1
51 | Bensah Istanbul Bayan I¢ Giyim | I¢ Camasirt 1
52 | Cak Tekstil Istanbul Jeans Kot Pantolon Kot Gémlek 3
53 | Cakiroglu Istanbul Giyim T-Shirts S-Shirts Esofman 1
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No | Firma Sehir Uretim Cinsi | Uretim Cesidi Bullmer
Cutter
54 | Celteks Tekstil Istanbul [ Orme/ I¢ Giyim | i¢ Camasiri 1
55 | Devanlay Eren Istanbul | Orme, Dokuma | Dis Giyim 1
56 | Dodan Tekstil Istanbul Dokuma Bayan Dig Giyim 1
57 | Dogus Penye Istanbul | Penye T-Shirt S-Shirt 1
58 | Eko Tekstil Istanbul | Orme Ic Camagir 1
59 | Eren Tekstil Istanbul Jeans Jeans 1
60 | Eroglu Giyim Istanbul Giyim T-Shirt S-Shirt 1
61 | Eryilmaz Konf. Istanbul Dokuma Erkek Takim Elbise 1
62 | Hamarath Istanbul |I¢ Camasini & |I¢ Camasiri 1
Korse
63 | Helsakam Istanbul Dokuma Vatka 1
64 |Ilbek Tekstil Istanbul [ Bayan Dis Pantolon/ Ceket/ Etek 1
Giyim
65 |Isteks Istanbul [ Bayan I¢ Giyim |I¢ Camasirt 1
66 | Kom Tekstil Istanbul Penye I¢ Camasir & Mayo 1
67 | Koza Biat Istanbul I¢c Camasir I¢c Camasir 1
68 | Makro Tekstil Istanbul | Penye T-Shirt S-Shirt 1
69 |Maybe Istanbul | Dokuma Dis Giyim 1
70 | Mendoglu Istanbul | Orme I¢ Giyim 1
71 | Mercedes Benz Istanbul Otomobil Otomobil Koltuk Doseme 1
72 | Mert ilkem Istanbul Dokuma, Orme | Gomlek Spor Giyim 1
73 | Moda Tekstil / Istanbul Jeans Erkek Dis Giyim, Bayan Dis 1
Sassofono Giyim
74 | Nova Reklamcilik Istanbul Koltuk, Déseme | Koltuk, Déseme 1
75 | Ozser Konf. Istanbul Dokuma Bayan Dis Giyim 1
76 | Park Bravo (Folk Istanbul Bayan Dis Bayan Dis Giyim 1
Giyim) Giyim
77 | Sabri Ozel Istanbul | Dokuma, Orme | Takim Elbise / Gomlek 1
78 | Seda Giyim Istanbul Dokuma Bayan Dis Giyim 1
79 | Selga Tekstil Istanbul | I¢ Giyim I¢ Giyim 1
80 | Selin-Fezayir Aksu | Istanbul Dokuma Mont, Kaban |
81 | Sicima Tekstil Istanbul | Orme Penye, T-Shirts 1
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No |Firma Sehir Uretim Cinsi | Uretim Cesidi | Bullmer
Cutter
82 | Spot Teks. Istanbul Giyim T-Shirts S-Shirts | 1
Esofman
83 | Sevkat Tekstil Istanbul Orme Penye 1
84 | Tayeks Istanbul Jeans Kot Pantolon Kot |2
Gomlek
85 | Ten Camasirlari Istanbul I¢ Giyim I¢c Camasir 1
86 | Teneks Teks. Istanbul Giyim T-Shirts S-Shirts | 1
Esofman
87 | Turan Tekstil Istanbul Penye Penye 1
88 | Tuval Tekstil Istanbul Orme T-Shirt S-Shirt 1
89 | Uki Uluslararasi [stanbul Dokuma Erkek Takim 1
Elbise
90 | Uniteks Tekstil Istanbul Penye 1
91 | Unlii Tekstil Istanbul Bayan Dis Takim Elbise/ 2
Giyim Pantolon/ Etek
92 | Vural Giyim Istanbul Bayan Dis Takim Elbise/ 2
Giyim Pantolon/ Etek
93 | Yeni Tekstil [stanbul Jeans Jeans 1
94 | Yilteks [stanbul Jeans Kot Pantolon Kot | 1
Gomlek
95 | Askonteks Tekstil [zmir Erkek Ic Ic Camagir 1
Giyim
96 |Eris Giyim [zmir Jeans Kot Pantolon Kot |1
Gomlek
97 | Farbe Tekstil [zmir Orme Dis Giyim 1
98 | Giirsel / Yar Tekstil [zmir Giyim T-Shirts S-Shirts | 1
Esofman
99 |Hugo Boss [zmir Dokuma Erkek Takim 8
Elbise
100 | Kostiim Giyim [zmir Erkek Dis Takim Elbise 1
Giyim
101 | Lara Turizm Tekstil [zmir Orme D1s Giyim 1
102 | Lay Tekstil [zmir Orme D1s Giyim 1
103 | Merinos [zmir Mobilya Mobilya 2
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No |Firma Sehir Uretim Cinsi | Uretim Cesidi | Bullmer
Cutter
104 | Mimteks / Rast [zmir Erkek Dis Pantolon 1
Giyim
105 | Roteks Teks. [zmir Erkek D1s Pantolon 1
Giyim
106 | Roy Robson [zmir Dokuma Erkek Takim 2
Elbise
107 | Sun Tekstil [zmir Orme T-Shirts S-Shirts | 1
Esofman
108 | Uniteks Gida [zmir Giyim T-Shirts S-Shirts | 1
Esofman
109 | Atlas Giyim Kahramanmaras | Erkek Dis Pantolon Ceket 2
Giyim
110 | Matesa Kahramanmaras | Orme / Jeans | Dis Giyim 2
111 | Panger Giyim Karabiik Dokuma Erkek Pantolon |
112 | Istikbal Merkez Kayseri Koltuk, Koltuk, Déseme |4
Doseme
113 | Istikbal Mobilya Kayseri Koltuk, Koltuk, Déseme |1
Doseme
114 | Atomik Tekstil Kirklareli Penye, Orme | T-Shirt S-Shirt 1
Esofman
115 | Tosunogullari / Biiro Time Konya Mobilya, Mobilya, Koltuk, |2
Koltuk, Doéseme
Doseme
116 | Tuva Tekstil Konya Dokuma, Bayan Dis Giyim |1
Orme
117 | Taha D1g Giyim Malatya Orme Bayan Dig Giyim | 1
118 | Ayko I¢ Giyim Sakarya I¢c Giyim 1
119 | Dinateks Tekirdag Jeans Kot Pantolon Kot |1

