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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil
Karar1 ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢ergeve 0gretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 0gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmais,
denenmek ve gelistirilmek iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baglanmaistir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim oOgretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi dnerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet {izerinden
ulasabilirler.

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda O6grencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller higbir sekilde ticari amacla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MM1169
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalipeihik
MODULUN ADI Birlesik Sac Metal Kaliplar: 2
Birlesik sac metal kaliplarinin montaj resimlerini
MODULUN TANIMI cizebilme ve kalip {ist grup parcalarinin yapim resimlerine
uygun isleyebilme ile ilgili bilgi ve becerilerin
kazandirildig1 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
i Temel Imalat Islemleri modiillerini, Bilgisayarl
ON KOSUL Cizim dersi modiiliinii ve bu dersin ilk modiiliinii almis
olmak.
YETERLIK Kalip iist grubunu olusturan pargalarini iglemek
Genel Amac¢
Bu modiil ile gerekli uygun ortam ve arag¢ geregler
saglandiginda, birlesik sac metal kaliplarinin montaj
resimlerini ¢izebilecek ve iist grup pargalarini toleranslari
icerisinde isleyebileceksiniz.
PR Amagclar
s L1 MG ELUNEE L FE L1 > Birlesik sac metal kaliplarinin montaj resmini
kurallarina uygun ¢izebileceksiniz.
> Birlesik  kaliplarin ~ {ist  grup  pargalarini
(elemanlarin1) imalat resimlerine uygun sekilde
isleyebileceksiniz.
EGITIM OCRETIM Atdlye, CNC dik isleme, tel erezyon, degisik kesici
ORTAMLARI VE takimlar, par¢a yapim resimleri, konvansiyonel talaslt
DONANIMLARI imalat makineleri, degisik el takimlari. vb.
Modiiliin i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden
sonra verilen 6lgme sorular1 ile ayrica kendinize iligskin
OLCME VE gbzlem ve q§gerlendirmel.eriniz .yglgylav kazand1g1nlz 'bi.lgi
DECERLENDIRME ve becerileri dlgerek kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen, modiil sonunda size &lgme teknikleri
uygulayarak modiil uygulamalar1 ile kazandiginiz, bilgi ve
becerileri dlcerek degerlendireceksiniz.

il







Sevgili Ogrenci,

Kalipgilik giiniimiizde endiistriyel iiretim alanlarinin vazgegilmez seri iiretim teknigi
olup birgok tiirii olmakla beraber bu modiilde birlesik sac metal kaliplar1 montaj resimlerinin
¢izimi ve Uist grubunu olusturan pargalarinin islenmesi konularinda temel bilgiler verilmistir.

Cevremize baktigimizda her tiirlii ara¢ gerecten otomobil parcalarina kadar nerdeyse
tamaminin degisik kaliplar ile iiretildigini gérmekteyiz. Rekabetin son hizla devam ettigi
endistriyel alanlarda basarili olabilmek, kaliteli, ekonomik ve kisa siirede istenen iiretimi
yapabilmekten gegtigini unutmamaliyiz. Iste bu durum kalipgilik alaninin énemini ortaya
koymaktadir.

Bu modiili tamamladiginizda, temel manada birlesik sac metal kaliplarinin montaj
resimlerini kuralina uygun ¢izebilme ve iist grubunu olusturan parcalari isleme becerisini
kazanacaksiiz. Sunu unutmayimiz ki, kalip¢ilik zaman igerisinde 6grenilen mesleki alan
olup sabir ve azim gerektirir.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Birlesik sac metal kaliplarinin montaj resimlerini resim kurallarina uygun cizebilecek
ve montaj mantigini kavrayacaksiniz.

(ARASTIRMA )

Ni¢in montaj resmi ¢izildigini arastiriniz.

Bir resmin montaj resmi olmasi i¢in gerekli olan sartlar1 arastiriniz.

Montaj resmi ¢esitlerini arastiriniz.

Bilgisayarda ¢izim i¢in kullanilan bilgisayar programlarini arastiriniz.
Cevrenizdeki kalip atdlyelerinin tasarim kismindaki teknik elemanlarla goriisiip
kalip cizimlerini nasil yaptiklarini 8greniniz. Internetten birlesik sac metal
kaliplari ile 1lgili sitelerde arastirma yapiniz. Edineceginiz bilgileri rapor haline
doniistiirlip grubunuza sunum yaparak paylasiniz.

1. KOMPLE (MONTAJ) RESIM CIZMEK

Bir kalip veya makine sistemini olusturan parcalarin bir araya getirilmis halini
gosteren ve teknik resim kurallarina gore ¢izilmis resimlere komple (montaj) resim denir.
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Sekil 1.1: Siyiric1 plakal delme kesme birlesik kalibi
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1.1. Komple Resimlerin Tanimi ve Cizilis Amaclar

Komple resim: Bir¢ok parcadan olusan bir biitiiniin, pargalarin1 bir arada, bir veya
daha fazla goriinliste gosteren teknik resimlere komple resim denir (TS 8273’e gore).
Komple resimle; ¢izilen parga resimlerinin, biitiin icerisindeki yeri ve konumu goriiliir.
Parcalarin bir araya getirilerek birbirine nasil uyustugu ve farkli pozisyonlari, komple
resimlerde gosterilir. Ayrica, komple resimle mekanizmanin calisma sistemi daha iyi
anlasilir. Boylece parga resmi ¢izen teknik eleman, ¢izdigi resmin nerde, nasil galistigin
bilerek ¢izmis olur. Sekil 1.2'deki kalip komple resmini inceleyiniz.
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Sekil 1.2: Siitunlu birlesik delme kesme kalib1
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1.2. Komple Resimleri Olusturan Grup Resimlerin Cizilmesi

Grup resmi, komple bir resmin iizerinde, bir grupta toplanabilen elemanlarin
konumlarii ve bi¢imlerini, dlgekli ve toplu olarak gosteren resimlerdir.

Kalip komple resimleri genelde, kalip alt grubu ve kalip iist grubu olmak iizere iki
gruptan olusur.

Sekil 1.2'de gosterilen kalibi, verilen kalib1 alt ve iist grup mantigiyla inceleyiniz.

Kullandigimiz bir¢ok kalip ve makine sistemleri ¢ok sayida par¢anin birlestirilmesiyle
olugsmaktadir. Bizim bu sekilde sistemleri alt gruplara ve kisimlara (organlara) ayirarak
incelememiz ve montaj resimlerini ¢izmemiz gerekir. Bunu yaparken parcanin seri olarak
nasil {iretilebileceginin planlanmasi ve bu iiretim islemi i¢in en uygun degerlerle tasarimi
gerceklestirilmesi gerekir. Aksi halde asagida belirtilen olumsuzluklarla karsilasabiliriz.

> 1:1 olgekle resimler ¢izilecek olsa ¢ok biiyiik resim kagitlari gerekir.
> Kiictiltme 6lcekleriyle ¢izilecek olsa pargalarin anlasilmasi giiglesir.
> Montajin nasil yapildig1 hakkinda bilgiler elde edilemez.

> Kullanilan malzemelerin ve 6zelliklerinin anlagilmasi giiclesebilir.

O halde bu ¢izilen montaj resimlerinin tanimlarini yapalim.

Genel (son) montaj resmi: Tim sistemi olusturan grup ve kisimlarin montaj
durumlarii gosteren genel resimdir.
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Grup resmi: Sistem iizerinde ayni isi yapmak i¢in bir araya

montaj resmidir.

Sekil 1.3: Montaj resmi

getirilmis parcalarin
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Sekil 1.4. Kolonlu kesme ¢ekme birlesik kalip iist grup resmi

Grup (kistm) montaj resmi: Grup montaji ¢izilecek parcalar c¢ok

olursa grupda

organlara ayrilabilir. Ayrilan bu organlarin montajin1 gosteren resimlere organ (kisim)

montaj resmi denir.
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Sekil 1.5: Siymric1 plakalh montaj grubu

Bu resimler incelendigi zaman komple bir kalip sistemini olusturan alt sistemler

hakkinda su bilgiler elde edilir.

Kag grup ve kisimdan olustugu,

Grup ve kisimlarin yerleri,

Grup ve kisimlarin diger grup ve genel sisteme birlestirme sekli,

VVVYVY

olunabilir.

Sistem veya grubun montaj halindeki biiyiikliigi gibi konularda bilgi sahibi



1.3. Komple Resim Yazi Alanlar1 (Antetler) Tanim ve Kullanim
Amaclar

Parca resmi lizerinde gosterilmeyen bazi bilgiler, yazi alam1 veya antet dedigimiz
cizelgelere yazilir.

Antet; teknik resimlerin idari ve teknik yonden tanitilmasi ve pratik olarak
kullanilabilmesi amaciyla yeterli bilgileri tasiyan en az 170 mm uzunlugunda ve en az 40
mm yiiksekliginde olan, dikdortgen bigiminde bir ¢izelgedir. Bu ¢izelge, yazilacak bilgileri
tam olarak kapsayacak boyut ve sekilde, ayrica yatay ve dikey olarak bdliintiilere ayrilir.
Antet; resim kagidinin daima sag alt koselerinde ve cerceve ¢izgisine bitisik olarak ¢izilir.
Antet; kurumun adi, parcanin adi, dlgek, resimde sorumlu kisilerin adi, imza ve tarihler,
parcadan kac adet {iretilecegi ve hangi malzemeden yapilacag: gibi bilgileri tagimalidir.

1.4. Komple ve Grup Resimlerinin Cizilmesi

Komple resimlerin ¢izilebilmesi i¢in belirli kurallarin bilinmesi ve uygulanmasi
gerekir. Bu kurallar asagida belirtilmistir.

Unutulmamalidir ki, kalip tasarimi bir makine tasarimindan farklidir, bu nedenle
tasarimina baglamadan once tecriibelerin degerlendirilmesi ve asagidaki kurallarla uyulmasi
biiyiik kolayliklar saglayacaktir.

> Parcanin kalip resmini ¢izmeye gegmeden dnce pargayi ve parga resmini iyi etiit
etmek gerekir

Parganin istenilen sekli almasi igin kalip teknikleri g6z o6niinde bulundurularak
nasil bir kaliba ihtiyag¢ oldugu belirlenmelidir.

Kalibin sekline, biyiikliigiine, kullanilacak kalip malzemesine etki eden
unsurlar tespit edilmelidir.

Ihtiyag olan pres kuvvetinin hesaplanmasi, buna gore tezgahin belirlenmesi ve
buna gore tasarimin yapilmasi gerekir.

Tasarimla ilgili diisiinceler kroki kagitlara yapilip iizerlerinde tartigilmalidir.
Biitiin bunlardan sonra komple ve detay ¢izimlerine gegilmelidir
Unutulmamalidir ki, proje ne kadar miikemmel olursa olsun sonunda sorunlarla
karsilasilabilir. Bunlar tecriibeli elemanlarin goriisleriyle asilmalidir.
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1.4.1. Genel Resim Kurallar:

Komple resimlerin ¢iziminde teknik resim kurallarina uyulmalidir. Burada baglanti
elemanlarmin (civatalar, pimler vb.) baglanma sekillerine dikkat edilmesi gerekir. Ayrica
kesit alma kurallarinin 1yi bilinmesi gerekmektedir.



1.4.2. Goriiniisler

Komple resimlerin ¢izimlerinde asagidaki hususlara dikkat edilir, ayrica kalipgiliga
has bazi kurallara da uyulmalidir.

> Komple kalip resimleri, miimkiin oldugu kadar kalibin ve sistemin
anlasilabilmesi icin yeteri kadar goriintisle ifade edilmeli, gerekli olan yerlerde
de kismi goriintislerden faydalanilmalidir.

> Cizilecek goriintisler simetrik ise; yarim goriiniis veya yarim kesit olarak
cizilebilir.

> Temel goriiniis olarak her zaman, 6n goriniis ¢izilmeli, iist gorliniis ve kesit
diizlemi net bir sekilde belirtilmeli, kesitlerin disinda bakis yonleri de
belirtilmelidir.

> Secilen goriiniislerde, parcalarin montaj durumlart ¢ok acik bir sekilde ifade
edilmelidir.

> Kalip komple resimleri gogunlukla 6n ve iist goriiniis olarak ¢izilir. On gériiniis
genelde kademeli kesit alinmis sekilde, goriilmesi istenilen yerler diistintilerek
belirlenir ve ¢izimlere uygulanir.

> Ayrica kaliplarin iizerinde isin hassasiyetine gore belirlenmis olan referans
noktalar1 ve diizlemleri de belirtilmelidir.

1.4.3. Kesitler

Kesit kurallari, komple resimler iginde aynen uygulanmalidir. Dikkat edilecek
hususlar su sekilde siralanabilir.

>
>
>
>

>

Sistemlerin i¢ kisimlarindaki bagint1 ve takilislar kesit alinarak gosterilmelidir.
Kesit alinarak gosterilen pargalardan birbirine temas edenler, ters yonde tarama
cizgileri ile taranmalidir.

Kalip {izerinde bulunan zimbalar kesit alinsalar dahi kesinlikle taranmaz.

Kalip komple resimlerinde kalip simetrik ise tam kesit, bunun disinda genelde
kademeli kesit alma yontemi kullanilir. Ozellik gerektiren yerlerde ise kismi
kesit kullanilarak 6zel goriintisler seklinde ifade edilir.

Genis ve dar olan pargalarin tarama araliklar1 farkli olmalidir.

1.4.4. Ol¢ekler

Komple resimler; kullanma amacina veya anlatim imkanlarina gore belirlenen resim
kagitlarina, en uygun dlgekle ¢izilir. TS 3532’ye gore Olcekler soyledir.

Tabii olgek; 1:1
Kiigiiltme o6lgekleri; 1:2, 1:5, 1:10, 1:20, 1:50, 1:100
Biiytiltme 6lcekleri; 2:1, 5:1, 10:1

>

Aciklama gerekli olan yerler eksen c¢izgisi ile daire ¢izip detayini, bakis veya
kesit alinip bagka bir yere 6lgegi bilyiitiillerek ¢izilebilir. Cizilen bu goriiniise
detay, bakis veya kesit adin1 yazip dl¢egini belirtmemiz gerekir.
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1.4.5. Cizgiler

Montaj resmi ¢izerken resmin sade olmasi gerekir. Bunun i¢in gereksiz ¢izgilerden
kaginilmas1 gerekir. Cizgi kullanimi ile ilgili 6nceden goérmiis oldugunuz teknik resim
modiillerinde gerekli agiklamalar1 bulabilirsiniz. Montaj resmi ¢izerken ¢izgi kullanimi ile
ilgili asagidaki kurallara uyunuz.

> Montaj resminde ¢izilen resimler TS 10845 ve TS 10846’ya uygun olmalidir.

> Birbiri ile temas eden parcalarin temas eden yiizey cizgileri tek ¢izgi olarak
cizilmelidir.

