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OZET

PLC KONTROLLU SERIT SAC SARIM SISTEMi

Bu bulus, serit sac metal sariminda kullanilabilen PLC kontrollii serit sac sarim sistemi
ile ilgili olup, 6zelligi; sac sabitleme kollar (1), sac agma gdvdesi (2), hareketli silindir
(3), ayarlanabilir aparattan (4) olusan sac agma tinitesi (A), sac kesim bigak kabini (5),
mengene (6), sabit elektrot (7), hareketli elektrot (8), hareketli tabla (9), hareketli kizak
kisimdan (10) olusan kaynak {initesi (B), L govde (11), sac sarim makaralar1 (12), sac
sarim aparati (13), sac sarim rulosu (14), rulo gdvdeden (15) olusan sac sarim iinitesi
(C) ve kontrol diigmeleri (16), kontrol ekranindan (17) olusan kontrol iinitesinden (D)

meydana gelmesidir.
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ISTEMLER

1- Bulus, PLC kontrollii serit sac sarim sistemi ile ilgili olup, 6zelligi;

— sac sabitleme kollar1 (1), sac agma govdesi (2), hareketli silindir (3) ve
ayarlanabilir aparattan (4) olusan sac agma {initesi (A),

— sac kesim bigak kabini (5), mengene (6), sabit elektrot (7), hareketli elektrot (8),
hareketli tabla (9) ve hareketli kizak kismindan (10) olusan kaynak iinitesi (B),

— L govde (11), sac sarim makaralar1 (12), sac sarim aparati (13), sac sarim rulosu
(14) ve rulo gévdeden (15) olusan sac sarim {initesi (C) ve

— kontrol diigmeleri (16) ile kontrol ekranindan (17) olusan kontrol {initesinden

(D) meydana gelmesidir.

2- Istem 1’de bahsedilen PLC kontrollii serit sac sarim sistemi olup, 6zelligi; kontrol
tinitesinden (D) gelen komut ile kendi ekseninde donerek serit sacin (S) agilmasini

saglayan hareketli silindire (3) sahip olmasi ile karakterize edilmesidir.

3- Istem 1°de bahsedilen sac agma iinitesi (A) olup, dzelligi; serit sac rulonun (R) her iki
yanindan sikistirilarak sabitlenmesini saglayan sac sabitleme kollarina (1) sahip olmasi

1le karakterize edilmesidir.

4- Istem 1°de bahsedilen sac agma iinitesi (A) olup, dzelligi; serit sac rulonun (R) ¢apina
gore konumlandirilabilen ayarlanabilir aparata (4) sahip olmasi ile karakterize

edilmesidir.

5- Istem 1’de bahsedilen kaynak {initesi (B) olup, dzelligi; bicak motoru (5.1) igeren

bigak kabinine (5) sahip olmasi ile karakterize edilmesidir.

6- Istem 1’de bahsedilen kaynak iinitesi (B) olup, ozelligi; kaynak yapilacak serit
saclarin (S) ug¢ kisimlarinin kesilmesini saglayan sac kesim bigak kabinine (5) sahip

olmasi ile karakterize edilmesidir.
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7- Istem 1°de bahsedilen kaynak iinitesi (B) olup, dzelligi; dikey olarak hareket eden,
tizerine mengene (6) konumlandirilmis hareketli tablaya (9) sahip olmasi ile karakterize

edilmesidir.

8- Istem 1°de bahsedilen kaynak {initesi (B) olup, ozelligi; mengene (6) iizerine

konumlandirilmig sabit elektroda (7) sahip olmasi ile karakterize edilmesidir.

9- Istem 1°de bahsedilen kaynak {initesi (B) olup, &zelligi; elektrot hareket motoru (8.1)
ve hareketli mengeneyi (8.2) iceren hareketli elektroda (8) sahip olmasi ile karakterize

edilmesidir.

10- Istem 1°de bahsedilen PLC kontrollii serit sac sarim sistemi olup, 6zelligi; kaynak
linitesinin (B) alt kismina konumlandirilmis, kaynak itinitesinin (B) ileri-geri hareketini

saglayan hareketli kizak kisma (10) sahip olmas ile karakterize edilmesidir.

11- Istem 1°de bahsedilen sac sarim iinitesi (C) olup, 6zelligi; rulo motoru (14.1) ve
sabitleme aparatini (14.2) iceren sac sarim rulosuna (14) sahip olmasi ile karakterize

edilmesidir.

