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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI158
ALAN Makine Teknolojisi
Bilgisayarli Makine Imalati, Endiistriyel Kalipcilik,
MESLEK/DAL Bilgisayar Destekli Endiistriyel Modelleme ve Bilgisayar
Destekli Makine Ressamhigi
MODULUN ADI Baglama is Kahplar: 2
SURE 40/32
ON KOSUL Temel imalat islemleri dersi modiillerini almis olmak.
YETERLIK Kallbl olusturan pargalarin1 islemek ve kalibin
montajint yapmak.
Genel Amaclar
Bu modil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam
saglandigin da baglama is kaliplarinin tiim pargalarin1 yapim
resimlerine uygun isleyerek montaj islemini dogru olarak
yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
» Baglama is kalip pargalarmi imalat resimlerine uygun
sekilde isleyebileceksiniz.
» Baglama is kalip pargalarinin montaj islemini, yapim
resmine uygun olarak yapabileceksiniz.
Donanim
Televizyon, VCD, DVD oynatici, tepegdz, projeksiyon
EGITIM OCRETIM 01ha21,' bllglsf?}/ar. ve donanlmlgrl, smif kiitliphanesi, dijital
ORTAMLARI VE kayit cilte;izl;eogretlm materyalleri, vb.
DONANIMLARI Kalip atdlyesi, ders kitaplari, tesviyeci tezgahlari, is
pargalari, 0lgme, kontrol, markalama, kesme aletleri ve
CNC tezgahlari.
» Her islem sonunda islemle ilgili yeterlilikleri 6l¢mek igin
belirlenmis bir siirede test ve wuygulama islemi
. gerceklestirme.
OLCME VE > Dersin sl . d i Sntem
DECERLENDIRME ersin islenmesi sirasinda soru-cevap yontemi.

» Verilen isi, verilen siirede yapabilme yeterliligi.

> Islem basamaklarini ayristirma, en kisa islemi siralama.

il







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu bilgi yapraklari, MEGEP projesi uygulanan deneme okullarinin 11. sinifinda
okutulacak baglama is kaliplar1 2 modiiliinii igermektedir.

Bu modilin hazirlanmasinda endiistriyel kalipgiliktaki  beceriler hakkinda
yayinlanmis en son dokiimanlar, kataloglar ve internetten faydalanilmistir.

Bu teknik egitim yayimi, Ogreticiye aciklamalar ihtiva edici, O0grenciye bilgi ve
beceriyi kolay kavratici mahiyette hazirlanmistir.

Biitiin bilgiler islem sirasma gore verilmistir. Ogrenci bu islem sirasmi dogrudan
dogruya bu kitaptan izleyebilir. Yapacagi islemlerde yakin ilgisi olan genis bilgileri, ilgisiz
islemlerin detaylarindan ayrilarak daha ¢ok isinde kullanacaklarini hatirda tutmalidir.

Bu modiil araciligi ile baglama is kaliplarin1 ¢esitli bilgisayarli tezgahlarda igslemeyi
O0grenmis olacaksiniz.







OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam saglandiginda baglama is kaliplarinin
tim pargalarim1 yapim resimlerine uygun isleyerek montaj islemini dogru olarak
yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

>
>

Baglama is kaliplarinin hangi tezgahlarda islenebildiklerini arastiriniz.
Baglama is kaliplarinin islenebildigi tezgahlarin bilgisayar programlarini
arastiriniz.

1. KALIP PARCALARINI iSLEME

1.1. CAM Programlar1 Kullanarak CNC Frezede Isleme

1.1.1. islenecek Parcamin Cizimi veya Hazir Parca Dosyasinin A¢ilmasi

Isleyecegimiz parcayt CAM programinda cizeriz veya daha &nce ¢izilmis ise file
meniisiinden ¢agirarak agariz.

>

YV V V VVVVVYVY VV V

CNC Freze tezgahinda giivenli calisma yontem ve kurallari

CNC’de calismaya baslamadan 6nce yag ve sogutma sivisi seviyeleri kontrol
edilmeli,

Tezgahta bir uyar1 olup olmadigina bakilmali,

Programdaki takimlarin, tezgah iizerindeki takimlarla ayni 6zellikte ve ayni
istasyonda takili olup olmadigina bakilmali,

Takim tutucularin, civatalariin sikiligina bakilmali,

Is parcasinin saglam ve gonyesinde baglandigina bakilmal,

Is parcas1 programi ¢alistirilmadan 6nce mutlaka simiilasyonuna bakilmal,
Programin ilk denenmesinde, takim is parcasina adim adim yaklastirilmali,
Tezgah islemeye basladiginda kapaklar1 kapatilmali ve isleme bitinceye kadar
acilmamali,

Tezgahtaki isleme bittikten sonra talaslar temizlenip yeni parca takilmali.
Talaslar eger hava ile temizleniyor ise mutlaka gdzliik kullaniimall,

Tezgah calismasinda bir anormallik oldugu zaman hemen acil stop diigmesine
basilmal1 ve acil stop diigmesine yakin olunmali,

Tezgah galigmasi bittigi zaman, talaglar ve tezgah tablasi iizerindeki sogutma
stvilar temizlenmelidir.



1.1.2. CAM Programinin Secimi ve Parcanin Aktarilmasi

Tasarimdan triine giden yoldaki iiriin ¢evriminde, tasarimcinin iiriin modelini
herhangi bir yontem yardimi ile hazirlamasi gerekmektedir. Bu asamada harcanan zaman ne
kadar asagiya ¢ekilirse tasarimin maliyeti o kadar azalmis olur.

Tasarim; nokta, kenar, yiizey, geometrik eleman, &l¢ii gibi bilgileri kapsar. Imalat
bilgisi i¢inde ise tezgahlar, kesiciler, kesici yolu, toleranslar, islenecek malzemeler, yiizey
plirtizliliigl, isleme degiskenleri (kesme hizi, ilerleme vb.), sogutma sivisi gibi tiretimle ilgili
bilgiler bulunur. Biitiin bu bilgilerin bir kismini veya tiimiinii biinyesinde bulunduran IGES,
SAT, DIN, TAB, VDA/FS, XBF, ESP, DXF, PDES, STEP gibi standart veri yapilari, grafik
sistem standartlari, sistemler aras1 veri degisiminde siklikla kullanilan grafik standartlaridir.

> CAD programindan iki boyutlu ¢izimlerin CAM ortamina aktarilmasi

CAD grafik ekraninda 2B (iki boyutlu) ¢izimi yapilan bir tasarimim CAM programina
aktarilmasi i¢in agagida belirtilen iglem siras1 uygulanir.
> CAD programinda iki boyutlu parga ¢izilir.
> Cizim tamamlandiktan sonra AutoCAD ekranindaki File (dosya) komutu ile
Save (kaydet) secenegine girilir. Sekil 1.1°de gosterilmektedir.
Edit “iew Insert Format Tools

Mew. .. Cerlm
Oper,.. Chrl4O
Close

Partial Load

Save As... Cerl-Shife+5

eTransmit...
Publish to ‘Web...
Expart...

Sekil 1.1. CAD programinda file (dosya) komutu

> CAM’e aktarimi yapilacak olan dosya Resiml ismi ile ve DXF (*.dxf) uzantili
olarak kaydedilir. Sekil 1.2°de gosterilmektedir.

File name: |HBSiI‘ﬂ1 w |
Files of type: | AutoCAD 2004 Drawing [*.dwg) 3

e ALb0CAD 2004 Drawing [*. dwg) e ———
AutoCal 2000/LT 2000 Drawing [*.dwig]
AutaCal Drawing Standards [7.dws]

AutoCAD Drawing Template [¢.

AutcCAD 2004 Di=F [+ dxf]
AutoCAD 2000/LT 2000 DF [* d=f)
AutoCAD B2/ T2 DiF [*.dxf]

Sekil 1.2. CAD programinda save (kaydet) islemi

> Kaydetme isleminden sonra CAD programi kapatilarak CAM programi agilir.
CAM programi ana meniisiinden File (dosya) komutuna girilerek converters
(cevirici) segenegi segilir. Cevirici mentiisiinden Autodesk segenegi, sonra Read
File (dosya oku) secenegi secilir. Sekil 1.3’de gosterildigi gibi.
4



AutoDesk:

Converters:

Main Menu: File:
Analyze New
Create Edit
fie
Modify Merge
Xform List

Delete Save
Screen Save some
Solids Browse
Toolpatns Lo [T
NC utils Next menu

Ascii Read File
Write File
Read Dir

Write Dir

IGES
Parasid
STL

VDA

SAT

ProE

Next menu

Sekil 1.3. CAM programinda *.dxf uzantili dosyanin acilmasi

> Read File (dosya oku) secenegi secilince okunacak dosyanin konumu
belirtilerek dosya seg¢ilir ve A¢ diigmesine basilir. Sekil 1.4’te gosterilmektedir.

