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DELME MAKINESI VE PANJUR PROFILLERI UZERINDE
HAVALANDIRMA DELIKLERI YAPMAK ICIN YONTEM

Bu bulus; bir delme makinesi ve bu tiir bir makine kullamlmasiyla panjur
profilleri tizerinde havalanchrma delikleri yapilmasi igin olan bir yontem ile ilgili
olup sdz konusu makine; panjur profili (P) iizerinde profilin (P} kendi
boylamasina uzanim dogrultusu (X) boyunca havalandirma delikleri (V) yapmaya
uygun olan bir zimba (10); profili (P} hareket dogrultusunda hareket ettirmek icin
zimbanin (10] girisinde ve ¢ikiginda diizenlenen iki hareketli makara cifti (21, 22
ve 31, 32) ve profil (P) lizerinde 6zellikle havalandirma deligi olan deliklerin (V)
yapilmasinda zimbaya beslenen profilin (P} uzunlugunun fonksiyonuna ve/veya
zimbadan ¢ikarilan profilin (P} uzunlugunun fonksiyonuna gore daha dnceden
tamimlanan bir programa bagh olarak zimbay1 kontrol etmek tizere uyarlanan bir
elektronik kontrol birimi (60) icermektedir. S6z konusu makine (1] hareket
dogrultusuna gére zimbanmin (10] girisinde diizenlenen bir birinci avara kasnak
(41) ve zimbanin (10) cikisinda diizenlenen bir ikinci avara kasnak (51}
icermektedir. Her bir avara kasnak, hareketli makaralarin donme eksenine paralel
olan kendi donme eksenlerine sahiptirler ve profilin zimba boyunca olan
hareketinde profil tarafindan dénme yoluyla siiriiklenerek kendi cevresel profilleri
ile profilin boylamasina bir kismina temas etmek {izere uyarlanmaktadirlar. Séz
konusu makine séz konusu avara kasnaklarin her biri igin ilgili avara kasnagin
donme agisini tespit etmeye uygun olan ve elektronik kontrol biriminin (60)
zimbaya beslenen profil (P] uzunlugunu ya da zimbadan c¢ikarilan profil (P)
uzunlugunu zaman icerisinde tespit edilen avara kasnak (41, 51} doniis agis
fonksiyonu olarak hesaplamasina imkan sunmak (izere elektronik kontrol birimine

(60) baglanan bir sinyal kodlayici (42, 52) igermektedir.
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ISTEMLER

1. Ogzellikle panjur profilleri olmak iizere profiller iizerine &zellikle
havalandirma delikleri olmak iizere delikler yapilmasi icin olan bir delme
makinesi;

ozellikle panjur profilleri olmak iizere bir profil (P) tizerinde
profilin (P} zimbaya (10) dogru olan hareket dogrultusuna (M}
paralel olan profil (P} boylamasina uzanim dogrultusu (X} boyunca
ozellikle havalandirma delikleri olmak tizere delikler (V) yapmaya
uygun olan bir zimba (10};
zimbanin (10} girisinde pozisyonlanan ve profili (P} zimbaya (10}
beslemek tzere profili (P) aralarinda sirukleyerek soz konusu
hareket dogrultusunda (M) hareket ettirmeye uygun olan en az bir
birbirlerine zit birinci hareketli makara cifti (21, 22);
zimbanin (10} ¢ikisinda pozisyonlanan ve profili (P) zzmbadan (10}
cikarmak tizere profili (P} aralarinda striikleyerek s6z konusu
hareket dogrultusunda (M) hareket ettirmeye uygun olan en az bir
birbirlerine zit ikinci hareketli makara ¢ifti (31, 32) ve
soz konusu profil (P) tzerinde 6zellikle havalandirma deligi olan
deliklerin (V) yapilmasinda zimbaya beslenen profilin  (P]
uzunlugunun fonksiyonuna ve/veya zimbadan gikarilan profilin (P}
uzunlugunun fonksiyonuna gére daha 6nceden tanimlanan bir
programa bagh olarak zimbay1 kontrol etmeye uygun olan bir
elektronik kontrol birimi (60} icermekte ve
her biri hareketli makaralarin (21, 22; 31, 32) dénme eksenlerine paralel
olan kendi donme eksenine sahip olan ve kendi cevresel profili ile profilin
(P) zzmba {10) boyunca olan hareketinde profil tarafindan dénme yoluyla
siriiklenerek profilin (P} bir boylamasina kismina temas etmeye uygun
olan ve s6z konusu hareket dogrultusuna (M) gére zimbanin (10) girisinde
duzenlenen bir birinci avara kasnak (41) ve ¢ikiginda diizenlenen bir ikinei

avara kasnak (51} icermesiyle ve
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4.

s6z konusu avara kasnaklarinin (41, 51} her biri icin ilgili avara kasnaginin
(41, 51) dénme agisim tespit etmeye uygun olan ve elektronik kontrol
biriminin (60) zimbaya (10} beslenen ya da zimbadan (10) gikarilan profil
uzunlugunu avara kasnmagmm (41, 51} zaman igerisinde tespit edilen
donme acisimin fonksiyonu olarak hesaplamasina imkan sunmak {zere
elektronik kontrol birimine (60} baglanan bir sinyal kodlayici (42, 52}

icermesiyle karakterize edilmektedir.

. Séz konusu avara kasnaklarinin (41, 51) her birinin séz konusu birinci ve

ikinci hareketli makara ¢iftinin (21, 22; 31, 32) hareketli makaralarindan
bagimsiz olan kendi dénme eksenlerine sahip oldugu istem 1°deki gibi bir
delme makinesi.