Gomlek
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EK 2. Bos anket formu

Soru 1. Isletmenizde bulunan tam otomatik kesimhane sisteminin (cutter) markasi.
[ Gerber [JAssyst Bullmer [ Investronica  [] Diger
[] Lectra [ Konsan (] Wastema

Soru 2. Cutter sistemini ka¢ yildir kullanmaktasiniz?

00-1yl O1-5yd 0 5 yil ve tizeri

Soru 3. Cutter sistemini satin alirken dikkate aldiginiz hususlar nelerdir?
[ Ekonomikligi ] Isletmeye uygunluk [ Hepsi
[} Kullanim kolaylig1 (1 Diger (Liitfen belirtiniz)

Soru 4. Cutter sistemini satin alma nedenleriniz nelerdir?
[J Kapasite arttirimi [J Rekabete ayak uydurma [J Hepsi

[J Verimlilik arttirimi [J Otomasyon/Modernizasyon

Soru 5. Satin alimin ardindan sistemin tam anlamiyla iretime ge¢cmesine dek gegen

stire?

Soru 6. Bu marka bir sistemi nasil se¢tiniz?

[J Reklam [ Tavsiye  [] Diger

Soru 7. Kullanim kolaylig1 agisindan isletmenizdeki cutter sisteminin degerlendirir misiniz?

Soru 8. Kullandigmiz sistem isletmenize hangi oranda uyum sagladi? Eksik gordigiiniiz,
gelistirilmesini istediginiz fonksiyonlar olabilir mi?

[] Isletmeye tam uyum sagladi. Her bakimdan eksiksiz galistyor.

[ Uyum konusunda sorunlar var. Tam kapasite ile istenilen diizeyde ¢alisamiyoruz.

[ Gelistirilebilecek/ Degistirilebilecek konular: (Eksik veya yetersiz fonksiyonlar)

Soru 9. Kapasite kullanimi ile ilgili bir ¢alisma yapilmis midir? Boyle bir hesaplama var ise
sisteminizin kapasite kullanim orani nedir?
[ Hayir, bu tiir bir caligma yapilmadi

[1Yapilan ¢aligmalar sonucunda cutter sistemini % kapasite ile kullanmaktayiz.

Soru 10. Cutter sistemi ile ¢alismaya baglamadan 6nce ve sonra iiretim kapasitenizdeki degisim hangi

seviyede oldu?
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Soru 11. Cutter sistemi ile ¢caligmaya baglamadan 6nce ve sonra iiretim kalitenizdeki degisim hangi

seviyede oldu?

Soru 12. Sisteminizin tiretime baslamasindan bu yana ariza siklig1 nedir? En ¢ok yipranan/degisim

gerektiren bolimi?

Soru 13. Size verilen servis/bakim hizmetleri hakkindaki goriisiiniiz?

[ Yeterli/Tatmin edici [ Yetersiz/Beklenen diizeyde degil

Soru 14. Sisteminizin yedek parca/servis hizmetleri fiyatlar1 hakkinda bilginiz var mi? Var ise

gorisiiniiz nedir?

Soru 15. Sisteminizin kurulumunun ardindan ¢alisanlariniz agisindan bir degisiklik oldu mu?
[] Degisim yasanmadi
[1 Calisan sayisinda degisim  [J Calisan verimliliginde degisim [] Diger
Soru 16. Sistemi tam olarak taniyip tim fonksiyonlarindan yararlandiginiza inantyor musunuz?
[] Evet [ Hayir. Eksik yanlarimiz bulunmaktadir.
Soru 17. Sisteminizin ekonomiklik kontrolii yapilmakta midir?
Sistemin kendini amorti etme siiresi hesaplanmig midir?

[J Evet. Maliyet acisindan amorti etme siiresi

[ Hayir. Konu ile ilgili herhangi bir ¢alisma yapilmadi.

Soru 18. Genel anlamda sisteminizden sikayetleriniz var midir? Var ise belirtiniz.
[] Hayir. Sistem ile ilgili herhangi bir sikayet yoktur.

[1 Evet. Sistem ile ilgili baslica sikayetlerimiz.

Soru 19. Cutter sistemi satin almak isteyen konfeksiyon isletmelerine genel anlamda tavsiyelerde
bulunmaniz istense baslica hangi konulara deginirsiniz? (Sirketin c¢aligma alani, isletmenin

biiyiikliigii-kapasitesi vs. gibi konular agisindan tavsiyeleriniz neler olabilir)