Specify File Name to Read

Fanurm: I 15 AutoCAD gizimler

| & E=ck E-

_;2 . Resiml

@ resim3
EnSon

Fullardiklanm

€]

b azaiistii

i
¥
Eelgelerim

Bilgizayanm

-

A8 Baglantlanm  Dosya ad: Resimt | ae |
Daspa tiirii: IAutodesk DiF Files [*.DxF) LI iptal |

=

Sekil 1.4. CAM programinda okunacak dosyanin acilmasi

»  Ekrana DWG/DXF Read Parameters meniisii gelir. Bu meniiden gerekli

DWG/MXFE Read Parameters

diizenlemelerde yapilabilir. OK diigmesine basilir. Sekil 1.5’te gosterildigi gibi.

[2)x)

Filz name:

v Blank "Paper Space' entities

Scan file I kM azking... I

ID:"-.&-.UTDE.-'E-.D cIZIMLERINRESIM T .DF

o]

N

v Override MC3 Mame

Cancel Help

Sekil 1.5. DWG/DXF oku parametreler meniisii



> OK diigmesine basilinca ekrana Delete the current part? (gegerli pargayi sil)
sorusu ekrana gelir. Gegerli parcanin silinmesini istemiyorsaniz hayir
secenegini seciniz. Sekil 1.6’da bu pencere gosterilmektedir.

J) Delete the current part?

Evet Hayr I

Sekil 1.6. Gegerli sayfayi sil sorusu
> Eger ekranda herhangi bir sey gorlinmiiyorsa klavyeden Alt+F1 tuslarina
basiniz. Boylece CAD’de ¢izilen iki boyutlu ¢izimi CAM ekraninda gdrmiis
olacaksiniz.

> CAD programindan ii¢c boyutlu cizimlerin CAM ortamina aktarilmasi

AutoCAD grafik ekraninda {i¢ boyutlu ¢izimi yapilan bir tasarimimn CAM’e aktarilmasi
icin agagida belirtilen islem siras1 uygulanir.

> AutoCAD programinda ii¢ boyutlu tasarim cizilir. Sekil 1.7°de gosterilmektedir.

Sekil 1.7. AutoCAD programinda c¢izilmis ii¢ boyutlu tasarim

> Iki boyutlu tasarimda kaydettigimiz sekilde, resim ismi ile SAT uzantili olarak
kaydedilir. Daha sonra CAM programi agilarak sirasiyla File — Converters —
SAT - Read File komutlarina girilir. ki boyutlu tasarimdan farkli olarak SAT
Read Parameters meniisii ekrana gelir. Gerekli se¢imler yapilarak OK
butonuna basilir. Sekil 1.8’de gosterilmektedir.



SAT Read parameters

File narme IE:KME.-'B.M PDATAVRESIMEZ 2 SAT _I
— lmpaort
f* Solids Scale: IN::: change ;I |1
" Trimmed surfaces Untrimmable surface lewvel 255
¥ Edge curves v Dvenide file name

[T Attermpt to heal solids during import

— File |nformation

| ik bk Wersion: ASk B.0.2 7023
Product: Autodesk AutaCaD
Extents:
L G0.00000 E ntitie=: 1
" B0. 00000 Size: 1288
= 100.00000 D ate: MNowvember 25, 2005
Ok Cancel I Help

Sekil 1.8, SAT Read parameters meniisii

»  Eger ekranda herhangi bir sey goriinmiiyorsa klavyeden Alt+F1 tuslarina veya
kisa yol komutlar1 alanindan Screen-Fit (tam ekran) komutuna basilarak,
tasarim sekil 1.9°da goriildiigii gibi CAM ortamina taginmis olur.

« | =+ |2

Main Menu:
Analyze
Create
File
Modify
Kform
Delete
Screen
Solids
Toolpaths
NC utils

BACKUP
MAIN MENU

Z: 0.000 |
Color: | 10|
Lewvel: 1
Attributes
Groups
Mask: OFF

Sekil 1.9. Tasarimin CAM ekraninda goriiniimii



>

Solidworks programindan ii¢ boyutlu cizimlerin CAM ortamina
aktarilmasi

Solidworks programinda {i¢ boyutlu ¢izimi yapilan tasarimin CAM’e aktarilmasi i¢in
asagidaki iglem sirast uygulanmalidir.

>

Solidworks programinda ii¢ boyutlu tasarim ¢izilir. Sekil 1.10°da
gosterilmektedir.

§¥ SolidWorks 2004 - [alt plakal|

 File Edit View Insert Tools Animator PhotoWorks Featursworks MoldBase Tookox Utiities Window Help

-0 X
|[DZEE® SR -~ [k /8 BE F-% 2o aaaccrs - B0 Im e s
| Emems EEE W E lER L B ]

FEEE
@ oy [ B B & @ & 8
Features ™  Skewch T Malds he Extruded Extruded  Rewolved  Rewolwed Swept Lofted

BossBase Cut BossiBase Sur BossfBase  BossfBase

[ &)
Filet  Chamfer

e
ig
.4
5

an
uuuuu

Sekil 1.10. Solidworks programinda cizilmis kalip

Cizimden sonra Solidworks ana ekraninda bulunan file komutu ile Save As
(farkli kaydet) secenegine girilir. Kayit tiirii ACIS files(*.sat) uzantili olarak
kaydedilir ve AutoCAD ii¢ boyutlu aktariminda oldugu gibi CAM programinda
acilir. Daha kisa olan bir yontem daha vardir. Bu yontemde de Save As
meniisiinde kayit tlirtinii IGES(*.igs) yaparak istedigimiz konuma kaydederiz.
Sekil 1.11°da IGS uzantili kaydetme gosterilmektedir. Kaydettigimiz yerde
dosya CAM dosyas1 goriiniimiinii alir. Bu dosyayi ¢ift tiklayarak, Solidworksta
olusturdugumuz tasarimimizi CAM programinda agmis oluruz. Sekil 1.12°de
tasarimin CAM programinda agilmis hali goriilmektedir.



Ko IE} Solidworks cizimleri LI = =k Ef-

Diospa ad: |a|t plakalG5 Faydet |~

Kapit tiirii: | IGES [~igs) -] iptal |
Description: ||
Optionz. .. |

]

Sekil 1.11. Solidworks programinda IGES uzantisiyla kayit

Sekil 1.12. Solidworkstan IGES uzantisiyla CAM’e aktarilmis tasarim




1.1.3. Kiitiik (stok) Sifir ve Referans Noktalarinin Belirlenmesi

Kiitiik sifir ve referans noktalarini belirlemek igin sirasiyla asagidaki islemler yapilir.

>

Tasarim CAM ekraninda iken, sirasi ile Main Menu (ana menii), Toolpaths
(takim yolu), Job Setup (is diizenleme) komutu secilir. Bu komut se¢ildigi
zaman Job Setup (is diizenleme) meniisii ekrana gelir (Sekil 1.13). Burada Job
Setup meniisii yardimi ile is pargasi tanimlanir. Is pargasmin tanimlanmast,
meniide istenilen koordinatlart girmekle yapilacagi gibi Select Corners
(koseleri segmek) komutu kullanilarak, fare yardimi ile ¢izimin karsilikli kose
noktalarindan segilerek de gerceklestirilebilir.

Is parcasii tamimladiktan sonra olusturulacak ham parcanin Z (kalinlik)
degerinin girilmesi gerekir. Bu meniide ayrica Display stock (kiitiigli gdster)
secenegi sec¢ilmezse kiitikk ekranda goriinmez. Fit screen to stock (kiitiigii
ekrana uydur) segenegi secilirse sekil ve kiitiikk ekran igerisinde goriinecek
sekilde ayarlanir. Diger kriterler de girildikten sonra OK butonuna basilarak is

pargast kiitigli olusturulmus olur.

oOrilmektedir.

i£1 Job Setup

Impaort... |

Views... |
- Tools... I

Sekil 1.13’de girilmis kiitiik o6lciileri

 Stock Origin~~
s |4z 43324 | = sy sek
[ SN ¥ Display stock
Ak I 18043324 = 1% Fit screen to stock.
z [oo - : -

. Select arigin... I Select corners... Bounding box | MCI extents |

‘[bmlpam Configuration Tool Offset Fie;gmtes:

i~ I:Iuh:uf operah:op con’m‘farﬂ@.’fDNﬁf - '__m‘_, ]_DEE%‘L

 Generale toclpath immedistely ek

¥ Save toolpath in MC3 fils i

¥ ssign tool numbers seauentiall Feed Caluiation

Il: “wiarmn of duplicate ool numbsrs ¢ isterial  From ool

Use tool's step. peck, coolant e o
b axi FRP |EDDD
[ Search taal libray when sntering tool number Fﬁmmm b !
™ Head number equals tool number j -ﬁcﬁlmfeed on arc move.
Minimum arc feed 0.254
M aterial
STEEL mm - 1030 - 200 BHN. | e |
Post Processor

[MPP ﬂ ‘—I Ok I Cancel Help

Sekil 1.13. Job setup (is diizenleme) meniisii

Is parcas1 kiitiigii olusturulduktan sonra sirasiyla,
Translate, All Entities komutlarma girilerek tasarim sol alt kosesinden
tutularak orijine tasinir. Boylece referans noktasi kiitiigiin sol alt kosesi yani

orijin olmus olur. Sekil 1.14’te gdsterilmektedir.

