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E! GENEL NOTLAR e

TECNOMAGNETE S.p.A. sirketi tarafindan ureti-
len birgok Uriinden birini tercih etmis oldugunuz igin
size tesekkir ederiz.

Bu elkitabi, yeni ekipmaniniz hakkinda daha fazla bil-
gi sahibi olmanizi sagdlayacaktir, bu nedenle elkitabini
dikkatlice okuyup kapsadigi tavsiyeleri her zaman
izlemenizi tavsiye ederiz.

Sisteme iligkin her tiirlii talebiniz ve bilgi ihtiyaci ha-
linde TECNOMAGNETE teknik servis hizmetleri
ile temas kurunuz.

Bu elkitabi dahilinde bulunan tanimlar ve resimler
baglayici nitelik tagimazlar.

Tanimlanan ekipman tipinin baglica ézellikleri sabit
kalarak, TECNOMAGNETE S.p.A. urlnU iyilestirmek
amaci ile veya imalat veya ticari nitelikli gereksinimler
acisindan uygun gordlgu olasi parca, detay veya ak-
sesuar degisikliklerini her an uygulamak hakkini
sak-

Ii tutmustur. Gerekli olmasi halinde, isbu elkitabi-
nin glncellemeleri ekli olarak tedarik edilecektir.

TECNOMAGNETE S.p.A. sirketi isbu elkitabi-
ninmulkiyetini sakli tutmustur ve kismen dahi olsa
cogaltiimasini ve tarafindan verilmis yazili izin olmak-
sizin Uglncu taraflara ifsa edilmesi imkanini ya-
saklamistr. Sadece TECNOMAGNETE  S.p.A.
ile mutabakat baglaminda gerceklestirilecek olan
ekip- man tadilatlar ve/veya giincellemeleri halinde,
kullanimi ilgilendiren metin ve tadilatlara iligkin olasi
giderilmesi mumkin olmayan riskler elkitabini bu-
tlinlemek Uzere tedarik edilecektir.
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1.1 Sirketin tanitim

TECNOMAGNETE 1972 yilinda faaliyete baslamistir
ve muhtelif dlinya piyasalarinda, glg¢li, esnek ve ta-
mamen glvenlik iginde calisma kapasitesine sa-
hip kalici elektromiknatis sistemleri Ureticisi olarak ve
yenilikci teknolojisi ve bu yillar zarfinda tescilini ger-
ceklestirmis oldugu cok sayidaki bréveleri saye-
sinde  onderlik pozisyonunu elde etmistir.
TECNOMAGNETE'nin kalici elektromiknatis sistem-
leri, calisma asamalarinda elektrik glict kullaniimasi-
na gerek kalmadan yikleri baglamak ve kaldirmak
icin gerekli tum manyetik cekim glictinu Uretecek ka-
pasiteye sahiptir.

Baglica faaliyet alanlan
kapsar:

iS MAKINELERi UZERINE BAGLAMA
DEPARTMANI

asagida tanimlananlari

¢ Taslama serisi

¢ Frezeleme serisi
¢ Tornalama serisi
¢ Ray isleme serisi

KALIP DEPARTMANI
e Kaliplari pres lizerine baglama sistemleri

HAFiF YUKLER iCiN KALDIRMATERTIBATLARI
DEPARTMANI

¢ Elle kumanda edilen kaldirma tertibatlari
¢ Akiilii kaldirma tertibatlan

AGIRYUKLER iCiN KALDIRMATERTIBATLARI
DEPARTMANI

¢ Miknatish kaldirma tertibatlan

¢ Miknatish modiil tasiyici sabit traversler

¢ Miknatish modiil tasiyici teleskopik traversler

TECNOMAGNETE, sagladigi blylik ¢dzim gesitliligi,
musteri ihtiyaglarina kendisini uyarlamada gostermis
oldugu esneklik, ileri teknolojisi ve sagladigi etkin sa-
tis dncesi/sonrasi musteri hizmetleriyle yirmi yili as-
kin faaliyet slresi boyunca diinya gapinda yakla-
stk 50.000 tesis kurmustur.
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1.2 Elkitabinin 6nemi

Bu elkitabinin bir kopyasi, dékiman baglamin-
da kapsanilan bilgilere uygun islem g&rmelerinin
sag- lanmasi agisindan ekipmanin kurulmasi, isle-
tilmesi ve bakimi ile goérevlendiriimis operatorlere
tedarik edilmeli ve ulasabilecekleri yerde bulundurul-
malidir.

Elkitabinin dikkatli okunmasi, ekipmanin en iyi yon-
temler dogrultusunda kullaniimasini, kullananlarin ve
diger kisilerin glivenlik ve can sagliklarinin korunma-
sini saglar.

Elkitabi, ekipmanin butlnleyici kismini teskil eder ve
elkitabinin ve eklerinin tim cogaltma ve ifsa etme
haklar saklidir.

Elkitabini, ekipmanin her diger kullanicisina veya yeni
sahibine teslim ediniz.

1.3 Elkitabinin saklanmasi

Elkitabinin  béllimlerini ¢ikarmak, sayfalarini yirt-
mak ve elkitabina degisiklik uygulamak yasaktir.

Elkitabini, bunun hasar gérmemesine dikkat ederek
kullaniniz.

Elkitabini, nem ve i1sidan korunan yerlerde ve sonraki
her danisma icin operatorlerin kolaylikla erisebile-
cekleri bir yerde muhafaza ediniz.

1.4 Diizenlemeler

Danisilimasini kolaylastirmak amaci ile elkitabi, ta-
nimlamasi yapilan her asamanin iyi detaylandiril-
mis olmasi i¢in asagidaki sirasal sira ile bélimlere
ayrimistir:

1 Elkitabi kisim 1

141 Elkitabi kisim 1 bélim 1

1.1.1 Elkitabi kisim 1 bélim 1 paragraf 1

1.1.1.1 Elkitabi kisim 1 bolim 1 paragraf 1 alt
paragraf 1.

Bazi béllimler ve/veya kisimlar, tanimlanan islem ge-
lisimi adim adim gdsterilmek amaciyla sayilandiriimis
siralar ile agiklanmigtir.

Daha yogun dikkat g6steriimesi gereken bazi kisim-
lar semboller ile vurgulanmistir.

Olcii birimleri, ondalik basamak belirtmeleri dahil ol-
mak Uzere uluslararasi sistem ile belirtilmistir.

Kullanim ve bakim elkitabi

1.5 Sembollerin tanimlamasi

Guvenligi ilgilendiren bitin metinler kalin harfler
ile vurgulanmustir.

ilgili kisiye, tanimlanan islemin, talimatlara uygun ola-
rak gerceklestirimemeleri halinde sagliga zarar veya
yaralanma olasiigi bulunarak giderilmesi mimkin
olmayan maruz kalma riski tasidigini belirten tiim
uyari notlari kalin harfler ile vurgulanmis ve asagidaki
isaret ile belirtimislerdir:

A

Tanimlanan islemin uzman ve nitelikli personel tara-
findan gerceklestiriimesi gerektigini belirten tim
uyari notlari kalin harfler ile vurgulanmis ve asagidaki
isaret ile belirtimislerdir:

o

1.6 islemlerden sorumlu personel

isbu elkitabinda belirtimis oldugu gibi, baz

prose-diirlerin sadece uzman ve egitimden gegiril-

mis kisilertarafindan gergeklestirimesi gerekir. Uz-
manlik seviyesinin tanimlanmasi igin standart te-
rimler kullanil- migtir:

e Uzman personel, potansiyel elektrik tehlikelerini
ve/veya mekanik hareketlerin neden oldugu
tehlikeleri 6nlemesini sagdlayacak diizeyde yeterli
teknik bilgi ve/veya denetim sahibi olan kisidir
(mlhendisler ve teknisyenler).

e Egitimden geciriimis olan personel, potansiyel
elektrik tehlikelerini ve/veya mekanik hareketlerin
neden oldugu tehlikeleri Onlemesini saglamak
lizere uzman personel tarafindan uygun sekilde
yonlendirilen ve/veya denetim altinda tutulan kisi-
dir (isletme ve bakim isleri gorevlileri).

e Kullanici, tim gérevlendirilmis kisiler ekipman
ile calismaya baglamadan 6nce, asagida belirti-
lenlere iliskin olarak onlardan onay almak zorun-
dadir:

1. Personel, kullanim elkitabini almig, okumus ve
anlamistir

2. Personel, elkitabinda tanimlanmis olan yontem-
lere uygun olarak galisacaktir.
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1.7 Egitilmis personel

e OPERATORLER: Bu tanimlama baglaminda, uy-
gun ve verilmesi gerekli olan talimatlar kendilerine
verildikten sonra, ekipman sahibi tarafindan ekip-
manin isletilmesine iligkin islemleri gercekles- tir-
mek Uzere gorevlendirilmis olan kisi/kisiler anla-
siimalidir. Bu nitelik, igsbu elkitabinda bulunanlarin
mUkemmel olarak bilindidi ve anlagilmis oldugunu
varsaymaktadir.

* ISLEMLERIYAPACAK SORUMLU PERSONEL: Bu
nitelik, kaldirma tertibatlar ve yéntemleri sapanla
askiya alma yontem ve &zellikleri ile ylklerin gi-
venlik sartlan iginde hareket ettirilmeleri agisin-
dan belirli beceri sahibi (ylrurllkteki kanun tara-
findan 6ngodrilmesi halinde katima ve devam
zorunlulugu bulunan olasi kurslar araciligi ile
elde edilmis) olundugunu varsayar. Ayrica bu ni-
telik, elkitabinin 2.2 sayili bélimiinde bulunanlarin
mukemmel olarak bilindigi ve anlasilmis oldugunu
varsaymaktadir.

* MEKANIK BAKIM TEKNISYENI: Bu nitelik, kurma,
ayarlama, bakim, temizlik ve/veya onarm
muda- halelerini gerceklestirmek icin belirli beceri
sahibi olundugunu varsaymaktadir. Ayrica bu nite-
lik, isbu elkitabinda bulunanlarin miikkemmel ola-
rak bilindigi ve anlasiimis oldugunu varsaymakta-
dir.

o ELEKTRIK BAKIMTEKNIKERI (ref. EN60204 mad-
de 3.45): EN60204 paragraf 3.45): Bu nitelik,
bag- lantilar, ayarlamalar, bakim ve/veya onarim
gibi elektrikli kisimlara midahaleleri gerceklestir-
mek icgin belirli beceri sahibi ve elektrik kabinleri
ve panolari iginde gerilim mevcudiyetinde calisma
kapasitesine sahip olundugunu varsayar. Ayrica
bu nitelik, isbu elkitabinda bulunanlarin milkem-
mel olarak bilindigi ve anlagilmis oldugunu varsay-
maktadir.

1.8 Kisisel koruyucu donanimlar

A

Yukandaki paragrafta deginilmis olunan perso-
nel, onlan is kazalarindan korumaya ydnelik
uygun giysiler giymelidir.

Koruyucu ayakkabilarin giyilmesi zorunludur, bu-
nunla birlikte kulaklik, baret ve koruyucu gozliik-

lerin kullanim gerekliligi kullanici tarafindan
degerlendirilmelidir.
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Ucusan kisimlari bulunan veya her haliikarda ha-
reket halindeki organlara takilma olasiligi bu-
lunan bol gelen giysilerin giyilmesi yasaktir.

1.9 Genel giivenlik uyarilar

A

Asagida yer alan kurallar ve uyarilar, giivenlik
mevzuatina iliskin olarak yiiriirliikte bulunanla-
ra karsilik gelmektedir ve temel olarak s6z konu-
su glivenlik kurallarina uyulmasini gerektirmek-
tedir.

TECNOMAGNETE S.p.A., yiiriirliikkteki glivenlik
kurallarina ve asagida belirtilen talimatlara uyul-
mamig olmasindan kaynaklanarak insanlarin
veya ekipmanin ugramis olduklarn olasi zararlar
icin her tiirlii sorumluluktan muaftir.

Bu baglamda biitiin sorumlu operatdrler asagida
yer alanlara uymaya ve bunlan uygulamaya ve
ekipmanin kuruldugu ve kullanilacag iilkede ge-
cerli olan is kazalarini 6nleme ydnetmeliklerine
6zenle riayet etmeye davet edilmektedirler.

Olagan ve olaganiistii biitiin bakim miidahaleleri
makine durdurulduktan sonra gerceklestiriimeli-
dir ve miimkiin ise, elektrik beslemesi kesilmis
olarak yapilmalidir.