Soru 20. isletmenizin galistig1 iiriin grubu/faaliyet alan1 nedir?
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FIRMA | SORULAR
1. soru | 2.soru 3. soru 4. soru 5. soru 6. soru
1 1-5yil | Hepsi Hepsi Bir Hafta Tavsiye Hizli ve ¢ok kaliteli
2 - Hepsi Kapasite arttirimi, 15 glin Tavsiye Kolay
verimlilik arttirimi
3 5yilve |Isletmeye | Otomasyon/ 10-15 giin Arastirma ve | Gayet kullanish
izeri uygunluk, | Modernizasyon, kullanim
kullanim | Kapasite arttirimi
kolaylig
4 1-5y1l | Hepsi Hepsi 20 giin Tavsiye Miikemmel
5 Syilve | Hepsi - Max. 1 ay Tavsiye Performansi ¢ok yiiksek, igini
lizeri bilen herkesin kisa bir egitimle,
rahatlikla kullanabilecegi bir
makine
6 Syl ve |Kaliteli Hepsi Sistemimiz ilk | Ana firmanin | Kullanilan CAD sistemi ile
tizeri kesim ve kurulumdan tercihi uyumlu, operatdr islemleri gok
hiz, daha bu sekildedir kompleks degil ama daha pratik
sonra olabilir. Parametre listesi ¢ok uzun
ekonomi ve karigik. Lectra parametre
mentisii ve sayfalar1 Bullmer’e
gore daha gorsel ve agiklamali.
7 0-1y1l | Hepsi Hepsi 15 giin Tavsiye Basit kullaniml
8 Syillve | Hepsi Hepsi 2 hafta Daha dnce Daha hizli ve kaliteli
lzeri caligilan
yerlerden,
tavsiye
9 S5yilve |Hepsi Kapasite arttirima, yaklasik 1 ay | Arastirmalar | Oldukea kolay ve pratik bir
lizeri Verimlilik arttirima, neticesinde kullanimi vardir.
Otomasyon/
Modernizasyon
10 Syl ve | Hepsi Kapasite arttirimu, yaklasik 1 ay | Arastirmalar | Oldukga kolay ve pratik bir
tzeri Verimlilik arttirimi, neticesinde kullanimi vardir.
Otomasyon/
Modernizasyon
11 1-5yil | Hepsi Hepsi 1 hafta Fiyat ve servis | Maliyetli ancak ¢ok hizli bir dik
bigak ustasidir birkag piif
noktasini bilen her bilgisayar
kullanicist kullanabilir.
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Tablo 2. Anket cevaplari

FIRMA | SORULAR
7. soru 8. soru 9. soru 10. soru 11. soru 12. soru

1 Isletmeye tam 100% 95% 90% - Yeterli/Tatmin
uyum sagladi. Her Edici
bakimdan eksiksiz
caligtyor.

2 Isletmeye tam 95% 400% 100% Kilavuz rulmanlart - Yeterli/Tatmin
uyum sagladi. Her Kayislar Edici
bakimdan eksiksiz
caligtyor.

3 Isletmeye tam 80% Kesim %380 kalite artt1 Rulman, kayis ve bileme | Yeterli/Tatmin
uyum sagladi. Her adedi taslari. Ayda 1-3 arasi Edici
bakimdan eksiksiz %50 genel bakim disinda,
calistyor. kullanim hatasi1 ve

elektronik kaynakl
olmadigi siirece pek sik
hatasi yok.

4 Isletmeye tam 96% 70% 99% Kayis, rulman Yeterli/Tatmin
uyum sagladi. Her Edici
bakimdan eksiksiz
caligtyor.

5 Isletmeye tam Hayir. Bu | 100% %150 artt1 Bakim ile yipranan Yeterli/Tatmin
uyum sagladi. Her | tiir bir parcalarini diizenli Edici. Firma yillik
bakimdan eksiksiz | calisma yaptiginiz siirece gok bakim anlagmasi
calistyor. yapilmadi. nadir. yaptigindan

kontrolleri diizenli
oluyor, ¢ok fazla
servis sorunu
yagamiyoruz.

6 Isletmeye tam 70% Sifirdan | Cutter'siz ¢aligma Bullmer i¢in; Cutter’in Yeterli/Tatmin
uyum sagladi. Her bu sekilde | yapilmadi. bigak hareket Edici
bakimdan eksiksiz mekanizmast
calistyor. (Knifedrive). Periyodik

degisim gerektirir.
Bileme sisteminin ayar1
en ¢ok miidahale edilen
noktadir. Lectra i¢in (son
3 yil) birincil sorun
elektronik problemlerdir.
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Tablo 3. Anket cevaplari
SORULAR

FiRMA | 7. soru 8. soru 9. soru 10. soru 11. soru 12. soru

7 Isletmeye tam 99% Iki kati %90 oraninda artt1. | Kilavuz rulmanlari - | Yeterli/Tatmin Edici
uyum sagladi. Her oranda Kayislar
bakimdan eksiksiz iretim
calistyor. Eni 1.80 artt1.
aldik, 2.40
alsaydik daha
verimli olacakti.

8 Pause diigmesi 98% Cutter'siz | Cutter'siz ¢aligma Kayis, disli Yeterli/Tatmin Edici
yetersiz, klavye calisma yapilmadi.
yanda olabilir. yapilmadi.

9 Isletmeye tam 85% %20-30 Tek seferde net Senede 3-4 kere ariza | Yetersiz/Beklenen
uyum sagladi. Her arasi kesim yapilmasi olabiliyor. En fazla diizeyde degil
bakimdan eksiksiz saglanmis ve hizar | yipranan pargalar ise
calistyor. kullanimi azalmistir | rulmanlar ve

firgalardir.

10 Isletmeye tam 85% %20-30 Tek seferde net Senede 3-4 kere ariza | Yetersiz/Beklenen
uyum sagladi. Her arasi kesim yapilmasi olabiliyor. En fazla diizeyde degil
bakimdan eksiksiz saglanmig ve hizar | yipranan pargalar ise
caligtyor. kullanimi azalmigtir | rulmanlar ve

firgalardur.