10

Mainmgnu, Xfrom,



Sekil 1.14. Referans noktasinin orijine tasinmasi

1.1.4. isleme Yontem ve Cesidinin (Kaba, Finis, Kontur) Secilmesi

Is parcasi kiitiigii olusturulduktan sonra isleme yontemi secilir. Isleme yontemi
cesitleri asagida, sekilleri de Sekil 1.15°te gosterilmektedir.
Countour (profil ¢cevresi) : Secilen geometride ¢evresel frezeleme yapar.
Drill (delik) : Tasarim tizerindeki delikleri ¢aplarina uygun olarak deler.
Pocket (cep) : Bu komut ile ¢izdigimiz profilin i¢i bosaltilir.
Face (ylizey) : Cizdigimiz profilin ylizeyi frezelenir.
Surface (3 boyutlu yilizey) isleme : Kati nesneler iizerindeki ii¢ boyutlu
yiizeyler islenir.

YVVVY

Pocket (cep) Drilling Counter (profil ¢evresi) Face (yiizey) Sljrface (3 boyutlu
frezeleme {(delik delme) frezeleme frezeleme yiizey) frezeleme

Sekil 1.15. isleme yontemleri

Kaldirilacak talas miktar1 fazla ise Oonce kaba (rough) olarak islenir, sonra farkli
takimla bitirme (finish) islemi ile temiz bir ylizey elde edilebilir. Kaba islemelerde istenirse
son paso finish pasosu yapilarak tek takimla, iki islemde yapilabilir.

1.1.5. Kesici Takimlarin Se¢ilmesi

Kesici takimlarin se¢ilmesindeki islem siras1 agsagidaki gibidir.

> Islenecek kisim secilip Done komutu tiklandig1 zaman ekrana takim, cep ve
isleme parametrelerinin girildigi menti ekrana gelir. Bu mentideki bos alanda
farenin sag tusuna basarak, Get tool from library (kiitiphaneden takim
cagirma) veya Create new tool (yeni takim olustur) komutlarindan birine
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girerek cebi isleyecek takimi belirleriz. Sekil 1.16°’da yeni takim olusturma

gosterilmektedir.

> Burada Create new tool secenegiyle yeni takim olusturalim. Create new tool
tiklandig1 zaman ekrana Define Tool takim tanimlama meniisii gelir. Sekil

1.17°de takim tanimlama meniisii gosterilmektedir.

> Takim tanimlama meniisiinden End Mill takimini tiklayalim.

Pocket (Standard) - C:\MCAMPWMILLANCINALT PLAKA.NCI - MPFAN

Tool parameters | Pocketing palametersl Roughing/Finizhing palametersl

Left 'chck’ on tool to select: nght 'click' to edit or define new tool

zek tool from library...

Create new tool...

Get operations From library. ..
Feed and speed calculator...

Job setup...
Toaol # |'| Toal name I Tool dia |4.U Corner radius IU.U
Head # I-'I Feed rate |4.D2?5 Program # ID Spindle speed |53?
Dia. offzet I-| Plunge rate |2-2332B Seq. start 100 Coolant ID[f 'I
Len. affzet I-| Retract rate |2-23323 Seq. inc. I2
Change NEI...l

Cornmett

[~ Home pos.. | [T Fef point.. | ™ Hisc. values...l

[~ Rotary asiz. | [v T/Cplane.. | [+ Tool display... I
[~ Tobatch [~ Cannediest..

T arnarn I iptal | Y ardim |

Sekil 1.16. Takim, cep ve isleme parametrelerinin girildigi menii
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Define Tool

- Calc. Speed/Feed |
Tool - Flat End Mill  Tool Tepe I Parameters I

Save to library... |
Job setup... |

Y'Yy

End il Spher Mill Euill kil Face Wil Fad kil

?

Chir Mill Slat kil Taper Mil Dove Mill Lal. kil

~
L
~

X
-
-
o

-+
E.ﬂ
-
f
4

Reamer Bore Bar Tap RH Tap LH

Tqi
of
of
of
9

Cer Drrill Spat Crrill Critr Bare C. Sink Undefined

ok | l:ar:uc:el | Help |

Sekil 1.17. Define Tool (takim tanimlama) meniisii

> Daha sonra takim o6lgiilerinin girildigi sekme ekrana gelir (Sekil 1.18). Bu
sekmeden cebi iglemek i¢in, CNC tezgahinda kullanacagimiz takimin ¢apini ve
diger Olgiilerini gireriz. Burada dikkat etmemiz gereken husus, sececegimiz
takim yaricapmin, cepteki kenar radyiislerinden biiyilk olmamasidir.
Isleyecegimiz cebin kenar radyiisleri 2 mm oldugu i¢in 4 mm capindan daha
biiyiik ¢apli takim se¢cmemeliyiz. Eger 4 mm’den daha biiyiik capli takim
segersek 2 mm yarigapindaki kenar radyiisleri tam olusmaz ve daha biiyiik olur.
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Define Tool

. Calz. Speed/Feed
Tool - Flat End Mill | Tool Type I Parameters I D—I
Save to libramy. .. I
Jdob zetup. .. I
Capable of
Holder " Rough
|1 0.0 " Finizh
+ Holder dis. = Both
- 20.0 Arbor Diameter
Owerall |3'D
|3EI.D
Shoulder
W Flute
l |2EI.EI 1
+ I |
Criameter
|4.D
Profile | |
i+ Auto O Custom file ¢ Custom level ID |
ak I Cancel I Help I

Sekil 1.18. Define tool (takim tanimlama) meniisiiniin takim 6l¢iileri sekmesi

> Takim o6lgiileri girildikten sonra takim parametreleri sekmesine gegilerek
takimin doniis yonii (CW: saat ibresi yonii, CCW: saat ibresinin ters yonil),
malzemesi (HSS, Carbide, Ti Coaded, Ceramic) gibi, takimla ilgili degerler
girilerek OK tiklanir. Boylece kesici takim sec¢ilmis olur. Sekil 1.19°da
gosterilmektedir.

Define Tool

— Calc. SpeedAFesed I
Tool - Flat End kil I Tool Tupe FParamstsrs I
Sawe to library. I
Fough =7 step [#] IEID— Finizh > =tep |Eu:|— Job setup.. . |
Fough = step [me Finish = step [ano

Required pilot dia. oo

Dis. offset number [ M aterial
Length offset number  [q IHSS ;I
Feed rate 0.0 Spindle rotation
Plunge rate 0.0 T T

Retract rate o0 FS—
Spindle speed o
Murnber of futes a |]F|°°d =1
% of matl. cutting speed [0.0
% of matl. feed per tooth [O.0 - (st Welss
T ool file name Select. I
Comment

b anufacturers tool code
Chuck

(=13 | Cancel | Help |

Sekil 1.19. Define tool (takim tanimlama) meniisiiniin takim parametreleri sekmesi
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1.1.6. islem Yapilacak Yiizeylerin Belirlenmesi (Secilmesi)

Pocket (cep) yontemi ile kalip alt plakasindaki, kesilen serit malzemelerin ¢iktigi
delikleri igleyelim.
> Sirast ile Main Menu (ana menii), Toolpaths (takim yolu), Pocket (cep),
Single (tek), Mode komutlar1 tiklanir. Sekil 1.20°de gosterildigi gibi.
> Bosaltilacak cebin c¢evre ¢izgisi secilerek Done komutu tiklanir. Boylece
bosaltilacak cebin se¢im iglemi tamamlanmistir. Sekil 1.21°de cebin secilmis
hali gortilmektedir.

Main Menu: Toolpaths: Chain g Mode |
Analyze New Window ptinn:
Create Contour Area
File Drill Single |
Modity Pocket Section
Xform Face Point
Delete Surface Last
Screen Multiaxis Unselect
Solids Operations Done
Job setup
NC utils Next menu

Sekil 1.20. islem yapilacak yiizeyi secme komutlari

> 2

T

N o/

Sekil 1.21. Bosaltilacak cebin secilmis hali

1.1.7. Operasyon sirasinin olusturulmasi ve 6zelliklerinin belirlenmesi

Oncelikle operasyonun &zelliklerinin belirlenmesi gerekir. Bunun i¢in Pocketing
Parameters sekmesinden cep parametreleri girilir (Sekil 1.22).
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Pocket (Standard) - C:A\MCAMOWMILLVNCINALT PLAKA.HCI - MPFAN

Tool parameters  Pocketing parameters | Roughing/Finizhing parameters I

| ¥  Clearance... | I‘IEIEI.EI I'Ma-:hining direction———

o+ Cli - ;
i+ Absolute O Incremental Clirnks Canventional

[ Use clearance only at the Tip cormp Tip -
start and end of operation

Fall cutter
I3 Retract... | IED.D around cormers Mone

f* Absolut i kal i izah
Foilte METEmEnts Linearization o.om

Feed plane. .. | I'ID.D tolerance

 Abzolute % Incremental XY stock to leave u
v Fapid retract

Top of stock... | |25.D

 Absolute  © lhcremental [T Cieate additional finish operation

[ oo |

& Abzolute 7 Incremental

Z ghock, to leave

179

Pocket tope: IStandard ;I v  Depth cuts... | il Filter. .. |

Facing... | Femachining... Dpenpockets...l .-’-'u:lvan-:ed...l
Tamam I iptal | “Yardim |

Sekil 1.22. Pocketing parameters (cep parametreleri) sekmesi

Llearance... ( Giivenlik mesafesi ) : Takimin islemler arasindaki bulunacag agiklik
mesafesini tanimlar.