12- Istem 1°de bahsedilen sac sarim iinitesi (C) olup, 6zelligi; makara motorunu (12.1)

iceren sac slirlim makarasina (12) sahip olmasi ile karakterize edilmesidir.

13- Istem 1°de bahsedilen sac sarim iinitesi (C) olup, dzelligi; serit sacin (S) siiriilerek
sac sarim rulosuna (14) sarilmasini saglayan sac silirim makarasi (12) ve serbest

makaralara (M) sahip olmasi ile karakterize edilmesidir.
14- Istem 1°de bahsedilen sac sarim iinitesi (C) olup, dzelligi; piston baglant: elemani

(13.1) ve ayar pistonunu (13.2) iceren sac sarim aparatina (13) sahip olmasi ile

karakterize edilmesidir.
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15- Istem 1°de bahsedilen sac sarim iinitesi (C) olup, dzelligi; iizerine sac siiriim sase
(E) ve ayar pistonu konumlandirilmis (13.2) L govdeye (11) sahip olmasi ile karakterize

edilmesidir.

16- Istem 1°de bahsedilen sac sarim {initesi (C) olup, ozelligi; iizerine sac siiriim
makarasi (12), sac sarim aparat1 (13) ve serbest makaralarin (M) konumlandirilmis sac

siirtim saseye (E) sahip olmasi ile karakterize edilmesidir.

17- istem 1°de bahsedilen sac sarim iinitesi (C) olup, 6zelligi; rulo kizak (15.1) ve kizak

motorlari (15.2) i¢eren rulo gévdeye (15) sahip olmasi ile karakterize edilmesidir.

18- Istem 1’de bahsedilen sac sarim iinitesi (C) olup, dzelligi; sac sarim rulosu (14)

konumlandirilmis rulo govdeye (15) sahip olmasi ile karakterize edilmesidir.

19- Istem 1°de bahsedilen PLC kontrollii serit sac sarim sistemi olup, 6zelligi; kontrol
diigmeleri (16) ve kontrol ekranini (17) iceren kontrol tnitesine (D) sahip olmasi ile

karakterize edilmesidir.

20- Istem 1’de bahsedilen PLC kontrollii serit sac sarim sistemi olup, 6zelligi; sac agma
tinitesine (A) ve sac sarim iinitesine (C) hareket komutlart génderen kontrol iinitesine

(D) sahip olmasi ile karakterize edilmesidir.
21- Istem 1°de bahsedilen PLC kontrollii serit sac sarim sistemi olup, 6zelligi; sac agma

linitesi (A) ve sac sarim Unitesini (C) kontrol ederek senkronize bir sekilde g¢alismasini

saglayan kontrol tinitesine (D) sahip olmasi ile karakterize edilmesidir.
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TARIFNAME

PLC KONTROLLU SERIT SAC SARIM SISTEMi

Teknolojik Alan:

Bu bulus, serit sac metal sariminda kullanilabilen PLC kontrollii serit sac sarim sistemi

ile ilgilidir.

Teknigin Bilinen Durumu:

Insanoglu yaradilisindan bugiine kadar yasamini siirdiirmek icin siirekli gelisme ihtiyaci
hissetmistir. En onemli ihtiyact olan beslenmeyi avlanarak veya toplayarak gidermistir.

Bu becerisini gelistirmek i¢inde bircok degisik arag tiretmistir.

Agac ve taslarla yapilan basit araclar yerine daha sonra dayamikliligi ve uzun omri
nedeniyle kesfedilen metaller almistir. Dogada kolay bulunabilen elementlerle
baslayarak daha sonra teknolojinin gelismesine paralel olarak {iretim yontemlerinin
artmasi ile birgok metal kesfedilmistir. Kesfedilen metaller daha ¢ok silah ve zirh
yapiminda kullanim alani bulmasiyla hizli bir gelisme gostermistir. Kullanim yerlerinin
cesitliligine gore metaller yuvarlak kare altigen, levha vb. sekilde diretilmektedir.
Bunlardan en ¢ok kullanilan ve otomotiv sanayisinde biiyiik dneme sahip form tiirii sac

olmaktadir.