11 Isletmeye tam %70 %3500 Standardizasyon Baglarda haftada 1 Yetersiz/Beklenen

uyum sagladi. Her saglandi. Yani sonralari ayda le diizeyde degil

bakimdan eksiksiz
calistyor. Her kata
meto atma islemi
de yapabilirse
miikemmel

olurdu.

cutter hata yapsa
dahi hep ayni hatay1
yapiyor. Ancak
insan giiciiyle
yapilan kesimde
sorunun nerede

olabilecegi belirsiz.

diistii. En fazla ariza
yapan pargalar ise
firgalari, bigagi,
beyni
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Tablo 4. Anket cevaplar1
FIRMA | SORULAR
13. soru 14. soru 15. soru 16. soru 17. soru 18. soru
1 Bazi pargalar gok | %45 ¢alisan Haynr. Bir y1l Hayir. Sistem ile En az giinde 7-8 bin is
pahali sayis1 azaldi Eksik ilgili herhangi bir tiretimi olmali.
yanlarimiz sikayet yoktur.
bulunmakt
adir.

2 Yok Calisan Hayir. 1.5 y1il Hayir. Sistem ile Thracat yapan firmalara
sayisinda Eksik ilgili herhangi bir tavsiye ederim
degisim, yanlarimiz sikayet yoktur.
caligan bulunmakt
verimliliginde | adir.
degisim.

3 Fiyatlari ytiksek. Calisan Evet Hayir. - -
verimliliginde Konu ile
degisim ilgili

herhangi
bir ¢aligma
yapilmadi.

4 Bilmiyorum. Calisan Evet Bir yil Hayir. Sistem ile -
sayisinda ilgili herhangi bir
degisim sikayet yoktur.

5 Bilgim yok. Calisan Evet Hayir. Hayir. Sistem ile Saglamlik, ekonomiklik
sayisinda Konu ile ilgili herhangi bir ve performans ayrica
degisim, ilgili sikayet yoktur. servis hizmetleri
calisan herhangi kalitenin artmasinda ¢ok
verimliliginde bir ¢aligma onem tastyor.
degisim yapilmadi.

6 Her iki marka da Sifirdan boyle | Evet Hayir. Hayir. Sistem ile Cutter dolulugunu

pahali ancak Konu ile ilgili herhangi bir saglayacak her yer i¢in
Lectra gergekten ilgili sikayet yoktur. uygundur diye
fahis fiyat herhangi diisiiniiyorum. Ozellikle

uyguluyor ve
pargalari sadece set
olarak sattyor tek

alamiyoruz.

bir ¢caligma

yapilmadi.

kat yiiksekliginin diigiik
oldugu, cesitliligin
yiiksek oldugu yerlerde

amorti siiresi diisecektir.




Tablo 5. Anket cevaplart
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FIRMA | SORULAR
13. soru 14. soru 15. soru 16. soru 17. soru 18. soru

7 - %50 caligan Evet Bir y1l Hayur. Sistem ile ilgili | Giinde 8 bin ve lizeri is

say1s1 azald. herhangi bir sikayet kesmeli.
15 kisi yoktur.
¢alistyordu, 7
kisi
calistyoruz.
8 Yok Degisim Hayir. Eksik - Parametreleri Verimlilik ve kalite
yasanmadi. yanlarimiz istedigimiz kadar yiikselmesi i¢in cutter
bulunmaktadir. degistiremiyoruz, Sneriyoruz.
smirli. Sorulan soruyla
yaptig1 hareket bazen
uyumsuz oluyor.
Ornek: Baglama
noktasina gideyim mi
sorusuna hayir cevabi
segilse bile basa
gidiyor.

9 Orijinal Calisan Evet - Servis yetersizdir Miimkiin oldugunca
parca sayisinda yiiksek katli kesimlere
kullanimi degisim, miisaade eden sistemlere
gerektiginde | caligan yonelmelerini
n dolay1 verimliliginde onerebiliriz
fiyatlar degisim
yiiksektir.

10 Orijinal Calisan Evet - Servis yetersizdir Miimkiin oldugunca
parca sayisinda yiiksek katli kesimlere
kullanimi degisim, miisaade eden sistemlere
gerektiginde | ¢alisan yonelmelerini
n dolay1 verimliliginde Onerebiliriz
fiyatlar degisim
yiiksektir.

11 Gereksiz ¢ok | Calisan Hayir. Eksik Bir y1l Hayir. Sistem ile ilgili | Cutter ihtiyact neden var
yiiksek sayisinda yanlarimiz herhangi bir sikayet bunu sorarim. kaliteli

degisim, bulunmaktadir. yoktur hizli kesim isteniyorsa
¢aligan ve mali sorunu yok ise
verimliliginde Tavsiye ederim. cutter
degisim isletmedeki degerlerin

Y%Jkagina yardimei

olacak bunu sorgularim.




EK 4. Parca listeleri

Tablo 1. Kayis tahriki — bicak (6nden goriiniiste) bilesenleri
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Parca | Kod Parca Ismi Adet
No. Numarasi

1 060404 Servo Motor Baldor BSM 80A-374 AA 1
2 060407 Servo motor power fisi 1
2.1 060406 Servo motor enkoder fisi 1
3 012106 Setsukur M5x8 DIN913 1
4 100141 Triger disli 40z. 1
5 050487 Somun M10x1 DIN439 1
6 052192 Rondela S 10,5 2
7 100147 Kafa arka kay1s gerdirme aparati tutucusu 1
8 007085 Vida M10x35 DIN912 1
9 100145 Arka kayis gerdirme teker mili 1
10 012208 Segman 26x1,2 DIN472 2
11 005385 Rondela 6000-2 Z 2
12 100146 Teker 1
13 005718 Segman 10x1,0 DIN471 1
14 012424 Triger disli kayis1 16T5/500 1




Tablo 2. Kayis tahriki — bicak (arkadan goriiniiste) bilesenleri
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Parca | Kod Parca Ismi Adet
No. Numarasi