> Kesik ¢izgi miimkiin oldugu kadar kullanilmamalidir.

1.4.6. Numaralandirma Kurallar1

Komple resim ¢izildikten sonra, pargalar arasindaki miinasebetlerin belirlenmesi ve
aciklanmasi amaciyla, her par¢anin, organin ve grubun montaj bakimindan
numaralandirilmast gerekmektedir. Numaralandirmanin amacina hizmet etmesi i¢in, uygun
ve dogru bir sistemin kullanilmasina dikkat edilmelidir.

Montaj numarasi asagidaki sistemlere gore verilir.

> Montaj sirasina gore numaralandirma

> Parca biiytikliiklerine gore numaralandirma (En biiylik par¢aya bir numara
verilir.)

> Imalat yontemlerine gore numaralandirma (torna, freze, vargel)

Montaj numarasi verilirken asagidaki kurallara uyulmalidir.

Kalip veya sistemi meydana getiren her pargaya, sirayla bir numara verilir.

Bir kalipta bulunan, birbirinin ayni pargalara, yeri ne olursa olsun sadece bir
defa numara verilir.

Parga numarasi verirken yalnizca rakam kullanilmalidir.

Biitlin parca numaralar1 ayni1 isaretleme tipinde ve yiikseklikte olmalidir.
Kullanilan rakam yiikseklikleri, resimdeki Olgililendirme igin kullanilan
rakamlarin yaklagik iki kat1 olmalidir.

Rakamlar daire i¢ine alinmamalidir. Daire igine alinacak rakamlar varsa, daire
cap1 rakam yiiksekliginden biraz fazla olmalidir ve ince ¢izgiyle ¢izilmelidir.

YV VVV VY



Sekil 1.6'daki numaralarin verilis diizenini inceleyiniz.

-
=

AA KESITI

w
:

Sekil 1.6: Montaj resmin numaralandirilmasi
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Numaralandirmada kullanilan kilavuz ¢izgileri asagidaki kurallara uygun olarak
cizilmelidir.

> Her parca numarasi, ilgili pargaya bir kilavuz ¢izgi ile birlestirilmelidir. Bu
¢izgi ince olmalidir.

Kilavuz ¢izgisinin pargay1 gosteren ucuna kalin bir nokta, eger dar bir pargay1
gosteriyorsa kanca veya ok kullanilir.

Parca numaralar1 daire igine aliniyorsa, kilavuz cizgisi, dairenin merkezine
yonelmis olmalidir.

Kilavuz gizgileri birbiriyle kesismemelidir.

Kilavuz ¢izgileri, miimkiin oldugunca kisa ve parca numarasindan belli bir
aciyla ¢izilmelidir.

Kilavuz cizgileri birbiriyle yatay ve dikey olmamali ayn1 zamanda birine paralel
¢izilmemelidir.

vV VvV VY VY

1.4.7. Resim Numarasi Verme

Komple bir birlesik kaliba ve detaylarina (pargalarina) ait ¢izilen resimlere, birer resim
numarasi verilmelidir.

Asagida genel esaslar1 verilmis olup numaralama islemi buna uygun yapilmalidir.

> Kurumun hazirladigi resimler, kendi aralarinda simiflandirilmak {iizere
numaralandirilir.

> Numaralama ig¢in, ardi sira sayilar elde edecek bir kural bulunmalidir.

> Herhangi bir parga, cesitli makinelerde kullanilsa dahi, ayni resim numarasini
tagimalidir.

> Numaralarin sistemli olarak verilebilmesi i¢in bir ¢izelge tutulmalidir.

1 2 3 4
T i S

Hﬁnmarﬂ Num| Nslfml HEE‘FHI

BKO5 0 . 00
N -
~\ /-
aKos 0-0-00

BEF{E yazilan esim numems

Sekil 1.7: Montaj resim numarasinin verilmesi

BK: Birlesik kalip
05: 2005 yilinda ¢izilmis oldugunu belirtir.



1.4.8. Komple (Montaj) Yaz1 Alan (Antet) Olgiileri, Cizimi ve Doldurulma
Kurallan

[lk ©6nce montaj
Kullanacagimiz basliklar TS 7015°e gore diizenlenmistir. Montaj resmi antedi iki kisimdan

olusmaktadir:

1.Kisim: Baglik (Sekil 1.7)
2.Kisim: Parcga Listesi (Sekil 1.8)

resminde

kullanilan antetleri

(yaz1

alanlarini)

tantyalim.

Cizen ve Kontrol Eden
Kisilerin; Adlari, Cizim ve
Kontrol Tarihi ve imza yeri

Yaz1 Yiiksekligi 2,5 veya 3,5
mm olmalidir.

Parga Sayisinin Yazilacagi Alan
Yaz1 Yiiksekligi 2,5 veya 3,5
mm olmalidir.

Kurum Adinin Yazilacagi Alan
Yaz1 Yiiksekligi 3,5 mm
olmalidir.

CECIO000)

Kurum
@ @ Amblemi
Tarih Adi Imza Sayi
Cizen o
Kontrol L L
St.Kont.
Olgek @ Resim Numarasi ./
L ] >

@)

Olgegin Yazilacagi Alan
Yaz1 Yiiksekligi 5 mm olmalidir.

Isin Adinin Yazilacagi Alan
Yaz1 Yiiksekligi 5 mm olmalidur.

Resim Numarasinin Yazilacagi Alan
Yazi Yiiksekligi 5 mm olmalidir.

Sekil 1.7: Bashk kism, dlgiileri, yazilacak bilgiler ve yaz yiikseklikleri (TS 7015’e gore)

Parga sayisinin
yazilacag alan

Parca adi ve 6zelliklerinin
yazilacag alan

Resim veya Standart
Numarasinin yazilacagi alan

©

Par¢a Numarasimin
yazilacagi alan

Parca Malzemesinin
yazilacag alan

Agiklamalarin
yazilacag alan

®

®» &

@ @@@@

Sayi

Adi ve Aciklamalar

Resim Nu,

Standart Nu. Nu.

Parca | Malzeme

Aciklamalar

Parca listesinde olan resim numarasi veya standart numarasit olan kisma;
standart makine elemani ise standart numarasi yazilir. Standart degilse montajin

Sekil 1.8: Parca listesi, olciileri ve yazilacak bilgiler (TS 7015’e gore)

numarasinin son kismina montaj (par¢a) numarasi eklenerek bir resim numarasi verilir.

Baslik, resim kagidinin sag alt kdsesinde yer alir ve montaj resimlerinde,

resimleriyle birlikte kullanilir. Sekil 1.7'de sadelestirilmis baslik goriilmektedir.

parga
resim

parca



Baglik cizimi ile ilgili baz1 kurallar su sekildedir.

>

>
>
>

Basliklarin ¢iziminde, ¢evre ¢izgileri ve diisey cizgiler 0.5 mm ve diger yatay
cizgiler 0.25 mm ¢izgiyle ¢izilmelidir.

Bagslikta yazilar, yatay satirlar seklinde ve ilgili boslugun ortasina yazilmaldir.
Olgek, say, isin ad1 ve resim numaralar1 5 mm, diger bilgiler 3.5 mm yaz ile
yazilmalidir.

Yazilar serbest elle (standart yazi tipinde) sablonla veya bilgisayar ortaminda
yazilmalidir.

Parca listesi; toplu teknik resimlerde her parcanin kodunu, adini, malzemesini,
ozelliklerini, sayisini, bigimini vb. yi gosteren ve teknik resim kagidinda basligin iizerine
yerlestirilen ¢izelgedir. Sekil 1.8' de goriilmektedir.

Parga listesi ¢izimi ile ilgili bazi1 kurallar sunlardir.

>

vV V VY V¥V

Parca listesi, resim kagidinin sag alt kosesindeki baglik alaninin {istiine
yerlestirilmelidir.

Parca listesi baslikla baglantili olmali, ¢evresi ve diisey ¢izgiler 0.5 mm, yatay
cizgiler 0.25 mm ¢izgiyle ¢izilmelidir.

Parca listesinde yazilar, yatay satirlar halinde aralar1 0.25 mm ince cizgiyle
ayrilmis olarak yazilir.

Yazilar serbest elle, sablonla veya bilgisayar ortaminda 2.5-3.5 mm yaz ile
yazilmalidir.

Parca listesi, basligin hemen iizerine yerlestirilmigse; parca numaralar1 asagidan
yukariya dogru yazilmalidir. Parga listesi, yaz1 alan1 disinda ayri bir parga listesi
halinde veya kagidin herhangi bir yerine yerlestirilmisse, parca numaralari
yukaridan asagiya dogru yazilmalidir. Sekil 1.8'de parca ve baslik kisminin
doldurulmas1 agiklanmuistir.  Sekil 1.9'da antedin  doldurulmus hali
gosterilmektedir.



1 Somun M10 7519/2 4 Fe3l
1 - Altikosebasli civata MIOx60 | TS1021/6 3 8.8
1 Sikishrma pargasi UM99-0-01-02 | 2 | Fe3
1 | Baglama pargas| UM99-0-01-01 | | | Fed2

i Resim Nr.

i{Sayi|  Adi ve Aqiklamalar Standart Nr, P;;cj Malzeme | Apklamalar
Tarih [ Adi Inza [ Say

Gzen | | 1 1 ] e Endistri Meslek Lisesi
Kontrol 1
S"t.Konf.
Olgek . Resim Numarasi

afr1 | BAGLAMAPARCASI [0 o =

- -0-01-00

Sekil 1.9: Antedin doldurulmus hali

1.5. Katilarin Montajimin (Bilgisayar Ortaminda) Yapilmasi

katilarin  montajinin, bilgisayar ortaminda nasil yapildigimin  anlatilmasinda,
Solidworks programinin Assembly (montaj) modiilii kullanilmustir.

Montajin yapilabilmesi i¢in olusturulmus ve kaydedilmis parcalar

@ olmalidir. Yeni montajlar, dogrudan ya da a¢ik bir parcadan olusturulabilir.
Make Assembly From Part/Assembly komutunu kullanarak agik bir parcadan

yeni bir montaj iiretilebilir. Parca, yeni montajdaki ilk bilesen olarak kullanilir

Agzembly . .
ve uzayda sabitlenir.



Program acildigr ilk asamada montaj ortami i¢in Sekil 1.10°da verilen simge
(Assembly) cift tiklanir. Bu sayede ¢izim i¢in hazirlamis oldugumuz pargalari, montaj
ortamina alip montaj1 olusturabiliriz.

Mewr SolidWorks Document

Templates I Tutarial I

Drrawing

Presiewm:

Preview is not available.

Movice | Ok I Cancel Help

Sekil 1.10: Secenek Assembly

1.5.1. Katilarin Montaj Ortamina Alinmasi

Katilar montaj ortamina Make Assembly From Part/Assembly komutuyla alinir. Bu

komut yeni dosya agilisinda segilecegi gibi standart arag ¢ubugundaki Assembly T
simgesi tiklanarak da agilabilir.

=
Fart/fszembly to Insert -

O pen documents:

Browze. ..

Sekil 1.11: Assembly komutuyla katilarin montaj ortamina alinmasi

L

Sekil 1.11'de agilan pencerede Browse tiklanarak montaj yapilacak pargalar kayith
olduklar1 dosyalardan montaj ortamina alinmaktadir.

Katilarin montaj ortamina alinmasinin diger bir yolu da montaj dosyasi agikken open
komutundan montaj ortamina alinacak parga agilir. Window mentisiinden, "Horizontally"

16



veya "Vertically" tiklandiktan sonra, ekran bdliinerek par¢a ve montajin ayni ekranda
goriilmesi saglanir. Parga tizeri farenin sol tusuyla basili tutularak montaj ortamina taginir ve
birakilir, boylece par¢a montaj ortamina alinmig olur. Sekil 1.12'deki "assem3" dosyasinda
montaj ortamina alinmig kalip pargalart goriilmektedir. Montaj ortamina alinacak kilavuz
plaka da hemen altinda ayni ekranda goriilmektedir.

File Edit wienny [nsert Toos Fhcbomvorks Feat_resfo ks Saimatos ~alcBase Tcolbo=x Lkiliti== Helx

| C == Sl - - - |kl 8 [EFE s -2 7| Pusis s =
Cascoco
= = = = PR = =

TI= Harlzor:alk

Tl= =erktcalks

v aaa=s Iccas

" =) s S;% £ Tose &l

Rl e r Lo
ur E. <ur BvczsBaze Bossi

1 Aszem=
e Assemn 3 = Kilzwuz alesks

Cusnorze Menu

AMALTAE Ay ATTA T
et oG i

e g el

S Malavu= plaka

Sekil 1.12: Boliinmiis ekranda kalip parcanin montaj ortamina tasinmasi

1.5.2. Standart Birlestirme Elemanlarinin Montaj Ortamina Alinmasi

Kaliplarda kullanilan standart birlestirme elemanlar1 pimler, civatalar, somun ve
rondelalardir. Standart birlestirme elemanlar1 montaj ortamina, asagidaki sira takip edilerek
alinir.

> Standart birlestirme elemanlar1 tasarim agacindaki ¥ Toolbox meniisiiyle
agilir.
Toolbox

|
B |CT | R | = Equﬂl Standard
l1s0 ;|/

IEIDIts and Screws ;I Eirlestirme .
elemanmmn ¢esidi

IHe:-cagon Socket Head Screws LI \ Creake Part,..
I 3 EBirlestiiine

elemammnim tipi

— T—————_ Segilen birlestiime
Button [7380) elemam
Sekil 1.13: Toolbox meniisii Sekil 1.14. Secilen elemanin montaj ortamina alinmasi
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Bu meniiden birlestirme elemaninin standardini ¢esidini ve tipini segeriz (Sekil 1.13).

>

Hex Socket Head ISO 4762

Sectigimiz ozellikteki birlestirme elemanlarinin sekilleri altta goriiliir. Bu
elemanlardan montaj ortamina alinacak elemanin iizerinde farenin sag tusuna
basilarak Insert into Assembly tiklanir (Sekil 1.14).

Daha sonra birlestirme elemaninin 6Slgiilerini belirleyecegimiz pencere agilir
(Sekil 1.15).

Bu pencereden birlestirme elemaninin olgiileri girilir.

Add tiklanir, sonra OK tiklanarak birlestirme elemani montaj ortamina alinmis
olur (Sekil 1.16).

Property Value
Size 115 |
Lencth S0
Thread Lencth S0 =l
Thread Display Simplified =
Commernt -
Configuration Mame (IS0 4762 M1E = S0 —-

— Part Mumbers

*  List by Part Mumber
7 List by Description

| Edit | Delete |

Ok I Cancel I Help I

Sekil 1.15: Secilen elemanin dl¢iilerinin girilmesi Sekill.16: Montaj ortamina alinmis

cesitli birlestirme elemanlari

1.5.3. Montajin yapilmasi ve iliskilendirilmesi

Pargalar1 olusturulmus, kilavuz plakali bir kalibin montajim1 iglem sirasina gore

yapalim.