Sac, basit olarak tamimlamak gerekirse ince ve diiz pargalar haline
getirilmig metal diyebiliriz. Kalin levhalarin silindirler arasindan gecirilmesiyle, yani
haddelemeyle elde edilmektedir. Sicak olarak yapilan ilk haddelemeden sonra, diizgiin
bir yiizey elde etmesi i¢in, soguk haddeleme yapilir. Degisik kalinliklarda olan bu
saclar, belirli standart dlgiiler dahilinde veya seritler halinde kesilir. Bu islem iki tane
merdane ile yapilir. Metal islemede kullanilan temel formlardan biri olmaktadir.
Kesilebilir ve gesitli sekillerde biikiilebilmektedir. Birgok alanda kullanilmaktadir. Son

derece ince kalinliklarda iiretilebilir. Diiz pargalar halinde veya sarmal serit(rulo veya
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bobin) olarak kullanilabilir. Sac dendiginde genellikle ¢elik levha diisiiniiliir ancak sac
kavrami diger metaller i¢inde kullanilmaktadir. Saclar genisliklerine goére farkli
alanlarda kullanilmaktadir. Serit seklinde olan saclar serit sac olarak adlandirilmaktadir.
Giliniimiizde serit metal saclar farkli yontemlerle elde edilmektedir. Genel olarak serit
saclar normal saclarin dilimlenmesi ile elde edilmektedir. Dilimlenerek elde edilen serit
saclarin saglikli bir sekilde kullanilmasi i¢in agilarak genis rulo halinde sarilmasi
gerekmektedir. Bu islem zahmetli bir isleme olmaktadir. Bu saclarin sarmmui istenilen
kalitede yapilamamaktadir. Elde edilen sac rulolar diizglin sarilmamakta ve kullanimi

sirasinda saglikl bir bosaltma olmamaktadir.

TR201106371 numarali patent basvurusunda “Germe sargili sarim tipi sac levha
aklimiilatorii ve uygun yontem” anlatilmaktadir. En az bir adet harici hareketli doner
tabladan, ve hareketli doner tabla ile es eksenli olan bir adet dahili sabit doner tabladan
ve dahili sabit doner tablaya entegre bir sarmal (helisel) sac giris kilavuzundan

olusmakta olan bir sac levha akiimiilatort agiklanmaktadir.

Yukarida bahsedilen patent bagvurusunda sacin bosaltilmasi ve iiretim hattinin devamli
beslenmesi i¢in bir yontem anlatilmaktadir. Bahsedilen basvurudaki sistemdeki kaliteli
bir sekilde sac sarimi yapilamamaktadir. Ayrica bahsedilen sistemin maliyeti yiiksek ve

uretimi de zaman almaktadir.

Sonug olarak yukarida bahsedilen dezavantajlarin iistesinden gelebilen kullanimi kolay,
kaliteli sac sarimi yapabilen, senkronize hareket edebilen, otomatik olarak kontrol
edilebilen, yiliksek hizlarda dahi sarim yapabilen, islem zamani1 ve maliyeti diisiik yeni

bir teknolojiye ihtiya¢ duyulmaktadir.

Bulusun Tanim:

Bu bulus, yukarida bahsedilen dezavantajlarin tistesinden gelebilen PLC kontrollii serit
sac sarim sistemi olup, Ozelligi; kullammi kolay, kaliteli sac sarimi yapabilen,
senkronize hareket edebilen, otomatik olarak kontrol edilebilen, yiliksek hizlarda sarim

yapabilen, islem zamani ve maliyeti diisiik yeni bir teknoloji olmaktadir.
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Bulus konusu {iriin sahip oldugu kontrol sistemi ile kullanimi gayet kolay ve pratik
olmaktadir. Bulus sahip oldugu donanim ile kaliteli ve saghikli bir sac sarimi
yapmaktadir. Bulus konusu iirlin sahip oldugu kontrol sistemi ile tiniteleri es zamanl
olarak senkronize bir sekilde hareket ettirme kabiliyetine sahip olmaktadir. Bulusg
konusu iiriin otomatik olarak kontrol edilmektedir. Bulus konusu {iriin sahip oldugu
donanim ve techizat ile yiiksek hizlarda dahi sapma olmaksizin sarim ve bosaltma
islemi yapabilmektedir. Bulus konusu {iriin ile ayr1 ayr1 yapilan birgok islem tek
istasyonda toplanarak tek bir seferde yapilmaktadir. Boylelikle hem maliyet hem zaman

acisinda yiiksek tasarruf saglamaktadir.

Bulusu olusturan pargalarin birbirine kolay bir sekilde sabitlenmesi sayesinde kolay
kurulmakta, montaj stiresinin kisa olmasi sayesinde maliyetlerde diisiik olmaktadir.