Bakim iglemleri esnasinda kazaen olasi isletiime
tehlikesini 6nlemek lizere, kumanda paneli lizeri-
ne asagidaki uyariyi tasiyan bir levha yerlesti-
riniz:

DiKKAT: BAKIM YAPILMAKTA
OLDUGUNDAN DOLAYI KUMANDA
DEVRE DISI

Elektrik besleme kablosunu ana panonun termi-
nal kutusuna baglamadan 6nce, sebeke gerilimi-
nin panonun {izerinde bulunan etiket gerilimine
uygun oldugunu kontrol ediniz.

Ekipmana iliskin tiim tasima, kurma, kullanim,
olagan ve olaganiistii bakim islemleri sadece 1.6
boliimiinde belirtilmis personel tarafindan ger-
ceklestirilebilirler.

Sistem sadece hizmet talimatlarinda belirtilmis
uygulamalar icin ve sadece TECNOMAGNETE
S.p.A. tarafindan tavsiye edilen ve izin verilen
sistemler ve parcalar ile birlikte kullanilabilir.
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1.10 Acil durumlar halinde davranis

A

Acil durum halinde, ekipmanin {izerine kurulmus
oldugu makinenin kullanim ve bakim elkitabinda
belirtilen prosediiriin izlenmesi tavsiye edilir.

Bir yangin ¢cikmis olmasi halinde, her haliikar-
da elektrikli kisimlar iizerinde su kullanmamaya
dik- kat gostererek yangini séndiirmek i¢in 6ngo-
rilen vasitalari kullaniniz.

1.11 Ongoriilmeyen veya uygun olmayan

kullanim

Ekipman, patlayici ortamlarda islemek icin tasar-
lanmamis ve imal edilmemistir.

Ekipmanin dngoériilmeyen bir kullanimi asagida

belirtilenlere neden olabilir:

¢ Personelin yaralanmasina neden olunmasi.

¢ Ekipmanin veya diger aparatlarin zarara ugra-
tilmasi.

¢ Ekipmanin giivenilirlik ve verimliliginin eksiltil-
mesi.

Ekipman, tavsiye edilen ve kullanim alanina

uygun olanlar haricinde baska amaclara yone-

lik olarak kullanilamaz ve ozellikle asagida be-

lirtilenlerin uygulanmasi gerekir:

¢ Daima uygun olan calisma parametreleri kul-
laniimalidir.

¢ Talimatlara uygun gerekli bakimlari uygulayin.

¢ Uygun malzemeleri kullanin.

¢ Kullanim talimatlarina uyun.

e Sistemin ve parcalarini saglam sekilde sabit-
leyin.

¢ Kullanima iligkin siiphe bulunmasi halinde,
kullanimin uygun olup olmadigi hakkinda bilgi
almak icin TECNOMAGNETE S.p.A. sirketine
danigin.

isbu elkitabinda belirtilenlerden farklh ozel
materyallerin baglanmasi icin daha o6nceden
TECNOMAGNETE S.p.A’dan onayin istenmis
ol-masi zorunludur.
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1.12 Etiket verileri

Manyetik tablalar iizerine iretici tarafindan yii-
riirliikteki kanunlara uygun olan isim etiketleri

uygulanmistir.

isim etiketi, hicbir nedenden étiirii, aparatin yeni-
den satilmasi halinde dahi ¢ikariimamalidr.

Etiket plakasinin hasar gormiis veya
yuvasindan cikmis olmasi sebebi kaybolmus
olmasi halinde bunun bir esinin saglanmasi
icin TECNOMAGNETE S.p.A. ile temas kurunuz.

TECNOMAGNETE S.p.A. ile her tirlia ileti-
sim baglaminda daima isim plakasi iize-
rinde markalanmis olan modeli belir tin.

Ongériilenlere uyulmamasi, bu nedenden &tiirii
kisilerin veya esyalarin ugrayabilecekleri olasi za-
rar ve kazalara iliskin olarak TECNOMAGNETE
S.p.A. sirketini sorumluluktan muaf kilar ve yetki-
li makamlara karsi tek sorumlu olarak kullani-
cinin kendisini belirler.
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E tasima VE lﬁf
YERLESTIRME

FREZELEME VE TASLAMA serileri sistemleri ah-
sap kasalar iginde tasinabilirler. Tagsimayi kolaylastir-
mak icin ambalaj bir palet lizerine sabitlenmistir.

)

]

|
]

2.1 Teslim alma

Ekipman sevkiyat éncesinde ihtimam ile kontrol edil-
mistir. Teslim alma aninda, ekipmanin nakliyat esna-
sinda hasar gérmemis ve tedarikin siparis ©zel-
liklerine uygun oldugunun tespit edilmesi icin
(TECNOMAGNETE S.p.A. tarafindan farkli talimat
verilmis oldugu durumlar mistesna olarak) ambalajin
ve ambalaj icinde bulunan materyalin saglamiigi-
nin kontrol edilmesi gerekir. Hasar ile karsilagiimasi
halinde, TECNOMAGNETE S.p.A. ve tasima esnasin-
da olasi hasarlardan sorumlu olan tasimaci du-
rumdan haberdar edilmelidir.

DiKKAT A

Olas! hasarlar veya anormalliklere iligkin bildiri, teda-
rik teslim alinma tarihinden on gln iginde yapiimali-
du.

2.2 Yerlestirme

DIKKAT A %

Yiiklerin yerlestirmesi ile gérevli personelin koru-
yucu eldivenler takmasi ve kaymayan ayak- kabi-
lar giymesi tavsiye edilir.

Tum yerlestirme islemlerinin yiriirliikteki giiven-
lik kurallarina uygun olarak gerceklestirildikleri-
nin kontrol edilmesi kullanici sorumlulugu altin-
dadur.
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DIKKAT A %

Aparatlarn kaldirirken ve hareket ettirirken, ma-
nevra alaninda bulunmasi miimkiin kisilere, hav-
yan ve esyalara zarar gelmesini 6nlemek iize-
re yeterli derece bir giivenlik alanini da dikkate
alarak islemlerin yapildigi alanin bosaltiimasi
veya bos tutulmasi saglanmalidir.

Ekipman, tipi ve kapasitesi agirhigina uygun ola-
rak secilmesi gereken uygun kaldirma vasita-
lariile kaldirimak ve hareket ettirilmek iizere
hazirlanmistir.

Hareket ettirme o&zel ihtimam gdsterilerek,
diiz- giin islemesini tehlikeye atarak ekipmanin
kisim- larina zarar verebilecek darbelerden ka-
cinilarak gerceklestirilmelidir.

Forklift ile hareket ettirildiginde, izin verilen hiz
ve egime uyulmasi gerekir.

Tasima vasitasini, yiik havada asili olarak asla de-
netimsiz birakmayin.

DIKKAT A %

Tasima, hareket ettirme ve depolama asamala-
r esnasinda ekipman daima enerji kaynaklarin-
dan ayrilmis ve hareketli kisimlari uygun sekil-
de sa- bitlenmis olmalidir.

DIKKAT A %

Sistemleri elektromiknatish kaldiricilar ile hareket
ettirmeyin.

DIKKAT A %

Acmadan dnce ambalaj lizerinde tiim belirtilenle-
rin okunmasi ve talimatlarin izlenmesi gerekir.
Olasi sonraki tagimalar icin orijinal ambalaji mu-
hafaza edin.

2.3 Nakliye

Nakliye agisindan, daha sonra kurma asamasinda
TECNOMAGNETE S.p.A. teknik hizmeti teknisyen-
leri veya TECNOMAGNETE S.p.A. talimatlari bazinda
kullanici tarafindan yeniden monte edilecek ve yeni-
den baglanacak bazi pargalarin soékilmesi gerekli
olabilir.

Nakliye, asagida belirtilen ortam limitleri dahilinde
gercgeklestiriimelidir: sicaklik 24 saati asmayan bir
dénem icin 70°C’ye kadar yikselme ile -10°C ve
+55°C arasinda olmalidir.
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Ekipmanin dzel nakil araglari ile nakledilmesinin ge-
rekmesi halinde (denizyolu veya havayolu ile) darbe-
lerden kaynaklanan olasi zararlari 6nlemek Uzere
uygun ambalaj ve koruma sistemlerinin diizenlenme-
si gerekecektir. Ekipmanin atmosfer etkenlerinden
korunmasi icin, koruyucu nitelikte pas 6nleyici yaglar
ve ambalajlarin icine vyerlestirilecek higroskopik
tuz torbalar kullaniimalidir. Tim hareketli kisimlarin
uygun sekilde baglanmalari veya miimkiin ise yuva-
larindan ¢ikariimalari gerekecektir.

2.4 Depolama

Depolama veya uzun bir sure faaliyet digi olmasi ha-
linde ekipman, olasi is artiklarindan uygun sekilde
temizlenmeli ve olasi paslanmalarin énlenmesi igin
acik metal kisimlan koruyucu yag ve gresler ile
korunmus olmalidr.

Manyetik tabladan kontrol initesini ¢6zinlz ve bes-
leme panosu ile gii¢ baglantisini kesiniz.

Ekipmanin su gecirmez bir bez ile 6rtllmesi ve kuru
ve korunan bir yerde muhafaza edilmesi tavsiye edi-
lir.

Ortam isisi 0°C (32°F) + 55°C (131°F) arasinda olma-
Iidir.

Bagil nemin %30 ve %90 arasinda olmasl, yogunlas-
tinci olmamasi gerekir.

Atmosfer temiz olmall, asit, asindirici gaz, tuz,
v.b. bulundurmamalidir.

Ekipman yeniden hizmete alindidinda, bolim 6 kap-
samindaki bilgilere uyulmalidir.

Kullanim ve bakim elkitabi

E SISTEMIN
TANIMI

)

¥

3.1 Avantajlar

Takim tezgahlan Uzerinde gegerli bir baglama siste-

minin saglamasi gereken sartlar asagida tanimlan-

migtir:

1) islenecek parganin saglam sekilde baglanmasi

2) Kesici takimin islenecek ylizeylere erigiminin sag-
lanmasi.

Manyetik baglama sistemleri bu iki isleme sartinin
en Ustlin sekilde birbirlerine uyarlanmasi avantajini
sunar ve bu baglamda:

1) Manyetik sistemler tarafindan olusturulan bag-
lama kuvvetleri, sadece yiiksek yogunluk sahibi
olmak ile kalmayip ayni zamanda islenecek par-
¢anin tim temas ylizeyine de esit ve homojen se-
kilde dagtilirlar;

2) islenecek parca manyetik sistemi ile sadece te-
mas ylizeyinde bloke edilmistir ve bu sayede diger
ylzeyler serbest kalirlar ve kesici takim tarafindan
erisilmeleri mimkundr.

Ayrica, baglama kuvvetlerinin dagrtiima farkinin ne-
ticesi olarak geleneksel mekanik baglama sistemleri
ile mukayese edildiklerinde manyetik sistemlerin
sagladiklar diger avantajlar sunlardir:

a) Manyetik sistemlerinin yiiksek baglama kuvveti,
baglanacak parganin tamami Uzerinde homojen
sekilde dagitiir ve bu sekilde, kolay deforme
olabilen minimum kalinlikta parcalarda oldugu gibi
Ozellikle hassas parcalarin islenmesinde de g¢ok
yararhdir.

b) Manyetik sistemin isleme prensibi ayrica isle-
melerden kaynaklanan vibrasyonlari da 6nemli
sekilde azaltma avantajina sahiptir. Bu durum igle-
melerin daha yuksek hassasiyet gergevesinde ya-
piimasini sadlayarak daha yiiksek hiz ile malzeme
islenmesini mimkuin kilar.

Gerek galisma ortamlarinin glivenligi gerekse apa-
ratlarin elektromanyetik uyumluluguna dair Avrupa
Birligi kanunlari, kalici elektro devreyi manyetik
baglama alaninda tek gegerli alternatif diizeyine ge-
tirmektedir; elektromanyetik sistemlerin aksine bu,
baglanmis parganin bloke edilmesi ve birakimasi
asamalan haricinde besleme sebekesine ye-
niden enerji verilmesine gerek olmaksizin ve bu
baglamda etraftaki aparatlar etkilemeksizin devamli
bir dis enerji kaynaginin kullaniimasini gerektirme-
mektedir.
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Manyetik baglama sistemleri, belirsiz streli devamli
bir akim sirklilasyonunu garanti ederler. Sistem,
takim tezgahi calisma devri esnasinda dis eneji
kaynak- larindan bagmsiz oldugundan, elektrik
besleme kesilmesi halinde, baglamanin stirekliligini
garanti ederek baglama kuvvetinin dagitiminda bir
degisiklige neden olmaz

3.2 Parcalarin baglanmalarina iliskin ana
ilkeler

Manyetik glg¢ hatlari (akim) manyetik bir tablanin ku-
zey ve gliney kutuplari arasinda kapanirlar.