>
>

Not:

"Assembly" komutu kullanilarak yeni bir montaj dosyasi agilir. L .
"Browse" diigmesinden kalip alt plakasi montaj ortamina ¢agrilir. Imleg¢ orijin
sembolii tizerinde tiklanarak alt plaka orijine yerlestirilir.

Montaja eklenen ilk bilesen, varsayillan durumda sabittir (Fixed). Sabit

bilesenler, tasinamaz ve montaja ekledigimizde yerlestikleri konumda kilitlenir. Yerlestirme
islemi, bilesenin orijini, montajin orijini konumuna gelecek sekilde olmalidir. Bu ayni
zamanda, bilesenin referans diizlemlerinin, montajin diizlemleriyle ¢akistig1 ve bilesenin tam
tanimli oldugu anlamina gelir. Bu yiizden kaliplarda alt plaka sabit bilesen olarak segilir ve
orijine yerlestirilir. Diger kalip parcalar sirayla alt plaka {izerine insa edilerek montaj yapilir.
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Sekil 1.17: Kalp ilk bilesen alt plaka Sekil 1.18: Cekme zimbasi

Sekil 1.19: Grup montaji Sekil 1.20: Alt grup montaji Kesiti
-

> Gompene. "[ngsert Components" komutu tiklanir ve "Browse" diigmesinden

pimler montaja alinir.
M@ Rﬁe

> Gerekiyorsa Gempanent "Move" komutu ile parga tasinip, Cemeenent "Rotate"
komutuyla da dondirtilerek iligkilendirilecek
yere getirilebilir. n:%

> Pargalarin Mate iliskilendirilmesi "Mate"
omutuyla yapilir. En cok kullanilan eslemelerin ikisi

"Coincident" ve "Concentric' tir.

Pimlerin iligkilendirilmesi i¢in mate penceresinden Coneentic wooncentric”
tiklanarak pim ve delik segilir. Pim delik ekseninin {izerine gelir. Sonra

E Loincident "Concident" diigmesi tiklanarak pimler alt plakaya eslestirilmis
olur.

Disi plakay1 tasimak i¢in "Mate" komutu tiklanir. Once "Concentric" ile disi
plaka pim deligi ile alt plaka pim deligi se¢ilerek onaylanir. Alt plakadaki pim
deliginin tist kenar1 sonra, disi plakadaki pim deliginin alt kenar segilerek "OK"
tiklanir. Delik eksenleri ayn1 hizaya gelmistir. Sonra "Coincident" tiklanarak
disi plaka iligkilendirilir.

Kilavuz plakanin iligkilendirilmesi de aynen disi plaka gibidir (Sekil 1.21).
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Crvatalarda aynen plakalar gibi iliskilendirilir. Burada '"Coincident"
komutundan sonra civata bagi alt kenar1 ile civata basi deliginin alt kenar1
secilerek onaylanir (Sekil 1.22).

Zimba tutucu, lizerindeki civata deligi ile kilavuz plaka civata deligine
iligkilendirilir, fakat birlestirilmez (Sekil 1.23).

Zimbalarin iist ylizeyi ile zimba tutucunun st yilizeyi ayni hizaya gelecek
sekilde montaj edilir (Sekil 1.24).

Sekil 1.24: Zimbalarin montaji Sekil 1.25: Ust plakanin montaji Sekil 1.26: Civatalarin

montaji

Ust plaka ile zimba tutucu plaka civata deliklerinden iliskilendirilir (Sekil 1.25).
Ust plaka ile zimba tutucu plaka civata ile birlestirilir. Civata "Concentric"
komutuyla delik eksenine getirildikten sonra "Concident" komutuyla 6nce
civata basinin alt kenar1 segilir, sonra civata basi deliginin st ¢ikint1 yiizeyi
secilerek montaj tamamlanir (Sekil 1.26).

Baglama sap1 list plaka ylizeyine tam oturacak sekilde, civata gibi birlestirilerek
montajin yapilmasi ve iliskilendirilmesi tamamlanmis olur (Sekil 1.27).
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Sil Mass Pro perties

Frint... I Copy | Cloze | Options... I chlat |

Dutput coordinate system:l“ default - ;I

il monta;.f

Selected ltems:

¥ Include Hidden Bodies/Components

¥ Show output coordinate spsterm in cormer of window

Masz properties of ilk manta) [ Aszembly Configuration - Default |

Output coordinate System: -- default -

[

Drenzity = 0,00 grams per cubic millimeter
Maszs = 2289.72 grams
Wolumne = 228972343 cubic millimeters

Surface area = 337217.95 square millimeters |
=l i i = -

Sekil 1.27: Baglama sapimin montaji Sekil 1.28: Kiitle ve 6zellikleri penceresi

1.5.4. Montajin Analizi

Bir montaj iizerinde bir¢ok tipte analiz gerceklestirilebilir. Bunlarin arasinda kiitle
ozelliklerinin hesaplanmasi ve ¢akigmalarin kontrolii sayilabilir.

1.5.4.1. Kiitle Ozellikleri Hesaplamalar

> Mevcut montajimizi agalim.

> Kiitle ozellikleri; tools ara¢ ¢ubugundaki "Mass Properties" simgesi 313
tiklanarak 6grenilir (Sekil 1.28).

> Sonuglar: Sistem, hesaplamalari yapar ve sonuglar1 bir rapor penceresinde
goriintiiler. Hesaplamalardaki birimleri degistirmek icin options iletisim kutusu
kullanilabilir.

> Close diigmesiyle pencere kapatilir.

Imnmterference TDaete

Bu penceredeki bazi ifadelerin anlamlari
sunlardir.

Output coordinate system: Cikt
koordinat sistemi.

Center of Mass: Kiitle merkezi.

Principle Axes: Birincil eksenler, e 7
anlamlarma gelir. I P S == ~

Density : Yogunluk Componsnt 1:

Surface area: Yiizey alani [Frrots s

Coaompeearernk =

I Of=lme=armiba=

| T r=eat coincidaesrncss as

imnt=erferernces
[ -

Sekil 1.29: Interference detection penceresi
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1.5.4.2. Cakisma Kontrolii

Intetfere,,
Ciatection

Montajdaki statik bilesenler arasindaki cakismalari bulmak, "Interference

[?'u Detection" komutunun isidir (Sekil 1.29). Bu komut, bilesenlerin bir listesini alir ve
bunlar arasindaki ¢cakigmalar1 bulur. Cakismalar, bir grafik ile temsil edilerek bilesen

ciftleri halinde listelenir. Bu islem igin;

YV VVV VY

i
rfere

Assembly arag cubugundaki "Interference Detection" simgesi &= tiklanir
veya tools meniisiinden de ayni1 komut segilebilir.

Interference Detection meniisii agilir.

Selected components listesinde montaj belirir, OK diigmesi tiklanir.

Analiz, secili elemanlar arasindaki ¢akismalar1 bulur. Result listesinde
mterference 1,2,3,...g0sterir.

"Edit Feature" komutuyla ¢akigsma olan yerler diizeltilebilir.

1.6. Kalip Montaj Resminin Cizilmesi

Kalip komple resminin ¢iziminde asagidaki sira takip edilir.

VVVYVY YVYVYVY

VV VVV VY VYV V

Cizimin yapilacagi standart kagit 6lgiileri belirlenir.

Kagit ol¢iilerine uygun olarak ¢izim 6lgegi belirlenir.

Komple resim antedi ve varsa tolerans antedi i¢in kagidin alt kisminda yeterli
bosluk birakilarak iizerine kalibin {ist goriintisii ¢izilir.

Nasil bir kalip proje tasarimi yapilacag eskizlerle belirlenir.

Kalibin ¢alisip ¢alismadigi degerlendirilip lizerinde tartigmalar yapilir.

Gerekli degerlendirmeler yapildiktan sonra ¢izim asamasina gegilebilir.

Kalip komple resimlerinin karmasiklig1 ve baglanti elemanlarinin ¢oklugundan
dolay1r 6n goriiniis, list goriiniiste belirtildigi bicimde kesit goriinlis olarak
cizilebilir.

Cok karmagsik kaliplarda alinan kesit yeterli olmaz ise bir kesit daha alinip kesit
gorliniisli yan goriiniiste de gosterilebilir.

Ayrica 0Ozelligi olan bdlgeler kismi kesit yontemleriyle kagidin uygun
boliimlerine ¢izilir.

Ust goriiniis kagida ortali bir sekilde cizilir ve iizerinde, on goriiniisiin
cizilebilecegi kadar bosluk birakilir.

Kalip alt grup goriiniisii ¢izilir.

Kalip iist grup goriiniisii ¢izilir.

Gilinlimiizde tasarimlarin kesit alinan st goriiniis sekli ile komple kalibin
perspektif resmi de kagidin uygun bir boliimiine ¢izilmektedir.

Komple ¢izimi numaralandirilir.

Antet ¢izilip doldurulur.
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1.6.1. Kahp Ust Gériiniisiiniin Cizilmesi

Kalip komple resminin c¢izimine kalip iist $ W\E 23
e e o ; . \ T\ | ey
gorlinlisliniin  ¢izilmesiyle baglanilir. Kalip st O Iz
gorlinlisii  ¢izilirken daha anlagilir olmasi igin R 27204 &
asagidakiler yapilabilir. P whliiti

Kalip tist goriiniisiiniin ¢iziminde 6n goriiniis . | | .
kisminda nereden bakildigit bakis yoni ile | - —
belirtilmelidir ( BB bakis1 gibi asagidaki kalpp én | ;\\\\\\\\3-§ NN |
goriinlistinde oldugu gibi.) / il

> Zimbalarin  yerleri tarali  olarak 6 7

gosterilebilir. N\ g

>  Adimlar kesik cizgi ile belirtilebilir. 7}‘&@ ) e
> Baglant1 elemanlar1 ve dayamalar,

resim iizerinde montajli  olarak

gosterilir. ‘ ’

L]

> Serit malzeme ¢izilecekse, kalip i¢inde
gorlinmez, kalip disinda goriiniir
cizgiyle ¢izilmelidir.

SeRT9.60
132

BB bakisinin kalipta gosterimi ve iist goriiniis ¢izimi

1.6.2. Kahp Alt Grup Goriiniisiiniin Cizilmesi
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Sekil 1.30: Alt grup montaji
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Kalip alt grubunu olusturan elemanlar
olusmaktadir. Her kalip kendi basina degerlendirilmelidir. Ornegimizdeki kesme, ¢ekme,
delme birlesik kalibinda ise alt grup elemanlar1 asagida belirtilmistir (Sekil 1.30).

>
>
>
>
>
>
>
>
>

1.6.3. Kahp Ust Grup Gériiniisiiniin Cizilmesi

Sekil 1. 31°te goriildiigli gibi kalip iist grubunu olusturan; kalip sap1, kalip tist plakasi,
zimba plakasi, zimbalar, pim ve civatalar siyirict plakalar, yaylar, burclar 6n goriiniliste

Alt plaka
Pim

Cekme zimbasi

Cekme zimbasi sabitleme plakasi

Yaylar
Geri itici

Kesme zimbasi

Crivatalar

Kolonlar seklinde bir montaj iglemine tabii tutulurlar

belirtilmelidir.

Ayrica On goruniiste,

her kaliba gore degisik

elemanlardan

> Parcalarin montaj bigimleri,
> Siitun ve burglari,
>  On goriiniisiin kesit ad1 (A - A),
> Ust goriiniis bakis ad1 (B-B) belirtilmelidir
> Toleransli aligtirilmis pargalar igin tolerans giftleri belirtilebilir.
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Sekil 1.31: Ust grup parcalarim montaji
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Sekil 1.32: Montaj resmi
1.6.5. Yaza Alaninin (Antet) Cizilip Doldurulmasi

Kalip komple resminin son kademesinde antet doldurulur. Bu listeye kalib1 olusturan
biitiin elemanlar yazilmalidir. Standart parcalarin standart numaralari, diger pargalarin da
resim numaralar1 yazilir. Par¢a numarasi en alttan bir ile baslayarak yukar1 dogru artar. Parca

numarast ile resim numarasi ayni olmalidir.

Malzeme kismina parganin malzemesi,

aciklamalar kismina da parga ile ilgili 6zel agiklamalar varsa yazilir. Say1 kismina da o
parcadan kag¢ adet oldugu yazilir. Diger kisimlarin doldurulmas: antet konusunda detayli
olarak anlatilmigtir. Bu kismi olusturmadan antet konusunu bir kez daha incelemenizde yarar

vardir

31 Toplam parca sayisi

1 Kalhip sap1 M24 x 1.5 DIN 9859 16 C 1050 Hazir

1 Kilavuz siitun &332 x 180 DIN 9825 15 C1060 Hazr

2 Burg 932 x 100 TS 9233 14 C 1060 Hazir

a Silindir bash alt kdse yuvali cavata M10 x 45 TS 1020/15 13 5.6 Hazir

4 Silindirik pim &6 x S0 TS 2337/1 12 C 1040 Hazar

1 Ust kalip seti 200X125 133-11 1t DD 20

1 Delik ¢cakis: @ 10 x 105 133-10 10 1.2080

1 Kesme cakis: 133-09 9 1.2080

1 Cak: tutucu 133-08 8 ¢ 1060

4 Silindir bash alt k8se yuvah civata M10 x 90 TS 1020/15 7 5.6 Hazir

4 Silindirik pim &6 x 60 TS 2337/1 6 C 1050 Hazir

2 'Slylrncl plaka 133-05 5 C 1040

1 Yan kayit 133-04 4 C 1050

2 Dayama pimi 133-03 3 C 1050

1 Alt gaki (matris) 133-02 2 C 2080

13 Alt kalip seti 200x125 133-01 1 DD 20
Say1 Parcanin adi ve boyutlart Resim No. Montaj Gereg Agiklamalar

Standart No. o.
Tarih Ads imza Say:
Cizen
Kontrol | <
Resim No.
Olock KESME KALIBI I

Sekil 1.33: Antedin doldurulmasi
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1 DELME ZIMBASI 02—-07 1 BAGLAMA SAPI 2080 02-14
1 GIKARICI YAYIL 02—06 1 CEWVRE K.+CEKME ZIM. cio60 o2-13
1 SIYIRICI VE BASKI 02—05 1 DISI CEVRE KESME 2080 02-12
1 BURC 02-04 1 CIKARICI 2080 02-11
1 KLAVUZ KOLON 02-03 1 GEKME+DELME ZIMBAST 1060 02-10
1 PIM 02-02 1 ZIMBA TUTUCU 2080 p2-9
1 ALT KALIP PLAKASI 02-01 1 UST KALIP PLAKASI 2080 o2-o8
PARCA ADI RESIMNG savI | PARCA ADI GEREC | RESIMNO
Cizen | |
Ogretmen | |

KOLONLU KALIP

Resim No  [01

SINIF /NO__|

Sekil 1.34: Tamamlanan montaj resmi




( UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Kalip montaj resminin
¢izim 6l¢egini belirleyiniz.