Ayrica bulus, saglam bir yapiya sahiptir

Sekillerin Ac¢iklanmasi:

Bulus, ilisikteki sekillere atifta bulunularak anlatilacaktir, boylece bulusun ozellikleri
daha agikca anlasilacak ve takdir edilecektir, fakat bunun amaci bulusu bu belli
diizenlemeler ile sinirlamak degildir. Tam tersine, bulusun ilisikteki istemler tarafindan
tanimlandigr alan1 icine dahil edilebilecek biitiin alternatifleri, degisiklikleri ve
denkliklerinin kapsanmasi amaglanmistir, Gosterilen ayrintilar, sadece mevcut bulusun
tercih edilen diizenlemelerinin anlatimi amaciyla gosterildigi ve hem yontemlerin
sekillendirilmesinin, hem de bulusun kurallar1 ve kavramsal 6zelliklerinin en kullanisl

ve kolay anlasilir tammmimi saglamak amaciyla sunulduklart anlasilmahdir. Bu

cizimlerde;

Sekil 1 Sistemin perspektif gérinimiidiir.

Sekil 2 Sistemin perspektif gériintimiidiir.

Sekil 3 Sac agma tinitesinin perspektif goriiniimudiir.
Sekil 4 Kaynak tinitesinin perspektif gériinimiidir.
Sekil 5 Kaynak ftinitesinin detay gortiiniimiidiir.
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Sekil 6 Sac sarim {initesinin perspektif goriintimiidiir.
Sekil 7 Sac sarim {initesinin detay goriiniimiidiir.

Sekil 8 Kontrol iinitesinin perspektif goriiniimidiir.

Bu bulusun anlasilmasmna yardimci olacak sekiller ekli resimde belirtildigi gibi

numaralandirilmis olup isimleri ile beraber asagida verilmistir.

Referanslarin A¢iklanmasi:

1. Sac sabitleme kollar

2. Sac agma govdesi

3. Hareketli silindir

4. Ayarlanabilir aparat

5. Sac kesim bicak kabini
5.1 Bigak motor

6. Mengene

7. Sabit elektrot

8. Hareketli elektrot

8.1 Elektrot hareket motoru

8.2 Hareketli mengene

9. Hareketli tabla

10. Hareketli kizak kisim
11. L govde

12. Sac siirlim makaralari

12.1 Makara motoru
13. Sac sarim aparati
13.1 Piston baglant1 elemani
13.2 Ayar pistonu
14. Sac sarim rulosu
14.1 Rulo motoru
14.2 Sabitleme aparati
15. Rulo govde
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15.1 Rulo kizak

15.2 Kizak motorlar

16. Kontrol digmeleri
17. Kontrol ekrani

A. Sac agma linitesi
B. Kaynak tinitesi

C. Sac sarim {initesi
D. Kontrol tinitesi

E. Sac siirlim sase

R. Serit sac rulo

S. Serit sac

M. Serbest makaralar

Bulusun Ac¢iklanmasi:

Bulus, sac sabitleme kollar (1), sac agma govdesi (2), hareketli silindir (3), ayarlanabilir
aparattan (4) olusan sac agma iinitesi (A), sac kesim bigak kabini (5), mengene (6), sabit
elektrot (7), hareketli elektrot (8), hareketli tabla (9), hareketli kizak kisimdan (10)
olusan kaynak {initesi (B), L govde (11), sac sarim makaralar1 (12), sac sarim aparati
(13), sac sarim rulosu (14), rulo gdévdeden (15) olusan sac sarim tnitesi (C) ve kontrol
diigmeleri (16), kontrol ekranindan (17) olusan kontrol {initesinden (D) meydana

gelmektedir (Sekil-2, Sekil-3, Sekil-4, Sekil-5, Sekil-6, Sekil-7, Sekil-8).

Bulus, kontrol linitesinden (D) gelen komut ile kendi ekseninde donerek serit sacin (S)
acilmasimi saglayan hareketli silindire (3) sahip olmaktadir (Sekil-1, Sekil-3). Bulus
konusu iiriinde serit sac rulo (R) her iki yanindan sikistirarak sabitlenmesini saglayan
sac sabitleme kollar1 (1) bulunmaktadir (Sekil-2). Bulus konusu {iriin serit sac rulo (R)
capina gore konumlandirilabilen ayarlanabilir aparata (4) sahip olmaktadir (Sekil-2,
Sekil-3). Bulus konusu iirlinde bicak motoru (5.1) igeren bicak kabini (5)
bulunmaktadir. Bulus, kaynak yapilacak serit saclarin (S) u¢ kisimlarinin kesilmesini

saglayan sac kesim bigak kabinine (5) sahip olmaktadir. Bulus konusu iiriin dikey olarak
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hareket eden, iizerine mengene (6) konumlandirilmis hareketli tabladan (9) olusmaktadir

(Sekil-4, Sekil-5).