Retact.. (Geri kag ): Takimin islem bittikten sonra geri ¢ekildigi kagma seviyesini
tanimlar.

Feed plane... K esme diizlemi ): Takim hareketini rapid (hizli) moddan , feed ( ilerle )
moduna diisecegi mesafe.

Topof stack..  Kiitiigiin istii ): Ham malzeme iist yiizeyinin Z koordinat degerini
belirtir.

DIERL. ( Derinlik): Cep isleme takim yolunun bitirme degerini belirtir.

Depth cuts... .

b ﬂl( Kesme derinligi ): Islenecek profilin derinligine hangi pasolarda
girilecegini belirler. Tikladigimizda Depth cuts meniisii agilir. Buradan her pasodaki
derinlik ve son iglem derinligi girilir. Sekil 1.23’te gdsterilmektedir.

16



Depth cuts

Depth cut order

bd = rough step
" By pocket 7 By depth

|2.D "
# Finish cuts IU
|1 .0

Finish step

¥ Keep tool down I~ Tapered walls

I~ Use igland depths Duter wall taper anale |3-D
™ Subprogram Izland taper anale |3-D

 Absolute £ |ncremental
QK. | Cancel | Help |

Sekil 1.23. Depth cuts (kesme derinligi) meniisii

Roughing/Finishing parameters sekmesinden takimin talas alma esnasinda
izleyecegi yol, finish (son islem) pasosu ve meniideki diger degerler belirlenerek tamam
butonu tiklanir (Sekil 1.24).

Pocket (Standard) - C:\MCAM9WMILLANCIMALT PLAKA.NCI - MPFAN

Tool parameters I Pocketing parameters  Roughing/Finishing parameters I

I+ Fough Cutting method:  True Spiral
- . - - - - - ]
Canstant Parallel Spiral  Parallel Spiral,  kMorph Spiral High Speed Ore way True Spiral _|
erlap Spiral Clean Carners |
< 11l ]i|
Stepover percentage |75-El ™ Minimize tool burial | Entry - heliz |
Stepover distance |3-D I Spiral inside to outside High Speed... |
Roughing angle ID o
[¥ Finish
Mo. of passes I-I Finizh pasz spacing 025
¥ Finigh outer boundary Cutter compensation Icomputer -
I Start finish pass at closest entity [ Cpbimize cutter comp in ool
¥ Keep toal down I Machine finish passes only at final depth

¥ Machine finish passes after roughing all packets ™ Leadindout.

T amnarm I iptal I “ ardim I

Sekil 1.24. Pocket meniisiindeki Roughing/Finishing parameters (kaba/finis parametreleri)
sekmesi

Sekil 1.24°teki tamam tiklandiktan sonra, Operations Manager (operasyon
diizenleme) meniisii ekrana gelir. Bu meniiye ana meniiden Toolpaths ardindan Operations
komutlar1 tiklanarak da ulasilabilir. Sekil 1.25 deki meniide iki pocket ve dort drill (civata
deligi) olmak iizere toplam alt1 islem vardir. Bu islemlerin siras1 yukaridan asagiya dogru
stralandig1 gibidir. Islem sirasinda degisiklik yapmak istersek, érnegin ikinci siradaki islemi
dordiincii siraya almak i¢in ikinci siradaki islem klasorii farenin sol tusu ile basili tutularak
dordiincii siradaki klasoriin tizerine birakilir. Boylece ikinci siradaki iglem dordiincii siraya,
dordiincii siradaki islemde bir iiste yani tigiincii siraya ¢ikar. Her islem klasoriiniin altinda o
islemin parametreleri, takimlari, takim yollar1 vardir. Bu ozellikleri degistirmek icin
iizerlerini tiklayip agilan meniiden, yeni degerleri yazmak ve Regen Path (yolu yeniden
tiiret) komutu ile de degisikliklerin takim yollarina uyarlanmasi saglamak yeterli olacaktir.
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i1 Operations Manager

| E Operationz, b selected Select &
E|== Toolpath Grl:lu'l . Fegen Path
R4l 1 - Pocket [Standard) I —
EE 2 - Pocket [Standard) Backplat
----- £ Parameters S
----- ¥ 1 - M4.00 ENDMILLT FL: Werify
. Geomety - [1] chainlz)
----- B CUMCAMSMILLNCRAL  Post
- 3 - Simple diill - no peck
----- £ Parameters ﬂ

..... ¥ 42 M10.00DRILL -
. Geametmy - [1] point(z)

----- = CAMCAMIWMILLENCINAL
=@ 4 - Simple diill - no peck

----- 3 Parameters

..... ¥ #2-M10.00DRILL -
. Geometry - [1] point(z)

----- &= CAMCAMIMILLYNCINAL

- 5 - Simple dill - no peck
+-##] & - Simple drill - no peck OF.
< Il | 3 Help

Sekil 1.25. Operations manager (operasyon diizenleme) meniisii

1.1.8. Takim Yollarinin Olusturulmasi

Sekil 1.25 deki meniide iki adet cep frezeleme ve dort adet delik delme islemi
goriilmektedir. Olusan takim yollarin parca iizerinde gormek icin Regen Path (yolu yeniden
tiiret) tiklanabilir. CAM programlarinda takim yollar1 otomatik olarak ¢ikarilir. Sekil 1.26’da
bu takim yollar1 goriilmektedir. Sar1 renkli ¢izgiler takimin talag almadan hizli ilerledigi yolu
gosterir. Mavi ¢izgilerde takimin talas alarak ilerledigi yolu gosterir.
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Sekil 1.26. Takim yollarinin ekranda goriiniimii

1.1.9. Olusturulan Takim Yollarina Gére CNC Kodlarimin Uretimi (Post
Processing)

Main menii (ana menii)’den sirasiyla NC util (NC yardimc1), Post proc (son islemci)
ve Run komutlart secilir. Sekil 1.27°de gosterildigi gibi. Change komutu da sectigimiz
tezgahi degistirip, bagka bir tezgaha gore G kodlarii ¢ikarir. Run komutu tiklandigi anda
bilgisayar CNC kodlarim1 iireterek Programmer’s file editor (program dosya editdrii)
meniisiinde gosterir. Sekil 1.28’de gosterildigi gibi.

Main Menu: NC Utilities: Post Processor;
Analyze Verify Change
Creats Backplot [N
File Batch

Modify Filter

Xform m—. P o5t proc —

Delete Setup sheet

Screen Def. ops

Solids Def. tools Run old
Toolpaths Def. matls

NC utils o Update PST

Sekil 1.27. CNC kodlarinin iiretimi (Post processing)
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B Programmer's File Editor, - [ALT PLAKA.NC]
File Edit Options Template Execute Macro  window  Help -8 x

Isl[=

o@aeeg

(PROGRAM HAME - ALT PLAKRA)
(DATE=DD-MH-YY¥ - 29-11-85 TIME=HH:HH - B1:48)
H188G21

H1B82GBG17G4AGHIGE OGO A

(TOOL - 1 DIA. OFF. - 1 LEN. - 1 DIA. - &4.)
H1B4T1H6
H1B6GBGYBG53IX108 . 239Y65 _432A0.S2148H3
H1B88G43H1Z258.

H118235 .