. Soz konusu birinci ve ikinci avara kasnaginin (41, 51] her biri igin s6z

konusu birinci ve ikinci avara kasnaklarinin (41, 511 dénme eksenlerine
paralel olan dénme eksenine sahip olan ve her biri profile (P} birinci ve
ikinci avara kasnaklarinin (41, 51} zit tarafinda temas etmeye uygun olan
bir karsit avara kasnagi (41b; 51b) iceren Istem 2’deki gibi bir delme
makinesi.

S6z konusu birinci avara kasnaginin (41) birinci hareketli makara ciftinin
(21, 22) iki makarasindan biriyle es eksenli oldugu ve ikinci avara
kasnagmm (51) ikinci hareketli makara giftinin (31, 32} iki makarasindan

biriyle es eksenli oldugu Istem 1°deki gibi bir delme makinesi.

Birinci ve ikinci hareketli makara ciftlerinden (21, 22; 31, 32} her birinin
tercihen firgasiz bir motor tiiriinde olan kendi motoru (23, 33) vasitasiyla
diger hareketli makara ¢iftinden bagimsiz olarak donmek iizere
etkinlestirildigi yukaridaki istemlerden birine ya da birden fazlasina gore
olan bir delme makinesi.
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6. Zimbamin (10) hem girisinde hem de cikisinda tercihen optik varlik

sensorleri vasitasiyla olmak tizere profil (P} varhgim tespit etmek igin
araclar igeren yukaridaki istemlerden birine ya da birden fazlasina gére
olan bir delme makinesi.

. Stz konusu elektronik kontrol biriminin (60} profilin (P] zimba (10}

boyunca olan hareket hizin1 makara gitlerinin motorlarina (23, 33) etki
ederek diizenlemek tizere programlandig: ve séz konusu diizenlemenin soz
konusu varlik tespit araglar: (71, 72} iizerinden profilin her iki makara gifti
tzerinde ya da sadece bunlardan biri Gzerinde tespit edilmesinin
fonksiyonu olarak gerceklestirildigi Istem 5 ve 6°daki gibi bir delme
mak inesi.

. S6z konusu elektronik kontrol biriminin (60);

s6z konusu profilin (P] her iki makara cifti tizerinde var oldugu
tespit edildiginde her iki ¢iftin (21, 22; 31, 32) makaralarinin agisal
ivmesini profilin (P} daha anceden tanimlanan maksimum hareket
hizina ulasana kadar arttirmak ve

s6z konusu profilin (P] iki makara ciftinden biri tzerinde var
oldugu tespit edildiginde sadece profil (P} iizerine siiriiklenerek ile
etki eden ciftin (21, 22; 31, 32) acgisal ivmesini profilin (P) daha
onceden tanimlanan minimum hareket hizina ulasana kadar
diisiirmek

lizere programlandig: Istem 7°deki gibi bir delme makinesi.

. Panjur profilini (P] birinci hareketli makara ¢iftine (21, 22) kadar tasimak

igin bir konveyér kayis iceren yukaridaki istemlerden birine ya da birden
fazlasina gore olan bir delme makinesi.
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10. Ozellikle panjur profilleri olmak iizere profiller iizerine &zellikle

havalandirma delikleri olmak lizere delikler yapilmasi i¢in olan bir yontem

olup s6z konusu yontem;,

al

b]

anceki istemlerden bir ya da birden fazlasina gore olan bir delme
makinesi (1) diizenlenmesi:

profilin (P} s6z konusu harcketli makara ciftlerinden (21, 22; 31,
32] biri ya da her ikisi vasitasiyla stz konusu hareket dogrultusu
(M] boyunca hareket ettirilmesiyle dzellikle bir panjur profili (P}
olan séz konusu profilin (P} séz konusu delme makinesine (1}
beslenmesi;

zimbaya beslenen profilin (P} uzunlugunun vejveya zimbadan
¢ikarilan profilin (P} uzunlugunun zaman icerisinde tespit edilmesi;
dzellikle panjur profili (P} olan sdéz konusu profil iizerinde s6z
konusu hareket dogrultusuna (M) paralel olan boylamasina uzamm
dogrultusu (X boyunca ozellikle havalandirma deligi (V) olan
delikleri yapmak igin zimbaya beslenen profilin (P) uzunlugunun
fonksiyonuna ve/veya zimbadan cikarilan profilin (P) uzunlugunun
fonksiyonuna gore daha onceden tamimlanan bir delik yapma
programina bagli olarak zimbanin (10) elektronik kontrol birimi

(60} vasitasiyla kontrol edilmesi

achmlarim icermekte ve s6z konusu ydntem

¢ adiminda zimbaya beslenen profilin (P} uzunlugunun vejveya zimbadan

cikarilan profilin (P} uzunlugunun zaman igerisinde tespit edilmesinin Séz

konusu birinci ve ikinci avara kasnaginin (41, 51) dénme agisimnin zaman

icerisinde hareketli makaralarin (21, 22; 31, 32) doniigiinden bagimsiz

olarak tespit edilerek gerceklestirilmesiyle ve séz konusu tespitin her bir

avara kasnagi (41, 51) igin s6z konusu elektronik kontrol birimine (60)

baglanan bir sinyal kodlayici (42, 52) vasitasiyla gergeklestirilmesiyle

karakterize edilmektedir.
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Makara ciftlerinin (21, 22; 31, 32) motorlar (23, 33) iizerine etki ederek
soz konusu profilin (P] hareket hizinin diizenlenmesi adimini (e} igeren ve
50z konusu diizenlemenin zimbanin (10) girisinde ve ¢ikisinda sz konusu
profilin (P) varhgm tespit etmek icin olan s6z konusu araglar (71, 72
iizerinden profilin (P} her iki makara cifti tizerinde ya da sadece tek bir
makara cifti tizerinde var oldugunun tespit edilmesi fonksiyonu olarak

gercek lestirildigi Istem 10°daki gibi bir yontem.