Bulus, mengene (6) lizerine konumlandirilmis sabit elektroda (7) sahip olmaktadir.
Bulus konusu iiriinde elektrot hareket motoru (8.1) ve hareketli mengeneyi (8.2) iceren
hareketli elektrot (8) bulunmaktadir (Sekil-1, Sekil-3). Bulus, kaynak iinitesinin (B) alt
kismina konumlandirilmis, kaynak iinitesinin (B) ileri-geri hareketini saglayan hareketli
kizak kisimdan (10) olugmaktadir. Bulug, rulo motoru (14.1) ve sabitleme aparatini
(14.2) igeren sac sarim rulosuna (14) sahip olmaktadir (Sekil-4, Sekil-6). Bulus konusu
tirlin makara motorunu (12.1) igeren sac siiriim makarasmdan (12) olugmaktadir (Sekil-
7). Bulus, serit sacin (S) siirtilerek sac sarim rulosuna (14) sarilmasini saglayan sac

siirlim makarasi (12) ve serbest makaralara (M) sahip olmaktadir (Sekil-6, Sekil-7).

Bulus konusu iiriinde piston baglant1 elemani (13.1) ve ayar pistonunu (13.2) iceren sac
sarim aparatt (13) bulunmaktadir. Bulus, {izerine sac siirlim sase (E) ve ayar pistonu
konumlandirilmig (13.2) L govdeye (11) sahip olmaktadir (Sekil-6, Sekil-7). Bulus
konusu {irin {izerine sac siirlim makarasi (12), sac sarim aparatt (13) ve serbest
makaralarin (M) konumlandirilmis sac siiriim saseden (E) olusmaktadir (Sekil-6, Sekil-
7). Bulus konusu iiriinde rulo kizak (15.1) ve kizak motorlar1 (15.2) iceren rulo govde
(15) bulunmaktadir (Sekil-6).

Bulus, sac sarim rulosu (14) konumlandirilmis rulo gévdeye (15) sahip olmaktadir.
Bulus konusu iiriin kontrol diigmeleri (16) ve kontrol ekranini (17) igeren kontrol
initesinden (D) olusmaktadir (Sekil-1, Sekil-6, Sekil-8). Bulus konusu iiriinde sac agma
tinitesine (A) ve sac sarim lnitesine (C) hareket komutlar1 géonderen kontrol {initesi (D)
bulunmaktadir. Bulus, sac agma iinitesi (A) ve sac sarim iinitesini (C) kontrol ederek
senkronize bir sekilde calismasimi saglayan kontrol iinitesine (D) sahip olmaktadir

(Sekil-1),

Bulusun Detayh Ac¢iklanmasi:
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Bulusu olusturan parcalar temel olarak; sac agma iinitesi (A), kaynak {initesi (B), sac

sarim tinitesi (C) ve kontrol iinitesi (D) olmaktadir (Sekil-1).

Serit saclar (S) biitliin halde olan saclarin dilimlenmesi ile elde edilmektedir.
Dilimlenmis saclarin agilip diizgiin bir bigimde yeniden sarilmasi gerekmektedir. Bulus
konusu iiriin ile dilimlenen saclar agilarak baska bir rulo lizerine diizenli sckilde
sarilmaktadir. Bulus ile ayn1 zamanda acilan sacin bitmesi durumunda baska bir sac
eklenerek sarima devam edilmektedir. Bulus konusu iirin 4 temel {initeden meydana
gelmektedir. Birinci {inite sac a¢gma {nitesi (A) olmaktadir (Sekil-1). Sac agma
tinitesinde (A) sac agma govdesine (2) konumlandirilmig hareketli silindir (3)
bulunmaktadir. Hareketli silindir (3) lizerine esit acilarda ayarlanabilir aparatlar (4)
konumlandirtlmistir (Sekil-2, Sekil-3). Ayarlanabilir aparat (4) iizerine dilimlenmis serit
sac rulo (R) konumlandirilmaktadir. Ayarlanabilir aparat (4) serit sac rulonun (R)

capina gore ayarlanabilmektedir.