H112G1223.F32 .2
H114X188.166Y65 . 393F64 .4

H116X187 .839Y65.294

H118X187 .3B9Y65 .25

H128X93.611

H122X93.161¥65.294

H124X92 .834Y65.393

H126X92 .534¥65 .55,

H128X92.27Y65 .77

H138X92.854Y66 . 034
H132X91_.893Y66.334

H134X91.794Y66 661

H136X91.75Y67 . 111

H138Y91.4068

H1408Y1088 889

= = SN N S = B R =

[

H142X01 .794%¥189 339 ]
< I""] 2
|||_n1 Cal 1 [ 1980 | [wR | |Rec Of [Nao'wrap [DOS [INS  [WUM 4

Sekil 1.28. Programmer’s file editor (program dosya editorii) meniisii

1.1.10. Programin Simiilasyonu

CAM programinda takim yollar1 olusturulduktan sonra is pargamizin kati simiilasyonu
Operations Manager (operasyon diizenleme) meniisiindeki Verfy komutu ile olusturulur.
Simiilasyon sirasinda takimin i§ pargasina ¢arptigi yerler kirmizi renkle gosterilir. Parga
programi tezgaha aktarilmadan bu hatalar ilgili parametrelere girilerek diizeltilmelidir. Her
programin, tezgaha aktarilmadan mutlaka simiilasyonuna bakilmalidir. Sekil 1.29°da is
parcasinin simiilasyonunun bitmis hali goriilmektedir.
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Sekil 1.29. Is parcasinin kat1 similasyonu
1.1.11. Olusturulan CNC Kodlarinin Tezgaha Aktarilmasi

Tezgaha ait CNC kodlarmi ¢ikardiktan ve simiilasyonunu izledikten sonra File
(dosya), Next Menu (sonraki menii) ve Communic (iletmek) komutlarina girilir. Sekil
1.30’da gosterildigi gibi. Communic (iletmek) komutuna girilince Communications
(iletisimler) meniisii ekrana gelir. Bu meniiden gerekli baglanti ayarlar1 yapilir ve Send
(gbnder) butonuna basilir (Sekil 1.31)

Main Menu: File: File:
Analyze New Properties
Create Edit

File g Get DOS shell
Modify Merge

Xform List RAM-saver
Delete Save Hardcopy
Screen Save some Communic
Solids Browse Renumber
Toolpaths Converters

NC utils - Exit

Sekil 1.30. CNC kodlarinin tezgaha aktarilmasi
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Communications

— Format — Port —Baud rate
o ASCI & COM1
" Ela f+ COM2 |1znn -
 BIM O COM3
 COM4
— Parity — Data bits — Stop bits
 0dd i F 1
' Even e 7 = 2
" Mone [

Handzhaking; ISthware vI

[~ Echo terminal emulation

[ Ship cariage retums

[™ Ship line feeds

Send |

Receive |

ID-D—

[T D05 communications mode

EOL delay:

[ Dizplay to screen
¥ Read PST parameters [q.90-89)

Teminal | k. | Help |

Sekil 1.31. Communications (iletisimler) meniisii

Specify File Name to Read
Konum: [55 NE ~| o~ = ef B8
f% 1.EIA
[ aLT PLAKA
EnSon
Kullandiklanm
Masaiistii
=)
Belgelerim
Bilgisayanm
A Baglantlanm  Dospa adr ) K | se |
Dosya tiiii [NE Files [ E14," NC) ~ iptal
|

Sekil 1.32. Specify file name to read (dosya isimlerini acik¢a okuyarak belirt) meniisii

Send (gonder) butonuna basilinca ekrana Specify file name to read (dosya isimlerini
acikca okuyarak belirt) mentisii gelir. Tezgaha gonderilecek NC uzantili dosyanin konumu
belirlenir. Dosyanin se¢iminden sonra a¢ butonuna basilir. Sekil 1.32°de bu menii
gosterilmektedir.

Tezgaha gonderilecek dosya secildikten sonra terminal komutu ile iiretilen kodlar
tezgaha iletilir.
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1.1.12. CNC Freze (Dik Isleme) Tezgahinda isleme

CNC dik isleme tezgahina aktarilan parga programi calistirilmadan, islenecek is
pargas1 kiitigi ve kesici takimlar giivenli bir sekilde ve programda tanimlandigi gibi
baglanmalidir.

Herhangi bir is baglama diizenegi asagidaki sartlari yerine getirmelidir.
> Is sik1 olarak baglamal,

> Takimin ¢alismasini engellemeyecek sekilde olmali,

> Hizl1 olmal1 ve kolay kullanilmalidir.

Geleneksel tezgahlarda denenmis, kullanilmis bir ¢ok is baglama diizenegi vardir;
mengene, ayna, pens, pabuglar bunlarin en bilinen 6rnekleridir ve bunlar NC tezgahlarda da
kullanilmaktadir. Bu is baglama diizenekleri, mekanik, hidrolik veya pndomatik olarak
calisabilir. Sekil 1.33’de mengene ile baglama gosterilmektedir. Mekanik olarak calisan
baglama diizenekleri, is pargasinin yiiklenmesi ve sikilmasinda el becerileri gerektirir. Bu
sebeple, hidrolik ve pndmatik sikma daha cok tercih edilir. Is parcasi isleme sirasinda
hareket etmeyecek sekilde yerlestirilmelidir. Mengenelerde is parcasi sabit cenelere karsi
yerlestirilmelidir, bdylece herhangi bir isleme siirecinde is pargasinin hareket etmesi
engellenmis olur.

Sekil 1.33. Mengene ile baglama

Hidrolik ve pnomatik sikma, tezgdh kontrol {iinitesi tarafindan elektronik olarak
kolaylikla kontrol edilir ve hizli bir ¢alisma ve diizgiin sikma basinci saglar. Yiiksek sikma
kuvveti gerektiren durumlarda hidrolik baglama diizenekleri kullanilmalidir. Sekil 1.34’de
hidrolik baglama diizenegi gdsterilmektedir.
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Sekil 1.34. Hidrolik sitkmal is baglama diizenegi

Diizensiz sekiller, bazen pnomatik veya hidrolik sikilma diizenekleri ile birlikte, ise
0zel olarak tasarlanmisg, is baglama kaliplar1 CNC frezelerde sikga kullanilir (Sekil 1.35).
Boylece hem parga hizli baglanip sokiilebilir hem de her yeni pargada sifirlama islemi
yapmamiza gerek kalmaz.

Sekil 1.35. ise 6zel mekanik sikmali is baglama kahib

Mengene kapasitelerini agan biiylik boyutlu parcalar baglama pabuglar ile birlikte
tezgah tablasina baglanirlar. Sekil 1.36’da baglama diizenekleri Sekil 1.37°de tezgéh
tablasinda kullanilmalar1 gosterilmektedir.
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Sekil 1.37. Mekanik sikmalh baglama diizenekleri ile is parcalarinin tezgih tablasina baglanmasi

Is pargas1 giivenli bir sekilde baglandiktan sonra, kullanilacak kesici takimlar 6nce
takim tutuculara sonrada tezgahin taretine glivenli bir sekilde takilmalidir. Tarete takilacak
takimlar, programda tanimlanan takimlarla ayni olmali ve programda tanimlandig istasyona
takilmalidir. Sekil 1.38’de tezgah tareti ve lizerindeki takimlar goriilmelidir.
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Sekil 1.38. Taret

Is ve takimlar baglandiktan sonra program calistirilarak is pargasi giivenli bir sekilde
islenmelidir. Sekil 1.39°da tezgdh mengenesine baglanmis is parcasinin parmak freze ile

islenmesi goriilmektedir.
PR = L )

BT VA AN
Sekil 1.39. Is par¢asmin CNC Freze (dik isleme) makinesinde islenmesi

Tezgahtaki caligmalar bittikten sonra tezgah temizlenmeli ve takimlar, takim
dolaplarindaki yerlerine sekil 1.40’da gosterildigi gibi takilmalidir.
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Sekil 1.40. Isi biten takimlarin muhafazasi

1.2. CNC Tel Erozyon Tezgahi ile Calisma

1.2.1. CNC Tel Erozyon Tezgahinda Giivenli Calisma Kurallar

VVV VYV

Parca uygun sekilde tablaya baglanmalidir.

Kesim esnasinda tel kilavuzlarinin tezgah tablasina ¢arpmamasi i¢in parganin
baglama konumu iyi ayarlanmalidir.

Ust tel kilavuzunun yiiksekligi parcaya ¢arpmayacak sekilde ayarlanmalidir.
Telin tezgah kataloglarina uygun olarak takildigina emin olunmalidir.

Program simiilasyonu tezgah ekrani iizerinde kontrol edilmelidir.
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1.2.2. CNC Tel Erozyon Tezgah1 Cesitleri

>

>

Havuzda kesim yapan tezgahlar. Bu tip tezgahlarda is pargasi kapali bir hazne
icerisinde bulunur ve dielektrik (yalitkan) siv1 is pargasini ve teli komple sarar.
Su seviyesi i§ parc¢asini Orter.

Acikta kesim yapan tezgahlar. Bu tip tezgahlarda dielektrik sivi alt ve iist tel
kilavuzlariin g¢evresinde bulunan su nozullar1 sayesinde teli saracak sekilde
asagidan yukariya ve yukaridan asagiya bir su siitunu olusturacak sekilde
piiskiirtiiliir. Is pargasi sivi havuzunda bulunmaz.

Sekil 1. 41. Tel erezyonda kesme islemi
1.2.3. CNC Tel Erozyon Tezgahlarinda Kullanilan Kontrol Tiirleri

Bu tezgahlar, el kumanda tekeri sayesinde elle hareket ettirilir ve parcaya
yaklagimlarda kolaylik ve hiz saglarlar. Ayrica, bu sayede ince parcalarin
kesiminde programa ihtiya¢ duymadan elle kesim yapabilirler.