1 007481 Segman 42x1,75 DIN472 2
2 053334 Setsukur M6x75 DIN912 3
3 102294 Bigak siiriiciisti 1
4 006960 Vida M5x25 DIN912 1
5 053334 Vida M6x75 DIN912 1
6 052542 Sok 6nleyici mekanizma 6n gévde MC 150 MH 1
7 052543 Sok onleyici somunuM14x1,5 1
8 052198 Sok odnleyici naylon baglik kapsiiliit AH-150 M14x1,5 1
9 052199 Sok dnleyici naylon baslik PP 150 1
10 005976 Alyan bagli vida M6x16 DIN7991 2
11 102133 Konik yatakli rondela 2
12 012106 Setsukur M5x8 DIN913 2
13 100141 Triger disli Z=40 2
14 005389 Rulman 6004-2Z 2
15 005956 Mil kamasi 6x6x25 DIN6885 2
16 005723 Segman 20x1,2 DIN471 2
17 100142 Mil 1
18 100144 Kafa on kayis hareket aktarici aparat ana gévde 1
19 100145 Hareket aktaric1 teker mili 2
20 012208 Segman 26x1,2 DIN472 4
21 005385 Rulman 6000-2Z 4
22 100146 Hareket aktaric1 tekeri 2
23 005781 Segman 10x1,0 DIN471 2
24 052191 Saplama vida M5x60 DIN912 4
25 050487 Somun M10x1 DIN439 2
26 052192 Rondela S10,5 2
27 053759 Kafa 6n kayis 16T5/815 lg. 1
28 100237 Kafa 6n kayis koruma mika gubugu 1
29 100150 Kafa on kayis gerdirme eksantrigi 1
30 100148 Kafa 6n kayis alt digli tutucusu 1
31 100149 Kafa 6n kayis alt diglisi 1




Tablo 3. Bigak tahriki bilesenleri
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Parca | Kod Parca Ismi Adet
No. Numarasi

1 106361 Bigak siiriicii kayis1 ProCut 5000 1
1 105901 Bigak siiriicii kayist ProCut 7500 1
2 052163 Bigak siiriicii kayist gerdirme diglisi 10T5/590 1g. 1
3 100084 Rulman 27 z. 1
4 053414 Gerdirme dislisi mili 6000-2ZR 2
5 100085 Eksantrik mil 1
6 105881 Bigak siiriicii ve ¢ eksen senkron mekanik tirnak¢igt 1
7 058093 Tirnakgik vidalart M4x8 12,9 DIN6912 3
8 058085 Bigak vidalar1 M4x8 10,9 DIN912 2
9 050182 PN-jak GRLA-1/8-B 1
10 054782 PN-jak tansiyonu QS-1/8-6 1
11 051910 PN-sensér SME-1-LED-24 2
12 060329 PN-piston DSW-32-100-P-A-B ProCut 5000 1
12 060431 PN-piston DSW-32-115-P-A-B ProCut 7500 1
13 006540 PN-tansiyon GR-1/8B 1
14 054801 PN-L jak QLS-1/8-6 1
15 051085 PN-tahliye SEU-1/8 1
16 006960 Vida M5x25 DIN912 2
17 105930 Piston tutucu 1
18 102289 Bigak siiriicii agagi-yukari kilavuz mili 20 h6x323 1
19 054811 PN-L jak 1




Tablo 4. Ucayak bilesenleri
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Parca | Kod Parca Ismi Adet
No. Numarasi

1 100130 ¢ eksen dislisi z=100, m=1 1
2 100249 Akilli bigak modiilii 1
3 100251 Vida 1
4 100126 ¢ eksen ana govdesi 1
5 052524 sirali bilya 6
6 050448 Vida M4x20 DIN912 6
7 0522223 Setsukur M4X10 DIN913 6
8 052213 Sirali rulman MB 3550 DU 1
9 105882 Bigak siiriiciisii kilavuz aparati 1
10 105883 Metal kizak 1
11 050890 Vida M5X20 DIN912 3
12 058242 Vida M5X16 DIN912 4
13 100127 c ekseni iist kapak 1
14 052508 c ekseni iist rulmani 61818 2
15 106158 c eksen rulmani tutucusu 1
16 100134 Bigak siiriicli kilavuz aparati bagligt 1
17 100398 ¢ eksen lst diglisi 1
18 060403 ¢ eksen motoru BSM 63A-350AA-7xx 1
19 060457 ¢ eksen motoru dislisi 3000 Gr. 11x18 1
20 105679 ¢ eksen motoru disli tutucu segman Z=20, m=1,5 1




Tablo 5. Doner tabla alt aparati (Canak) bilesenleri
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Parca | Kod Parca Ismi Adet
No. Numarasi

1 052210 Yay Z2106-J 912,7X1,2 1
2 105954 Mil 1
3 102660 Mil 1
4 106155 Mil 1
5 102661 Mil 1
6 102311 Plastik sok dnleyici takoz 3
7 105894 Plastik sok onleyici lastik ProCut 7500 3
7 105897 Plastik sok onleyici lastik ProCut 5000 3
8 052441 Piston DSN-16-80-PPV 1
9 052525 PN-jak tansiyonu GRLA-M5-B 1
10 054790 PN-jak QSM-5-M5-6 1
11 100194 Piston tutucu aparat 1
12 054811 PN-L jak QSML-M5-6 1
13 058086 Vida M5x20 10,9 DIN912 3
14 105895 c ekseni hareket mili 1
15 105990 Mil 1
16 054460 Sirali bilya KH 1026 PP 2
17 105001 Bilezik 1
18 005734 Segman 17innen DIN472 1
19 102308 Mil sikigtirma aparati 1
20 051939 Vida M3x6 DIN912 6
21 005810 Vida M5x18 10,9 DIN912 6
22 102309 c ekseni alt bilezigi 1
23 104621 ¢ ekseni ProCut 5000 1
23 106159 ¢ ekseni ProCut 7500 1
24 052206 ¢ ekseni i¢ rulmani 1
25 050910 icten gegmeli sikma vida M8x16 DIN6912 3
26 054222 Sikma vida aparat1 3m 6x16 DIN6325 3
27 102305 canak ana govde 1
28 102300 canak ana govde iist bilezigi 1