Bu akimi demirli parcalarn cekmek ve bloke et-
mek i¢in kullanmak mimkiindir. Manyetik bir ala-
na maruz kalan bir gelik parga, temas gergeklesene
kadar miknatisin polaritesine zit olan polarite ile mik-
natisa dogru gekilir.

@@I

Celik icinde meydana getirilen akim, bunu olusturan
materyale, bunun boyutlarina, baglanacak parca ile
manyetik tabla arasinda kurulmus temas kalitesi-
ne ve akimin gelikten gecis kolayligina baglidir.
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3.3 Miknatis giiciinii etkileyen faktorler

Parcaya uygulanan manyetik akim miktar, bag-
lama kuvvetini en cok etkileyen faktérdir. Mikem-
mel bir baglama elde etmek igin, pargaya mimkin
en ylksek manyetik akimin uygulanmasi gerekir.
Basit bir parganin séz konusu olmasi halinde,
parganin manyetik tablanin kuzey ve giiney kutuplari
lizerinde dogru sekilde konumlandiriimis olmasi ye-
terlidir. Baglama kuvveti asagidakilere orantilidir:
1) Parca ile temas halinde olan yiizey lizerinde mev-
cut manyetik akim yogunlugu karesi
2) Maksimum doygunluk noktasina kadar manyetik
tabla ile temas iginde olan parga alani.

Baglama kuvveti daN/cm?

Akim yogunlugu

Baglama kuvveti daN/cm?

Alan

Temas alani iki kat artirldiginda baglama kuvveti iki
kat artar. Akim yogunlugunun %10 eksiltimesi bag-
lama gliclini %19 oraninda azalti. Akim yogunlugu
yariya diiserse, baglama glicli %75 oraninda azalr.
Akim yogunlugundaki eksilmeler, akim manyetik
bir direng ile karsilastiginda (manyetik direng) mey-
dana gelebilirler. Bunun en basit 6rnegi olarak hava
bosluklari (hava boslugu ile islenilecek parga ile man-
yetik tabla arasindaki ortalama temas mesafesi
kastedilmektedir) ve bloke edilecek parga malzeme-
sinin elementleri gosterilebilirler. Akim yodunlugu ve
herhangi bir 6lgiideki parcaya uygulanan baglama
kuvvetinin ana faktorleri asagida tarif edilmistir.
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3.3.1 Temas yiizeyi

isleme esnasinda meydana gelen zorlamalara kar-
sien yuksek direnci olusturan durum, hava bos-
luklari asgariye indirildiklerinde, surekli ve yogun
bir temas yiizeyi mevcut oldugunda elde edilir.
En kot sonuglar, hava boslugu ve asgari bir temas
mevcut oldugunda meydana gelir.

100% = Mikemmel baglama

60% = Gok iyi baglama

40% = Bazi iglemler igin memnun edici

20% Bazen hafif taglama islemleri i¢in
yeterli olabilir

islenecek yiizey
I T ey
A
T_ Temas ylizeyi _T

Temas
ylizeyi

Ll O

100% 60% 40% 20% 15%

3.3.2Yiizeysel Finig

islenecek parganin yiizeysel piiriizliillik derecesi de
isleme sartlarinin iyilestiriimesi acisindan énem tasir.
Manyetik tabla ile iyi bir temas yUzeyi hava boslukla-
rinin énemli sekilde azaltiimasini ve bu sekilde daha
tutarll bir manyetik baglama kuvvetinin elde edil-
mesini saglar.

100% = Tasglanmig
90 + 80% = Ince frezelenmis
80+ 70% = Frezelenmis
70+ 60% = Islenmemis
100490% o0
) so% ,
Temas 80% 70‘V 70%
yuzeyl o |:| 60%
Taglanmis  ince frezelenmis  Frezelenmis islenmemis
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3.3.3 Kullanilan malzeme

islenilecek parganin malzeme tipini daima man-
yetik iletkenliginin olup olmadigini kontrol ediniz. En
ylksek iletkenlik sahibi malzeme yumusak geliktir;
asagida belirtilen rediiksiyon faktorleri diger malze-
melere iligkin olarak dikkate alinmalidir:

100% Yumusak gelik

70 + 80% Alasim gelik

50% Dékme demir

20% Nikel

0% Manyetik olmayan paslanmaz gelik,

piring, aliminyum

3.3.4 Parcanin yiizeyinin durumu

Malzemelerin yizeysel isil islemeleri, yuzeylerin ~ fi-
ziksel yapilari ve manyetik akim emme kapasiteleri
Uzerinde etki gdsterirler. Tavlanmig malzemeler daha
ylksek performans gosterirler. Temperlenmis mal-
zemeler, akimi tatmin edici derecede emmezler
ve tabla devre disi edilmis (DEMAG) oldugunda
belirli bir miktarda miknatislanmayi tutma egilimi
gOsterirler. Bazi  durumlarda, parganin manyetik
tabladan ayril- masi zorlugu meydana gelir. Geri ka-
lan (veya emilen) miknatislanma bir miknatis giderici
kullanilarak pargadan ayirttinilabilir.

3.3.5 Parca kalinligi

Parga icindeki akim glizergahi, manyetik tablanin
bir kutbunun ortasindan baslayan ve sonrakinin or-
tasina kadar devam eden bir yarim daireden olusur.
Parganin bu yaricaptan daha ufak olmasi halinde,
disari ¢ikan akim dagilir ve parganin baglanmasi igin
kullanilamaz. Buna bagl olarak elde edilen ¢ekim,
butiin akimi emecek kapasitede bir kalinliktaki parga
ile elde edilebilecek ¢cekimden daha dlislk olacaktir.

1) islenecek parganin kalinligini kontrol edin.

Kalinlik yeterli degil ise ve bir kez manyetik olarak
baglandiktan sonra temas yiizeyine zit ylzey Uze-
rinde artik miknatislik fark edilecek ve performans
diisecektir. Baglanmis pargadan disar gikan biitlin
akim manyetik acidan kayip edilir.

Manyetik akimin derinligi kullanilan manyetik tabla
modeline baglidr.

Genelde, islenecek parganin kalinigi ne kadar
ufak ise, manyetik tablanin kutuplarinin kesiti o kadar
ufak olmalidir.

Kare kutuplu bir sistem Uzerinde manyetik ka-
patma kesiti kutup kenarinin %'ne esittir (parca
satrang tahtasi gibi minimum 4 kutbu kapliyor ise);
kutup kenarina esittir (parca art arda sekilde mi-
nimum 2 kutbu kapliyor ise) ve kutbun daha
kiiglik kenarina esittir (paralel kutuplu sistemlerde).
Yukarida tanimlananlardan daha algak kalinliklar igin
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baglama kuvvetinde, parganin kalinligi (S) ve yuka-
rda tanimlanan teorik manyetik kapatma kesiti (L)
arasindaki iliskiye ters orantili bir eksilme meydana
gelir ve bu sekilde kapasite azalma faktorl (Fr) (Fr)
=S/Lolur.

Resim B

Resim C
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Resim E

Resim F
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3.3.6 Miknatis kuvveti

isbu elkitabinda tanimlanan baglama sistemleri tip-
leri iki tanedir:

® Frezeleme islerinde kullanilan sistem

¢ Taslama iglerinde kullanilan sistem.

iki sistemde uygulanan kuvvetler farkli olduklarindan
(frezeleme islemleri icin daha fazla), bu baglamda
devreler de farklidr.

Freze serisi olarak tanimlanan devre, akim iletkeni
(kutup) altina yerlestiriimis ters cevrilir bir miknatis
ve kutbu cevreleyen statik miknatistan olusur: ters
cevrilir miknatis statik miknatis ile paralel galistigin-
da iki kuvvet birlesirler.

Taglama olarak tanimlanan devre, akim iletkeni altin-
da tek bir miknatistan olusur.

Bu durumda, ¢ok farkli gelisen bagdlama kuvvetle-
rinden bagka etkin kilma/devreden ¢ikarma prensibi
de tamamen birbirinden farklidir.

Freze serisinde kutup altinda mevcut miknatisin ku-
tubu, bunu saran selenoid tarafindan ters gevrilen
taglamada ise miknatis selenoid tarafindan mikna-
tislanir.

Ayrica freze serisi devresinde bitiin kutuplar Kuzey/
Glney degismelidir ve bu sekilde baslk (veya
cergeve) notrdir (bu nedenden dolayr “nétr baslik”
devresi olarak tanimlanir), taslamada ise (tek mik-
natis) kutuplarin hepsi ayni poloritededir (varsayilan
Kuzey) ve miknatis cergeve araciligi ile kapanir (bu
nedenden dolayi “aktif baslik” olarak tanimlanir).
Netice olarak frezeleme islemli sistemlerde manyetik
akis miktari cok daha fazla oldugundan mevcut kuv-
vetler belirli olarak farklidir.

Sistemlerin manyetik baglama kuvveti, asagidaki
calisma sartlarinda, asagida belirtilen egrilerde gos-
terilmektedir:

* Yumusak gelikten bagdlanacak parca,
* Manyetik akimi sinirlandirmaya uygun kalnlik,
e Homojen ve diiz bir temas ylizeyi.
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FREZE SERISi

16 20,0
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5 \ \
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~ o \
~ T —
6 ~— 12,3
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2 N 71
0
0 025 05 075 1 1,25 15
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TASLAMA SERiSi
40 10,0
35 9.4
L
3,0 =~ 87
! N X
~ 25 N ~ 7.9
5 \ ~
220 S 71
15 \\ ~ 6,1
o LN
Il
1,0 = 5,0
\
T —
05 \ 35
0
0 0,1 02 03 0,4 05 06
Hava boslugu - T [mm]
YUVARLAK VE KARE KUTUPLAR PARALEL KUTUPLAR
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Hava boslugu = 0 mm

Hava boslugu = 0.6 mm

kgauss

kgauss

NOT: Diyagramlar sadece 6rnek olarak verilmis olup, genel anlamlidirlar.
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E MEVCUT MODELLER

isbu elkitabinda tanimlanan freze ve taslama se-
risi kalici elektromiknatis sistemleri asagidaki tiplere
aynlabilirler:

KARE KUTUPLU MANYETIK TABLALAR Seri:
QX ve SQ/ST; HD; HP; CUBOTEC; QX/HN; QG

PARALEL KUTUPLU MANYETIK TABLALAR
Seri: SGL; PRL; TFP1; TFPO; TPF; MDS

YUVARLAK KUTUPLU MANYETIK TABLALAR
Seri: RPC

4.1 Kare kutuplu manyetik tablalar

4.1.1 QX ve SQ/ST Serileri

Orta/bliyik boyutlu manyetik tablalar igin ideal di-
sik yogunluktaki kutuplara haiz modeller bu mo-
deller, islenecek parcanin boyutlarina orantili bir
baglama kuvveti garanti eden kutup adali manyetik
sektorlerden meydana gelirler. Orta/blyik boyutlu
pargalarin islenmesine ¢zellikle uygundurlar.

Kullanim ve bakim elkitabi
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4.1.2 QX ve SQ/HD Serileri

Orta/klcik boyutlu manyetik tablalar igin ideal ylk-
sek kutup yogunluklu model. Bu modeller, orta/
kiiglik boyutlu pargalarin da baglanmasi garanti
etmek Uzere genis manyetik ylizeylerden meydana
gelirler.
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4.1.3 QX ve SQ/HP Serileri

Bu sistemler ST veya HD modellerinde tanimlanabi-
lirler ancak, yiksek glgleri sayesinde ylzeyleri
homojen olmayan pargalarin islenmesini de miimkiin
kilarlar. Baglama kuvvetini manyetik alanin derinligi
ile birlestirdiginden ham veya déviilmis pargalarin
kaba islenmeleri icin idealdir.
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4.1.4 CUBOTEC

Bu sistem, manyetik kiip seklinde dikey monoblok
Uniteler halinde dlizenlenmis QX ve SQ bloklarinin
uygulamasi olup, yatay isleme merkezleri ve FMS
sistemleri icin 6zellikle uygundur. Is tezgahlarina sa-
bitlenmesi icin donatimli bir destek tabani ve agirlik
ve boyut agisindan blyik pargalarin islenmesi igin
bir destek ile donatilmistir.