Profilin (P] hareket hizimin diizenlendigi soz konusu (e) adiminda her iki
makara ¢ifti tzerinde de profilin (P} var oldugu tespit edildiginde her iki
makara ciftinin (21, 22 ve 31, 32) makaralarimn acisal ivmelerinin daha
onceden belirlenen en yiiksek profil (P) hareket hizina ulasilana kadar
artinlchg ve iki makara ciftinden sadece tek bir makara ¢ifti Gizerinde
profilin (P} var oldugu tespit edildiginde profil iizerine siiriiklenerek etki
eden sadece tek bir makara ciftinin (21, 22 ve 31, 32) acisal ivmesinin
daha onceden belirlenen en diisiik profil (P} hareket hizina ulasilana kadar

azaltildig Istem 11°deki gibi bir yoéntem.
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TARIFNAME
DELME MAKINESI VE PANJUR PROFILLERI UZERINDE
HAVALANDIRMA DELIKLERI YAPMAK ICIN YONTEM

Amac
Bu bulus, bir delme makinesi ve panjur profilleri iizerinde havalandirma delikleri

yapmak i¢in olan bir yontem ile ilgilidir.

Avantajli bir sekilde mevcut bulusa gore olan delme makinesi havalandirma
deliklerinden farklh olan agik deliklerfacikhklar yapmak wve bu tir agik
deliklerifagikliklarr hem panjur (roller shutter] profilleri hem de jaluzi (Venetian
blind} profilleri iizerinde yapmak i¢in de kullamlabilmektedir.

Teknigin bilinen durumu

Teknigin bilinen durumunda panjur profilleri tizerinde havalandirma delikleri
yvaptimak icin olan delme makineleri bilinmekte olup bu makineler mekanik
kontrol ve basla-bitir beslemeye sahiptirler ve profil uzunlugu istenilen Slgiiye
kesildiginde profilde havalandirma deliklerini yapmaktadirlar. Jaluziler igin olan
profiller (sekil ve yap: olarak panjur profilleriyle kiyaslanabilir olan) tizerinde

acik delikler/acikliklar yapmak igin de benzer makineler bulunmaktadir.

Bu tir bir islem icin izlemeli delme makineleri (tracking punching machines]
olarak adlandirilan makineler bulunmaktadir. Daha 6zel olarak profilin
kesilmesinin ardindan havalandirma delikleri (ya da havalandirma deliklerinden
farkli olan acik deliklerfacikliklar) yapmak icin uyarlanan izlemeli delme
makineleri:

- hidrolik ya da elektrikli aktGatorli bir zimba;

- profili zzimbaya tasimak i¢in bir konveyor kayis;

- profili zimba igine beslemek igin bir ¢ift hareketli makara ve

- profili zimbadan g¢ikarmak igin bir ¢ift hareketli makara

icermektedirler.
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Profil iizerinde havalandirma deliklerinin (ya da kablolarin gegmesi ya da
panjurun ya da jaluzinin calismasi i¢in olan bilesenlerin ya da fonksiyonel
Cihazlarin muhafaza edilmesi gibi havalandirmadan farkh gérevlere sahip olan
agik delikler/agikliklar) gerceklestirilmesi nihai profilin uglarina gére pozisyon ve
deliklerin boyutlari bakimindan daha énceden belirlenen sayisal programa ve
zimbaya beslenen ve daha sonra zimbadan cikarilan profilin uzunlugunun
fonksiyonuna dayanarak kontrol edilmektedir. Ozellikle, havalandirma
deliklerinin  (ya da  havalandirma  deliklerinden  farkli  olan  acik
deliklerinfagikliklarin) profil kesildikten sonra profilin istenilen uzunlugunun
Stesine uzanmasini engellemek ¢ok dnemlidir. Bu aslinda profili mekanik olarak

zayiflatmaktachr.

Islevsel olarak zimbaya beslenen ve zimbadan ¢ikarilan profilin uzunlugu, profilin
besleme ve ¢ikarma makaralarinin dénme agis1 baz ahinarak hesaplanmaktachr. Bu
amacla, her bir makara ciftinin motoru, zaman igerisinde makaralarin doniis
acisini tespit eden ve bunu zimbanin bir elektronik kontrol birimine ileten bir ig

sinyal kodlayica (internal encoder) ile donatilmaktadr.

Buna karsin bu tir bir zimba havalandirma deliklerinin (ya da havalanchrma
deliklerinden farkl: gorevlere sahip olan acik deliklerin/agikliklarin} mikrometrik
hassasiyetle yapiimasina imkan sunmamaktachr. Bunun sebebi temel olarak
profillerin (panjurlar ya da jaluziler i¢in olan] zimbaya beslenmesinin makaralarin
hareketinin profile maruz kalmasiyla kayma sebebiyle kusursuz olarak kontrol
edilebilir olmamasidir. Bu tiir bir kayma sinyal kodlayici tarafindan gercekte
tespit edilememekte ve bu sebeple profil iizerinde vyapilan deliklerin
hassasiyetindeki diisiise sebep olarak zimbaya beslenen ve zimbadan ¢ikarilan
profil boyunun tespit edilen degerini kaginilmaz olarak etkilemektedir. Beslenen
va da ¢ikarilan profilin uzunlugunun tahminindeki hata 2-3 mm derecesindedir.

Bu islevsel sinir havalandirma deliklerinin (ya da havalandirma deliklerinden

farkl olan acik deliklerinfagikliklarin}, gerek duyulan =0.3 mm va da daha az olan
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bir derecede hassashikla uzaktan programlamayla  gergeklestirilmesini
engellemektedir. Bu tir bir islevsel sinir ayrica 60 mjdak degerinde bir
maksimum hiz simir1 koyarak profilin zimbaya dogru olan besleme hizimi da
sartlandirmaktadir. Daha yiiksek bir besleme hizi ashnda havalandirma
deliklerinin  (ya da  havalandirma  deliklerinden  farkli  olan  acik

deliklerinfagikliklarin) yapiminda hassasiyeti daha da diisiirmektedir.