Tel erozyon tezgahlari, is bitiminde otomatik olarak kendiliginden kapanirlar.
Kontrol sistemi sayesinde, par¢ay1 kesmeye baslamadan once, deneme kesimini
ekranda gorme imkani saglarlar.

Bu tezgahlarin kademeli ¢aligma imkani vardir, yani istenilen kisimlarda tezgahi
durdurma imkan1 saglarlar.
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> Tel erozyon tezgahlarinin bazilari ile ters kesim yapabilirsiniz.
> Tel erozyon tezgahlart tel giic ayarmi, hiz ayarini, gerginligini, kirilma
emniyetini otomatik saglarlar.

1.2.4. CNC Tel Erozyon Tezgahlarinda Kullanilan Eksenler

CNC dik frezede kullandigimiz eksenlerden X, Y, ve Z ayni sekliyle tel erozyonda da
kullanilir.

X ekseni: Tablanin sag sol hareketidir.

Y ekseni: Tablanin ileri geri hareketi.

Z ekseni: Ust tel kilavuzunun yukar1 asagi hareketidir. Z ekseni programin basinda
par¢anin kalinligina bagl olarak ayarlanir ve ¢ogu zaman bir daha degistirilmez. Bunun
yaninda U ve V eksenleri yardimci eksenlerdir. A¢ili kesimlerde telin programladigimiz acgi
kadar yatmasini saglar. Program yaziminda ¢oZu zaman bu eksenler dogrudan
programlanmaz. Bu eksenlerin yapmasi gereken hareketler verdigimiz agiya bagl olarak
tezgah bilgisayari tarafindan hesaplanir ve uygulanir.

1.2.5. CNC Tel Erozyon Tezgahlarinda Kullanilan Programlama Cesitleri

> Tezgah baginda yapilan programlama: Operator daha 6nce hazirlamis oldugu
programi tezgah bilgisayarina tim komutlan tek tek yazarak girer. Karmasik
olmayan basit ve kisa programlar i¢in uygundur.

> DNC Programlama: Tezgah diger CNC tezgahlarinda da bagli oldugu bir Ana
bilgisayara baghidir. CAM programlar1 yardimiyla hazirlanan CNC kodlar1
bilgisayardan tezgaha dogrudan aktarilir. Karmasik parcalarin uzun programlari
i¢in idealdir.

1.2.6. CNC Tel Erozyon Tezgahlarinda Kullanilan Tel Cesitleri

Kesilecek malzemenin cinsine ve kalinligina bagh olarak degisik ¢cap ve malzemelerde
teller kullanilabilir.

Standart tel ¢aplar1 0.05 mm, 0.1 mm, 0.15 mm, 0.20 mm, 0.25mm, 0.30 mm’dir.

0.25 mm en fazla kullanilan tel ¢apidir.

0.15mm ile 0.30mm arasindaki teller genel olarak bakir veya daha c¢ok pringten
yapilirlar. Daha ince teller gelik teller veya bakir, pring ve celigin kat kat kullanildig1 ¢ok
katl tel olabilir.

Kesilecek parganin toleranslari kiiciildiikge ve istenilen i¢ kavislerin yarigapi diistiikce
daha kiigiik ¢apli tel kullanimi gerekir.

1.2.7. CNC Tel Erozyon Ogjiiutn Icin Basit Programlarin Yapilmasi

Tel erozyonun programlanmast CNC freze ile hemen hemen aynidir. Parcaya esas
seklini X ve Y eksenlerinin hareketi verir.
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Z ekseni i¢in ¢ogu zaman program yapmaya gerek kalmaz. Z ekseni (iist tel
kilavuzunun yeri) elle ayarlanir.

Tezgahin c¢alisma sirasinda kullanacagi parametrelerin  birgogu program igine
yazilmaz, programdan bagimsiz olarak tezgah hafizasinda ilgili yerlere kaydedilir.

Tel erozyonda CNC torna ve frezedeki gibi takim degistirme islemi olmadigindan
programlamasi nispeten kolaydir.
Asagidaki parga programini yapalim.

10, 10 30

20 50 U

Sekil 1.42: Ornek parca

Tel erozyonda delik profillerinin ( i¢ profil) islenebilmesi igin telin gegecegi bir 6n
delik delinir. Tezgah hazirliklar sirasinda bu 6n delik merkezi, program sifir noktasi olarak
kabul edilir.

G92 X0 YO;

G91 G95 GO1 G42;

GO01 X-5;

GO1 Y35;

GO01 X10;

G02 X10 Y10;

GO1 X30;

GO1 Y-50;

GO01 X-50;

GO1 Y5;

M30;
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1.2.8. Kalip Parcalarinin Tel Erozyonla Kesilmesi
Baglama is kaliplarinda tel erozyon kullanimi nispeten azdir. Bununla birlikte is

parcasini merkezleme ve pozisyonlama elemanlarinin iglenmesinde, parga oturma blok veya
kaidelerini islenmesinde vb. yerlerde kullanilabilir.

1.3. Baglama Is Kalip Parcalarinin Islenmesi

Sekil 1.43. Baglama is kalibinin agihis1

1.3.1. Kahp Govdesini Isleme

Is par¢asinin imalat: sirasinda kullanilacak olan baglama is kalibinin gévde kismi, en
genis yilizeyinden baglanmak tizere tezgahin programina uygun komutlar yardimu ile islenir.
Islenecek olan parganin 6nce profili tasarlanir ve olusturulan profile uygun kalmlik verilir.
Olusturulan parga lizerinde programin ozelliklerine bagl olarak cesitli delik ve c¢ikintilar
uygun komutlar yardimi ile meydana getirildikten sonra, gévdenin islenmesi tamamlanmis
olur.

1.3.2. Kalip Govde Tutucu Plakasim Isleme
Genellikle freze tezgdhlarinda kalip govde tutucu plakasinin dis yiizeyleri diizgiin

bicimde islenir. Taslama tezgahlarinda yiizeyler taslanir, diizgiin islenen dis yiizeyler
referans alinarak matkap veya freze tezgahlarinda resme gore parga islenmelidir.
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1.3.3. Kahp Baglama Plakasim isleme

Uretim esnasinda kalib1 emniyetli olarak tezgiha baglayan plakadir. Atdlyelerde bu
plakalar benzer kaliplarin tezgdha montajinda kullanilmaktadir.

Kalip baglama plakasinin malzemesi ¢elik dokiim olmalidir. Freze tezgahlarinda
diizglince islenmelidir. Tezgah tablasi ile kaliba alt paralellik saglamalidir. Tezgéha kolay
baglamak i¢in civata yerlerinin bulunmasi baglamada kolaylik saglar.

1.3.4. Merkezleme veya Pozisyonlama Elemanlarim isleme

Merkezleme elemani olarak genellikle hazir civa ¢eligi kullanilir. Bu civa ¢eliklerinin
agizlar1 tornada 45 derecelik ac1 ile pah kirilarak veya ucu kiiresellestirilerek deliklere kolay
girmesi saglanir. Pimlerin ¢alistig1 delikler rayba c¢ekilmis ve pimlere aligtirilmis olmalidir.
Kesinlikle sik1 olmamalidir.

Genellikle is kaliplar1 seri iiretim igin kullanildigindan, bu merkezleme elemanlar
sayesinde kolaylikla parganin baglanmasi saglanir.

1.3.5. Ozel Vida, Pim ve Civatalari isleme

Baglama kaliplarinda kullanilan 6zel vida, pim ve civatalar pozisyon belirlemek igin
kaliplarin uygun yerine uygun bi¢imlerde monte edilmelidir.

1.3.6. V Bloklarim isleme

Baglama is kaliplarinda egimli isleme veya agili delik delinmesi gereken durumlarda
V bloklarina ihtiya¢ duyulur. Bu V bloklarinin diizgiin islenmis ve hatta taglanmis olmasinda
yarar vardir.

1.3.7. Par¢ca Oturma Blok veya Kaidelerini isleme

Baglama is kaliplarinda islenecek parcanin dis profiline uygun ve referans alinabilecek
en diizgiin yiizey dikkate alinarak oturma blogu veya kaide resmine uygun olarak diizgiin
yiizey elde edilecek sekilde ¢esitli tezgahlarda isglenir.

1.3.8. Baglama Sistem Elemanlarim isleme

Baglama is kaliplarinda kullanilan baglama sistem elemanlari, biiyiik isletmelerde
imal edilmeye gerek duyulmadan hazir baglama sistem elemanlar1 kullanilir. Bu elemanlar
sayesinde baglama is kaliplarinin maliyeti diistiriilmektedir.