Tablo 6. Delici bilesenleri
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Parca | Kod Parca Ismi Adet
No. Numarasi
1 060775 Piston DPZJ-20-100-PA-KF-S2 ProCut7500 1
1 059795 Piston DPZJ-20-80-PA-KF-S2 ProCut 5000 1
2 054790 PN-jak QSM-M5-6 2
3 052525 PN-tansiyon GRLA-M5 2
4 100239 Destek mili 2
5 81170 Destek mili tutucusu 2
6 100241 Setsukur 2
7 052501 PN-delici motoru MR 28-3000/1B 1
7 054288 PN-delici motoru MR 28-1400/1B 1
7 058609 PN-delici motoru MR 28-800/1B 1
7 ile 053551 motor PN-pervanesi 1
8 054784 PN-delici jaki1 QS 1/4 -6 1
9 104609 Baglayici aparat 1
10 103135 Alt tutucu takozlar 2
10 052208 Alt tutucu takozlar 4
11 100238 Igne kilavuz aparati 1
12 005707 Seviye vidast M6 1
13 005819 Seviye somunuM6x30 1
14 Ust baglama aparat: 1
059413 PN-sensor SME-8-K-LED 24 2
Tablo 7. Ilaveler
Parca | Kod Parca ismi Adet
No. Numarasi
1 106494 Lazer tutucu metal aparat 1
2 059091 Lazer HL11/ep-670-3 1
3 100138 Akall1 bigak baski komiir tutucusu 80x25x103 1
4 100250 Akallt bigak kdmiir blogu 1
5 009571 Referans ve emniyet anahtarlar1 83.805.1 4




Tablo 8. Bigak kilavuzu bilesenleri
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Parca | Kod Parca Ismi Adet
No. Numarasi
1 102646 Alt bigak kilavuz aparati 1
2 102649 Sol alt rulman tutucu 1
3 102650 Sag alt rulman tutucu 1
4 102651 Sol iist rulman tutucu 1
5 102652 Sag iist rulman tutucu 1
6 102653 Sirt rulman tutucu 1
7 52138 Bigak yan rulmani 4
7 ile 54648 Setsukur 4
8 7424 Bigak arka rulmani 1
8ile 54641 Setsukur 1
9 54854 Silindir vida 2
10 53412 Setsukur 2
11 54855 Alt1 kose bagh vida 2
12 54854 Silindir vida 2
13 54454 Alt1 kose bagh vida 1
14 54853 Vida yatagi 2
15 52409 Silindir vida 2
16 102654 akilli bigak hissetme aparati 1
54646 Bigak nétralizasyon vidast 1
58214 Spiral kablo ve sensor 1

54016

Sensor




Tablo 9. Bileme aparat1 bilesenleri
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Parca | Kod Parca Ismi Adet
No. Numarasi
1 011277 Somun M8x1 DIN439 1
2 105821 Bileme tasi Elmas 1
2 060588 Bileme tas1 Boraks 1
3 105950 Bileme tas1 tutucu mili 1
4 106205 Plastik koruyucu 1
5 101036 Yastiklama yay1 1
6 108214 Saft 1
8 060639 Somun M4 DIN546 1
9 060570 Rulman 1
10 105946 Rediktor 1
11 105948 Kaplin 1
12 105947 Kaplin yuvast 1
13 054509 DC Motor 1
14 105995 Bileme motoru yan kapak 1
15 105996 Bileme motoru iist kapak 1
16 058598 Pim 2x10 DIN7 1
060754 bileme tas1 temizleme spreyi 1
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Tablo 10. Bileme motor destegi bilesenleri

Parca | Kod Parca Ismi Adet
No. Numarasi

1 105938 Bileme motoru itici piston tutucusu ProCut 7500 1
1 105988 Bileme motoru itici piston tutucusu ProCut 5000 1
2 005808 Vida M5x12 DIN912 2
3 105940 Piston tutucu alt aparati 1
4 52525 PN-tansiyon GRLA-M5 2
5 54790 PN-jak QSM-M5-6 2
6 Klemens 1
7 60666 Klemens tutucu aparati 1
8 60275 Piston ADVUL-16-65-P-A 1
9 59413 PN-anahtar SME-8-K-LED 24 1
10 050459 Vida M4x16 DIN 6912 2
11 011379 Vida M4x30 DIN912 2
12 060468 Rondela M4 4
13 051267 Somun M4 6
14 051290 Vida M3x12 DIN912 2
15 105943 Metal plaka 1
16 050890 Vida M5x20 DIN912 3
17 105942 Piston seviye aparat plakasi 1
18 105941 Esneklik ayarlama plakasi 1
19 052208 Sirali bilya 2
20 062410 Vida M4x16 DIN912 2
21 105944 Mekanik piston 1
22 105945 Mekanik piston mili 1
23 105993 Mekanik piston mili tutucusu 1
24 007970 Mekanik piston seviye ayar somunu 1
25 007660 Vida M5x30 DIN912 1
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Tablo 11. PN-valf terminali bilesenleri

Parca | Kod Parca Ismi Adet

No. Numarasi

1 060421 Valf terminali CPV-14-VI 1

2 006567 Tahliye valfi U-1/8 1

3 006528 Tahliye valfi tansiyon aparatt D1-1/4-i-3/8-a 1

3 007510 Tahliye valfi tansiyon aparat1 D-3/8-i-1/2-a 1

4 006566 Tahliye valfi U-1/4 1

5 054825 PN- jak 90° 1

5 060475 PN- jak QSTF-1/4-10-B 1

5 058078 PN-L jak QSLV-1/4-6 1

6 054801 PN-L jak QSL-1/8-6 7

7 060422 PN-L jak QSLL-1/8-6 6

Tablo 12. Yaglayici bilesenleri

Parca | Kod Parca Ismi Adet

No. Numarasi

1 060864 Yaglama haznesi LB 11 1

2 054801 PN-L jak QSL-1/8-6 1

3 060866 Havsa basli hortum tutucu 1

4 060865 Kilcal hortum 0,5m
011018 Bullmer 6zel yagi 1

5 059763 PN- T jak GRLA-1/8-QS-6-SA 1

6 054795 PN-diiz jak QSF-1/8-6 1

7 059884 PN-L jak QSL-6H 1

8 060479 PN-tansiyon aparatt LRMA-QS-6 1

9 105924 Jak sabitleme metal aparati 1
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EK 5. Tanimlar ve kisaltmalar