Bu sebeple endiistride havalandirma deliklerinin  va da diger aqik
deliklerin/agikhiklarin yapimindaki hassasiyeti arttirmaya ihtiyac duyulmaktadir.

Endistride  ayrica  havalandirma  deliklerinin @ ya  da  diger agik
deliklerin/agikliklarin yapimindaki hassasiyeti azaltmadan panjur (ya da jaluzi)

profillerinin zimbalara beslendigi hiz1 artirmaya da ihtiyag duyulmaktadir,

Bulusun sunumu

Bu sebeple mevcut bulusun amaci panjur profilleri (ya da daha genel olarak
jaluzileri de iceren kér profiller) tizerinde havalandirma deliklerinin (ya da daha
genel olarak acik deliklerin} yapilmas: icin olan ve havalandirma deliklerinin
yapimindaki hassasiyetin arttirilmasina  imkan sunan bir delme makinesi
saglayarak yukarida bahsedilen teknigin bilinen durumundaki dezavantajlarin

tamamen ya da kismen ortadan kaldirilmasidir,

Meveut bulusun baska bir amact panjur profilleri (ya da daha genel olarak
jaluzileri de iceren kor profiller) Gizerinde havalandirma deliklerinin (ya da daha
genel olarak agik deliklerin] yapilmasi i¢in olan ve ahisilagelmis makinelere gére

daha yiiksek profil besleme hizlarinda calisabilen bir delme makinesi saglamaktir.

Mevecut bulusun baska bir amaci panjur profilleri (ya da daha genel olarak
jaluzileri de iceren kor profiller) Gizerinde havalandirma deliklerinin (ya da daha
genel olarak agik deliklerin) yapilmasi i¢in olan ve kullanimi kolay olan bir delme

makinesi saglamaktir.
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Mevcut bulusun baska bir amaci panjur profilleri (ya da daha genel olarak
jaluzileri de igeren kor profiller] Gizerinde havalandirma deliklerinin (ya da daha
genel olarak agik deliklerin) yapilmas: igin olan ve dretimi kolay ve ekonomik
olan bir delme makinesi saglamaktir.

Mevecut bulusun baska bir amacit panjur profilleri (ya da daha genel olarak
jaluzileri de iceren kor profiller) tizerinde havalandirma deliklerinin (ya da daha
genel olarak agik deliklerin) yapilmasi i¢in olan ve havalandirma deliklerinin (ya
da daha genel olarak acik deliklerin} yapiminin hassasiyetini arttirilmasina imkan
sunarken ayni zamanda daha yiiksek profil besleme hiziyla calisiimasina da imkan

sunan bir yontem saglamaktir.

Sekillerin ézet aciklamasi

Mevcut bulusa gore yukarida belirtilen amaclara Istem 1’egore olan bir delme
makinesiyle ve Istem 10’a gore olan delik yapmak igin olan hir yéntemle
erigilmektedir. Bagiml istemler bulusun tercih edilen uygulamalarim
tanimlamaktadirlar. Mevcut bulusun avantajlari asagida, bir ya da daha fazla
sayidaki tamamen ornek teskil eden ve tercih edilen uygulamalar temsil eden ekli
cizimlere referansla gergeklestirilen detayli agiklamalar vasitasiyla daha acik hale
gelecek olup ekli sekillerden;

- Sekil 1 profilin uzunlamasina uzammi (X] dogrultusu boyunca
gerceklestirilen havalandirma deliklerine sahip olan bir panjur profilinin
bir érneginin perspektif goriiniisiinii gostermektedir;

- Sekil 2 bulusun bir uygulamasina gore olan bir delme makinesinin

basitlestirilmis yandan gdriiniisiinii gostermektedir.

Detavh aciklama

Ekli ¢izimlere referansla, panjur profilleri tizerinde havalandirma deliklerinin
yapilmas: icin bulusun tercih edilen uygulamasmna gore olan bir delme

makinesinin tamami 1 referans numarasi ile gosterilmektedir.
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Mevcut bulusun kapsami iginde profil iizerinde havalandirma deliklerinden baska
acik deliklerin/agikliklarin  yapilmasi da tamamu havalandirma deliklerinin

yapimmda karsilasilan sorunlara benzer sorunlar gostermektedir.

Ayrica, bu tiir agik deliklerin (havalandirma i¢in olsun ya da olmasin] panjur
profili tizerine yapilmas: ya da jaluzi profili tizerine yapilmas: arasinda bir fark
bulunmamaktadir. Mevcut bulusun kapsami i¢inde jaluzi profilleri aslinda
vzatilmis olmalari, bir baska deyisle baskin bir boyuna uzanima sahip olmalari,

bakimindan sekilsel olarak panjur profilleriyle kiyaslanabilirdir.

Mevcut bulusa gore olan delme makinesi bu sebeple avantajli bir sekilde ayrica
havalandirma deliklerinden farkli olan agik deliklerin/agikliklarin yapiminda da
kullanilabilmekte ve ayrica bu tiir agik delikleri/agikhiklarn perdelerin uzatilms
profilleri iizerinde, bir baska deyisle hem panjur profilleri {izerinde hem de jaluzi

profilleri tizerinde, yapmak icin de kullanilabilmektedir.

Agiklamalarin geri kalan kismin ve istemler dzel olarak havalandirma deliklerinin
panjur profillerinin {izerinde yapilmasina atifta bulunmaktadir. Sadece panjur
profilleri Gzerinde degil ayrica jaluzi profilleri iizerinde de genel olarak acik
deliklerinfacikliklarin  (havalandirma icin olmasa bile] gerceklestirilmesi
icerildiginden bu anlatim sinirlandini¢i olarak anlamlandirnlmamalidir. Baska bir
deyisle panjur profilleri Gizerinde havalandirma deliklerinin yapilmasi bulusun

sintrlandirict olmayan tipik bir uygulamast olarak anlagilmahdir.