Kullanim ve bakim elkitabi

4.1.5 QX/HN, QXG ve QG Serileri

QX & SQ gibi kare kutuplu olarak dizayn edilmis tir-
ler, ancak alagimli celikler Uzerinde yiksek hizda
frezeleme ve taslamalarda kullaniimak igin ézel ger-
ceklestiriimis 6zel bir teknolojiye sahiptirler.
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4.2 Paralel kutuplu manyetik tablalar

4.2.1 SGL Serisi

Freze serisinin manyetik tablalar olup, QX ve SQ tek-
nolojisi ile donatilmiglardir ve paralel kutuplar seklin-
deki kutupsal geometrileri ile belirlenirler. Profiller,
raylar, bombeli plakalar, v.s. gibi pargalarin islenmesi
icin idealdir.

4.2.2 PRL Serisi

Gerek taslama gerekse frezeler lzerinde uygula-
ma- larda kullanilan manyetik tablalar olup, FREZE
serisi ve TASLAMA serisi teknolojilerini birlestirirler
ve paralel kutuplardaki kutupsal geometrileri ile be-
lirlenirler. Bu tablalar da, SGL serisinde oldugu gibi,
pargalarin islenmesinde kullanilirlar ancak taslama
sistemlerine uygulanan teknolojiyi gerektirirler.

4.2.3 TFP1 Serisi

TASLAMA serisinin kalici elektromiknatis sistemle-
ri yuksek hassas taglamalar icin idealdir.

Paralel kutuplara sahiptirler ve manyetik ylzeyleri
tamamen metaldir.
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4.2.4 TFPO Serisi

TASLAMA serisinin kalici elektromiknatis sistem-
leri yuksek hassas taslamalar igin idealdir. TFP1 ile
arasindaki fark manyetik yiizeyin gelik/regine kar-
simi olmasidir.

Kullanim ve bakim elkitabi

4.2.5 TPF Serisi

TASLAMA serisinin kalici elektromiknatis sistem-
leri yuksek hassas taslamalar igin idealdir. TFP1’e
tamamen benzemekle birlikte, ince parcgalarin islen-
mesi igin gerekli olan daha yogun bir kutup hatvesine
haizdir.
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4.2.6 MDS Serisi

Daldirmali elektro erozyon makinelerine uygulanan
TPF teknolojisi ve manyetik yapisi ile dizenlenmis
kalic elektromiknatis sistemleridir.

4.3 Yuvarlak kutuplu manyetik tablalar

4.3.1 RPC

TASLAMA serisinin kalici elektromiknatis sistemle-
riorta boyut ve kalinliktaki pargalarin ylksek has-
sas taslamasi icin idealdir. Tamamen metal yuzey ile
sekillendirilebilir bir Ust plaka ile donatiimis olarak
tedarik edilebilir. Yuvarlak kesitli kutup geometrisi
ile ayirt edilirler.
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E SISTEMIN GENEL TANIMI

5.1 Frezeleme islemleri icin seriler

isbu elkitabinda tanimlanan techizat asagida belirti-
lenlerden olusur:

® Bir veya birden fazla manyetik tabla

e Aksesuarlar (sabit ve hareketli kutup uzatmalari).

5.1.1 Frezeleme aksesuarlari

Ufak boyutlu veya oturma ylizeyleri esit olmayan
pargalarin islenmesini saglamak uzere, stoplamali.
sabit ve hareketli uzatmalardan olusan, asagida de-
tayli olarak siralanmis bir seri aksesuar talep Uzerine
tedarik edilebilir:

e Sabit uzatma

® Hareketli uzatma

o Cift sabit uzatma

e Stoplamali sabit uzatma
¢ Yuvarlak hareketli uzatma

TECNOMAGNETE S.p.A., Musteri talebi uzerine
standart disi olasi Ozel aksesuarlarin gergeklesti-
rilmesi ve tedariki igin olanak saglar.

Stoplamali sabit
uzatma
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5.2 Taglama serisi

isbu elkitabinda tanimlanan techizat asagida belirti-
lenlerden olusur:
* Bir veya birden fazla manyetik tabla.

5.2.1 Taslama serisi aksesuarlar

Yaslama yUzeyi sekillendirilmis olan pargalarin islen-
mesini saglamak igin, Uzerine kurulduklar tablanin
kutup adimini bulunduran sekillendirilebilir tst plaka-
lar ikmal edilebilir.

TECNOMAGNETE S.p.A. her hallikarda Misterinin
her turli &zel gereksinimini incelemek ve olasi olarak
¢6zmek Uzere olanak saglar.

Yuvarlak hareketli
uzatma
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E KURULUM

7%

Tablay, iliskin oldugu makine Uzerine kurmadan

once asagidaki kontrolleri gerceklestiriniz:

e Makinenin konumlandiriimasi, gerekli olabilecek
olagan ve olaganusti bakim iglemlerini gercekles-
tirebilmek icin erisim imkanini garanti etmelidir, bu
dogrultuda yanal yer kaplama él¢llerine (makine
cevresinde yaklasik 1 m) dikkat edilmesi gerekir.

¢ Ortam aydinlatmasi makinenin her yanindan
Uretim devrinin mikemmel sekilde goriinmesini
mimkin kilmalidir.

¢ Su terazisi ile ana tablalarin miikemmel seviyelen-
mis olduklarini kontrol edin ve gerekmesi halinde
yaslama noktalar (zerinde kalinliklar ile uygun
ayarlamalari gergeklestirin.

6.1 Uyarilar

Sistem, asagida belirtilen isleme sartlan altinda ve
ortamlarda kullanima uygundur:

Ayn kontrol Unitesi igin ~ -10°C++80°C
kullanim sicakligi: (14°F+176°F)

Nem orani: <50% 40°C’de (104°F)
6.2 Hazirhk

e Olasi paslanma onleyici tabakayl gidermek icin
butin kisimlarin Gzerinden temiz ve kuru bir
bez ile gegin.

e Tum hareketli kisimlarin dogru konumlanmalarini
ve hizalanmalarini kontrol edin.

6.3 Mekanik kurulum

TECNOMAGNETE isbu kullanim elkitabinda liste-
lenmis tiim modelleri icin manyetik tabla ve ma-
kine masasi lizerindeki yaslanma tablasi arasin-
da +/- 0.05/1000 paralellik toleransi garanti eder
(CUBOTEC sistemleri icin diklik veya MANYETIK
KARELER olusturmak iizere). Kurulma tamam-
landiktan sonra TECNOMAGNETE tablanin mik-
natis yiizeyini lizerine kaziyici u¢ takilmis freze
ucu veya taslama ile finis pasosu uygulanmasini
tavsiye eder.
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Manyetik sistemin mekanik kurulmasinin kul-
lanic1 tarafindan gerceklestirilmis olmasi ha-
linde isbu elkitabinda tamimlanmis olanlarin
referans olarak alinmasi 6zellikle tavsiye edilir.
Sabitleme icin ilave deliklerin aciimasinin gerekli
oldugu diisiiniilmesi halinde, manyetik devre-
yi cevreleyen sinirlandirma cercevesine iliskin
yiizeyi kullanin. Bu yiizeyler islenecek parcalarin
olasi konumlandirma ve referans delikleri icin de
kullanilabilirler (kutuplar lizerinde mevcut delikler
bu amag icin kullanilir). TECNOMAGNETE S.p.A.
firmasina delinebilir ve islenebilir bélgelere iliskin
6zel talepler icin bagvurulabilir

A

Asagidaki tabloda eksenel 6n yik degerleri P ve ta-
kim tezgahi Uzerindeki tablanin montaji igin kullanilan
vidalara uygulanan bunlara iligkin kilitleme moment-
leri degerleri M belirtiimektedir. Tablo altigen kafali
UNI 5737-65 tipi vidalar ve UNI 5931-67 tipi gdmme
altigenli silindirik kafali vidalar igin gegerlidir. Strtun-
me katsayisi, islenmis, siyahlastinlmis veya yaglan-
mig ylzeyler igin gecgerli olan 0,14’e esit olarak alin-
mistir. Kilitleme momenti dinamometrik anahtarlar ile
yavas sekilde uygulanmalidir.

Direng sinifi = 8.8

Dis agcma

P (N) M (Nm)
M 6x1 9000 10,4
M 8x1,25 16400 24,6
M10x1,5 26000 50,1
M12x1,75 37800 84,8
M14x2 51500 135,0
M 16 x 2 70300 205,0
M18x2,5 86000 283,0
M20x2,5 110000 400,0
M22x2,5 136000 532,0
M24x3 158000 691,0
M27x3 206000 1010,0
M30x 3,5 251000 1370,0

6.4 Elektrik baglantilan

Bitlin elektrik semalar ve talimatnameleri miknatish
tabla ile birlikte verilen kontrol (nitesinin kullanma
ve bakim elkitabi icindedir. Bu el kitabl sadece ana
bilgileri kapsar.

Kullanim ve bakim elkitabi



6.5 Yararl teknik bilgiler

Elektrik glivenligi, sadece elektrik tesisati, elektrik
glivenligi hakkinda yurirllkteki kanunlarca 6ngoriil-
mis oldugu gibi, etkin bir topraklama sistemine dog-
ru sekilde baglanmis ise garanti edilir. Bu baglamda
bu temel guvenlik gereksiniminin saglanmis oldu-
gu daima kontrol edilmelidir ve stiphe halinde, mes-
leksel agidan uzman personel tarafindan dagitim sis-
teminin titizlikle kontrol edilmesini gerceklestiriniz.

TECNOMAGNETE S.p.A., sistemin topraklama
sis-temine baglanmamis olmasindan kaynaklanan
olasi zararlardan sorumlu tutulamaz.

Kullanicinin sistemin, sistem nominal akimina uygun
manyetotermik diferansiyel salter ile korunma-
sini saglamasi gerekir. Bu baglamda, tablanin plaka
verilerinden elde edilebilecek I, degeri ile C eg-
risine manyetotermik salterli uygun bir korumanin
kurul-masi gerekir.

TECNOMAGNETE manyetik sistemi, kalici elektro
sistemlerdir ve bu sadece devrin ¢cok kisa asamala-
rinda elektrik beslemesini gerektirir. Bu sistem,
ani elektrik kesilmeleri halinde, maksimum guvenligi
garanti eder.

TECNOMAGNETE kontrol Gniteleri karmasik bir
ayirma sureci araciligi ile dogrudan elektrik sebeke-
sini kullanirlar. Bunlar sadece ve daima makine stop
konumunda oldugunda calistirabilirler ve kontrol
edilmesi gereken manyetik sistemin Uzerine ku-
rul- mus oldugu makine ile calisabilmek igin gerekli
olan- dan daha duisUk bir akimi gerektirirler.

DIKKAT A

Tekrarlayici sekilde MAG/DEMAG cevrimlerinin
gerceklestirmeyin

TECNOMAGNETE sistemleri kalici miknatislar-
dan meydana gelirler ve elektrik enerjisini sade-
ce ve minhasiran igleme alanini etkinlestirmek
ve devre- den gikarmak icin kullanirlar. Bu agidan
bunlar “SOGUK” manyetik baglama sistemi olarak
tanimlanabilirler.

Cok kisa streler icinde MAG/DEMAG cevrimleri-
nin olasi olarak tekrarlanmasi her haltkarda man-
yetik tablada bir sicaklik artisina neden olabilir.

Bu nedenle, gerekli olmayan gevrimlerin icra edil-
mesinden kaginiimasini tavsiye ederiz.

Tablanin elektrik enerjisine baglama islemleri, uzman
personel tarafindan gerceklestiriimelidir.

Besleme gerilimini ve frekansini kontrol ediniz.