Ana board: Ana pano

Asorti: Bir siparisi olusturan renk ve bedenlerin dagilim diizenidir. Ornegin;
kirmizi renkten 3 adet 38 beden,2 adet 36-44 beden gibi

BDI: Bilgisayar destekli imalat

Bilezik: Motor pistonlarina, yaglama, sogutma, ozellikle sizintiyr onleme vb.
amaglarla yerlestirilmis, genel olarak dokme demirden yapilmis, uglar1 agik ve esnek
halkadir.

Bilye: Rulmanl yataklarda kullanilan bir tiir yuvarlanma elemani (rulman)dir.

Bitefeed: Ilerleme

BKT: Bilgisayar kontrollii tasarim

Burg: Civata ile flang arasina konulmasiyla isletme basincini emerek civataya
gelen yiikii azaltan boylece sistemin emniyetliligini arttiran ortas1 delik olan ince
silindirdir.

Bus: Bilgisayar veri yollaridir. Ana kart {izerindeki bilesenlerin birbirleriyle
etkilesimde bulunmasini saglarlar. Bu yollar ayni zamanda kontrol sinyallerini ve
adres bilgilerini de tagir.

Busbar: Ayni gerilim ve frekanstaki elektrik enerjisinin toplandigi ve dagitildigi
tinitedir.

CAD(Computer Aided Design-bilgisayar destekli tasarim): Bir tasarimin
olusturulmasi, diizeltilmesi, iyilestirilmesi, ¢o0ziimlenmesi (analiz edilmesi) ve
sunulmasi i¢in bilgisayar olanaklarinin kullanilmasidir.

CAM(Computer Aided Manufacture-bilgisayar destekli imalat): Bilgisayar
yardimiyla insandan kaynaklanan hata payinin en aza indirilmesi ile yapilan iiretimi
ifade eder. Bu programlarda bilgisayarin dogrudan makineleri ya da parcalar1 kontrol
etmesi ile liretim saglamaktadir.

CIM: Imalat ekipmanlarinin  enformasyon teknolojileri  kullanilarak
birlestirilmesidir.

CNC: Mekanik islemeyi gerektiren bir calismay1 (delme, kazima, boyama vs),

bilgisayardan gelen komutlara gore otomatik olarak yapan makinelerdir.
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Conta: Iki mekanik parcay:1 birbirine monte ederken aralarindaki sizdirmazlig
saglamak i¢in kullanilan malzeme

DIN: Alman Standartlar1 Enstitiisii, Deutsches Institut fiir Normung e. V.

Direct drive: Herhangi bir motor ve doniis torkunu hareketli parcaya ileten
sistemlerde arada kayis bulunmamasidir.

Display kart1: Ekran karti

Diyot: Uzerinden sadece tek yonde akim gegisine izin veren yani yari iletken
elektronik devre elemanidir.

Dongle: Paralel ya da usb portuna takilan ve yazilimlar i¢in kopya korumasi
saglayan bir donanimdir.

Driver/Siiriicii: Standart indiiksiyon motorlarinin hizinin ve torkunun kontrol
edilmesi i¢in kullanmilirlar. Diisiik kapasiteye ihtiyag duyuldugunda, siiriicli
makinenin hizin1 azaltarak enerji tasarrufu saglar.

Dur aliiminyum: Hafif ve normal aliiminyumdan sert bir malzemedir.

Eksantrik mil: Hareketini krank milinden alan motor yardimci milidir.

Encoder/enkoder: Sinyal {ireticidir. Bagli oldugu saftin hareketine karsilik,
sayisal (dijital) bir elektrik sinyali tireten elektromekanik bir cihazdir.

Esleme: Kesilen pargalarda sag ve sol parcalarin ayrilma islemidir.

Flans: iki makine veya tesisat elemanmin sizdirmaz sekilde birlestirilmesine
yarayan genelde standart olarak iiretilen bir konstriiksiyon elemanidir.

FMS: Yogun otomasyon ve teknoloji agirlikli {iretimin yapildigi, {retim
faktorlerinin  hizla iretime yonlendirilebildigi ve zamaninda tiiketicilere
ulastirilarak nakde ¢evrildigi, insanlarin bu ortama uyum gosterdigi ve degisikliklere
hizli cevap verebildigi iiretim stireci

Frekans konvertorii: Frekans konvertorleri, AC gerilimle beslenen cihazin
calismasi i¢in sebekeden farkli bir frekans gerektiren cihazlar ve teghizat i¢in bir
elektrik saglama sistemidir. Bunun anlamu, iilke sebeke frekansinin 6rnegin iilkemiz
icin 50Hz olan sebeke frekansinin cihazin ¢alismasi icin gereken 400Hz veya 60Hz’e
frekansina dontstiirilmesidir. Frekans konvertorleri sebeke AC gerilimini istenen
deger ve frekansta AC gerilim olusturmak i¢in kullanilir.

Havsa basli vida: Kafa iistiinde mercek kismi bulunmayan vida cesididir.

Baglanacak malzemede silme satih isteniyorsa kullanilir.
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Intervall: Aralikli calisma

Invertor: Akiideki DC gerilimi evlerde kullandigimiz alternatif gerilime ¢eviren
cithazdir.

Jak: Elektronik veya elektrikli araglarin kulaklik, hoparldr, mikrofon ve ses
aygitlarinin vs cihazlarla olan baglantilarinda kullanilan, c¢ift giris saglayabilen
baglant1 aracidir.