Kalibin 6n goriiniisiiniin ¢izilecegi ylizeyi se¢iniz.
Kalibin en uygun kag¢ goriinliste c¢izilebilecegini
belirleyiniz.

Kaliplarda gerekirse kismi goriiniisleri de ¢izmek
montaj1 tanitmak i¢in yeterli olacaktir.

Kalip alt plakasinin iist goriiniis 6l¢iilerini bulunuz.
Kalip alt grubunun yiiksekligini bulunuz.

Kalip iist grubunun, zimba boylar1 ve baglama sapini
dikkate alarak montaj yiiksekligini bulunuz.

Ust goriiniis ile 6n goriiniis arasindaki mesafeyi
bulunuz.

Yiikseklik 6l¢iilerini toplayiniz.

Zimbalarin kilavuz plakaya giren boylarin1 toplam
ylukseklikten ¢ikariniz.

Olusturulacak komple resim antedinin yiiksekligini
bulunuz.

Buldugunuz yiikseklik degerlerini toplayiniz.
Goriintislerdeki en uzun genislige, numaralandirma
c¢izgi boylarimi da ekleyerek ¢izim genisligini bulunuz.
Kalibt en iyi tanitacak  biytikligi, dlgek
standartlarindan belirleyiniz.

» Cizimin yapilacag kagit
Olciilerini belirleyiniz.

YV V| V VYV V VV VY VVV V VY

Olgekle belirlenmis komple resim biiyiikliigiiniin en
iyi yerlesecegi, standart kagidi belirleyiniz.

Standart kagidi belirlerken, resmin ne ¢ok kiigiik ne
de kenar ¢izgilerine tagsacak kadar biiylik olmamasina
dikkat ediniz.

» Cizilecek goriinisleri
belirleyiniz.

Cok 0zel kaliplar harig, kalip resimlerinin 6n ve tist
goriinlisle gosterilmesi yeterlidir.

Burada 6nemli olan iist goriiniislin iyi secilmesi ve
tasarimin kesit seklinin belirlenmesidir.

On goriiniis olarak, kalibin genis ve zimbalarin agik
bir sekilde goriildiigii yiizeyi seginiz.

» Yazi alanini belirleyiniz.

vV V| V V V

Antedin bashk kismi kagidin sag alt kosesinde
olmalidir.

Parga listesi baglik kisminin {stiine, burasi elverisli
degilse, kagidin uygun gorilen bir yerine
yerlestirilebilir.

» Malzeme ozelliklerini
belirleyiniz.

Kalibt  olusturan  plakalarin  ve  zimbalarin
malzemelerini belirleyerek adlandirildiklar
numaralar1 6greniniz.

Kalipta kullanilacak standart elemanlarin Olgiilerini,
sayilarin1 ve standart numaralarii bulunuz.
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» Kalip iist goriintigiinii
¢iziniz.

VVV V

Y

Kalip iist gorliniisiinii ¢izerken Once alt plakay1 ve
sonra da disi plakayi, var ise kilavuz plakasini
¢izininiz.

Tasariminiz1 kalip acik duruyormus sekli ile kilavuz
plakanin {lizerine aktariniz.

Civata pim ve dayamalarin yerlerini belirleyip ¢iziniz.
Bant genisligini goriinmez ¢izgiyle ¢iziniz.

Ust goriiniiste almacak kesiti, eksen ¢izgisiyle ¢iziniz.
Kesit kademeli ise eksen cizgisinin koselerini ve
uglarini diiz koyu ¢izgiyle belirtiniz.

Eksen ¢izgisinin uglarina koyu ¢izgi ile bakis agismi
gosterecek sekilde uygun biiyiikliikte oklar koyarak
harf ile adlandiriniz.

Kalibin iist goriiniistinii kalip alt grubuna bakis
yoniinii belirterek eksen c¢izgisi ile belirleyiniz ve sag
yan tarafina (DD bakisi olarak ) yaziniz.

» Kalip alt grup goriiniistini
¢iziniz.

Y

Kalip alt grubunu iist goriiniiste alinan kesite gore 6n
goriiniise ¢iziniz.

Bu islemi yaparken kalip iist grubunu da gizeceginizi
unutmadan kalip iist gorlinlisiiniin belirli bir mesafe
iizerinden ¢izimine baslayiniz.

Birbirine temas eden yiizeyleri zit yonde tarayiniz.
Kilavuz  plakadaki bant kanal yiiksekliginin
kesilmedigi yerlerde taranmayacagini unutmayiniz.
Pimler ve civatalar taranmaz, unutmayiniz.
Ciziminizin yaklagik 7 mm iizerinden eksen ¢izgisi ile
bakis yoniinii belirleyiniz.

» Kalip iist grup goriiniisiinii
¢iziniz.

YV VV V| VYV

Ust goriiniisteki kesite ve alt grup goriiniisiindeki
Olciilere gore iist grubu ¢iziniz.

Zimbalar1 ve kalip baglama sapin1 taramayiniz.
Crvatalarin plaka i¢indeki bas kisimlari ile bos gectigi
plaka delikleri ¢ift ¢izgiyle ¢izilerek belirtilmelidir.
Zimbalar kurs boyunun en altinda veya en {istliinde
cizilebilir.(Yani kalip agik veya kapali bir sekilde
¢izim yapilabilir.)

Serit malzeme ¢izilmigse {ist grubun basma ani
cizilmelidir.

» Pargalart numaralandiriniz.

YVV| V

Parcalar1 montaj sirasina gore numaralandiriniz.
Numaralart miimkiin oldugunca ©n goriiniiste
vermeye ¢aliginiz.

» Yazi alanmi (baslik, antet)
doldurunuz.

Y

Yazi alanim1 doldururken standart pargalarin, standart
numaralarmi1 diger parcalarin da resim numaralarini
yaziniz.

Standart parcalarin adlarmin  yanma Olgiilerini  de
yaziniz.

Malzeme kismina o parcanin imal edilecegi malzemenin
numarasini yaziniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri l¢meye yonelik goktan segmeli ve dogru-
yanlig tiirii sorular sorulmustur.

Test sonunda yer alan cevap anahtari ile konu hakkinda ne derecede bilgi edindiginizi
degerlendiriniz. Yanlis yaptigimiz sorularla ilgili konular1 tekrar goézden gegiriniz.
Cevaplariniz dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

SORULAR
1. Birgok kalip pargasinin birlestirilmis olarak ¢izilen teknik resmi hangisidir?

A) Detay resmi  B) Komple resim C) Kesit resmi D) Yapim resmi

2. Sistem tiizerinde ayni isi yapmak i¢in bir araya getirilmis pargalarin montaj resmi
asagidakilerden hangisidir?
A) Son komple resmi B) Yapim resmi
C) Organ komple resmi D) Grup montaj resmi

3. Montaj resmine ¢izilen antet ka¢ kisimdan olusur?

A)l B)2 C)3 D)4

4. Antedin baslik kismindaki isin adinin yazilacagi alandaki yazi yiiksekligi kag mm
olmalidir?
A)2,5 B)3,5 C)5 D)7

5. Kalip pargalarin1 montaj ortamina almak i¢in asagidakilerden hangisini tiklariz ?

2 D
Sﬁfn g@ I,?E;t Mowe
A) F astenets B) C) Compone .. D) Carmponent
6. Asagidakilerden hangisi montaj ortamindaki katilarin, iliskilendirilmesini saglayan
komuttur ?
Rﬁe Inte%re... % M|-:-:@me
A) Component B) Dratection C) Mate D) Cornponent

7. Asagidaki komutlardan hangisiyle montajin kiitle 6zelliklerini 6grenebiliriz ?

i T %

Inzert Srnart Mate

A) % Mass properties B) Comeone.. () Fasteners D)
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Asagidaki komutlardan hangisiyle montajin ¢akigma kontroliinii yapabiliriz ?

N b
ﬁ Interfere.., Mowve Inset
A) B) Cretection C) Carnponent D) Compone.,

Montaj sirasina gore yapilan numaralandirmada ilk numara hangi parcaya verilir ?
A) Alt plakaya B) Baglama sapina C) Ust plakaya D) Pime
Antedi doldururken standart parga Olciilerini hangi kisma yazmaliy1z ?

A) Malzeme B) Parca Nr. C) Say1 D) Ad1 ve agiklamalar
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B-DOGRU-YANLIS SORULARI

Asagidaki climleleri okuyunuz. Dogru ise D, yanlis ise Y harfini bas taraflarindaki
parantezin i¢ine yaziniz.

1. (ceennn ) Antette pargalarin yazildig1 kisma parca listesi denir.
2. (...... ) Kaliplara en son pimler monte edilir.
3. (cev.n. ) Bilgisayarda standart pargalar toolbox diigmesiyle montaja alinir.

4. (cevnnn ) Bilgisayarda montaja ilk once alt plaka alinir, en son baglama sap1 monte
edilir.

5. (...... ) Kalip ¢izimine alt grup ¢izimiyle baglanmalidir.

6. (...... ) Kalip komple resimlerinde 6n goriiniis kesit gorliniis olarak gosterilir.
7. (...... ) Kalip komple resimlerinde pimler, civatalar ve zimbalar taranmaz.

8. (G ) Kalip tizerindeki biitiin baglama elemanlari numaralandirilmalidir.

9. (eennnn ) Yiizeyleri temas eden plakalar ayni yonde taranmalidir.

10. (......) Assembly komutuyla kalip parcalari montaj ortamina alinir.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Bir parcanin birlesik sac metal kalipta {iretilecegini diisiinerek gerekli kalip tasarimini
yapiniz. Bu tasarimi yapabilmeniz i¢in asagidaki davraniglart sirasiyla yapmaniz
gerekmektedir. Cevaplarinizda hayir secenegi var ise bir sonraki davranisa gegmeden, hayir
dediginiz davranis1 6grenip yapmaniz gerekmektedir (Pargay1 kendiniz belirleyiniz.).

Uygulama sonunda Ogretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile sonraki
o0grenme faaliyetine gegip gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

Alan Adi MAKINE TEKNOLOJISI Tarih

Modiil Adi Birlesik Sac Metal Kaliplari 2 Ogrencinin
Ad1 Soyad

Faaliyetin Ad1 Kalip montaj resmini ¢izmek 1 Soyadt
Nu

. ; P
Faaliyetin Amaci B1r} esik sac rpeta} kalp .rn.ontaJ Slml .
resimlerini ¢izebileceksiniz Boliimii

ACIKLAMA

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini

doldurunuz. "Hayir" olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize

basvurarak tekrarlayip mutlaka dgreniniz.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI Evet

Hayir

Kalip montaj resminin ¢izim 6lgegini belirlediniz mi?

Cizimin yapilacagi kagit dlgiilerini belirlediniz mi?

Cizilecek goriiniisleri belirlediniz mi?

Yazi alaninmi belirlediniz mi?

Zimba olctilerini belirlediniz mi?

mi?

Kesici zimbalarin malzeme ve sertlik degerlerini belirlediniz

Zimba tutucu plaka 6l¢iilerini belirlediniz mi?

Ust plaka 6lgiilerini belirlediniz mi?

O |0 || & [\ | B |W[N |~

Alt plaka 6lgiilerini belirlediniz mi?

[a—
(=]

Baglanti elemanlar1 adet ve Ol¢iilerini belirlediniz mi?

—_
—

Kalip iist goriintistinii ¢izdiniz mi?

12 | Kalip iist goriiniisiinden uygun kesiti aldiniz mi?

13 | Kalip alt grup goriiniisiinii ¢izdiniz mi?

14 | Kalip st grup goriiniislinii ¢izdiniz mi?

15 | Parc¢alari numaralandirdiniz mi?

16 | Yazi alanin1 (baslik, antet) doldurdunuz mu?
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DEGERLENDIRME

Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapiniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Birlesik kalip {ist grup elemanlarini yapim resimlerine gore uygun teknikler ile
isleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Sanayideki kalip fabrikalarina, atolyelerine giderek kalip iist grup parcalarinin nasil
islendigini inceleyiniz. CAM programlarinin nasil gercgeklestirildigini  g6zlemleyip
arkadaslarinizla paylasiniz. internetten CAM programu sitelerinde arastirma yaparak diinyada
en yaygin kullanilan CAM programlarini dgreniniz. Bunun yaninda bulundugunuz sehirde
yaygin olan programlari belirleyip 6grenme yoluna gidiniz. Edindiginiz bilgileri rapor haline
doniistiiriip grubunuza sunum yaparak arkadas ve 6gretmenlerinizle paylasiniz.

2. KALIP UST GRUP PARCALARININ
ISLENMESI

2.1. CAM Programlari Kullanarak CNC Frezede isleme

Isleyecegimiz pargayr CAD programinda gizeriz veya daha dnce ¢izilmis ise "file"
meniisiindan cagirarak acariz. CAM programlarinin hepsi tim CAD programalarini
tanimayabilir bu nedenle yapilan ¢izimin gerekli olan uzantilar ile kaydedilmesi
gerekmektedir ki, CAM programi bu parcayr acabilsin. A¢ma islemi sirasinda importfile,
exportfile kisimlar1 kullanilarak isleme baglana bilir.

Yayginlasan CAM programlarinin birgogunda artik CAD ve CAM bir arada bulunmaktadir.
Bu nedenden dolay1 yapilan c¢izimler ayrica bir ugras gerektirmeden c¢izilip
kaydedilmekte, CAM kisminda agilarak islem yapilabilmektedir. Ayrica parametrik olmasi

da yapilan degisikliklere aninda cevap vermesini saglamaktadir.

Herhangi bir CAM programinda yapilan NC kod iiretimi sonunda program simiile
edilip dogrulugu denetlenmelidir.

Tezgaha aktarildiktan sonrada tekrar bir bosta "dry run" yapilarak kontrolii
saglanmalidir.
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2.1.1. Emniyetli Calisma Yontem ve Kurallar

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

CNC'de galigmaya baslamadan Once yag ve sogutma sivisi seviyeleri kontrol
edilmelidir.

Tezgahta bir uyar1 olup olmadigina bakilmalidir.

Programdaki takimlarin, tezgdh lizerindeki takimlarla ayni ozellikte ve ayni
istasyonda takili olup olmadigina bakilmalidir.

Takim tutucularin civatalarinin sikiligina bakilmalidir.

[s pargasinin saglam ve gonyesinde baglandigina bakilmalidir.

Is pargasi1 programu calistirilmadan énce mutlaka similasyonuna bakilmalidir.
Programin ilk denenmesinde takim, is parcasina adim adim yaklastirilmalidir.
Tezgah islemeye basladiginda kapaklar1 kapatilmali ve isleme bitinceye kadar
acilmamalidir.