Kullanim ve bakim elkitabi

7 GIDERILMESI MUMKUN
OLMAYAN RiSKLERIN
ANALIZ|

A

Tablanin tasarlanmasinda, iiretim kriterlerine
ve giivenlik konusunda yiirirliikteki gereklilik-
lere 6zel dikkat gosterilmistir: tim bunlara rag-
men, giderilmesi miimkiin olmayan tehlike du-
rumlari mevcut olabilir.
Bu b6liim, 6zel durumlarda meydana gelebilecek
olasi riskler hakkinda operatdrii Dbilinclendir-
mek amacina yoneliktir.
¢ Tabla, bir takim tezgahi lizerine kurulmak iize-
re tasarlanmis oldugundan, kullanimina yéne-
lik operatoriin, isbu elkitabindaki talimatlar ile
birlikte tablanin lzerine kurulmus oldugu ta-
kim tezgahi elkitabinda kapsanilan talimatla-
n da iyi anlamis ve bunlara vakif olmus oldugu
ve bu baglamda takim tezgahina iliskin olasi
giderilemeyen risklerin mevcudiyetinin bilin-
cinde olmasi gereklidir.
Tablanin kullaniminda kullanilmasi gereken ki-
sisel koruyucu donanimlar, tablanin kurul-
mus oldugu takim tezgahinin kullaniminda
kullanil-masi olasi olarak gerekli sayilan ayni
cihazlar-dir.
Elektromanyetik alanlara maruz kalinmasi ile
ilgili olasi riskler i¢in, hamile kadinlar, 6zel has-
taliklardan muzdarip olanlar ve pacemaker
veya akustik cihazlar gibi elektronik devreli di-
ger protezler, kafaici metal implantlar (veya her
haliikarda hayati anatomik yapilarin yakinlarin-
da yerlestirilmis), vaskiiler klipsler veya ferro-
manyetik materyalden klipsleri tasiyanlara ilis-
kin 06zel tedbirlerin alinmasi gerekir. Bu
ama¢ baglaminda asagidakiler belirtiimekte-
dir:

1. TECNOMAGNETE manyetik sistemleri sabit
manyetik sistemlerdir ve elektrik alani iiret-
mezler

2. Galisma asamasinda iiretilen V/m (Volt/met-
re) degeri 0’a (SIFIR) esittir.

3. Manyetizasyon/Demanyetizasyon asama-
sinda (retilen elektromanyetik alan emis-
yonlari, sistemden 100 mm’lik bir mesafe-
de 100 gauss’u gegcmez.
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Yy

E SISTEMIN
NORMAL KULLANIMI

Manyetik tablanin kullanimi igin asagida temel isletim
prosedurl belirtilmektedir.

8.1 Baglama kuvveti

Sistemin baglama kuvveti, galisan manyetik yiizeye-
islenecek malzeme tipine ve bunun ylzeyinin duru-
muna direkt olarak orantilidir.

o islenecek malzeme (yumusak celik, alasim ge-
lik, dokme demir......)

e Parca ylzeyinin durumu (plrizlilik, dizlemsel-

¢ Parca tabla temas ylizeyi (kutuplar ile temas halin-
de olan ylzey anlasiimalidir).

BAGLAMA KUVVETI

RRRRARIEE

iSLENECEK
PARCA

(v [s v Ls]In]Ls]

MANYETIK TABLA

Baglama glicli asagida belirtilene esit olarak dagitil-
migtir.

Manyetik baglama kuvveti daima manyetik tabla-
nin yiizeyine dogru yonlenir.

8.2 Kesme kuvveti

Her tlrll isleme esnasinda kesme kuvveti takimin
isleme sartlarina (derinlik, hareket yoni, dakikada
devir sayisi) ve islenecek materyalin sertligine bagli-
du.

Herhangi bir takim tarafindan uygulanan kes-
me kuvveti, islenmekte olan parcayr manyetik
tablanin yiizeyi lizerine kaydirma egilimini goste-
ren bir parcaya sahiptir.
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Genislik

:‘f Derinlik

ISLENECEK
PARGA

(v Lsf[nfls][n]]s]

MANYETIK TABLA

Yatay komponent, takimin geometrisi ve hareket y6-
ninden etkilenir. Baglama kuvvetinin, parganin em-
niyetli sekilde baglanmasinin garanti etmek uzere,
tim yonlere dagilan kesme kuvvetinden daha yik-
sek olmasi zorunludur.

Bu baglamda, manyetik tablaya gore dikey olarak
uygulanan baglama kuvvetinin, parcayl kaydirma
egilimi gosteren tedet kuvvete karsitlik olusturmak
icin, hesaplama asamasinda degerinin beste biri
(1/5) kadar azaltimasi gok énemlidir.

KESIM KUVVETI
(hareket yona)

i

‘ Takim
hareketi

Ornek: Kesme kuvveti 1000 daN.

Baglama kuvveti 4000 daN.

Baglama kuvveti = 4000 daN / 5 = 800 daN

Bu dogrultuda: baglama kuvveti 800 daN < kes-
me kuvveti 1000 daN (bu baglamda baglama kuv-
veti yetersiz).

Teget kuvvetine ve bu baglamda islenmekte olan
parganin manyetik tabla ylizeyi tizerinde kaymasi im-
kanina karsitlik olusturmak icin mekanik stoplar ek-
lenir ise, s6z konusu kuvvetlerin ne sekilde degisiklik
gosterdikleri gdzlenebilir:

baglama kuvveti 4000 daN > kesme kuvveti
1000 daN (bu baglamda baglama kuvveti ye-
terli).

Kullanim ve bakim elkitabi
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Farkli sekilde ifade edersek, mekanik stoplamalarin
kullanilmasi maksimum gtvenli bir durum saglaya-
rak islenmekte olan parganin kaymasina sebep olan
te@etsel kuvvetin gideriimesini mimkiin kilar.

Mekanik stoplamalarin dogru pozisyonu, Ozellikle
parga ve manyetik tabla yizeyi arasindaki temas
ylzeyi sinirli oldugunda ¢ok énemlidir (ayni kavram
baglama kuvveti igin de gegerlidir).

Ayrica mekanik stoplamalar bir referans noktasi olus-
turarak da kullanilabilir (makine sifir noktasi).

A ince ve cok uzun parcalara da ozel dik-
kat gosterilmesi gerekir. Takimin kesme kuvveti
tarafindan uygulanan moment isleme asamasinda
parcay! déndurebilir.

Bu durumda, parganin iki uzun kenari tizerinde bulu-
nan mekanik stoplamalarin yardimindan faydalan-
mak yeterlidir (takimin kesme kuvveti yonine zit
olarak). Ornek 2

Mekanik stoplamalar ile temas halinde olan yanal
kism daha &nceden islenmis ise (bu bagdlamda
yass! bir ylizey sahibidir) yanal destek gorevini
icra etmek Uzere, manyetik olarak baglanmis bir gu-
buk kulla- nilmasi mimkdndur.

Diger bir gegerli alternatif, sabit kutup uzatmalari-
nin mekanik stoplamalar olarak kullaniimasidir.
Ornek 1

Manyetik olarak baglanmis gubugun ve sabit ku-
tup uzatmalarinin kullanimi gerek mekanik yaslanma
gerekse manyetik miknatislanma agisindan sistem-
den faydalanir. Nitekim her iki sistem de manyetik
akimi iletme kapasitesine sahiptir.

Kullanim ve bakim elkitabi

Ornek 2

-

Ornek 1

MEKANIK
STOPLAR
J
-
/ @ Takim
'\ hareketi

8.3 islenecek parcanin uzatmalar lizerine
konumlandiriimasi

Geleneksel olarak, manyetik baglama sisteminden
faydalanmaksizin bir pargayi frezelemek ve diiz ve
paralel bir ylizey elde etmek igin genelde destek yii-
zeyine ara parca konularak midahalede bulunulur.

Bu islem manuel olarak gerceklestirilir ve mem-
nun edici bir sonuca erigiimesi igin uzun ayar
sUreleri ve operatdr tarafindan belirli bir beceri gos-
terilmesini gerektirir.

Hareketli kutup uzatmalari teknolojisinden fayda-
lanildiginda, islenecek pargaya ara parga koyma
uygulamasi mutlak stratli sekilde ve otomatik olarak
gerceklestirilir. Isleme asagida belirtilen prensibe da-
yanir:

A - Bir dizlem U¢ noktadan gectigi prensibi dogrul-
tusunda bir isleme yiizeyi elde edecek sekil-
de Ug sabit destek noktasi belirleyerek bir tabla
yaratiimasi ( sabit kutup uzatmalarini F kullana-
rak) gerekir.
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B - Geri kalan yiizeyin, tabla ve islenecek parga ara-
sinda slrekli bir manyetik akim gecisi meydana
getirilerek, ylizeysel diizensizliklere uyum sagla-
yacak hareketli kutup uzatmalar (M) ile kaplan-
masi gerekecektir.

Bunlarin miktari parca lizerinde uygulanan bag-
lama kuvveti iizerinde etkili oldugundan miimkiin
olan en yiiksek sayida hareketli kutup uzatmala-
rin yerlestiriimesi ok 6nemlidir.

A DIKKAT Kutuplar iizerinde bulunan delikler
kutup uzatmalan gibi aksesuarlarin yerlestiril-
melerini basitlestirmek icin 6zel olarak delinir
(bak. sayfa 147, boliim 5). Bu aksesuarlarin, man-
yetik akim iletkenleri olarak etki gésterdikleri ve
bu baglamda kuvvetli bir baglama gerektirmedik-
leri hatirlatilir.

Onerilen kilitteme torku M = 15 Nm
Max. kilitleme torku M = 23 Nm.
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Kutup uzatmalar kullanildiginda (frezeleme islem-
leri icin), islenecek parganin bitiin ylizeyinin kutup
uzatmalari ile kaplanmis oldugundan emin olunma-
Iidir.

Baglama kuvveti, baglanacak parca ile temas igin-
de olan ylizeye direkt olarak orantilidir (ve bu sekilde
kutup uzatmalarinin sayisinada).

Adet ne kadar yiiksek olursa, baglama kuvveti de
o kadar fazladir.

Manyetik dengelemeye dikkat gdstererek (GUNEY
kutupsallikli kutup sayisi = KUZEY kutupsallik)
kutuplarin uzatmalarinin dogru pozisyonlarini kont-
rol edin.

Farkli sekilde ifade edersek, herhangi bir nedenden

6tird kutup uzatmalarinin yardimi ile manyetik bag-

lama parcanin biitlin ylzeyi (izerinde kullanimasinin
muimkin olmamasi halinde, mevcut olanlarin asa-
gidakilere sahip olduklarindan emin olunmalidir:

a) Kuzey kutupsallikli (N) kutup uzatmalarinin sayi-
sinin Giiney kutupsallik uzatmalarinin (S) sayisina
esit olduklar (genelde, kutuplarin satrang tahtasi
gibi diizenleri Giineyin Kuzey ile degismesini 6n-
gordiigiinden uzatmalarin birinin digerinin karsisi-
na yerlestiriimesi yeterlidir).

b) Mlimkiin oldugunca, islenecek parca ile temas
edecek kutup uzatmalarini pargcanin tim boyu
lizerinde konumlandirin. Yukarida belirtilen, kesme
kuvveti karsitlanarak daha iyi bir baglama kuvveti-
ni garanti etmeye yoneliktir.

Kullanim ve bakim elkitabi



c) Hareketli kutup uzatmalarnnin dogru gergek-
lestiriimesi otomatik ara parga koyma sisteminin
verimli kullanimi agisindan Onemlidir.  Hareketli
uzatmalar karsilikl yer degistirmelidir.
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Kutup uzatmalarinin hareketli kisimlarn dikey hare-
ketlerinde birbirlerinden uzaklagsmali veya birbirleri-
ne yakinlasmalidirlar.  Bunlarin  hareketleri  asla
birbirlerine esit ve paralel olmamalidir (yuvarlak
hareketli uzatmalar ile gerekli degil).

DOGRU
DUZENLEME
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8.4 Baglama kuvvetinin hesaplanmasi

Manyetik baglama kuvvetinin hesaplanmasi ¢ok

basittir ve asagida belirtilen faktorlere baghdir:

e Baglanacak parca ile temas iginde bulunan
manyetik tabla ylzeyi

¢ baglanacak parganin temas yiizeyinin durumu

o islenecek pargayl olusturan materyalin teknik
ozellikleri

¢ Kullanilan manyetik tabla modeli.

8.5 Manyetik tabla iizerinde baglama
kuvvetini hesaplama 6rnegi

Temas ylizeyi = 200 cm2 (*)

- Parganin ylizey durumu = islenmemis (Ortalama T
=0,6 mm)

- lslenecek materyal tipi = C40

- Manyetik tabla modeli = QX veya SQ/ST se-
risi kare kutuplu freze serisi ve QX veya SQ/HD
serisi

- cm? bagina baglama kuwveti = 6 kg/cm? (Ref.
sayfa 140 paragraf 3.3.6 - FREZE SERISI diyagra-
mi)

Su ana kadar dikkate alinmis noktalara iliskin olarak
baglama kuvveti asagida belirtilen formdl ile he-
saplanacaktir:

Toplam baglama kuvveti = 6 kg/cm2 x 200 cm?2
= 12000 kg

Bu muhakkak ki sadece teorik bir hesap oldugundan
isleme esnasinda meydana gelen bitiin degiskenleri
dikkate almasi imkansizdir (bazi béliimleri daha sert,
homojen olmayan materyal, parca ve uzatmalar ara-
sinda mikemmel bir temas olusmasini engelleyen
deforme ylizeyler, diiz olmayan ylzeyler, v.b.). Bu
baglamda genelde bir giivenlik faktorinin dikkate
alinmasi tavsiye edilir (Fa) = 0.5:

Dolayisiyla bir 6nceki hesap 6rnegi referans olarak
alinarak su neticeye ulasilir:

12000 x 0,5 = 6000 kg

(*)Temas halinde olan cm2 hesabi icin iglemdeki
kutup sayisini kontrol edin ve bu degeri kutbun cm?
bireysel degeri ile ¢arpin.