Bulusun Sekil 2°de gésterildigi gibi genel bir uygulamasina gore séz konusu
delme makinesi (2], bir panjur profili (P) tizerinde profilin boyuna uzamm
dogrultusu (X} boyunca havalandirma deligi (V) yapmak iizere uyarlanan bir
zimba (10) icermekte olup profilin uzanim dogrultusu profilin (P) zambadan (10)
gegtigi hareket dogrultusuna (M) paraleldir.
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Delme makinesine (1) entegre edilen zimba (10} amag igin uygun olan herhangi
bir tiirde olabilmektedir. Ornegin zimba (10}, hidrolik, pnématik, servo-elektrik,
mekanik ya da baska bir tahrige sahip olan bir ya da daha fazla zimba bas:
icerebilmektedir. Teknikte uzman bir kisi icin oldukca iyi bilindiginden burada

detayli olarak agiklanmamaktadir.

Mevcut bulusa gére olan delme makinesi (1) ayrica;

- zimbanin (10) girisinde konumlandirilan ve profili (P) zimbaya (10}
beslemek iizere profili (P} aralarinda siiriikleyerek profili (P} sdz konusu
hareket dogrultusunda (M) hareket ettirmek tizere uyarlanan, birbirilerine
zit olan en az bir birinci hareketli makara ¢ifti (21, 22} ve

- zimbanin (10) ¢ikiginda konumlandirilan ve profili (P} zimbadan (10]
cikarmak dizere profili (P} aralarinda siiriikleyerek profili (P} s6z konusu
hareket dogrultusunda (M} hareket ettirmeye uygun olan, birbirilerine zit
olan en az bir ikinci hareketli makara cifti (31, 32)

icermektedir.

Hareketli makaralar (21, 22 ve 31, 32) amag i¢cin uygun olan herhangi bir tiirde
olabilmektedir. Teknikte uzman bir kisi icin oldukca iyi bilindiginden burada

detayli olarak agiklanmamaktadir.

S6z konusu delme makinesi (1}, zimba (10) igin, zimbaya (10] beslenen profil (P}
iizerinde havalandirma delikleri (V) (ya da havalandirma deliklerinden farkli olan
agik deliklerfagikhklar) yapilirken zimbay:r (10) kontrol etmek iizere uyarlanan bir

elektronik kontrol birimi (60) icermektedir.

Soz konusu havalandirma delikleri (V) (ya da havalandirma deliklerinden farklh
olan agik deliklerjagikliklar) zimbaya beslenen profilin (P} uzunlugunun
fonksiyonuna ve/veya zimbadan ¢ikarilan profilin (P} uzunlugunun fonksiyonuna
bagl olarak daha 6nceden belirlenen bir delik ylriitme programina gore

yapilmaktadirlar.
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Boylamasma uzanim (X] dogrultusu boyunca yapilan havalandirma deliklerine

(V) sahip olan bir panjur profilinin (P} bir 6rnegi Sekil 1°de gdsterilmektedir.

Ozellikle soz konusu program deliklerin boyutlari ve profil (P) iizerinde
boylamasina uzamim (X} dogrultusu boyunca olan pozisyonlari profilin (P}
uzunlugunun fonksiyonuna gore tammlanarak ayarlanabilmektedir. Avantajl bir
sekilde delik yiiriitme programi delme makinesinin (10} bir kontrol teknisyeni
tarafindan uygun kullanic: ara yiizii vasitasiyla ya da elektronik kontrol biriminde
kayit altinda tutulan daha énceden ayarlanmis bir dizi program arasindan secilerek
ayarlanabilmektedir.

Bulusun bir birinci haline gore s6z konusu delme makinesi (1);
- harcket dogrultusuna (M) goére zimbanin (10) girisinde diizenlenen bir
birinci avara kasnag (41) ve
- hareket dogrultusuna (M) gére Zimbanin (10) ¢ikisinda diizenlenen bir
ikinci avara kasnagi (51}

igermektedir.

Bahsedilen iki avara kasnaktan (41, 51) her biri hareketli makaralarin (21, 22 ve
31, 32] dénme eksenlerine paralel olan bir dénme eksenine sahip olup kendi
cevresel profilleri ile profilin (P} zimba (10} boyunca olan hareketinde dénerek
sturiiklenecek (P) profilin (P} boylamasina kismina temas etmek Gzere

uyarlanmaktadirlar.

Bulusun baska bir haline gore séz konusu delme makinesi (1), s6z konusu iki
avara kasnagin (41, 51) her biri i¢in ilgili avara kasnagin (41, 51) dénme agisinm
tespit etmeye uygun clan ve elektronik kontrol biriminin (60} zimbaya beslenen
ya da zimbadan cikarilan profil uzunlugunu tespit edilen avara kasnag: (41, 51)
donis agisinin zaman icerisindeki fonksiyonuna bagh olarak hesaplamasina imkan
sunmak tizere elektronik kontrol birimine (60) baglanan bir sinyal kodlayici (42,
52} icermektedir.
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Bulus sayesinde alisilagelmis ¢6ziimlerden farkli olarak, zzimbaya beslenen ya da
zimbadan ¢ikarilan profil (P) uzunlugunun tespiti hareketli makaralarn
calismasindan bhagimsiz olarak gergeklestirilmektedir. Séz konusu tespit bu
sebeple makaralarin  kagimilmaz olarak maruz kaldiklar patinajdan ya da
kaymadan etkilenmemekte ve boylece daha hassas olmaktadir. Avara kasnak (41,
51) ashinda profilin (P} zimba boyunca olan hareketiyle déner olarak
striiklenmekte ve bu sebeple profilin kendisi {izerine gii¢ vermek zorunda
olmadiklarindan makaralara gére daha diisiik olan bir kaymaya maruz
kalmaktadirlar.