Tezgahtaki isleme bittikten sonra talasglar temizlenip yeni parca takilmali.
Talaglar eger hava ile temizleniyor ise mutlaka gozliik kullanilmalidir.

Tezgah calismasinda bir anormallik oldugu zaman hemen acil stop diigmesine
basilmal1 ve acil stop diigmesine yakin olunmalidir.

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

2.1.2. islenecek Parcamin Cizimi veya Hazir Parca Dosyasinin Acilmasi
Isleyecegimiz parcayr CAD/CAM programinda ¢izeriz veya daha once cizilmis ise
"file" meniisiinden ¢agirarak acariz. CIMATRON gibi CAD ve CAM bir arada bulunan

programlarda yapilan ¢izim kesinlikle kayidedilmelidir.

Daha sonra NC modiili agilarak file meniisiiniin altindaki segeneklerde yer alan
"import to nc" segenegiyle yapilan tasarim programin CAM kismina alinmis olur.

Bu adimda bos bir NC dokiimani igerisine is par¢a alacagiz.

BS™ "Load Model" ikonunu tiklayiniz.

Cimatron E Explorer’dan Getting Stared icerisinde NC. elt doyasini seginiz.

Import unsur rehberinde OK tusunu tiklayiniz.
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Feature Guide

9 Optional | Required

Sekil 2.1: CAM gecis

Hazir ¢izilmis parca acilarak "file" meniisiinlin altinda "import to nc" tiklanarak da
CAM kismina gegcilebilir.

2.1.3. CAM Programinin Se¢imi ve Parcanin Aktarilmasi

Tasarimdan triine giden yoldaki iiriin ¢evriminde, tasarimcinin {iirlin modelini
herhangi bir yontem yardimi ile hazirlamasi1 gerekmektedir. Bu agamada harcanan zaman
iiretim agsamasinda yani kalibin yapimu sirasinda islerin yolunda gidebilmesi i¢in gerekli olan
ana unsurlardandir. Bu nedenle bosa harcanmus gibi diisiiniilmemelidir. Iyi bir tasarim kalip
yapimindaki zamanlar1 azaltacaktir.

Tasarim; nokta, kenar, yiizey, geometrik eleman, &lgii gibi bilgileri kapsar. imalat
bilgisi i¢inde ise tezgahlar, kesiciler, kesici yolu, toleranslar, islenecek malzemeler, yiizey
puriizliligi, isleme degiskenleri (kesme hizi, ilerleme vb.), sogutma sivisi gibi tiretimle ilgili
bilgiler bulunur. Biitiin bu bilgilerden tasarim unsurlarin1 biinyesinde bulunduran IGES,
SAT, DIN, TAB, VDA/FS, XBF, ESP, DXF, PDES, STEP DWG gibi standart veri yapilari,
grafik sistem standartlari, sistemler arasi veri degisiminde siklikla kullanilan grafik
standartlaridir.

Genelde veri transferi yapmakta kullanilan IGES formati, biitiin CAM programlarinin
okuyabildigi ortak bir formattir.

Cizilen parcanin uzantis1 ne ise CAM programinda da o uzanti ile agilip islemlerine
baslanmalidir.
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NC Uygulamalarina Baslangi¢

Sekil 2.2: Takim yollar:

Bu uygulamada adim adim basit bir NC uygulamasi nasil yapilir gosterilecektir.
Modeli yiikleme, parga ve kiitiik tanimlama, takim yolu olusturma ve uygulamalari,
simiilasyon ve sonu¢ olarak NC kodlarmin alinmasi gibi uygulamalar siras1 ile
gosterilecektir.

Bu uygulamay1 tamamladiktan sonra tipik bir disi veya erkek kalip takim yolunu
olusturabilirsiniz.

Bu uygulama igerisinde olusturulan prosediirlerden bir¢cok isleme stratejisine
ulasabilirsiniz, ancak simdi en fazla genel olarak kullanilan temel parametreler iizerinde
durulacaktir.

> Takip Edilecek Adimlar

Asagidaki adimlar bu uygulamada izleyeceginiz yollardir. Oncelikle kendiniz
ugragarak yapmaya c¢alisiniz. Eger yardima ihtiyacimiz olursa, asagidaki sayfalardaki
aciklamalar1 dikkate alarak uygulayiniz.

Bir NC dokiimani aginiz.

Parcalar1 NC i¢in hazirlayiniz.

Kaba prosediir olusturunuz.

Tel kafes (Wireframe) simiilasyonu,

Kalan kiitiik,

Ara kaba prosediirii olusturunuz.

Ara ince prosediirii olusturunuz.

Ince prosediirii olusturunuz.

Ara isleme prosediirii olusturunuz (cleanup).

Takim yolu simiilasyonu yapiniz ve G kodlar i¢in Post ediniz.
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> Bu Uygulama icin Kullamlacak Dosyalar
. Getting Started icindeki NC .elt
o Cautters .elt

Q Bu dosyalarin bulundugu yer \Workfiles\ne klasoriidiir.

. Adim 1-NC Goriiniisii
I1k adim yeni bir NC dokiimani agmaktir.

S  File/New Document seciniz. NC secenegini secip OK deyiniz.

Mew Document

e ¢

Part Azzembly

]%1
\J

Cancel

:

Unitz of measure:
=R
ey ) il
Dirawing " inch

Sekil 2.3: NC secenegi

Adimlar
NC penceresi belirir. Ekran alt1 pargaya ayrilmistir.

“a. Cinnatron E 5.0 - [NO : M_MODE]
Edit Display MNC-Planning MNC-Utilities
Enwvironment  Diagnostic Window  Help

MC-Display  MNC-Edit NC-Environment
NC Main Menu

At | SR ==
#Eevoee @ |l &

Lire:

MNC Process Manager

4]

Graphic Area

—
Fizin S election Subzelection

‘ “wolume kdilling - @ Spiral Cut

= Motion Parameters
o [ Approach & Retract
o [ Clearance Plane
o[£ Entry & End Points
= Offset & Tolerance
o Tool Trajectory

= Bl Between Layers [ CREATING & NEW MACSYS -
= B High Speed Machining 2l NC Message Area =
h_ = [ Drill Parameters - JJ TN | ]
Ready [ ] F«,}_| |Dolphin_MC T 2

Sekil 2.4: NC pencersi
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> NC Ana Menii

Simdi NC ana meniiye bakalim. Tiim komutlar NC uygulamalari ile ilgilidir.

Meniiler {i¢ gruba ayrilabilir:

1. Standart meniide File, Edit ve Display gibi se¢enekler

2. NC fonksiyonlarina 6zel: NC-Environment, NC-Planning, NC-Ultilities, ve NC-

Display.
3. Genel: Tools, Window ve PDM ve Help.

> Toolbar

NC Toolbar ikonlar1 prosediirlerin diizenlenmesi, hesaplatilmasi ve post process dahil
bir¢ok NC adimlarina kisayol saglar.

»  NC Guide
NC Guide diyalogu NC ekraninin sol kosesinde yer alir ve baslangictan sona kadar
NC siirecinde mantikli adimlar saglar. Isinizin herhangi bir aninda sadece ilgili adima

ulasabilirsiniz. Ornegin; daha takim yolu olusturmadan Stock, Part, ve Create Procedure gibi
seceneklere ulasamazsiniz.

> NC Process Manager

Bu, NC agac¢ goriintiileri, tiim takim yollarin1 ve prosediirlerini ve uyar1 bayraklarini
gosterir.
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> Graphic Area

NC pargas1t ve tiim ilgili geometriler bu alanda goriintiilenir. Ek olarak takim
hareketleri hesaplandiktan sonra bu alanda gdriintiilenir.

NC Message Area
Uyarilar ve hata mesajlar1 burada goriintiilenir.

NC rehberi, adim adim siire¢ takip edeceginiz bir sihirbaz 6zelligi saglar.

b

NC Guide diyalogu NC ekraninin sol kdsesinde yer alir ve baslangictan
sona kadar NC siirecinde mantikli adimlar saglar. Isinizin herhangi bir
aninda sadece ilgili adima ulasabilirsiniz. Ornegin; daha takim yolu
olusturmadan Stock, Part, ve Create Procedure gibi segeneklere
ulasamazsiniz.

B —

reate EEG

Bu meniideki segenekler sirayla uygulandikca islemler yesil renk alacak
ve CAM olusturulmaya baslanmis olacaktir. Bir basamak yapilinca digeri
otomatikman agilacaktir.

ST
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2.1.4. Kesici Takimlarin Secilmesi

Bu adimda isinizde kullanacaginiz takimlari tanimlayabilirsiniz.

|24
Cuitber

S Cutters ve Holders diyalogu icerisinde, Cutter Library meniisiinden Import
Cutter diyalogu seciniz.

S Cutters ikonunu tiklaymiz.

Cutters & Holders diyalogu ortaya ¢ikar.

Clear Length

CutLength

Diameter

g

Load cutters from:

& Cutker Library

Sekil 2.5: Kesici secimi

s> Dosyaya takim yiiklemek i¢in Cutters.elt dosyasini se¢iniz.

IE:"I..Eimatmn_Ducumentsk\#urkﬁlesknc"x |-
Type
Mame & | Tvpe
+ BEl 5 Tilking. el M Docurmnent
+ Zlean Up.elk M Document
+ @ Cupvel:x 3x, el MC Document

MiZ Docurnenk
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s Secilen kesici takim listesi i¢in tiim kesici takimlar1 ekleyiniz.

Imiport cutter

Aveailable cutters for import

Cutter Mame | | Cutter Type | Diameter |

Q B3 Ball End 2.000000

Q BE Ball End £.000000

ﬂ FLAT 20 Flat End 20.000...

ﬂ FLAT & Flat End 2.000000 4

4»[:[3

Cutters zelected far import

Cutter Mame | | Cutter Type | Diamm

ﬁ.ﬂ.dd all cukkers ko the Selecked Cukters list, |
T

s Import Cutters diyalogu igerisinde OK butonuna tiklayiniz.

4 tane kesici takim dokiiman igerisine yiiklenmistir.

Cutters zelected for import

Cutter Mame | | Cutter Type | Driameter |

B3 Ball End
=T Ball End
[AFLaT20 FlatEnd
[rLats Flat End

B 3 mm kiiresel takim
B 6 mm kiiresel takim
Flat 20 mm diiz agizli takim
Flat 8 mm diiz agizli takim

YV VYV

2.1.5. Takim Yollarimin Olusturulmasi

3.000000
B.000000
20.000...

8.000000

Simdi 3 eksen takim yolu dosyasi olusturunuz. Takim yolu bir ya da birden ¢ok isleme
prosediirlerinin verilen isleme eksenlerinde gerceklestirilir.

EXS™ New TP Folder ikonunu tiklayiniz.

Ne

Faolde

Secilmis olan 3 ekseni kabul ediniz. ToolPath UCS yanindaki sar1 oku kullanarak

takim yolu i¢in uygun UCS’yi tanimlayabilirsiniz.
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Mor seffaf diizlem bize giivenlik mesafesini sunmaktadir.

Sekil 2.6: Giivenlik mesafesi

s> Verilmis olan unsurlar1 kabul edinizz. MODEL UCS ve Clearance Plane Z =

Create Tool Path ;;;, =]
Tool Path
M arme: TF' kA ODE
L I E g:-cis =
ues:
Start Foint
= ID.
i IEI.
Z [Clearance]: ‘w i’
Cornrnent
IND Text

w”

EE= oK.

2.1.6. Part Olusturulmasi
Bu parganin ¢izimi degil, par¢anin tanimlanmasi islemidir
Ilk olusturulacak prosediir Part’tir. Part son-iiriin icin tasarlaancak parcanin

sunumunda kullanilan bir 3X prosediiriidiir. Part prosediirii daha sonra Verifier tarafindan
gergek isleme sonugclari ile arzu edilen iirlin arasindaki bir karsilastirma igin kullanilir.
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BS™ NC rehberinden Create Part butonuna tiklaymiz.

=

Create

Fart Tupe

Frewiewvs

+ Transparsnoy - R=f. Part Size
Lt = 1=0
= Siito FPreswiewes w 170
| = > = =a.ss5z099
Sel=ct=d a=sor=try
bl 2 = -5 Sa7a01
P = ==

MHumber of picked =swurfaces

Ficked hbdarualin =0
Picked By Criteria o
T otal surfaces picked f=1a]

Fes=et S elaection

O ats Creat=sd 1.1 220032

o | = | =] zza |

Tiim geometri otomatik olarak secilir.

Sekil 2.7:Geometrinin otomatik secimi

™ Hesaplamasi ve olusturmasi i¢in Part'daki Calculate and Close ﬂ
segenegini tiklayiniz. Daha sonra siire¢ yoneticisinde part ortaya ¢ikar.

NC Process Manager

TR/Procedure | | commert <] Pen |
= TP_MODEL (1 PI(3X) Mo Test

o Part_1 Mo Text [ |

44




Stire¢ yoneticisindeki (Process Manager) yeni unsurlarin igerdikleri;

1.

2.

3.

4.

Durum kolonlar1 altindaki takim uyarilari

MC Process Manager

(=] TP_MODEL (1 P)

)
k - Part_1
Executed

Kullanici i¢in yorumlar

ML Process Manager

Status TPProcedure Comment  C
G =] TP_MODEL (1 P (3%) Mo Text
Mo Text [ |

IEetting Started

Kolonlar1 sakla ya da goster secenegi (Cap telafisi dahil)

.
i,

Takim yolu hesaplandiktan sonra genisliklerini degistirebilirsiniz.

[

v Show TP/Procedure Calumn
v Show Visibility Column

v Show Camment Column

v Show Color Column

v Show Pen Column

v Show Cutter Column

Show Compensation Column
v Show UCS Colurnn

NC Process Manager

8

Fen



2.1.7. Kiitiik Olusturulmasi
"Create Stock", sonugta iiretilecek parcadan kiitik malzemesinin sunulmasi igin

kullanilan bir 3X prosediiriidiir. Kalan talag miktar1 her operasyondan sonra hesaplanir, bir
sonraki prosediirde kesici takim hareketlerinin optimize edilmesine miisaade eder.

B Create Stock butonuna tiklayiniz.

= X
Creat
Stoc Stock Type Bounding Box j
B Surfaces
li@ﬁ Kiitiik tipini (Stock Type) Box + Transparen cywm—?
olarak seginiz. —— Bounding Box
.| Fram File
v Auto Preview )

BES™ Select Box butonuna basiniz =
ve asagidaki resme gore tanimlayacagimz
kutunun iki kosesini se¢iniz.

Box [nformation

GelectBon D

Sekil 2.8:Késelerin secilmesi

S Calculate and Close ﬂ segenegini se¢iniz. Daha sonra siire¢ yoneticisinde
(Process Manager) Stock ortaya cikar.