(Orn. Kutup élgileri 50x50mm = 25 cm2;

Kutup 70x70 = 49 cm?)
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8.6 Alisagelmis islemelere dair baglama
kurallar

8.6.1Yiizeyi diiz hale getirme - manyetik tabla
tizerine direkt baglama

Manyetik bir tabla Gzerinde uygulanmasi mimkin
olan tipik bir isleme levhalar diz hale getirmektir .
Hava boslugunu artirabilen ve bu baglamda bag-
lama kuvvetini azaltabilen (b6lim 4.3) olasi kabuk ve
capaklardan levhayi temizledikten sonra islenecek
parga yerlestirilir ve manuel bir ara parga yerlestirme
uygulamasi gergeklestirilir.

Bu islem gerek sistemin manyetik cekim kuvvetin-
den kaynaklanan olasi deformasyonlari gerekse
islemenin neden oldugu vibrasyonlari sinirlandir-
maya yoneliktir.

Bu tip islemenin tek avantaji parganin dogrudan
manyetik tabla lizerine yerlestirimesidir ancak deza-
vantaji ise kenar igsleme, delme ve genelde dis agma
islemlerinin yapilamamasi ve ¢zellikle elde edilen
dizlemselligin operatériin becerisine bagl olmasi-
di.

Gerek pargaya uygulanan baglamanin maksimum
verimi (bolim 4.3) gerekse parcanin yerlestiriimesi-
nin optimize edilmesi icin gerek parcayr kaydirma
egillimi gosteren tegetsel kuvvetlere karsitlik olus-
turmak, gerekse glivenilir mekanik referans pargasi
olarak mekanik stoplardan (bak bélim 8.2) fayda-
lanabiliriz.

8.6.2 Yiizeyi diizgiin hale getirme - uzatmalar
lizerinde baglama

Ornegin islenilmis parganin iyi bir diizlemsel-
liginin saglanmasi icin manyetik sistemden daha
fazla avantaj elde etmek icin TECNOMAGNETE bir
diger aksesuarl, hareketli kutup uzatmalarini (pa-
ragraf 5.1.1) sunar.
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Bunlar, stiratli ve hassas sekilde islenecek levhalara
otomatik ve esit besleme elde etmek amaci ile
tasarlanmisti. Bu aksesuarlarin sabit kutup uzat-
malari ile birlikte dogru kullanimlari, frezeleme
isleminin daha ilk asamasindan itibaren yiiksek
dizlemsellik ve paralellik toleranslarinin ve kalite aci-
sindan daha iyi yizey pUrizIUligyu elde edilmesini
saglar. Ayrica, esit sekilde dagitimamis bir bag-
lamadan kaynaklanan ve takimlarin zamanindan
Once asinmasinin nedeni olan vibrasyonlarin azal-
tilmasini saglar.

Ug sabit kutup uzatmalarini islenecek levhaya destek
olarak (b6lim 8.3) yerlestirin ve hareketli kutup uzat-
malari ile yaslanma yatagini tamamlayin.

Levhanin kendi agirhdi altinda esneyecek kalinlikta
olmasi halinde, dérdii gevre Uizerinde ve biri merkez-
de olmak Uizere bes adet sabit kutup uzatmasi kulla-
niimasi tavsiye edilir.

BIRINCI ASAMA - islenecek pargay! uzatmalarin
yatagi Uzerine yerlestirin ve miknatislanma c¢evrimini
harekete gecirin (hareketli kutup uzatmalarinin lev-
hanin profiline uyarlandiklar fark edilecektir) ve Ust
yliziin kaba islemesine baslayin.

IKINCI ASAMA - Miknatisligi giderme gevrimini hare-
kete gecirin ve kaba islemi yapilmis ylizii uzatmalarin
yatag Uzerine gelecek sekilde yaslayarak levhayi ce-
virin. ikinci yiiziin kaba islemesini ve kenar islemesi-
ni gerceklestirin. Kaba yizeyin islenmesi bitmeden
once dider bir miknatishigi giderme gevriminin uygu-
lanmasi gerekecektir. Levha, malzemenin biikiilme-
si ve asir iIsinmasindan kaynaklanan deformasyonla-
ra ugramis oldugundan, yeni bir pozisyon alarak
ic gerilimlerden kurtulur. Hareketli kutup uzatmalari
temas yulzeyine yeniden uyarlanacak sekilde yeni
bir miknatislanma gevrimini uygulayin ve Ust yiizeyin
son islenmesini gergeklestirin.
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UCUNCU ASAMA - Miknatislik giderme gevrimini
baslatin ve son islenmesi tamamlanmis ylzi uzat-
malarin yatagi (izerine yaslayarak levhayi gevirin. Bu
noktada “birinci asamada” kaba islemi yapimis
yliziin son islenmesine baslanabilir.

8.6.3 Dis acma islemeleri - hareketli uzatmalar
iizerine baglama

Dis agma islemlerini gerceklestirebilmek igin isle-
necek pargayl, takimin manyetik tablanin yizeyini
zedelemeden ¢ikmasini saglayacak sekilde kaldir-
mamiz gerekmektedir. Tedarik edilmis aksesuarlar
arasinda, manyetik akimin mikemmel sirkiilasyonu-
nu garanti etmek ve amaca ulagmak igin tasarlanmig
sabit kutup uzatmalan (paragraf 5.1.1) bulunurlar.
Ozel vidalar araciligi ile kutuplar {izerine sabitlendik-
ten sonra, manyetik tablanin ylzeyine paralel ve diiz
bir yaslanma yiizeyi elde etmek amaciyla uzatmalarin
frezelenmesi tembih edilir. Kutup uzatmalarinin isle-
me prensibi (b6llim 8.3) kuvvet kaybi sinirlandirilarak
manyetik akimin kaynaktan islenecek parcaya akta-
rimasidr.

A DIKKAT! Bunlarin pozisyonlarini dikkatle
kontrol edin! Manyetik baglama kuvveti, temas
halinde olan uzatmalarin sayisina dogrudan

Kullanim ve bakim elkitabi

orantilidir, ancak giiney/kuzey kutup dengeleme-
sine de orantilidir (bdliim 8.3).

A DIKKAT! Kisa devre yapmis manyetik
akimin baglanacak parcaya ulagmasini 6nle-
mek icin uzatmalann birbirleri ile temas etme-
lerini 6nleyin.

8.6.4 Silindirik sekilli parcalarin islenmesi
Silindirik sekilli parcalarin veya yaslanma ylizeyi diiz
olmayan pargalarin islenmesi icin pargayl dogrudan
tabla Uzerine ve sabit kutup uzatmalarina yasla-
yin. Bunlar sadece parganin yuvarlanmasini énlemek
ile kalmayip ayni zamanda manyetik akim iletken-
leri ve bu baglamda kilitleme unsuru olarak da
faaldirler. islemenin kesme kuvvetlerinin uzatmalara
dogru yonlendirilmis olmadiklarina dikkat géstererek
parganin islenmesini gerceklestirin.

Sabit kutup
uzatma
| islenecek
silindir
+—— _ Fo
N
i Y
> d <

[ I@

8.6.5 Seri isleme

Parcalarin seri islenmesi veya yiizi diizgiin olmayan
pargalarin islenmesi igin kutup uzatmalarinin kulla-
niimasi veya Ust plakalarin gerceklestiriimesi tavsiye
edilir. Ust plaka uygulanmasi icin kutuplarin kesitine
esit kesitli kutup uzatmalan gergeklestirin ve bunlari
manyetik olmayan malzeme ile (paslanmaz gelik, alii-
minyum, v.b.) birbirlerine bitistirin. Gerek kutuplar ile
ayni boyuta sahip olmalari gereken kutup uzatmala-
rinin boyutlar agisindan gerekse kutuplar arasindaki
bosluklar agisindan manyetik tablanin kutup adimina
uyulmasi tembih edilir. Bu noktada, parcalar icin bir
pozisyonlanma sablonu olusturarak Ust plakay
sekillendirin. Manyetik adalar (sadece bosaltma
kablosuna baglanma bdlgesi hari¢ olarak) cev-
releyen tablanin butiin gergevesi konumlanma ve
cikariima islemlerini  kolaylastirabilecek  pimlerin
gecirilmesi icin delinebilir. Manyetik tabla, baglan-
masini zor veya manyetik malzemelerden olmayan
parcalarin bloke edilmesi imkansizigini giderecek
sekilde mengenelerin, separatdrlerin ve parca tasi-
yicilarin bloke edilmesi icin de kullanilabilir.
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8.7 isleme 6rnekleri

8.7.1 Yiizeyi diizgiin hale getirme

parca besleme
Onerilir.

Islenecek parca | Isleme Gerekli Onerilen Isleme 6rnegi:
aksesuarlar tabla
Tabla veya Blok Yizeyi diizgiin | Gerekli degil QX ve SQ/HD Tabla boyu 120x120x20
(parca boyu yandan | hale getirme (6nerilen kutup Malzeme Fe - Freze @ 80mm
150 mm altinda) (paralel yiizler) 50+62) Ug sayisi 5 - Geometri 45°
Hareket 300 mm/dak
Devir 800 d/dak
Agcllan derinlik 1,40mm
Tabla veya Blok Yiizeyi dlizglin Parca hareketli QX ve SQ/HD Tabla boy 120x120x20
(parga olclleri hale getirme uzatmalarin (6nerilen kutup Malzeme Fe - Freze @ 80 mm
150 mm altinda) (duiz ve paralel kullanimi 50+62) Ug sayisi 5
ylzler) icin cok kiiguk. Geometri 45°
Manuel Hareket 300mm/dak

Devir 800 d/dak
Agcllan derinlik Max 1,40mm Hava
bosluguna gére azaltin

Haddelenmis tabla
(parca boyu
150 mm Ustlinde)

Yiizeyi diizgiin
hale getirme
(paralel yiizler)

Gerekli degil

QX ve SQ/ST,
SQ/HD,
SQ/HP

Tabla boyu 250x250x50
Malzeme C40 -

Freze @ 100mm

Ug sayisi 7

Geometri 45°

Hareket 1.000mm/dak
Devir 600 d/dak

Agllan derinlik

1,40mm (ST modelleri igin)
2,10mm (HD modelleri igin)
2,80mm (HP modelleri igin)

Haddelenmis tabla
(parca boyu
150 mm Ustlinde)

Yiizeyi diizglin
hale getirme
(dliz ve paralel
yizler)

Hareketli uzatmalar

QX ve SQ/ST,
SQ/HD,
SQ/HP

Tabla boyu 400x400x50
Malzeme C40 - Freze @ 100mm
Ug sayisi 7

Geometri 45°

Hareket 1.000mm/dak

Devir 600 d/dak

Agllan derinlik

2,30mm (ST modelleri igin)
3,50mm (HD modelleri igin)
4,20mm (HP modelleri igin)

Dévillmiis tabla
(parga boyu
150 mm ustlinde)

Yiizeyi diizglin
hale getirme
(paralel yizler)

Hareketli uzatmalar.
Yiizey gok diizensiz
oldugundan daima
Onerilirler

QX ve SQ/HP
(6nerilen kutup
70+80)

Tabla boyu 400x400x50
Malzeme C40 - Freze @ 100mm
Ug sayisi 7

Geometri 45°

Hareket 1.000mm/dak

Devir 600 d/dak

Derinlik 3,00mm

(HP modelleri igin)

Dévillmiis tabla
(parca boyu
150 mm Ustlinde)

Yiizeyi diizglin
hale getirme
(duz yuzler)

Hareketli uzatmalar

QX ve SQ/HP
(6nerilen kutup
70+80)

Tabla boyu 400x400x50

Malzeme C40

Freze @ 100mm

Ug sayisi 7

Geometri 45°

Hareket 1.000 mm/dak

Devir 600 d/dak - Derinlik 3,00mm
(HP modelleri igin)
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8.7.2 Kenar isleme

islenecek parca

isleme

Gerekli
aksesuarlar

Onerilen tabla

isleme érnegi:

Tabla veya Blok
(parga boyu dlcileri
150 mm altinda,
yandan)

Kenarlar isleme
zorunlu olarak
iki asamada
yapiimali

iki kenar iizerinde
mekanik stoplar

QX ve SQ/HD
(6nerilen kutup
50+62)

Tabla boyu 120x120x60
Malzeme Fe

Freze @ 25mm

Ug sayisi 3

Geometri 90°

Hareket 800mm/dak
Devir 1500 d/dak

Agcllan derinlik 3,00mm
Agcllan geniglik 10,00mm

Haddelenmis tabla
(parga boyu olcileri
150 mm Ustlinde)

Toplam kenar
isleme bir
asamada

Sabit veya hareketli
uzatmalar

QX ve SQ/ST,
SQ/HD,
SQ/HP

Tabla boyu 400x400x50
Malzeme C40

Freze @ 25 mm

Ug sayisi 3

Geometri 90°

Hareket 1.000mm/dak
Devir 1500 d/dak

Agllan derinlik 10,00mm
Agllan genislik

5,00mm (ST modelleri igin)
10,00x8,00mm (HD modelleri igin)
10,00mm (HP modelleri igin)

Déviilmiis tabla
(parga boyu dlcileri
150 mm Ustlinde)

Toplam kenar
isleme bir
asamada

Sabit veya hareketli
uzatmalar

QX ve SQ/ST,
SQ/HD,
SQ/HP

Tabla boyu 250x250x50
Malzeme C40

Freze @ 100mm Ug sayisi 7
Geometri 45°

Hareket 1.000mm/dak
Devir 600 d/dak

Agllan derinlik

1,40mm (ST modelleri icin)
2,10mm (HD modelleri igin)
2,80mm (HP modelleri igin)

Haddelenmis tabla
(parca boyu dlgtleri
150 mm Ustiinde)

Toplam kenar
isleme bir
asamada

Sabit veya hareketli
uzatmalar

QX ve SQ/ST,
SQ/HD,
SQ/HP

Tabla boy 400x400x50

Islah edilecek Malzeme

Freze @ 25mm

Ug sayisi 3

Geometri 90°

Hareket 1.000mm/dak

Devir 1500 d/dak

Agllan derinlik 10,00mm

Agllan genislik

3,00mm (ST modelleri igin)
10,00x5,00mm (HD modelleri igin)
10,00x6,00mm (HP modelleri iin)

Kullanim ve bakim elkitabi
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8.7.3 Delme ve dis cekme

Islenecek parca | Isleme Gerekli Onerilen tabla | Isleme 6rnegi
aksesuarlar
Tabla veya Blok Delme ve kér iki yan (izerinde QX ve SQ/HD Parca boyu 120x120x60
(parca boyu deliklere mekanik stop (6nerilen kutup Malzeme Fe
150 mm altinda, dis cekme 50+62) Matkap @ 12mm
yandan) Hareket 0,18mm/devir
Devir 1200d/dak
Tabla veya Blok Delme ve dis iki yan Gzerinde QX ve SQ/HD Parga boyu 120x120x60
(parca boyu acma mekanik stop ve (6nerilen kutup Malzeme Fe
150 mm altinda, parca kaldiril- 50+62) Matkap @ 12mm
yandan) masi igin sabit Hareket 0,18mm/devir
kutup uzatmalari. Devir 1200d/dak
Uzatmayi ¢ikarmak
mumkin degil ise
bir 6n delik agin
Haddelenmis tabla | Delme ve kér Gerekli degil QX ve SQ/ST, Tabla boyu 250x250x50
(parca boyu deliklere SQ/HD, Malzeme C40
150 mm Ustlinde) dis cekme SQ/HP Matkap @ 30mm
Ug sayisi 2
Hareket 0,06mm/devir
Devir 1500d/dak
Haddelenmis tabla | Delme ve dis Parga kaldiril- QX ve SQ/ST, Tabla boyu 250x250x50
(parca boyu acma masl igin sabit SQ/HD, Malzeme C40
150 mm Ustlinde) kutup uzatmalari. SQ/HP Matkap @ 30mm
Uzatmayi ¢ikarmak Ug sayisi 2
mumkin degil ise Hareket 0,06mm/devir
bir 6n delik agin Devir 1500d/dak
Doviilmis tabla Delme ve kér Gerekli degil QX ve SQ/ST, Tabla boyu 250x250x50
(parga boyu deliklere SQ/HD, Islah edilmis Malzeme
150 mm Ustiinde) dis cekme SQ/HP Matkap @ 30mm
Ug sayisi 2
Hareket 0,06mm/devir
Devir 1600d/dak
Daviilmis tabla Delme ve dis Parga kaldiril- QX ve SQ/ST, Tabla boyu 250x250x50
(parca boyu acma masi igin sabit SQ/HD, Islah edilmis Malzeme
150 mm Ustiinde) kutup uzatmalari. SQ/HP Matkap @ 30mm
Uzatmayi ¢ikarmak Ug sayisi 2
mimkin degil ise Hareket 0,06mm/devir
bir 6n delik agin Devir 1600g/dak
8.7.4 Ozel sekilli seri veya parcalarin islenmesi
isleme Gerekli Onerilen tabla | isleme 6rnegi
aksesuarlar
Yiizeyi diizgiin hale getirme Sekillendirilmis tist | QX ve SQ/ST, Yukarida belirtilenlere benzer verim
Kenar isleme tabla SQ/HD, ancak parcanin boyuna, malzemeyi
Delme SQ/HP ve Ust tablanin yliksekligine orantili
Dis cekme

158

Kullanim ve bakim elkitabi



Resim 8.7A -Yiizeyi dlizguin hale getirme, delme ve basma

Resim 8.7C - Yiizey kaba isleme

Resim 8.7E - Profillerin islenmesi ve ylzeylerinin diizgiin
hale getirilmesi

Resim 8.7G - Bigaklara profil agilmasi ve saclarin pahlanmasi

Kullanim ve bakim elkitabi

Resim 8.7B - Ylizeylerini hazirlama ve kama kanallari
aciimasl

Resim 8.7D - Ters gevirme, kaba isleme, gerilim azaltiimasi
ve ikinci yiizeyin son islenmesi.

Resim 8.7F - Boru seklindeki kesitlerin delinmesi

Resim 8.7H - Coklu birlestirilmis kizaklara profil agilmasi
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Resim 8.71 - Dokme ve kaliplanmig parcalarin yizeylerinin
temizlenmesi ve kenar iglemesi

Resim 8.7L - DSkiim demir parcalarin yiizeylerinin
temizlenmesi, kenar islemesi ve delinmesi

Resim 8.7M - Ug boyutlu islemeler

Resim 8.7N - Yatay eksenli levhalarin islenmesi

160

E BAKIM S—o

9.1 Onsoz

Diizglin sekilde uygulanan bakim, sistemin kullanim
Omriiniin daha uzun sireli olmasi dogrultusunda
O6nemli bir faktérdir, mikemmel verim ve islevsel-
lik agisindan zaman iginde azami glvenlik sartlarinin
muhafaza edilmesini garantiler.

9.2 Bakim esnasinda giivenlik tedbirleri

A DIKKAT

Bakim islemlerinin sadece egitimden gegirilmis per-
sonel tarafindan yapilmasina izin verin (b6lim 1.7).
Bakim islemleri esnasinda uygulanmasi gereken
baslica tedbirler asagida belirtiimektedir:

e Tum bakim iglemleri, tesis stop konumunda oldu-
gunda ve mimkiinse elektrik beslemesi kesil-
mis olarak gerceklestirilmelidir.

Elektrik tesisatlan Uzerinde gerceklestirilecek tim
onarimlar, sistem elektrik enerjisinden aynldik-
tan sonra ve acil durum butonu devreye alin-
mis olarak yapiimalidir; sistemin bakimi, temizligi
gibi islemlerden sorumlu olan personel, makinenin
kurulmus oldugu Ulkede gegerli olan is kazalarini
Onleme ydnetmeliklerine titizlikle uymak zorunda-
du.

Daima koruyucu eldivenler ve kaymayan ayak-
kabilar ve gerekli olan her diger kisisel koruyu-
cu donanim ve mimkiin oldugunca genis sekilde
viicudu kapatan giysiler kullaniimalidir.

Bakim islemleri esnasinda yiizik, saat, kolye, bile-
zik, ugusan elbiseler v.b. kullanilmamalidir.

Bakim islemleri gerceklestirildiginde yalitic kau-
cuk bir haliyr (mimkiin ise) ayaklariniz altinda serili
tutun.

Islak zeminler tizerinde veya ¢ok nemli ortamlarda
calismaktan kaginin.

Bakim mudahaleleri igin belirtilen programlamala-
ra uyun.

Mikemmel bir performans garanti etmek icin, ola-
si pargalarin degistirilmelerinde, daima ve sadece
orijinal yedek parga kullanin.

Makinenin temizlik islemleri esnasinda, ekipman
Uzerine yerlestiriimis sayilar, kisaltmalar veya
bilgi yazilarini gikaracak ve/veya okunmaz kilacak
zimpara taglar, asindirici, paslandirici veya sol-
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vent maddeler  kullanimamasina  maksimum

dikkat gdsterilmelidir.
e Elektrik ve elektronik ekipmanlar kesinlikle sudan
koruyun.

o Elektrikli kisimlar lizerinde basin¢li hava kullanma-
yin, bir aspiratér kullanin.

9.3 Giinliik bakim

Bu iglemler gunlik vardiya sonunda operatdr veya
temizlik islerinden sorumlu personel tarafindan ger-
ceklestiriimelidir:

e Ekipmanin genel temizligini gergeklestirin.

9.4 Haftalik bakim

Asagida belirtilen islemler haftalik Uretim sonunda
operatdr tarafindan gerceklestiriimelidir:

e fkaz lambalarinin kontrol edilmesi (kontrol pa-
neli ile birlikte tedarik edilmis kullanim ve bakim
elkitabina bakin);

e Butonlarin kontrol edilmesi (kontrol paneli ile
birlikte tedarik edilmis kullanim ve bakim elki-
tabina bakin).

9.5 Aylik bakim

Bu islemler, glinlik vardiya genelde 8+10 saat bag-
laminda gerceklestiriliyor ise, uzman ve beceri sahibi
operatorler tarafindan her ay bir kez gerceklestiril
melidir:

® Manyetik tablalarin durumunun gérsel kontrolu.

® Manyetik tablalarin vidalarinin kilitteme durumu-
nun kontrolQ.

Olas! purizliklerin ve keskin uglarin giderilmesi.
Manyetik tablalarin yiizeylerinin kontrol edilmesi.

Gerek manyetik tablanin gerekse kontrol panelinin
terminal kutularinin gérsel kontrol(i.

9.6 Her alti ayda bir gerceklestirilecek
bakim

Bu islemler, glinlik vardiya genelde 8+10 saat bag-

laminda gerceklestiriliyor ise, uzman ve beceri sahibi

operatorler tarafindan her alti ayda bir kez ger-

ceklestiriimelidir:

® Manyetik tablalarin desarj
baglanti kutularindan ¢6zin;

Kullanim ve bakim elkitabi

kablolarini iligkin

e 500V’ta rezistans ve yalitim degerlerini 6lgin;

e Tablalarin ylzeyleri Uzerinden, énemli artakalan
manyetik bolgelerin olasi mevcudiyetini tespit et-
mek Uzere bir gelik tabaka gegirin;

e Manyetik tablalarin desarj kablolarini
baglanti kutularina yeniden baglayin.

iliskin

9.7 Olaganiistii bakim

isbu elkitabinda &ngérilmemis olan bakim miida-
haleleri olaganlstli bakim kapsamina girerler ve
TECNOMAGNETE S.p.A. tarafindan belirtilen ve
uzman personel tarafindan gergeklestiriimelidirler.

9.8 Olaganiistii onarim ve bakim
miidahalelerine iligkin bilgiler

Olas! ariza arastirmasinin hizli sekilde yapiimasini

saglamak Uzere elkitabinda asagidaki dokiimanlar

bulunur:

¢ Tabla modeline iligkin boyutsal yerlestirme plani ve
montaj bilgileri.

Elektrik semalarina iliskin olarak, tedarik edil-
mis kontrol Unitesinin kullanim ve bakim elkitabina
bakin.