1.3.9. Kilitleme Elemanlarimi isleme

Baglama is kaliplarinda kullanilan kilitleme elemanlari, isletmelerde imal edilmeye
gerek duyulmadan hazir elemanlardan faydalanilir. Bu elemanlarin kullanilmasi kalip
maliyetini diigiirtir.
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1.3.10. Hidrolik ve Pnématik Eleman Tutucularm isleme

Hidrolik ve pnomatik devrelerde kullanilan elemanlarin belirli yerlere sabitlenmesinde
ve caligma alanlarina montajinda bazi baglanti elemanlar1 kullanilmaktadir. Bu elemanlar
piyasada hazir bulunabildigi gibi, 6zel olarak siparis ile yaptirilan hidrolik ve pnomatik devre
elemanlarini yerlerine montajinda 6zel baglanti elemanlarina ihtiya¢ duyulabilecektir. Bu
elemanlarin islenmesinde CNC dik islem tezgahlari, CNC tel erozyon tezgahlar1 vb.
tezgahlara ihtiya¢ duyulabilecektir. Bu elemanlar baglantiy1 gergeklestirecekleri elemanlarin
ozelliklerine ve Olgiilerine gore daha Once tasarlanip resimleri hazirlandiktan sonra, gerekli
tezgahlar yardimi ile islenerek imal edilebilirler.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Ozel vida, pim ve civatalar1 islemek.

V Bloklarini iglemek.

Parca  oturma  bloklarim

kaidelerini islemek.

veya

Mafsall1 sikma elemanlarini islemek.

VY V

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Kalip govdesini islemek. » Baglama is kalibi govdesinin daha Once
hazirlanmig resmi  varsa onu tezgdha
aktariniz.
» Kalib1 yapilacak is pargasinin kullanim
alanlarini arastiriniz.
> Is parcasinn kaliba nasil yerlestirilecegini
kavrayiniz.
Kalip tutucu ve baglama plakalarini1| > Is pargasmi hangi tezgahta isleyeceginizi
islemek. tespit ediniz.
» Parcay1 ilk oOnce neresinden baglayarak
isleyeceginizi tespit ediniz.
> Is pargasini tezgahin neresine
yerlestirilecegini kararlagtiriniz.
Merkezleme ve pozisyonlama | » Kalibin1 yapacaginiz is pargasinin tezgah
elemanlarini islemek. iizerinde hangi islemleri gormek {izere

calistigini arastiriniz.

Is pargasinin kag tane yapilacagim arastirmiz.
Is pargasmin isleme giicliigiinii arastirarak
baglama elemanini ona gore tasarlayiniz.
Islenecek olan is parcasinin Szelligine gdre
kalibin govdesinin hangi tipte olacagini
belirleyiniz.

Yapilacak olan kalibin hangi tezgahlarda
kullanilabilecegini goéz oOniine alarak kalibin
govde tipini belirleyiniz.

Kalibim1 yapacaginiz is parcasinin hangi
konumda c¢alisacagmmi ve hangi kistaslara
gore gorev yapacagini tespit ediniz.

Is parcasinin ¢alisma konumuna gore hangi
elemanlar ile kaliba oturtulacagini tespit
ediniz.

Is pargasindan ayn1 anda birkag tane baglama
durumunuz var ise islemenin hangi tezgihta
yapilacagini tespit ediniz.

Is parcalarindan talas kaldirma islemi
sirasinda kullanilacak tezgdha gore baglama
elemanlarini tespit ediniz.

Ayni anda birka¢ is parcasini baglamanin
imalat1 daha da hizlandiracagini unutmayiniz.
Is parcasim boyutuna gdére hangi baglama
elemanini kullanacaginizi belirleyiniz.
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» Kilitleme elemanlarini islemek.

» Meckanik cabuk sikma eleman ve
yerlerini iglemek.

» Hidrolik ve pnématik eleman
tutucularinin yerlerini islemek.

Is pargasinin agirligma gore hangi baglama
elemanini kullanacaginizi belirleyiniz.

Is parcasinin isleme giicliigiine gore hangi
baglama elemanini kullanacaginizi
belirleyiniz.

Is parcasinin islenmesi sirasinda ¢ikabilecek
sorunlar1 gozleyebilmek i¢in, talag kaldirilan
bolgeyi gorebileceginiz bir tasarim yapmaya
Ozen gosteriniz.

Is pargasmin isleme 6zelliklerine gore kalibi
tasarlayiniz.

Parcayr hangi tezgadhlarda isleyeceginizi
diislinerek kalib1 tasarlayiniz.

Hidrolik ve pnomatik devre elemanlarini
kalibin nerelerine yerlestireceginizi tespit
ediniz.

Bu elemanlarin kaliba tespit edilecegi
baglant1 elemanlariin katalog resimlerine
gore baglanti noktalarini isaretleyiniz.
Isaretlediginiz bu noktalari uygun tezgahlarda
isleyiniz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

1))

2)

3)

4)

5)

6)

7)

Solidworks programinda olusturulan parca, CAM ortamina hangi dosya uzantistyla
aktarilir?

A) IGES

B) DIN

C) XBF

D) TAB

Zimba delikleri asagidaki hangi yontemlerle CAM programinda islenebilir ?
A)Countor

B) Drill

C) Face

D) Pocket

Asagidaki yollardan hangisiyle CAM’deki parga programi tezgaha aktarilir ?
A) File-Next menu-Properties
C) File-Next menu-Communic
B) File-Edit
D) File- merge

Asagidaki baglama sistemlerinden hangisiyle dengeli ve yiiksek basingla parcalar
baglanabilir?

A) Mengenelerle

C) Baglama pabuglar kullanarak

B) Hidrolik sistemlerle

D) Pnomatik sistemlerle

Asagidaki baglama mekanik sistemlerinden hangisiyle seri olarak parca baglanabilir?
A) Baglama kaliplariyla
C) Mengenelerle

B) Pabugclu diizeneklerle
D) Civatalarla

Takim baglamada asagidakilerden hangisine dikkat edilmelidir?
A) Dogru takimin baglanmas1

C) Bilenmis olarak takilmasi

B) Programdaki istasyona takilmasi

D) Hepsi

Baglama sapindaki vidanin boyu, hangi plaka kalinligindan kiigiik olmalidir ?
A) Alt plaka

C) Zimba tutucu plakasi

B) Ust plaka

D) Kilavuz plaka
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9)

10)

CAM’deki parca programi tezgaha gonderilmeden en son neye bakilmalidir?
A) Parca kiitiigliniin kalinligina

C) Parcanin similasyonuna

B) isleme yontemine

D) Talas derinligine

Ust plakaya agilacak civata bas1 deligi boyu ne kadar olmalidir ?
A) Civata baginin plakada, ¢ikint1 olusturmayacak kadar

C) Plaka kalinligin yaris1 kadar

B) Plaka boyunca

D) Civata boyunun yaris1 kadar

CNC tezgahlarinda ¢alisirken tezgahin neresinde durulmalidir ?
A) Tezgahin yaninda

C) Tezgaha uzak durulmalidir

B) Koruma kapaklarinin 6niinde

D) Kontrol panelinin 6niinde

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanhs cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlayiniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagida teknik resmi verilen pargayi tel erozyonda isleyiniz.
Parcanin dis hatlar1 frezede islenecek, genis yiizeyleri taslanacaktir. Parca kalinligi 10

mm’dir.

Tel erozyonda kesilecek parca
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Aciklama: Bitirdiginiz faaliyet sonunda asagidaki performans testini doldurunuz.
Hayir olarak isaretlediginiz konular1 bilgi sayfalarindan faydalanarak ve 6gretmeniniz ile
tekrar calisiniz.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

1 | Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

2 | Parca gergeve Olgiileri gonyesinde mi?

3 | Parca boyutlar1 verilen resimle ayni mi1?

4 | Telin gegecegi 6n deligi deldiniz mi?

5 | Pargay1 verilen toleranslarda iglediniz mi?

Parcay1 tel erozyon tablasina yeterli saglamlikta bagladiniz
mi1?

7 | Baglama esnasinda komparatorle gonyesine baktiniz m1?

8 | Makine parametrelerini ayarladiniz mi?

9 | Teli 6n delikten gecirip gerekli yerlere taktiniz mi1?

10 | Parga programini yapip bilgisayara yiiklediniz mi?

11 | Parca simiilasyonunu yaptiniz mi1?

12 | Kestiginiz par¢a resme uygun mu?

DEGERLENDIRME

Eger faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa faaliyete tekrar doniip, Ogretmeninize

danisarak bunlar1 tamamlayiniz.
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OGRENME FAALIYETi-2

( AMAC )

Baglama is kalip pargalarinin montaj islemini resmine uygun olarak yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Baglama is kaliplarinin montajinda dikkat edilecek islemleri ve siray1
arastiriniz.
> Baglama is kaliplarinin islenecek olan parganin Ozelliklerine goére hangi
sistemlerden meydana gelmesi gerektigini arastiriniz.
Baglama 15 kaliplarimin elemanlarmin montajinda emniyet kurallarina titizlikle
uyulmalidir. Bu elemanlarin montajinda uygun baglama elemanlarindan faydalanilmalidir.
Kalibin giivenliginin yani sira estetik goriiniimiine de dnem verilmelidir.