Ayarlanabilir aparat (4) tizerine yerlestirilen serit sac rulo (R) sac sabitleme kollar1 (1)
ile her iki yanindan sikistirilarak sabitlenmektedir (Sekil-3) Sac agma {initesinde (A)
bulunan hareketli silindir (3), baglh oldugu motora kontrol tinitesinden (D) gelen komut
ile birlikte istenilen hizda donerek sa¢ agma islemini gerceklestirmektedir (Sekil-1,
Sekil-3).

Bulusun bir diger iinitesi kaynak iinitesi (B) olmaktadir. Kaynak {initesi (B) serit sac
rulonun (R) bitmesi durumunda devreye girmektedir. Serit sac rulonun (R) bitmesi
durumunda biten serit sac rulonun (R) ucu ile yeni takilan serit sac rulonun (R) ucu sac
kesim bigak kabinine (5) sokularak diizgiin bir sekilde kesilmektedir (Sekil-3, Sekil-4).
Daha sonra bu iki u¢ mengene (6) iizerine konumlandirilmig sabit elektrot (7) iizerine
iist iiste getirilmektedir (Sekil-5). Ust iiste gelen uglara hareketli mengene (8.2) lizerine
konumlandirilmis hareketli elektrotun (8) temasi ile bu iki u¢ birbirine kaynak yapilarak
birlestirilmektedir. Ust iiste getirilerek kaynak yapilan serit sacin (S) kaynak yapilan
kismi kalin olmaktadir. Bu kalinhig serit sac (S) kalinhgma getirmek icin kaynak
yaptlan kisma taglama iglemi uygulanmaktadir. Taglama isleminden sonra serit sac (S)

sarma islemi devam etmektedir (Sekil-5).
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Bulusun bir diger iinitesi sac sarim iinitesi (C) olmaktadir. Sac sarim {initesinde (C) L
govde (11) tlizerine konumlandirilmis sac striim sase (E), ayar pistonu (13.2) ve L
govde (11) alt kismina konumlandirilmis rulo gdvde (15), rulo govde (15) lizerine
konumlandirilmig sac sarim rulosu (14) bulunmaktadir (Sekil-2, Sekil-6). Serit sac (S),
sac siirim makarasi (12) ve serbest makaralara (M) temas ederek sac sarim aparat1 (13)
yuvalarindan gegmektedir (Sekil-6, Sekil-7). Sac sarim aparati (13) yuvalarindan gegen
serit sac (S) sac sarim rulosuna (14) sarilmaktadir (Sekil-6). Sac sarim aparati (13)
piston baglantt elemam1 (13.1) ile ayar pistonuna (13.2) iliskilendirilerek, ayar
pistonuyla (13.2) es zamanh olarak hareket etmesi saglanmistir. Sac sarim rulosu (14)
lizerine sarilan serit sacin (S) lst liste binmesi ile yilikselme olmaktadir (Sekil-6, Sekil-
7). Bu yiikselmeye es zamanli olarak ayar pistonu (13.2) sac sarim aparatina (13)
hareket vererek sarimin saglikli bir bigimde yapilmasini saglamaktadir (Sekil-6). Sac
siiriim makarasima (12) iliskilendirilmis makara motoru (12.1), serit sacin (S) sarimi
boyunca sac siiriim makarasini (12) kendi ekseni etrafinda dondiirmektedir. Sac siirim
makarasi (12) serit saca (S) temas ederek serit sacin (S) siirimiinii kolaylastirmakta ve
serbest makaralar (M) ile serit sacin (S) diizgiin bir hizada siirlilmesini saglamaktadir.
(Sekil-6, Sekil-7). Rulo govde (15) tizerinde bulunan rulo kizaklara (15.1)
iliskilendirilmis kizak motorlar (15.2) rulo govde (15) tizerinde bulunan sac sarim
rulosunun (14) saga ve sola hareketinin saglamaktadir (Sekil-6). Sac sarim rulosunun
(14) sag ve sola hareket etme kabiliyeti ile serit sacin (S) bir yiizeye yan yana

sartlmasini saglanmaktadir (Sekil-6).

Bulusun bir diger tinitesi kontrol {initesi (D) olmaktadir. Kontrol tinitesi (D) iizerinde
kontrol diigmeleri (16) ve kontrol ekrani (17) bulunmaktadir. Buradan diger {initeler
kontrol edilmektedir. Serit sac (S) sarma isleminin baslatilmas: veya hizlandirilmasi
veya yavaslatilmasit veya durdurulmasi kontrol iinitesinden (D) verilen komutlar

dahilinde gerceklesmektedir (Sekil-6, Sekil-8).
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