Bulus sayesinde +0.3 mm vya da daha az derecede olan bir hassasiyet elde
edilmektedir.

Bu durum da panjur (ya da jaluzi) profili (P} iizerinde genel olarak optik olarak
kabul edilebilir sonug vermek icin bu toleranslara gereksinim duyan mikro delik
agma kaliplarinin {micro perforation dies) kullanilmasina imkan sunmaktadr.

Daha yiiksek hassasiyetin elde edilmesine imkan sunan mevcut bulusa gore olan
delme makinesi sayesinde programa bagli olarak farkli boyutlardaki deliklerin
pozisyonlanabilmesiyle sayisal olarak kontrol edilebilen delme islemi

gergeklestirilebilmektedir.

Makaralardan farkli olarak kasnaklar profili (P) profilin genisliginin biiyiik bir
kismindan tutma ihtiyact duymadiklarindan buna karsin sadece kendilerini doner
olarak siiriiklemeye yeterli olan sinirli bir alanda profile temas etme ihtiyaci
duyduklarindan séz konusu avara kasnaklari (41, 51} hareketli makaralara (21, 22
ve 31, 32) gore olduksa kiigiik eksenel boyuta sahiptirler. Bu sebeple;
- avara kasnaklan (41, 51) hareketli makaralara gére ¢ok daha kiigiik
kutleye sahiptirler ve dolayisiyla olasi kayma etkilerini azaltan ¢ok daha
diisiik atalete sahiptirler,

- avara kasnaklan (41, 51) hareketli makaralara gore profilin (P] ¢ok daha
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kiigiik bir kismina temas etmektedirler ve bu sebeple kasnaklar doniis
esnasinda  profilin  genigligi boyunca  olabilecek olasi  sekil
varyasyonlarindan makaralara gore daha az etkilenmektedirler ve bu
durum da kasnaklarin daha az rahatsiz edilmesine ve dolayisiyla doniis

esnasinda daha diizenli bir harekete imkan sunmaktadir.

Hassasiyetteki artis ayrica uzunluk tespitinin makaralar yerine kasnaklarin déniis

acilarinin tespit edilmesiyle gergeklestirilmesi tarafindan da desteklenmektedir.

Sekil 1°de gosterilen uygulamaya gore soz konusu iki avara kasnagindan (41, 51}
her biri, birinci ve ikinci hareketli makara ciftinin (21, 22 ve 31, 32) hareketli
makaralarmdan bagims1iz olan kendi donme eksenlerine sahiptirler. Avara
kasnaklarn (41, 51) hareketli makara giftlerinin hemen girislerinde hem de
¢ikislarinda diizenlenebilmektedirler.

Soz konusu delme makinesi (1) Sekil 2°de gosterildigi gibi ozellikle, s6z konusu
birinci ve ikinci avara kasnaklarinin (41, 51) her biri igin, ilgili avara kasnagmin
(41, 51) donme eksenine paralel olan bir donme eksenine sahip olan bir karsit
avara kasnagi (41lb, 51b] icermektedir. Her bir karsit avara kasnag (41b, 51bj,
panjur (ya da jaluzi) profiline (P] birinci ve ikinci avara kasnagimn (41, 51}
zittinda temas edecek ve profil (P) iizerine profili (P] doniisii sinyal kodlayic1 (42
ya da 52) tarafindan tespit edilen avara kasnagiyla (41, 51) temas halinde tutmaya
yeterli bir itme uygulayacak sekilde diizenlenmektedir.

Ekli sekillerde gésterilmeyen alternatif bir uygulamaya gire sz konusu iki avara
kasnagi (41, 51) hareketli makaralarin doénme eksenleri tarafindan
tasinmaktadirlar. Daha 6zel olarak, yukarida bahsedilen birinci avara kasnagi (41}
birinci hareketli makara ¢iftinin (21, 22} iki makarasindan biriyle es eksenliyken
birinci avara kasnagi (51 da ikinci hareketli makara ciftinin (31, 32} iki
makarasindan biriyle es eksenlidir.
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Birinci ve ikinci hareketli makara ciftinden (21, 22 ve 31, 32) her biri sahip
olduklart kendi motorlart (23, 33] sayesinde tercihen diger hareketli makara
¢iftinden bagimsiz olarak etkinlestirilebilmektedir. S6z konusu motor (23, 33)
tercihen bir fircasiz motordur.

Daha sonra aciklanacag tzere, iki hareketli makara ¢iftinin (21, 22 ve 31, 32i
birbirlerinden bagimsiz olarak etkinlestirilmeleri delme makinesinde gercek
¢alisma sartlarinda profilin besleme hizinin daha iyi uyarlanmasina imkan

sunmakta ve boylece patinaj ya da kayma riskini azaltmaktadur.

Ekli sekillerde gosterildigi tizere soz konusu delme makinesi (1) avantajh bir
sekilde, zimbanin (10) hem girisinde hem de c¢ikiginda makine (1) boyunca
profilin (P} varhgm tespit eden araglar (71, 72) igermektedir. Tercihen soz
konusu tespit araglar dzellikle fotosel gibi olan optik varhik sensérleridir.

Tercihen yukarida bahsedilen elektronik kontrol birimi (60), makara ciftlerinin
motorlarina (23, 33) etkiyerek profilin (P) zzimba (10) boyunca olan hareket hizim

diizenlemek lizere programlanmaktadir.

Islevsel olarak bu tiir bir diizenleme, séz konusu tespit araglari (71) iizerinden
profilin (P) her iki makara cifti (21, 22 ve 31, 32) iizerindeki ya da sadece
bunlardan biri tizerindeki varhginin tespit edilmesinin fonksiyonuna bagh olarak

gerceklestirilmektedir.