NC Process Manager

| status | TPProcedure | | Commert  [C] Pen | cCutter
' [ TP_MODEL (2P) Mo Text MODEL
2 Part Getting Started [l MODEL
Y o Stock 2 Mo Text [ ] MODEL

46



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

Prosediir, belirlenen teknolojiye uygun frezeleme veya delme gibi takim hareketlerinin
saptanmasidir. Eger Stock ve/veya Part tanimlamak niyetindeyseniz bunlar mutlaka
frezeleme prosediirlerinden dnce olusturulmalidir.

Kiitik hacmini kaldirmak igin kaba prosediir olusturarak baslayacaksiniz. Bu is

parcast cekirdek oldugunda kiitiik malzemesini bosaltirken "stock spiral" stratejisini
kullanmaniz verimli sonug verir.

| o Create Procedure butonuna basiniz.

Crea
roce

I 10

chilgy Procedure Guide secenegini belirecektir, bu prosediirii tamamlamak igin
g size gerekli olan adimlar1 gosterir.
Cutter

@,

eomet

! Mation
~arametk

achin
arametk

Save &
Cloze

Save &
alculat

Adim 1

Technology diyalogu agilir. Ancak Technology ikonunu herhangi bir ileri adimda
tekrar agmak i¢in Procedure Guide’daki Technology ikonunu tiklamaniz yeterlidir.
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ES® Ana secenek olarak Volume Milling ve alt secenek olarak da Stock Spiral
ikonunu se¢iniz.

S fslemeyi 3D olarak seginiz.

Technology

F ain 5 election Sub=zelection

¥ volume Miling  ~ [E] Spiral Cut

= Spiral Cuk

Rough »
ReRough

Zcuk »
FPlunge rill

5™ Bir sonraki adim olan - Cutters & Holders tanimlama kismina geemek icin
mavi oka basiniz.

X

Technology

bl ain S election Subzelection killing

é‘v‘nlume Miling = @Stnck Spiral ' D i
%t <) &/%

S (Onceden almis oldugumuz kesici takimlardan birini seginiz: Flat 20.

S Bir sonraki adim olan - Geometry se¢imi kismina gegmek i¢in mavi oka
basiniz.

Adim 2

Geometry tablosu simdi agiktir. Segebileceginiz ii¢ tip unsur vardir - Contours, Part
Surfaces, ve Part2 Surface.

Geomekry

Iy

Ly
Contours 0] r
Fart Surfaces ]
Fart2 Surface ]
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@ Cimatron E size farkli offsetlerle iki grup ylizey tanimlamaya izin verir: Part
Surfaces & Part2 Surface.

Taban diizlemde ince (Finish) isleme kullanilir ve kalan diger parga yiizeylerinde ise
kaba (Rough) isleme kullanilir.

S part2 Surface butonuna basiniz ve taban ylizeyini se¢iniz . Segilen ylizey
kirmiziya doniisir.

Sekil 2.9:Taban yiizeyin secilmesi

s Cikis (Mouse’un orta tusuna basarak se¢imi sonlandiriniz.)

BEE™ Part surfaces degerine basiniz. M
By Criteria

Reset Criteria

; Geometrinin geri kalan kismini se¢mek yerine ekranin

herhangi bir yerinde sag tiklayiiz ve All displayed segenegini seginiz. Puasst szlction

Finish Selection

Q Se¢enek ekranda olan segilmemis ylizeyleri segecektir.

Sekil 2.10:Yiizeylerin secilmesi
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Farameter

Contours ]
Fant Surfaces 74
Farn? Surface 1

Parcanin tipi erkek oldugunda isleme sinir1 i¢in bir kontlir tanimlamaniza gerek
yoktur.

s Secimi bitirmek i¢in (Mouse’un orta tusu ile ) ¢ikiniz ve bir sonraki diyalog
Motion Parameters'e ilerlemek i¢in mavi oka tiklaymiz

@ Geometrinin tanimlanmasindan sonra eger Save and calculate kismina
basarsaniz programin belirlemis oldugu Motion & Machine parametreleri ile takim yollarini
hesaplar. Ancak, biz hareket ve makine (motion and machine) degerlerini elle tanimlamak
istiyoruz.

Adim 3

Hareket parametreleri birkag kategoriye ayrilir. Her kategori bir parametre tablosu
igerir.

Parametre tablolarinda her prosediir icin tipleriyle beraber tiim parametreler
listelenmistir. Tablonun formati agilip kapanabilir agag¢ yapisindadir.

™ Approach & Retract kisminda Contour Approach/Retract kismini Normal
olarak ayarladiginizdan emin olunuz.

-:-|E| Approach & Retract
o Contour Approach/Retr Marmal
= Approach: 2.0000 f
o Approach = Retract 2

Q Eger burada gosterilen parametrelerin hepsini géremiyorsaniz tablonun iginde
sag tiklaymiz ve “Show Preferred Only” isaretli olmadigindan emin olunuz.

v Yisible

| Shiows Preferred Onl';.fl
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Adim 4
™ Simdi Offset & Tolerance kismini agalim.

B Part Surface Offset 1 olarak ayarlayalim

o[ Offset & Tolerance
- Part Surface Offset @_D_Wﬁ
- Part2 Surface Offset: 0.0000 f
- Entry Offset 11.0000 F
o Approximation Method By Tolerance
- Part Surface Tolerance 0.1000 f
- Pant2 Surface Taleranc 0.1000 f

Adim 5

& Simdi Tool Trajectory kismini a¢iniz ve Z Top degerini 0 olarak degistiriniz.
Bundan dolay1 f yerine f degisir, ¢linkii siz sayisal deger iliskiyi yer degistirmissinizdir.

S 7 Bottom degerine tiklaymiz ve model iizerinde bir noktayr deger olarak
tiklaymiz. Alttaki parganin kosesini asagida gosterildigi gibi se¢iniz. Deger —35 olarak
degisir.

Sekil 2.11:Z degerinin secimi (nokta secimi)
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B5™ Between Layers boliimiinii aginiz.

BS™ Katmanlar arasini olarak Constant Z ayarlayiniz.

ES™ Al secenegi Stock Spiral ile degistiriniz.

o= Toaol Trajectory

o Z-Top 0.ac00 E
o Z-Bottom -35.0000

= Dowwn Step 10.0000 f
= Mill Finish Pass r

= Side Step 12.0000 f
o Carner Milling External Roun

= Ml Direction Climb

= Cut Direction Inside Out

o Clean Between Passes [

= Regions Connect

o Open Part: Cluter Only

o Collapsing Region

= Machining by Region

o lUse Remaining Stock ([T

- [=] Between Layers
o Between Layers hMetho [Constant

|vl|

-[Subselection: Stock Spira

= Main Selection: “olume

o Max. Mo, of Passes =

= Side Step 4.0000 f
= Min. 2D Distance 11.0000 H
= Mill Direction Climb

= Cut Direction Inside Out

o Collapsing Region

o bill Finish Pass r

S Bir sonraki diyalog olan - Machine Parameters'e ilerlemek i¢in mavi oka
tiklayiniz.
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Adim 6

S Machine parameters’da asagidaki degerleri ayarlayiniz.

Machine Paramekters

Fararmeter
%e (mimin)

&-Spin

o Feed (mmimin)
- Ajr Motions
nijlﬁnge Feed (':}f:-j
- Side Feed (%)
- Down Feed f%j

o .Er'IElhh_E-_Cl._lﬂ_E..r C nfl_mpen_s

D-C:I-:Il:l-l. . } .
o apindle Direction

25,0000
1000
a00,0000
Hapid ' '
0
a0
a0
r
CIff
Clockwise

<]

Vc (m/min): Kesme hizi

Wi (mimin)

Spin: Devir (spindle’ in dakikada doniis sayisi)

Spin

Feed (mm/min): ilerleme
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_——r

Feed (mmitnin)

Air Motions: Hava hareketleri.

Rapid: GO0
Feed: GO1
Plunge Feed %: D/Z Feed star’ da verdiginiz degere geldiginde feed

(ilerleme), plunge feed’ i goriir ve her bir pasoya girisinde bu feed degeri gecerli olacaktir.
Kesme feed’ inin yiizdesi alinir.

"W

Flunge Feed

Side Feed %: Yanal kesmelerde kesme feed’ inin yiizdesi alinir.

/

\

@_If’

Side Feed

Enable Cutter Compensation: Takim telafisi

G41

Enahle Cutter Compensation

G41  Takim gap ofseti solda

G42  Takim ¢ap ofseti sagda
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COOL: Sogutma
Flood: Su

Air: Hava

Through: Alcak basingli hava basma

Spindle Direction: Spindle ‘ 1n yonii (Donme yonii)
Clockwise: Saat yoniinde

Counter clockwise: Saat yoniin tersinde

Off: Spindle hareketsiz (Kapali).

Bu noktada prosediir i¢in gerekli tiim parametreler ayarlanmigtir. Simdi bu prosediir
ile ne yapacaginiza karar vermemiz gerekmektedir.

Adim 7

Save & Calculate butonuna basiniz. Bu prosediirii hesaplatir ve sizi, NC rehberine ve
siire¢ yoneticisine geri dondiirecektir.

| @ «» €l%g a |

Bu takim yolunda tigiincii prosediir simdi olusturulur ve hesaplatilir. Takimin kesme
hareketleri siyah, hizli hareketleri ise kirmizidir.

Sekil 2. 12:Takim yolu
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Prosediir i¢in yesil durum bayragi programin basarili bir sekilde yiriitildigiini

gosterir.

MNC Process Manager
| Status | TP Frocedure |
=] TP_MODEL (3 P (3H)

| commert |c | Pen |
o Mo Text MODEL

o Part_1 Getting Started [l MODEL
- Stock_3 Mo Tet | MODEL
& . waolume Miling-Stock S 5 Mo Text [ ] FLAT 20 MODEL ]

BS Takim hareketlerini ekrandan temizleyiniz. NC siire¢ yoneticisinde prosediiriin
sagindaki Hide/Show butonuna tiklayiniz.

& Volume Milling-Stock S@MNo Text g—FLaTzo MODEL

al

Prosediir saklandiginda durum bayrag: degisir.

k_ o Walume hilling-Stock S 9 ko Text [ ]

2.1.9. Wireframe Simulator

FLAT 20 ri 2 DEL

-

s> Simdi takim hareketlerini adim adim gosterelim. Prosediiriin secildiginden

ELr
eminseniz Wireframe Simulator iE ikonunu tiklayiniz.

5™ Show Modes’da Show Layer'i ayarlayiniz, ve takim hareketlerini katman
olarak gostermek icin Step forward by 'count' layers (asagida gosteriliyor) butonuna
tiklayiniz.
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wireframe simulation

oo | | i@l o] — |

Step Forward by 'count’ Ia';.-'ersl

— Poszitian

Block Current =

E ﬁ ~ [0 E
— kMovemesnt

Count Block Count Pass/L ayer
I I

— Procedure

I"-.-"Dlume rdilling-Stock S pir Elﬂaj il’,l
— Cutter Dizplay EBlank Modes
£ Showe Cutter - ’7 Blank &l -

— Show rmodes

— Messages

i eszages I

Takim hareketleri her seferinde bir defa gosterilir.

Sekil 2.13:Kesici takim hareketleri

s Bitirdiginizde diyalogu kapatiniz.

2.1.10. islem Yapilacak Yiizeylerin Belirlenmesi ( Kalan Talas Miktarlarinin)
Islenmesi

Simdi stoktan kalan malzemeyi yar1 kaba prosediirle isleyecegiz.
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Adim 1

BS™ Create Procedure butona tiklayiniz.

Cimatron E en son yapilan prosediiriin olusturulan/ diizenlenen parametrelerini saklar.
Sonugcta sadece birkag¢ parametreyi degistirmeye ihtiyaciniz vardir.

s Asagidaki parametreleri diizenleyiniz:

Teknoloji: Varsayilan teknoloji ayarlarim1 ayn1 sekilde birakimiz (Volume
Milling;Stock Spiral;3D) ve Next Step secenegini tiklayiniz.

Takim: Kesici takimi Flat 8 olarak degistiriniz ve Next Step se¢enegini tiklayiniz.

Geometri: Part2 surface seciniz ekranda sag tiklayip Reset selection segenegini
tiklayiniz.

Contaurs ]

Part Sufaces 70

Part? Surface o
All Displayed
By Criteria

Reset Criteria

Finish Selection E!

Fararmeter
Contours 1
FPart Surfaces 74
Far Surface 1

Next step segenegini tiklaymniz.

Hareket Parametreleri:

Offset & Tolerance parametrelerinde: Part Surface Offset 0.5 mm olarak
ayarlaymiz.

Tool Trajectory parametrelerinde: Set Z top icin 3 mm ayarlaymiz ve Use
Remaining Stock secenegini isaretleyiniz.

S Next Step secenegini tiklayiniz.

S Makine parametreleri: ilerlemeyi 830 mm/min diisiiriiniiz ve devri 6000
dev/dak olarak artiriniz.
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BS™ Save and Calculate tiklaymiz.

Bu prosediirde sadece ilk prosediirden islenmemis olarak kalan kisimlar islenecektir.

S Prosediiriin  isminin bulundugu kisimdaki kare kisma basarak takim

hareketlerinin rengini yesil olarak degistiriniz.

Sekil 2.14: Kesici takim hareketleri

S yukaridaki prosediiriin hareketlerini saklayiniz.

Adim2
S Yeni bir prosediir olustur. Asagidaki parametreleri ayarlayiniz:

Teknoloji: Surface Milling, Parallel Cut.

Takim: B6
Geometri: Islenecek alanin limitinde bir kontur tanimlamamiz gereklidir.

S Ppart Contours secenegini tiklaymiz. Dikdortgenin kenarlarindan herhangi
birini se¢iniz (list veya alt). Cimatron tamamen kapali kontiirii (profili) otomatik olarak
belirleyecektir. Kesici takimin yerini ON olarak se¢iniz ve ekran iizerinde Mouse’un orta

tusuna iki kez basiniz.
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Sekil 2.15: Kapali konturun belirlenmesi

5™ Hareket parametrelerini asagidaki gibi ayarlayiniz.

Ofset ve Tolerans:

Part Surface offset = 0.1 mm
Part Surface tolerance = 0.05 mm
Tool Trajectory:

Side step =1 mm

S Makine parametrelerini agagidaki gibi ayarlayiniz.
Feed = 530 mm/min

| o Save and Calculate

Prosediirlerin  hizli hareketlerini toolbar meniideki Hide Fast Motions kismini
kullanarak saklayabilirsiniz.