TECNOMAGNETE S.p.A., tablanin isleme ve bakimi
hakkindaki her gereksinimi karsilamak ve her stiphe-
sine cevap sunmak icin musterilerinin emrindedir.
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1€ MUMKUN PROBLEMLER
VE iLiSKIN COZUMLERI

Bu bdliim, ekipmanin kullanimi esnasinda meydana
gelebilecek problemlerin belirlenmesi ve ¢6zim-
lenmesi igin yardimci olmak amaci dogrultusunda
ha- zirlanmigtir.

Onceki spesifik béliimlerde yer alan paragraflarda
belirtilenleri referans olarak alarak kuvvet hesapla-
masina iliskin problemlere ve kuvvetlerin hesabina
girilecek givenlik faktorlerinin degerlendirilmesine
maksimum dikkat gosterin.

Baz 6zel durumlarda isleme kuvvetleri baglama
kuvvetini agslyor ise, isleme esnasinda parga-
larnin ayrilimasi ve olasi firlatimasindan kaynaklanan
olasi tehlikelere dikkat edin.

Elektrik arizalarini gézmek igin ekli semalar ve teda-
rik edilmis kontrol paneli kullanim ve bakim elkitabini
referans olarak alin.

Elektrikli komponentlerin onarimlari, sistemin elektrik
beslemesi kesildikten sonra ve acil butonu devrede
olarak gergeklestiriimelidir. Her haltkarda onarim is-
leri gdrevine sahip personel daima tesisin kurulmus
oldugu Ulkede gecerli olan is kazalarini 6nleme
yonetmeligine titizlikle uymalidir.

n YEDEK PARCALAR

Taslama ve Frezeleme Serisi tiim Kalici Elektro Mik-
natis Sistemleri, ek olarak tedarik edilen yedek parca
listesi ile donatiimiglardr.
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KL HizMET DISINA CIKARMA
VE ORTADAN KALDIRMA

12.1 Hizmet disina ¢ikarma

Bu ekipmanin artik kullanimamasina karar verilmesi
halinde, tzerine baglanmis oldugu takim tezgahin-
dan demonte edilmesi, enerji besleme sistemlerin-
den sokulmesi ve kullanilmaz kiinmasi, kontrol paneli
ve tim hareketli kisimlarinin ¢ikarilmasi gerekir.

12.2 Ortadan kaldirma

Kullanici, AB Direktifleri veya kendi lkesinde gegerli

olan kanunlar uyarinca ekipmanin sékulmesi, ortadan

kaldinimasi ve ekipmani olusturan muhtelif malzeme-
lerin gideriimesinden sorumludur.

Ekipmanin sokilmesi halinde, asagdidaki iglemle-

re 6zel dikkat gdsterilerek sanayi makineleri orta-

dan kaldirma iglemleri ile iligkili riskleri &nlemek Uzere
guvenlik tedbirlerinin alinmasi gerekir:

o Ekipmanin kurma bélgesinde demonte edilmesi.

o Ekipmanin tasinmasi ve hareket ettiriimesi.

o Ekipmanin parcalarinin sékilmesi.

e Ekipmani olusturan muhtelif materyallerin ayristirl-
masi.

Ekipmani s6kme ve ortadan kaldirma etme islem-
leri, saglik ve yasam ortaminin korunmasina yonelik
bazi temel kurallara uyularak gergeklestiriimelidir, bu
baglamda materyalleri ayirma, yeniden dénlstirme
veya ortadan kaldirma islemlerine &zel dikkat
gosterilmelidir ve her hallikarda, daima kati sanayi
atiklan ve zehirli ve zararli atiklann ortadan kaldi-
rimasi konusunda yUrirlikte bulunan ulusal veya
bélgesel kanunlar referans olarak alinmalidir.

o Kiliflar, esnek borular ve plastik veya metal olma-
yan elementler ayn olarak sokulmeli ve ortadan
kaldirimalidir.

o Salterler, trafolar, prizler v.b. gibi elektrik kompo-
nentleri iyi durumda iseler yeniden kullaniimak
veya mimkin ise revizyondan gecirilmek ve yeni-
den dénustlrulmek lzere demonte edilmelidirler.

€D

RECYCLE
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18 GARANTI VETEKNIK
SERViS

13.1 Garanti sartlan

Farkli yazili anlagsmalarin mevcut olmasi disinda,
TECNOMAGNETE (runleri fatura tarihinden itibaren
36 ay garanti edilirler. Garanti, tim materyal ve fab-
rikasyon hatalarini kapsar ve hatali pargalar sadece
tarafimizdan ve kendi atdlyemizde onarilir veya
degistirilirler.

Onarilacak materyallerin NAVLUNU ODENMIS ola-
rak génderilmeleri gerekir.

Onarim yapildiktan sonra aparat misteriye NAVLUN
ALICIYA AIT olarak génderilir.

Garanti, teknik elemanlarimizin makinenin kurulmus
oldugu yerde miidahalede bulunmalarini veya tesis-
ten sokilmelerini éngérmez. Pratik gereksinimler-
den 6tirl bir teknik elemanimizin ekipmanin kurulu
oldugu yere gdénderilmesi halinde, el emegi ve olasi
transfer ve seyahat masraflari glincel fiyatlar bazinda
fatura edilecektir.

Garanti hicbir sekilde makinelerimiz tarafindan ki-
silere veya esyalara verilmis olasi direkt veya endirekt
zararlara iliskin veya alici veya lglncl taraflarca ger-
ceklestirilmis onarm miidahaleleri lizerinde tazminat
hakki vermez.

Garanti baglaminda gerceklestiriimis onarmlar ga-
ranti siiresi lizerinde etki gostermez.

Garanti diginda bulunanlar:

e Sistemin kullaniimasina baglh normal asinmadan
kaynaklanan zararlar;

e Dogru olmayan kullanim veya montajdan kaynak-
lanan arizalar

¢ Tavsiye edilenlerden farkli yedek parga kullaniima-
sindan kaynaklanan zararlar

e Kabuk baglamadan kaynaklanan zararlar.

Kullanim ve bakim elkitabi

13.2 Garantinin diismesi

Garanti asagidaki durumlarda diiser:

® Musterinin vadesinde édemeleri yapmamasi veya
diger sdzlesmeye aykirn davranislar

e iznimiz olmadan sistemlerimiz {izerinde onarim
veya degisikliklerin yapiimis olmasi

¢ Seri numarasi kurcalanmig veya silinmis oldugun-
da

e Zararin dogru olmayan bir isleme veya kulla-
nim- dan kaynaklanmasi veya kétl bakim, darbe-
ler ve normal isleme sartlarindan kaynaklanmayan
diger nedenlerin mevcut olmasi

¢ TECNOMAGNETE S.p.A’nin izni olmadan apara-
tin sékllmus, kurcalanmis veya onarilmis olma-
st hali.

Her tiirli ihtilaf icin Milano mahkemeleri yet-
kilidir.

Her turlli problem veya bilgi icin asadida belirtilen
adres araciligi ile teknik servis ile temas kurun:

TEKNIK SERVIS HiZMETi

P [EOOMASEE®

TECNOMAGNETE S.p.A.
Via Nerviano, 31 - 20020 Lainate (Mi) - ITALY
Tel. +39-02.937.59.208 - Fax. +39-02.937.59.212

service@tecnomagnete.it

163




=

KL TEcNOMAGNETE
TEKNIK SERVIS AGI

MERKEZ iTALYA
TECNOMAGNETE SpA
Via Nerviano, 31

20020 Lainate - Italy
Tel. +39 02937591

Fax +39 0293759212
info@tecnomagnete.it

FRANSA - BELCIKA - LUKSEMBURG
TECNOMAGNETE SARL

52 Av. S. Exupéry

01200 Bellegarde Sur Valserine

Tel. +33.450.560.600 (FRANSA)

Fax +33.450.560.610
contact@tecnomagnete.com

ALMANYA - AVUSTURYA - MACARISTAN -
iSVICRE - SLOVAKYA - HOLLANDA
TECNOMAGNETE GmbH

4 OhmstraBe

63225 Langen (ALMANYA)

Tel. +49 6103 750730

Fax +49 6103 7507311
kontakt@tecnomagnete.com

PORTEKIiZ

SOREP

Rua Nova Da Comeira, 4

2431-903 MARINHA GRANDE (PORTEKIZ)
Tel. +351 244572801

Fax +351 244572801

geral@sorep.co.pt

iSPANYA

DTCTECNOLOGIA

Poligono Osinalde - Zelai Haundi, 1
20170 USURBIL (ISPANYA)

Tel. +34 943 376050

Fax +34 943 370509
dtc@dtctecnologia.com

iISVEC - NORVEC - DANIMARKA - FINLANDIYA -

BALTIK CUMHURIYETLERI
TECNOMAGNETE AB

16 Gustafsvagen

63346 Eskilstuna (ISVEG)
Tel. +46 016 132200

Fax +46 016 132210
info@tecnomagnete.se
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A.B.D. - KANADA - MEKSIKA
TECNOMAGNETE Inc.

6655 Allar Drive, Sterling Hts, MI 48312
Tel.: +1 586 276 6001

Fax: +1 586 276 6003
infousa@tecnomagnete.com

BREZILYA

COMASE Com. e Prest. de Serv. Ltda

Av. J. Alvez Correa 3608,

Jd. Planalto, Valinhos - SP- CEP 13270-400
Fone/ Fax: +55 (19) 3849-5384

JAPONYA
TECNOMAGNETE Ltd.

1-9-7 Shibaura,

Minato - KU

105-0023 Tokyo

Tel. +81 3 5765 9201

Fax +81 3 5765 9203
infojapan@tecnomagnete.com

CIN

TECNOMAGNETE R.O.

Pudong Lujiazui Dong road 161,
SHANGHAI- Room 2110 - PC: 200120
Tel: +86 21 68882110

Fax + 86 21 58822110
info@tecnomagnete.com.cn

SINGAPUR - GUNEYDOGU ASYA - OKYANUSYA
TECNOMAGNETE Singapore R.O.

101 Thomson Road 26 - 02 United Square
Singapore 307591

Tel: +65 6354 1300

Fax +65 6354 0250

infosgp@tecnomagnete.com
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E EKLER

isbu elkitabi ile birlikte asagidaki ekler tedarik
edilmistir:

a) Olciili sema
b) Montaj semasi

c) Yedek parca listesi

15.1 Uygunluk beyannamesi

TECNOMAGNETE S.p.A., ekipmanin asagidaki di-
rektiflerce tespit edilmis temel gerekliliklere ve iliskin
diger hikimlere uygun oldugunu beyan eder:

2004/108/EC; 2006/95/EC.

Asagidaki internet adresinden CE uygunluk belgesi-
ne bakilabilir:

http://www.tecnomagnete.com/engcecertificate.htm

Belirtilen internet sitesine girin, CE uygunluk beyan
namesini gorlntilemek igin satin almis oldugunuz
Urlin Gzerine tiklayin.
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@ TECNOMAGNETE'

oIT

TECNOMAGNETE S.p.A.
20020 Lainate (MI)

Via Nerviano 31

Tel. +39 02.937.591

Fax +39 02.935.708.57
info@tecnomagnete.com
www.tecnomagnete.com

*FR

TECNOMAGNETE S.AR.L.

52 avenue Saint-Exupéry
01200 Bellegarde-sur-Valserine
Tel. +33.450.560.600

Fax +33.450.560.610

*DE

TECNOMAGNETE GmbH
OhmstraBe 4, D - 63225 Langen
Tel. +49 6103 750 730

Fax +49 6103 750 731 |

*SE
TECNOMAGNETE AB
Gustafsvagen 16

633 46 Eskilstuna

Tel. +46 016 132 200

Fax +46 016 132210

*«US
TECNOMAGNETE Inc.
6655 Allar Drive,

Sterling Hts, M1 48312

Tel. +1 586 276 6001

Fax +1 586 276 6003

°JP

TECNOMAGNETEY.K. Ltd.

Omodaka Building |F

1-9-7 Shibaura, Minato-ku
105-0023 Tokyo

Tel. +81 (0)3-5765-9201/02
Fax +81 (0)3-5765-9203

*CN

TECNOMAGNETE Shanghai R.O.
Pudong Lujiazui Dong road 161,

Room 2110 - PC: 200120

Tel. +86 21 68882110

Fax + 86 21 58822110

*SG

TECNOMAGNETE Singapore R.O.
101 Thomson Road 26 - 02 United Square
Singapore 307591

Tel: +65 6354 1300

Fax +65 6354 0250
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	8.4 Bağlama kuvvetinin hesaplanması
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