S6z konusu elektronik kontrol birimi (60} tercihen:

- her iki makara cifti tizerinde de profilin (P) varlig1 tespit edildiginde her iki
makara giftinin (21, 22 ve 31, 32} makaralarinin agisal ivmelerini daha
onceden belirlenen en yiiksek profil (P] hareket hizina ulasilana kadar
arttirmak ve

- tek bir makara ifti tizerinde de profilin (P) varh@ tespit edildiginde profil

iizerine siiriiklenerek etki eden sadece tek bir makara ciftinin (21, 22 ve

10
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31, 32] acisal ivmesini daha dnceden belirlenen en diisiik profil (P} hareket
hizina ulasilana kadar azaltmak

iizere programlanmaktadr.

Profilin (P] delme makinesine beslenmesinin baslangic asamalarinda profil (P}
makineye girmeye basladiginda ve bas kismiyla heniiz zimbadan gegmediginde
50z konusu diizenleme adim e} zimbanin girisinde daha énceden tanimlanan bir
ilk asgari degerden artan profilde olan ivme profiline sahip olan aktif makaralar

(baska bir deyisle birinci ¢iftin makaralar (21, 22)) saglamaktadir.

Profilin (P} zimbamn (10) girisindeki ve ¢ikisindaki varligini tespit etmek tizere
profilin (P) varlig: séz konusu elektronik kontrol birimine (60) bagli olan sz
konusu araglar (71, 72) tarafindan kontrol edilmektedir.

iki makara ciftinin birbirlerinden bagimsiz diizenlenmesi sayesinde profilin (P)
hareket hizini mevcut olan tutunmanin fonksiyonuna bagh olarak diizenlemek
mimkiin olup bdylece isleme hassasiyeti korunurken patinaj ve kayma riski

azaltilmaktadir.

Her iki makara cifti de profil tizerindeyken, bir baska deyisle maksimum tutunma
mevcut oldugunda, profilin (P) hareket hizi hareketli makaralarin ivmesinin

arttirilmasiyla arttirilmaktadr.

Sadece tek bir makara cifti profil Gizerindeyken, bir baska deyisle minimum
tutunma mevcut oldugunda, profilin (P} hareket hizi hareketli makaralarin

ivmesinin azaltilmasiyla diisiiriilmektedir.
Bu yolla mevcut bulusa gére olan delme makinesi sayesinde profil (P) iizerine

yapilan deliklerin hassasiyetini tersyonde etkilemeden 80 m/dak degerinden daha

biiyiik olan bir ortalama besleme hizina ulagsmak miimkiindiir.

11
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S6z konusu delme makinesi (1], panjur profilini (P) zimbanin (10) girisinde
birinci hareketli makara giftine (21, 22] tasimak igin bir konveyér kayis (ekli
sekillerde gosterilmemektedir) icerebilmektedir.

Panjur (ya da jaluzij profilleri tizerine havalandirma delikleri (ya da havalandirma
deliklerinden farkli olan acik deliklerfacikliklar] yapilmas: icin mevcut bulusa

gore olan yontem asagida a¢iklanmaktadir.

Uygulamanin genel formuna uygun olarak soz konusu yontem asagida yer alan
islem adimlarini igermektedir:
a) ozellikle yukarida agiklanchg gibi mevcut bulusa uygun olan bir delme
makinesi (1) saglanmast;
b} soz konusu hareketli makara ¢iftinin (21, 22 ve 31, 32} biri ya da her ikisi
vasitasiyla profilin séz konusu hareket dogrultusunda (M) zimbaya (10}

dogru hareket ettirilmesiyle séz konusu panjur profiliyle (P} beslenmesi.

Ozellikle profilin (P} beslenmesinin ilk asamalarinda profil (P} makineye girmeye
basladiginda ve bas kismiyla heniiz zimbadan gecmediginde sadece zimbanin
girisinde birinci makara c¢iftinin makaralar1 (21, 22} sirikleme yoluyla etki
etmektedir. Profil (P} zimbanin ¢ikisindaki makaralara (31, 32} ulashginda soz
konusu makaralar (31, 32} da zimbamin girisindeki birinci makara ciftinin
makaralar (21, 22) ile birlikte siiriikleme yoluyla etki etmeye baslamaktadir.
Profil (P) beslenmesinin son asamasinda profil (P) arttk zimba girisindeki
makaralar (21, 22) tarafindan tutulmadiginda sadece zimbanin ¢ikisindaki

makaralar (31, 32} siiriikleme yoluyla etki etmektedir.

S6z konusu ydntem ayrica asagida yer alan islem adimlarini igcermektedir:
C) zimbaya beslenen profilin (P] uzunlugunun ve/veya zimbadan cikarilan
profilin (P} uzunlugunun zaman igerisinde tespit edilmesi;
d) bir panjur (ya da jaluzi} profili (P) tizerine hareket dogrultusuna (M|

paralel olan profil boylamasina uzamm (X| dogrultusu boyunca

12
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havalandirma delikleri (ya da havalandirma deliklerinden farkli olan agik
delikler/agikliklar) (V] yapilmasi igin sz konusu zimbanin (10) elektronik
kontrol birimi (60] tarafindan kontrol edilmesi.

S6z konusu havalandirma delikleri (ya da havalandirma deliklerinden farkli olan
agik delikler/agikhiklar) (Vi zimbaya beslenen profilin (P} uzunlugunun
fonksiyonuna ve/veya zimbadan cikarilan profilin (P) uzunlugunun fonksiyonuna
bagli olarak daha onceden belirlenen bir delik vyiriitme programina gore

yapilmaktadur.

Ozellikle s6z konusu program, deliklerin boyutlarimin ve profilin (P} uzunluk
fonksiyonuna bagli olarak boylamasina uzanim dogrultusu (X) boyunca profil (P)

tzerindeki pozisyonlarimin tanimlanmasiyla ayarlanmaktadir.