H@ %VE@%.‘&. * |Hide Cutter j

Show Cutter & Motions
Hide Cutter
Create & Hide
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Sekil 2.16:Saklama

Adim.3:

S Yeni bir prosediir olusturunuz. Asagidaki parametreleri ayarlayiniz:
Teknoloji: Ana kisimda: Surface Milling; Yan kisimda: By Layers

Takim: B6

Geometri: Bir dnceki prosediirdeki geometri ayarlarini dylece birakiniz.
Hareket Parametreleri:

Ofset ve Tolerans:

Part Surface Offset =0

Part Surface Tolerance = 0.01 mm

Tool Trajectory:

Down step = 0.2 mm

Katmanlar aras1 (Between Layers):

Katmanlar aras1 metodu yatay olarak ayarlayiniz (Horizontal).
Yan secenek olarak = Spiral Cut

Yanal adim (Side step)= 0.2 mm
- B Between Layers | |

- Between Layers Metho Horizaontal
o 5ub Selection: Spiral Cut
o Side Step; 0. 2000

Makine parametreleri: Giincel ayarlar tutunuz.

B£™ Save and Calculate.

Toleranst diisiiriip arasindaki pasolar1 artirdigimizda hesaplama zamani daha uzun
olabilir.
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Sekil2.17: Biiyiitiilmiis goriiniis

Kesici takim yaricapindan kaynaklanan dik duvarlar ve taban yiizeyi arasindaki
koselerde bir miktar malzeme kalmistir. Bir sonraki adimda bu kalan talas1 isleyecegiz.

Cleanup prosediirii olusturunuz.
& Cleanup radyiis temizleme prosediirii anlamina gelmektedir.

Teknoloji: Ana secenek : Cleanup; yan secenek:Along Contour/All Area on
Surface
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Takim: B3

Geometri: Tiim yiizeylerin kdse yuvarliklarini islemek isterken, alt ylizeyi de
Part  Surfaces kismina ekleyiniz. Simdi Part Surfaces kismi 80 tane ylizey
igermelidir.

Hareket Parametreler:
Tool Trajectory: Side step = 0.2 mm

Makine Parametreler: Feed = 400 mm/min

| o Save and Calculate.

Simdi bir onceki takimin islemedigi kisimlar islenmistir. Bu bolgeler yiizeyler
arasindaki kenarlardir.

2.1.11. Simiilasyon

BS™ prosediir hale secili durumuyken Simulation ikonuna tiklayimiz. Bu unsur size
frezelemenin gorsel bir sekilde sunumunu gérmenizi saglayacaktir.

Simulaa

Simulate & Verify diyalogu ortaya ¢ikar.

Simulate & Yerify

Availlable Procedures Simulate Sequence
E}....U’ TP_MODEL Yalurme Milling-5tock Spiral-30_3 [T
------- & Part_1
... Stock_2 g
L W Wolume Milling-Stack Spirs o
4
&
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S Simulate secenegini isaretleyiniz.

s> Belirtilmis parametreleri kabul ediniz ve diyalogun sag alt kosesindeki OK
ﬂ butonuna basiniz.

Asagidaki Simulator penceresi ortaya ¢ikacaktir.

Sekil 2. 18:Simiilator

B5™ Simulate mode butonuna gl tiklaymniz ve daha sonra Start butonunu ﬂ
tiklayiniz.

Sekil 2.19:Simiilasyon
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2.1.12. Olusturulan Takim Yollarina Gére NC Kotlarimin Uretimi(Post

Processing)

NC igerisinde son adim G kodlarmin olusturuldugu Post Processing kismidir.

BXS™ NC rehberinden Post butonunu seciniz. Prosediirler bulunduklar1 siraya gore

Post i¢in gonderilir.
Post Process

Available procedures

Post zelection | Machine home parameters

Fost Sequence

1

S Destination Folder icin, icine post dosyasinin yazilacagi herhangi bir yeri

&
o
]
4

Walume Miling-Stock Spiral-30_3 (T

seciniz. Rename files of type icin G code files only seciniz.

 Destination folder.

]l::a

i

* Fiename fies of type: ~ File name:

G-code files only

Haone
iH-code files only

Al output filez

j _r_l.l_e_wF'ns_tFiIe

i = o
¢ after completion:
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Asagida gosterildigi gibi DEMO post processor seceneginin segildiginden emin
olunuz.

FPost Processar

APT
CIRC

W

BS® Show the output after completion secenegini isaretleyiniz ve kalan
parametreleri agagidaki gibi olmasini saglayiniz.

Destination folder:

[crEire_Fies i=_“1| _

Jﬁar}ama::fﬁie& I:If:i_l.i'ﬂe File: name: Flla’EHtEnSIDn

IG code files IIIr‘||_I,J J_NewF'nstFlle ]_DEMEI I
?‘i‘sbfay outpit Fie after Gompleton A

ES® oK ﬂ seciniz.

Cikt1 dosyasi ekranda belirecektir.

.
BS™ Post Process diyalogunu kapatiniz.
2.1.13. Olusturulan NC Kodlarinin Tezgaha Aktarilmasi

Yapilan CNC programu kiigiik ise tezgaha kontrol panelinden girilebilir. Disket siiriicii
yardimi ile program, tezgaha aktarilabilir. Bilgisayardan 6zel bir kablo yardimi ile tezgaha
program aktarilir (RS 232).

Bilgisayardan CNC freze tezgahina programi aktarmak i¢in donanim olarak bir
merkezi bilgisayar, DNC (Dogrudan Niimerik Kontrol veya Dagitilmis Niimerik Kontrol)
hub olarak adlandirilan seri port ¢oklayici ve tezgdh ile DNC hub arasindaki kablo
baglantilarin olmas1 gerekmektedir.
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Yazilim olarak ise merkezi bilgisayarda CNC programlari veri taban1 mantig1 ile tutan
ve bunlarin yonetimini saglayan ve her tezgah ile olan iletisimi saglayan protokolleri tutan
bir yazilim gereklidir. Bunun i¢in bir¢ok yardimci program bulunmaktadir.

Opsiyonel olarak merkezi bilgisayar olarak adlandirilan bilgisayar ile CAM
(Computer Aided Manufacturing- Bilgisayar destekli iiretim) sistemi arasinda network
baglantis1 yapilarak CAM sisteminde hazirlanan CNC programlar dogrudan tezgéhlara
yiiklenebilir.

Sekil 2.20: Tezgaha veri aktarilmasi
2.1.14. CNC Freze (Dik isleme) Tezgahinda Isleme

CNC dik isleme tezgahina aktarilan parca programi ¢alistirilmadan once, iglenecek is
parcas1 kiitiigiiniin ve kesici takimlarin giivenli bir sekilde ve programda tanimlandigi gibi
baglanmis olmas1 gerekmektedir.

Herhangi bir is baglama diizenegi asagidaki sartlari yerine getirmelidir.

> Is parcasi sik1 olarak baglanmali,
> Takimin ¢aligmasini engellemeyecek sekilde olmali,
> Hizl1 olmal1 ve kolay kullanilmalidir.

Geleneksel tezgahlarda denenmis, kullanilmis birgok 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 pnomatik olarak
calisabilir. Resim 2.1'de mengene ile baglama gosterilmektedir. Mekanik olarak g¢alisan
baglama diizenekleri, is pagasinin yiliklenmesi ve sikilmasinda el becerileri gerektirir. Bu
nedenle, hidrolik ve pnomatik 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.
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Resim 2.1: Mengene ile baglama

Hidrolik ve pnomatik sikma, tezgdh kontrol iinitesi tarafindan, elektronik olarak
kolaylikla kontrol edilir ve hizli bir calisma ve diizgiin sikma basinci saglar. Yiiksek sikma
kuvveti gerektiren durumlarda hidrolik baglama diizenekleri kullanilmalidir. Resim 2.2'de
hidrolik baglama diizenegi gdsterilmektedir.

Resim. 2.2: Hidrolik sikmal 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 2.21).
Boylece hem parga hizli baglanip sokiilebilir hem de her yeni pargada sifirlama islemi
yapmamiza gerek kalmaz.

Sekil 2.21: Ise 6zel mekanik sikmali is baglama kahba
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Mengene kapasitelerini agan biiyiikk boyutlu pargalar, baglama pabuglar ile birlikte
tezgah tablasina baglanir.

Resim 2.3:Mekanik sikmali baglama diizenekleri ile is parcalarinin tezgah tablasina baglanmasi

Is pargas1 giivenli bir sekilde baglandiktan sonra, kullanilacak kesici takimlar 6nce
takim tutuculara, sonra da tezgahin taretine giivenli bir sekilde takilmalidir. Tarete takilacak
takimlar, programda tanimlanan takimlarla ayni olmali ve programda tanimlandig istasyona
takilmalidir. Resim 2.4'te tezgah tareti ve tlizerindeki takimlar goriilmektedir.
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Resim 2.4: Taret

Is ve takimlar baglandiktan sonra program calistirilarak is pargasi giivenli bir sekilde
islenmelidir. Resim 2.5'te tezgah mengenesine baglanmis is pargasinin parmak freze ile
islenmesi goriilmektedir.

- =

Resim.2.5: Is parcasimin CNC Freze (dik isleme) tezgihinda islenmesi

Tezgahtaki calismalar bittikten sonra, tezgdh temizlenmeli ve takimlar, takim
dolaplarindaki yerlerine resim 2.6'da gosterildigi gibi takilmalidir.
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Resim.2.6: Isi biten takimlarin muhafazas:

2.2. Kahp Parcalarinin islenmesi

Kalip pargalar: yapilan tasarimin 6zelligine gore degisik mekanik ve CNC tezgahlarda
islenmektedir. Torna, freze, taglama, tel erezyon, elektro erezyon, matkaplar, CNC'ler ve
CAD/CAM programlar1 biitin bu pargalarin islenmesinde degisik asamalarda
kullanilmaktadir. Asagida da bir kalibin pargalarinin islenisi anlatilmustir.

2.2.1. Zimbalar isleme

Delme ve kesme zimbalarinin hesaplamalarindan sonra, 6l¢iisii belli olan bu
parcalar bilgisayar ortaminda tasarlanir.

Cizilen parganin imali i¢cin CNC tezgahina aktarilir ve parca islenir.

Yiizey taglama yardimi ile zimbalari taglanir.

Gerekli olan 1s1l islemler gergeklestirilir.

Standart zimbalar piyasadan temin edilebilir.

VVVV 'V
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Delme kesme zimbalari, iki sekilde islenebilir.

> Delme kesme zimbalart resim 2.7'de gosterilen sertlestirilmis takim
celiklerinden, tel erezyon tezgahi ile kesilerek hassas bir sekilde elde edilebilir.
Tel erezyondan ¢ikan zimbalar, higbir islem yapilmadan kaliba monte edilebilir.
Boylece 1s1l islem sonrasi olusacak ol¢li farkliliklart ve sekil degisimleri
Onlenmis olur.

Resim 2.7: Tel erezyonda, icinden delme kesme zimbasi ¢ikarilmis, sertlestirilmis takim celigi
kiitiigii
> Isil islem gormemis takim ¢elikleri, resim 2.8'de gosterildigi gibi kalipgt
frezelerinde islenerek, delme kesme zimbalar1 elde edilebilir. Islemeden sonra
zimbalar 1s1l islem ile sertlestirilir.

Resim.2.8: Delme kesme zzimbalarinin takim tezgihlarinda islenmesi
Eger zimbalar kavisli yiizeylere sahip ise, bu sefer de ¢izilen resimlerin NC kodlar1

olusturulur, CNC torna tezgahlarina gonderilerek islenmesi saglanir. CNC tezgahlar yok ise
bildigimiz tornalama teknikleri ile pargalar mekanik tezgahlarda islenir.
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Sekil 2.22: Cekme zimbasi Sekil 2.23: Delme zzimbasi

2.2.2.Zimba Tutucu Plakasim Isleme

Zimba tutucu plakasinin iist tarafina, zzimba sonlarindaki kademenin oturacagi kanallar
acilir. Resim 2.9'da gosterildigi gibi freze tezgahinda islenir.

Resim. 2.9: Zimba tutucunun islenmesi

Zimbalar, zimba tutucu plakaya aligtirilarak yerlestirilir ve parcanin hangi tezgahta
islenebilecegi belirlenmeli, o tezgaha yonlendirilip isleme yontemlerine gore islenmelidir.

Her kalipta zimba tutucusu bulunmayabilir bazen zimbalar hem kesme gorevi hem de

baska bir zimbaya zimba tutuculuk goérevi yapabilir. Bu caligmamizda da kesme zimbasi
delme zimbasinin zimba tutucusu olarak kullanilmigtir
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Sekil 2.24: Cekme kesme zzimbasi ve delme zzimbasi tutucusu

2.2.3. Kahp Ust Plakasim Isleme

Standart kalip seti secildiginde kalip tiist plakasi da standart olur. Ancak
islenmesi gerekli olan kisimlar iglenmelidir (kalip sapinin baglanti yeri gibi).
Kalip iist plakasi1 standart olarak temin edilmeyecekse; resmi ¢izilir ve CNC
tezgahina aktarimi yapilarak islenir.

En 6nemli islem plakalarm paralelligidir. islerken buna ¢ok dikkat edilmelidir
Burglarin baglanacagi delikler bir kerede sokiilmeden delinmelidir

Parcanin 6zeligine gore torna ya da freze tezgahlarinda gerekli dl¢tilerde islenir.
Asagida yapim resmi verilen parga, tornada islenmistir.

VVVYVY V VY
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Sekil 2.25: Ust plakanin islenmesi

2.2.4. Kilavuz Kolon Bur¢larim isleme

Kilavuz kolonlarin 6lgiisii kalip boyutlarin1 ve karsilasmasit muhtemel yik ve
kuvvetleri karsilayacak degerde se¢ilmelidir. Kaliteli ¢eliklerden imal edilip 1s1l isleme tabi
tutulur ve istenen dlgiilerde taslanir.

3
s 3v2//
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Resim2.26: Kilavuz kolon
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> Burclar

Malzemeleri ¢elik ya da bronzdur. Giiniimiizde grafitli bronz burglarda
kullanilmaktadir. Bur¢larin montajlar1 6zel tutucular ile yapildig:r gibi, dogrudan kalip
plakasina agilan yuvalara takilarak da yapilmaktadir. Bu burglarin dlgiileri de kalip boyutuna
gore belirlenir. Belirli 6l¢iilere kadar hazir olarak bulunabilir, 6l¢ii biiyiidiiglinde 6zel olarak
imal edilir.

3 A 32/ _ 0,6
Es //://///" /,f«// T
? i E’-ﬂ E 2
i ////Lf/// T : i

Resim2.27: Kilavuz kolon burclari
2.2.5. Diisiiriicii Sistem ve Elemanlarini Isleme (Siyiricilar)

Kilavuz plakalarimin goérevi, zzimba gruplarina kilavuzluk ve siywricilik yapmaktir.

Hareketli kilavuz plakalarinin ¢alistirilmasinda ¢elik, kauguk (vulkolon) ve gazli yaylardan
faydalanilir. Kalip {lizerine montajlarinda aski civatalar1 kullanilir. Malzemeleri genellikle

imalat ¢eligidir.
7

71nha tutucn

8%

.