2. KALIP MONTAJINI YAPMA

2.1. Kalip Govdesini Plakaya Baglama

Yapim resmine uygun olarak bitirilmis baglama is kalibinin gdvdesinin montaji
sirasinda, konumunun karigmamasi i¢in uygun yerlere isaretler konur. Bu isaretler yardimi
ile kalibin farkli zamanlardaki montajinda her hangi bir sorun ile karsilasilmamis olur.
Ozellikle kalip gévdesinin plakaya baglanmasinda buna 6zen gosterilmelidir.

2.2. Parca Oturma Kaidelerini ve Bloklarim1 Baglama

Seri imalatta, is kaliplarinda islem gorecek parca is kalibinin igerisine sorunsuz
yerlestirilmesi gerekir. Bunu yapabilmek i¢in par¢anin mutlaka diizgiin referans ylizeyi
dikkate alinarak tasarim gergeklestirilmistir. Baglant1 sirasinda bunlara dikkat edilmelidir.

Is parcasi iizerinde yapilacak islemlere engel olmayacak bigimde oturma kaideleri ve
bloklar1 yerlerine montaj edilmelidir. Bu elemanlarin montaji esnasinda konumlarini
belirleyen {izerindeki numaralandirmaya dikkat edilmelidir.
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2.3. Pozisyon veya Konum Belirleme Elemanlarim Yerlerine
Baglama

Giinimiizde pozisyon belirleme elemanlarmin tretimi ¢ok yaygindir ve bu
elemanlardan uygun olanlar segilerek uygun bi¢cimde kalip iizerine yerlestirilir. Uriliniin
iizerinde yapilacak islemlere engel teskil etmeyecek sekilde montaj1 yapilmalidir.

2.4. Sikma Elemanlarim Yerlerine Baglama

Baglama is kalibindaki sikma elemanlar1 iiretilecek parca biiyilikliigiine gore uygun
biiytikliikte secimi yapilmali, secilen bu eleman sikma ve sokme esnasinda uzun Omiirlii
kullanilacagi i¢in, asirt sikilmamali ve gevsekte birakilmamalidir. Bu elemanlarin iglenecek
parcay1 emniyetli bir sekilde bagladigina emin olmalisiniz.

2.5. Pnomatik ve Hidrolik Elemanlarin Baglantisim1 Yapma

Giliniimiizde teknoloji siiratle gelismektedir, zamandan kazanmak i¢in hidrolik ve
pndmatik baglayic1 ve sikicilar iiretilmektedir. Is kaliplarina is parcalarmin baglanip
sokiilmesini kolaylastirmak ve hizlandirmak i¢in bu elemanlardan da faydalanilir. Diisiiniin
ki civatali baglantilarda sokiip takma ¢ok uzun zaman alir. Seri iiretimde hidrolik ve
pnomatik baglama elemanlar siklikla tercih edilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )
ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Kalip govdesini baglama plakasina Kalip govdesini baglama plakasina montaj
baglamak. yaparken  iizerindeki  konumlandirma

» Kalip govdesi lizerine pozisyonlama
ve merkezleme elemanlarini takmak.

» Sikma ve seri baglama elemanlarinin
montajini yapmak.

> Pnomatik ve hidrolik elemanlari

yerlerine baglamak.

numaralarina dikkat ediniz.

Is parcas1 iizerinde yapilacak islemlere
engel olmayacak bi¢gimde oturma kaideleri
ve bloklar1 yerlerine montaj ediniz.

Is parcasinin kaliba yerlestirilme bigimine
uygun sikma elemanlarini temin ederek
uygun sekilde monte ediniz.

Is pargasinin  kaliba hizli ve giivenli
baglanmasin1  saglayacak  hidrolik  ve
pnomatik sistemleri tercih ediniz.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen 6lgme degerlendirmede, soru-cevap yontemi ile 6lgme degerlendirme
kriteri uygulanmistir.

Asagidaki ifadelerin 6niine dogru veya yanlis isaretini koyunuz.

1. () Baglama is kaliplarinda montaj yapilirken konumlarini belirleyen numaralarina
bakilmaz.
2. () Baglama is kaliplarinda zamandan kazanmak i¢in somun ve civatali baglamalar

tercih edilir.

3. () Baglama is kaliplarin1 montajlar kiigiik par¢adan biiyiik par¢aya dogru yapilir.
4. () Pozisyon veya konum belirleme elemanlar1 par¢ay1 ¢ok yiinlii islememizi saglar.
5. () Is kaliplarmi amaci isi hizlandirmak degil dlgiilerinde is yapmaktir.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Atolyedeki tiretimdeki bir kalibin biitiin elemanlarint sokerek temizlik ve bakimini
yaparak geri montajini yapiniz.

KONTROL LISTESI

ACIKLAMA: Asagida listelenen davranislar1 yerine getirmis iseniz EVET, yerine
getirmemis iseniz HAYIR, siitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

DEGERLENDIiRME KRiTERLERIi Evet Hayir

1 | Kalip pargalarini génye ve Olgiisiinde birlestirdiniz mi?

2 | Is pargasin kaliba uygun yerlestirdiniz mi?

3 | Is parcasini istenilen sekilde, uygun olarak islediniz mi?

4 | Kumpas ve gonye ile kontrol ettiniz mi?

5 Is bitiminde kalib1 uygun temizleme araci ile temizlediniz

mi?

6 | Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Eger faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa, faaliyete tekrar doniinliz ve 6gretmeninize
danisarak bunlar1 tamamlayiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida verilen alistirma {izerinde bu modiilde 6grenmis oldugunuz bilgi ve becerileri

kontrol ediniz.

Asagidakilerden hangisi CNC freze tezgdhinda calisirken dikkat edilmesi gereken
kurallardan degildir?

A)CNC de g¢alismaya baslamadan Once yag ve sogutma sivisi seviyeleri kontrol
edilmelidir.

B) Tezgahta bir uyar1 olup olmadigina bakilmalidir.

C) Programdaki takimlarin, tezgah iizerindeki takimlarla aynmi ozellikte ve aym
merkezde takili olup olmadigina bakilmalidir.

D) Takim tutucularin civatalarinin sikiligina bakilmalidir.

E) Is pargasinin saglam ve gonyesinde baglandigina bakilmalidir.

CAD ortamindan CAM ortamina dosya aktarmak i¢in asagidaki hangi komuttan sonra
okunacak dosyanin konumu belirtilerek dosya segilir ve a¢ diigmesine basilir?

A) Read

B) Read file

C) File

D) Exit

E) Higbiri

Kiitiik sifir ve referans noktalarin1 belirlemek icin asagidaki hangi komut ile is pargasi
diizenlenir?

A) Main menu

B) Toolpaths

C) Job Setup

D) File

E) Print

Asagidaki hangi komut ile is parcasi kiitiigii olusturulduktan sonra tasarim iizerindeki
delikler ¢aplarina uygun olarak delinir?

A) Countor

B) Drill

C) Pocket

D) Face

E) File

CAM programinin similasyonu sirasinda takimin is par¢asina carptigi yerler hangi
renkle gosterilir?

A) Mavi

B) Sar1

C) Siyah

D) Yesil

E) Kirmizi
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6. Asagidaki komutlardan hangisi ile islenecek kisim segilip komut tiklandig1 zaman
ekrana takim, cep ve isleme parametrelerinin girildigi menii ekrana gelir?
A) Done
B) Chain
C) Area
D) Point
E) Last

7.  CNC Tel erozyon makinelerinde asagidaki eksenlerden hangisi kullanilmaz?
A) X ekseni
B) Y ekseni
C) Z ekseni
D) V ekseni
E) G ekseni

8. CNC tel erozyon makinelerinde asagidaki tel ¢caplarindan hangisi kullanilmaz?
A) 0,05
B) 0,10
C) 0,12
D) 0,15
E) 0,20

9. Yapim resmine uygun olarak bitirilmis baglama is kalibinin gdvdesinin montaji
stirasinda, konumunun karigmamasi i¢in asagidakilerden hangisi yapilmalidir?
A) Boyanr.
B) Isaretler konur.
C) Isim yazilur.
D) Cizgi cizilir.
E) Higbiri

10. Baglama is kaliplarinda hidrolik ve pnématik elemanlarin kullanilmasinda
asagidakilerden hangisi en 6nemli etkendir?
A) Hiz kazanmak
B) Giiven kazanmak
C) Para kazanmak
D) Yer kazanmak
E) Onem kazanmak

Cevaplariniz1 cevap anahtartyla karsilastirimiz ve dogru cevap sayimnizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlayiniz.

Baglama s Kaliplar1 2 modiiliinii bitirme degerlendirmesi i¢in 6gretmeninizle iletisim
kurunuz.

Modiil sonunda gergeklestirilen bu degerlendirmede eksikler varsa modiilii
tekrarlatiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI
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