Jobqueue: Is kuyrugu

Jobqueue modiis: Is kuyrugu sekli

Kalip: Herhangi bir seyin sekline uygun hazirlanan parcalardir.

Kapling: Bir hareketi diger bir ekipmana iletmek icin kullanilan makine

pargasidir.

Kesim: Pastal resmi iizerindeki pargalarin formunu ve dl¢iisiinii koruyarak,pastali
titiz bicimde kesmek, pargalamak veya kisimlara ayirmak ic¢in uygulanan iiretim
Oncesi bir iglemdir.

Kesim emri: Serilecek bedenler ve her bedenden kag adet serilecegi belirtilen is
talimatlaridir.

Kesim plani: Pastal iizerine kaliplarin nasil yerlestirilecegini gosteren resme
pastal resmi, kesim resmi veya kesim plan1 denmektedir.

Klemens: Iletkenleri birbirine tutturmaya yarayan, ici vidali dis1 genelde yalitkan
olan ekleme parcasidir.

Kontaktor: Bir elektrik devresini bagka bir devrenin kapanmasi ile kapatan veya
acan elektromekanik bir alettir.

Marker: pastal

Metolama: Kesilen parcalarin etiketlenmesi islemidir. Beden numarasina gore ve
parca sayisi dikkate alinarak etiketleme islemi yapilir. Etiketleme islemi numarator
ile yapilir. Pargalara etiket yapistirmanin amaci, farkli beden pargalarinin birbirleri
ile eslenmesini 6nlemek ve birbirinin ayni renk tonlarindaki kumas pargalarinin
birbirleri ile eslenmesini saglamaktir.

Mil: Donen makine elemanlarini tagimaya ve ayni zamanda bunlarin birinden
digerine donme momentini nakletmeye yarayan makine elemanidir.

Modiil: Cutter kdpriisiiniin x ekseni yoniinde harekini yaptig1 kizak sistemidir.



259

Pastal: Seri iiretimde ¢ok sayida giysinin kesilebilmesi i¢in kumas toplar1 belli bir
uzunlukta tist iiste serilerek kumas katlar1 olusturulur. Kumas seriminin tamamlanmis
haline piyasada pastal ad1 verilmektedir.

PLC(Programmable Logic Controller—Programlanabilir Kontrol Cihazi):
Algilayicilardan aldig1 bilgiyi kendine verilen programa gore isleyen ve is
elemanlarina aktaran bir mikro islemci tabanli bir cihazdir.

Potansiyometre: Basit bir elektronik elemandir. Ayarli direng olarak kullanilir.

Rediiktor: Elektrik motorlarinin yiiksek doniis hizlarint makineler icin gerekli
olan doniis hizlarina diisiirmek i¢in tasarlanan kapali digli diizenekleridir.

Rulman: Millerin istenen yoOndeki hareketlerine miisaade eden, istenmeyen
yonlerdeki hareketlerini de engelleyen donen elemanlardir. Iki halka ile bunlarm
arasina yerlestirilen yuvarlanma elemanlarindan meydana gelir. Halkalardan birisi
aks veya mil lizerine digeri yatak govdesine takilir.

Saplama: I¢ ice gecen ya da baska bir parca iizerine eklenen parcalarin baglantisi
icin kullanilan, tiirlii kalinlik ve uzunlukta, bir yanmi yivli, yuvarlak metal kama. bas
kismi1 bulunmayan ve iki ucunda vida agilmis civatalardir.

Segman: Yag ve gaz sizintisini Onlemeye yarayan, motor pistonlarina
yerlestirilen, dokme demirden yapilan halkadir.

Serilendirme: Ana beden kalibi hazirlanmis olan modelin, diger bedenlerini
hazirlama iglemidir.

Serim: Kumagin boyu dogrultusunda, serim masasi iizerinde veya kesim i¢in 6zel
olarak tasarlanmis bir ylizeyde, kesim emri ad1 verilen is talimatina uygun olarak {ist
tiste serilmesi islemidir.

Setsukur(set screw): Dis yiizeyi boylu boyunca dis ¢ekili ve civata bast olmayan,
ancak alyen anahtariyla acilip kapatilabilen, bir ucu sivri, diger ucu alyen bash
civatadir. Genelde kasnak gibi bir hareketli parcanin, ekseninden gecen mile
sabitlemesi amaciyla kullanilir.

Somun: iki baglant1 elemaninin diseri arasindaki siirtiinme giiciiniin etkisiyle ve
civatanin hafif uzayarak iki parca arasinda olusan baski sebebi ile parcalar
baglamaya yarayan elemanlardan i¢i delikli ve kilavuz ¢ekilmis olanidir.

Son islemci: Bilgisayar Destekli Tasarim ve Imalat (BDT-BDI) programlari

kullanilarak tasarlanan parcalarin imalinde, tezgahlarla olan etkilesim ‘Son
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islemciler’ adi verilen arayiizler yardimiyla gerceklestirilir. Son islemciler, tasarim
ve imalat bilgilerinin degerlendirilmesi yapilarak kesici yoluna ait verilerden
(CLDATA) parga programi ¢ikaran BDI’nin son agama uygulamalaridir.

Statiis satiri: Konum satir1

Tooltipps: Yardimci bilgi kutucugu

Triger kayis: Motorlarda silindir kapagi igerisinde bulunan egzoz ve emme
subaplarini hareket ettiren eksantrik (kam) mili ile krank mili tizerinde bulunan volan
dislisini birbirine baglayan pargadir. Triger kayis1 yapiminda cam elyaf maddesi
kullanilarak saglamlig: arttirilmastir.

Vida: Silindirik bir mil tizerine vida profili adi1 verilen dis seklinin helis egrisi

boyunca sarilmasi ile meydana gelen bir baglanti elemanidir.