Aymna yayl

\\ Aslka vidast
' N\ » Kesme ambas
\ \ g_. Itici pim
AN\ e E———

7

Stymict plakast

MM

L

s parcas

Resim 2.28: Pilot pim, itici pimler ve s1yiric1 plakasinin ¢calismasi
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Sekil 2.29:Diisiiriicii plaka

Yapmakta oldugumuz kaliba ait diigtiriicii plakanin yapim resmi verilmistir. Baglanti
icin M8 civata kullanilmistir. Aski civatasi, gereken yerlerde kullanilabilir.

2.2.6. Kahp Baglama Sapim Isleme

Kalip baglama sap1 hazir alinir veya
tornada islenir. Resim 2.10'da torna
tezgahinda islenen kalip baglama sap:
goriilmektedir.

Resim.2.10: Kalip baglama sapinin torna tezgihinda islenmesi
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Zimbalar1 olusturacaginiz takim celigini
sec¢iniz.
> s parcasini uygun baglama diizenegi ile
tezgdh tablasna ya da aynasma
baglayiniz.
» Parcayr baglarken althik, gonye ve
komparat6r kullaniniz.
» Zimbayi igleyecek takimi secerek tezgaha
baglaymiz.
» Uygun ilerleme ve devir sayisinda
zimbalari isleyiniz.
» CAD/CAM ve CNC teknolojiniz var ise
asagidaki siralamay1 yapiniz.
o > Islenecek parganin bilgisayar ortaminda
» Zimbalar isleyiniz. cizimini yapiniz.
» Cizilen par¢aya gore NC kodlarmi ve
takim yolunu tiiretiniz.
> Uretim simiilasyonunu bilgisayar
ortaminda izleyiniz.
> Uretilen NC kodlarini tezgaha aktariniz.
> Islenecek parcayr uygun baglama
elemanlart (varsa baglama kalib1) ile
tezgaha baglayimiz.
» Uygun kesici takimi tezgaha baglayiniz.
» Bosta simiile ediniz.
Giivenlik kurallarina uyunuz ve parcay1
isleyiniz.
> Is parcasim secerek yiizeylerini isleyiniz.
» Zimba tutucu plakanin dig Olgiilerini
gonyesinde isleyiniz. Parga yuvarlak ise
tornalayiniz.
» Zmmba  deliklerini  plaka  iizerine
C markalayiniz.
> Zimba tutucu plakayt isleyiniz. » Parmak freze ile zimba deliklerini
isleyiniz.
» Zimba kademelerini veya pim kanallarini
isleyiniz.
» CAD/CAM ve CNC teknolojiniz var ise
asagidaki siralamay1 yapiniz.
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Islenecek parcanin bilgisayar ortaminda
¢izimini yapiniz.

Cizilen pargaya gore NC kodlarim1 ve
takim yolunu tiiretiniz.

Uretim simiilasyonunu bilgisayar
ortaminda izleyiniz.

Uretilen NC kodlarin1 tezgaha aktariniz.

Islenecek  parcayr uygun baglama
elemanlart (varsa baglama kalib1) ile
tezgaha baglayiniz.

Uygun kesici takimi tezgaha baglayiniz.
Bosta simiile ediniz.

Gilivenlik kurallarina uyunuz ve pargayi
isleyiniz.

» Vida yuvalarini aginiz.

Y

Agcilacak vida deligi ¢apina gore, zimba
tutucu plakasinin uygun yerlerine vida
deligi merkezlerini markalayiniz.

Vida deligi merkezlerine nokta vurunuz.
Noktalanan yerleri vidanin dis dibi
capinda deliniz.

Vida deliklerinin baslarina havsa aginiz.
Kilavuz ¢ekerek temizleyiniz.

> Ust kalip plakasi isleyiniz.

VIVY VY

A\

Is pargasinin yiizeylerini ve cevresini
zimba tutucu plakasina uygun olarak
isleyiniz.

Agcilacak civata deliklerinin merkezlerini
markalayarak veya zimba tutucuya agilan
deliklerden tasiyarak belirleyiniz.
Markalamada, 6l¢i  tasimada veya
delmede, zimba tutucu ve Tlst plaka
deliklerinin ayn1 eksende olmasina dikkat
ediniz.

Belirlenen civata delikleri merkezlerini,
kullanilacak civatanin dis cap1
Olciilerinde deliniz.

Civata bast Olglilerine uygun olarak
civata basi deliklerini deliniz.

Civata bast delikleri, montajda civata
basinin st plaka yiizeyinde c¢ikinti
olusturmayacak kadar derinlikte
olmalidir.

Hesaplanan kalip baglama sapinin yerini
markalayiniz.
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Kullanilacak kalip baglama sapindaki
vidanin dis dibi ¢capinda, markalanan yeri
deliniz.

Deligin iki yiizeyine havsa aginiz.
CAD/CAM ve CNC teknolojiniz var ise
asagidaki siralamay1 yapiniz.

Islenecek parganin bilgisayar ortaminda
¢izimini yapiniz.

Cizilen pargaya gore NC kodlarimi ve
takim yolunu tiiretiniz.

Uretim simiilasyonunu bilgisayar
ortaminda izleyiniz.

Uretilen NC kodlarini tezgaha aktariniz.

Islenecek parcayr uygun baglama
elemanlar1 (varsa baglama kalib1) ile
tezgaha baglayiniz.

Uygun kesici takimi tezgaha baglayiniz.
Bosta simiile ediniz.

Giivenlik kurallarina uyunuz ve parcay1
isleyiniz.

» Kalip sapimu isleyiniz.

VVV V VYV

YV V VV VY

Kalip sapmin biiyiik ¢ap olciisiine uygun
is pargasini tornaya baglayiniz.

Parcanin alin yiizeyini diizeltecek kadar
silerek punta deligi aginiz.

Parcay1 ayna punta arasina aliniz.

Kalip sapimin biiyiik capini tornalayiniz.
Parcanin u¢ kismini, agilacak vidanin dig
cap Olciilerinde ve parca resmindeki vida
boyunda tornalayiniz.

Vida agilacak kismin boyu kalip {ist
plakasindan kisa olmalidir.

Parca ucuna pah kirmniz.

Kalip  sapt  iizerindeki  konikligi
olusturunuz.

Vida agilacak uca pafta ile veya tezgahta
vida aginiz.

Kalip sapmin tam boyu Olgiisiinden iki
veya ii¢ milimetre fazla olacak sekilde
keski kalemiyle pargay1 kesiniz.

Pargay1 ters baglayarak tam boyunda
tornalayiniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri 6lgmeye yonelik ¢oktan secmeli sorular
sorulmustur. Test sonunda yer alan cevap anahtar1 ile konu hakkinda ne derecede bilgi
edindiginizi degerlendiriniz. Yanlhs yaptigimiz sorularla ilgili konular1 tekrar gdzden
geciriniz.

COKTAN SECMELI SORULAR

1. Bir CAD programinda olusturulan parca, CAM ortamina hangi dosya uzantisiyla
aktarilir ?

A) IGES B) DIN C) XBF D) TAB
2. Uriinde yapilan bir degisikligin diger unsurlarada yansimasi Cimatronun hangi
ozelligindendir?
A)NC B) Cizimleri okuma  C) Parametrik D) Cad/Cam
3. Kayitli bir dosyay1 NC modiiliine nasil ¢agiririz
A) Copy B)New part C) Model D) Import to nc
4. Asagidaki baglama sistemlerinden hangisiyle dengeli ve yiiksek basingla pargalar
baglanabilir?
A) Mengenelerle C) Baglama pabuglar1 kullanarak
B) Hidrolik sistemlerle D) Pnomatik sistemlerle
5. Asagidaki baglama mekanik sistemlerinden hangisiyle seri olarak parca baglanabilir?
A) Baglama kaliplariyla C) Mengenelerle
B) Pabuclu diizeneklerle D) Civatalarla

6. Takim baglamada asagidakilerden hangisine dikkat edilmelidir.?

A) Dogru takimin baglanmasi C) Bilenmis olarak takilmasi
B) Programdaki istasyona takilmasi D) Hepsi

7. Baglama sapindaki vidanin boyu, hangi plaka kalinligindan kii¢iik olmalidir ?

A) Alt plaka C) Zimba tutucu plakasi
B) Ust plaka D) Kilavuz plaka

8.  Takim yolunu hangi komut ile segeriz?

A) New tp folder B) Ucs C) Iges D) Nc message
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Ust plakaya agilacak civata basi 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 éniinde D) Kontrol panelinin 6niinde



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Bir birlesik sac metal kalipta iist grubun yapimi igin gerekli biitiin elemanlar
tasarladiktan sonra isleyebilmek i¢in asagidaki davraniglart sirasiyla yapmaniz
gerekmektedir. Cevaplarinizda hayir secenegi var ise bir sonraki davranisa gegmeden, hayir
dediginiz davranis1 6grenip yapmaniz gerekmektedir. (Parcay1 kendiniz belirleyiniz.)

Uygulama sonunda Ogretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile sonraki
o0grenme faaliyetine gegip gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

Alan Ad1 MAKINE TEKNOLOJILERI Tarih
Modiil Adi Birlesik Sac Metal Kaliplari 2 Ogrencinin
Ad1 Soyadi

Faaliyetin Ad1 Kalip st grubunu islemek

No

Birlesik sac metal kaliplarda st | Sumfi
grup elemanlarini isleye bileceksiniz | Boliimii

Faaliyetin Amaci

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini

ACIKLAMA doldurunuz. "Hayir" olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize
basvurarak tekrarlayip mutlaka dgreniniz.
DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet | Hayir

1 Kalip pargalarint CAD ortaminda olusturdunuz mu?

CAD ortaminda olusturdugunuz tasarimlart CAM ortamina

2 aktardiniz m1?

3 CAM ortaminda igleme yontemini ve takimlari sectiniz mi ?

4 Isleme simiilasyonunu izlediniz mi ?

5 Parcanin NC kodlarmi ¢ikardiniz mi1 ?

6 Parganin NC kodlarini tezgaha aktardiniz mi?

7 Programda tanimlanan takimlari, tezgah taretindeki
istasyonlarina taktiniz mi?

3 Parcay1, uygun baglama diizenegi ile tezgah tablasina
bagladiniz m1 ?

9 Zimba tutucu plakay1 ve kalip iist plakasini CNC freze

tezgahinda islediniz mi ?

10 | Zimbalar kalipg1 freze ya da torna tezgahinda islediniz mi ?

11 | Vida yuvalarini agtiniz m1?

12 | Ust kalip plakasini islediniz mi?

13 | Kalip sapin1 tornada islediniz mi?




DEGERLENDIRME

Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapiniz.



MODUL DEGERLENDIRME

Modiille kazandigimiz yeterligi 6lgmek i¢in asagida pargca resmi ve komple resmi
verilen tasarimin yapim resimlerini ¢izininiz. Ust grup pargalarinin islenebilmesi igin CNC
kodlarin1 elde ediniz ve gerekli tezgahlarda isleyiniz. Yapilmasi gereken davramiglar ve
islemler igerisinde hayir seceneginiz var ise bir sonraki davranisa gegmeden, hayir dediginiz
davranis1 6grenerek uygulamaniz gerekmektedir.

m . Kaliptaki Pargalar

1- Alt tabla

' 2- Disi zimba
P gty
_ 4- Disi biikme zimbasi

Kalplanan parga

5- Ayirma disi zimbasi
6- Yay

7- Biikme disi zzimbasi
8-  Biikme erkek
zimbasi

9- Delme zimbasi

10- Yay
11- Form zimba
- - tutucusu

‘ 017 N Vo aa™ 4 —0 12- Ayirma zimbast

it LN\ ¢ 13- Zimba tutucu
I Dl % \ N —O 14- Form zimbast

: 15- Ust tabla
—® 16- Kilavuz tabla

NN~/
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Alan Ad1 MAKINE TEKNOLOJIiSi Tarih

Modiil Adi Birlesik Sac Metal Kaliplar: 2 Ogrencinin
. . . . Ad S d
Faaliyetin Ad: Kalip montaj resmi ¢izmek ve st 1 Soyadi
grup parcalarini islemek Nu
Birlesik sac metal kalip montaj Simifi
Faaliyetin Amaci | resmini ¢izebilecek ve {ist grup Béliimii
pargalarini isleyebileceksiniz. ofumu

Yeterlik 6lgme faaliyeti sonunda agagidaki performans testini

ACIKLAMA doldurunuz. Yapmis oldugu islemlere "Evet" yapamadigi islemleri

"Hay1r" olarak isaretleyiniz

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet

Hayir

Kalip montaj resminin ¢izim 6l¢egini belirlediniz mi?

Cizimin yapilacagi kagit dl¢tilerini belirlediniz mi ?

Cizilecek goriiniisleri belirlediniz mi?

Yazi alanint belirlediniz mi?

Kalipta kullanilacak pargalarin malzemelerini ve standart
pargalari belirlediniz mi?

DN NN =

Kalip iist goriiniisiinii ¢izdiniz mi ?

Kalip alt grup goriiniisiinii ¢izdiniz mi ?

Kalip tist grup goriiniisiinii ¢izdiniz mi?

O [0 | Q| D

Pargalar1 numaralandirdiniz m1 ?

10 | Yazi alanin1 (baslik, antet) doldurdunuz mu

11 | Kalip parcalarint CAD ortaminda olusturdunuz mu

CAD ortaminda olusturdugunuz tasarimlart CAM ortamina
aktardiniz m1?

13 | CAM ortaminda isleme yontemini ve takimlari sectiniz mi

14 | Par¢anin NC kodlarini ¢ikardiniz m1 ?

15 | Parcanin NC kodlarini tezgaha aktardiniz m1 ?

Programda tanimlanan takimlari, tezgah taretindeki
istasyonlarina taktiniz m?

Zimba tutucu plakay1 ve kalip iist plakasini CNC freze
tezgahinda islediniz mi?

18 | Vida yuvalarini agtiniz m1?

19 | Kalip sapini tornada islediniz mi ?




DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda eksikleriniz varsa Ogrenme faaliyetlerini
tekrarlaymiz. Eksik bilgilerinizi faaliyete tekrar donerek, arastirarak ya da 6gretmeninizden
yardim alarak tamamlayabilirsiniz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARLARI
A-COKTAN SECMELI TEST

OG0 [T\ ||| W[DI | =

=g di--irgiellell-leli--
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B-DOGRU-YANLIS TESTI

:
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OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

OGO~ [N [ ][N [

=P gl il - el e

[y
<

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizin tamaminin dogru olmasi beklenir. Cevaplarinizin tamami dogruysa bir
sonraki Ogrenme faaliyetine gec¢iniz. Yanlis isaretlediginiz sorular varsa ilgili konulara
donerek konuyu tekrar ediniz.
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