Avantajli bir sekilde soz konusu delik yiiriitme programi delme makinesinin (10)
bir kontrol teknisyeni tarafindan uygun kullanici ara yiizii vasitasiyla ya da
elektronik kontrol biriminde kayit altinda tutulan daha onceden ayarlanmis bir dizi

program arasindan secilerek ayarlanabilmektedir.

Mevcut bulusa gére (¢) adiminda, zambaya beslenen profilin (P} uzunlugunun
ve/veya zimbadan ¢ikarilan profilin (P) uzunlugunun zaman igerisinde tespit
edilmesi birinci ve ikinci avara kasnagin (41, 51} donis agisinin zaman igerisinde
tespit edilmesiyle hareketli makaralardan (21, 22 ve 31, 32) bagimsiz olarak
gergeklestirilmektedir. Bu tiir bir tespit, her bir avara kasnagi (41, 51) igin
elektronik kontrol birimine (60) baglanan bir sinyal kodlayici (42, 52) vasitasiyla

gergek lestirilmektedir.

Daha 6nceden de bahsedildigi lizere soz konusu elektronik kontrol birimi (60),
profilin (P] zimbaya beslenen ya da zimbadan cikarilan uzunlugunu sinyal
kodlayicilar (42, 52) tarafindan zaman igerisinde tespit edilen avara kasnaklarin

(41, 51) donme agisina bagh olarak hesaplamaktadr.

13
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Tercthen soz konu yéntem e) makara giftlerinin (21, 22 ve 31, 32) motorlar1 (23,
33) lizerine etkiyerek zimbadan (10) gegen profilin (P) hareket hizinin
diizenlenmesi adimim icermektedir.

Bu tiir bir diizenleme, zimbanin (10} girisinde ve ¢ikisinda profil (P} varhgini
tespit etmek icin olan araglar (71, 72) vasitasiyla profilin (P) makara ciftlerinin
(21, 22 ve 31, 32) her ikisi {izerinde ya da sadece biri tizerinde oldugunun tespit

edilmesi fonksiyonuna gére gerceklestirilmektedir.

Ozellikle profil hareket hizimin diizenlendigi bu tiir bir ) achiminda, her iki makara
cifti lizerinde de profilin (P} varhf tespit edildiginde her iki makara giftinin (21,
22 ve 31, 32) makaralarinin agisal ivmeleri daha énceden belirlenen en yiiksek
profil (P) hareket hizina ulagilana kadar arttirilmakta olup tek bir makara ifti
iizerinde profilin (P} varh@ tespit edildiginde profil iizerine siiriiklenerek etki
eden sadece tek bir makara ciftinin (21, 22 ve 31, 32) acisal ivmesi daha énceden
belirlenen en diisiik profil (P) hareket hizina ulasilana kadar azaltilmaktadhr.

Profilin (P) beslenmesinin ilk asamalarinda profil (P) makineye girmeye
baslachginda ve bas kismiyla heniiz zimbadan gecmediginde séz konusu
diizenleme adimi €) zimbamn girisinde aktif makaralarin (21, 22) bir ilk asgari
degerden artan daha &nceden belirlenmis bir ivme profiline sahip olmasim

saglamaktadir.

Soz konusu bulus hali hazirda kismen agiklanan ¢ok sayida avantajin elde

edilmesine imkan sunmaktadir.

Mevcut bulusa gére olan séz konusu delme makinesi havalandirma deliklerin {ya
da havalandirma deliklerinden farkli olan acik deliklerin/agikliklarin) yapilma
hassasiyetinin  alisilagelmis benzer makinelere gore arttirlmasma imkan
sunmaktachr. Ozellikle £0.3 mm ya da bundan daha az bir derecede olan bir

hassasiyet elde edilebilmektedir.
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Bu durum da profil (P] tizerinde genel olarak optik olarak kabul edilebilir sonug
vermek i¢in bu toleranslara gereksinim duyan mikro delik agma kaliplarinin
kullaniimasina imkan sunmaktadir.

Mevcut bulusa gére olan delme makinesiyle elde edilebilen biiyiik hassasiyet
sayesinde bir programa gore farkli boyutlardaki deliklerin pozisyonlanmasina
sahip  olarak  sayisal olarak  kontrol  edilebilen  delim  islemi

gerceklestirilebilmektedir.

Mevcut bulusa gore olan delme makinesi alisilagelmis makinelere gére daha
yiksek besleme hizlarinda cahsabilmektedir. Profil (P} iizerinde deliklerin
yapilma hassasiyetini ters yonde etkilemeden 80 m/dak degerinden daha yiiksek

degerlerdeki ortalama besleme hizlarina ulagmak miimkiindiir,

Pazarda mevcut olan bilesenlerin kullanim: tasarlandigindan mevcut bulusa gore
olan delme makinesi basit ve ekonomik bir tasarima sahiptir.

Su ana kadar yapilan aciklamalardan gayet agik oldugu tizere mevcut bulusa gore
olan delme makinesi normal bir kontrol sistemi tizerinden olduk¢a kolay bir
sekilde ysnetilebilmektedir.

Bu sekilde tasarlanan bulus bu sebeple yukarida bahsedilen amaglara ulagilmasim

saglamaktadir.

Pratik uygulamalarda bulus konusunun yukarida anlatilanlara gore ekli istemlerde
tammlanan koruma kapsamiin disina cikilmadan daha farkli formlar ve

konfigiirasyonlar alabilecegi agikardar.
Aynca, kullanilan boyutlar, sekiller ve malzemeler ihtiyaca bagh olarak ekli

istemlerde tanimlanan koruma kapsaminin digina ¢ikilmadan herhangi bir boyut,

sekil ya da malzeme olabilmektedir.
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