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Milli Egitim Bakanlig tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlagtiritlan 42 alan ve 192 dala ait gerceve Ogretim programlarinda
amacglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis O0gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ogrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistirilmek {lizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi

onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

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

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda 6grencilere iicretsiz olarak dagitilir.

Modiiller higbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI149

ALAN Makine Teknolojisi

DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip

MODULUN ADI Biikme Kaliplar 2

MODULUN TANIMI . Bﬁkme Kaliplar1 alt ve ust grup p.ar.galarlm imalat
resimlerine uygun olarak isleyebilmek igin hazirlanmig
Ogrenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Temel Imalat Islemleri Dersi modiiliinii almis olmak

YETERLIK Kalib1 olusturan alt ve {ist grup parcalarini islemek.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam ve arag
gerecler saglandiginda bitkkme kaliplarimin tiim pargalarim
yapim resimlerine uygun olarak isleyebileceksiniz.

Amaclar
> Biikme kalib1 alt grup pargalarini imalat resimlerine
uygun isleyebileceksiniz.

> Biikme kalib1 iist grup pargalarini imalat resimlerine
uygun olarak isleyebileceksiniz.

BGITIV OGRETIM | CADCAN M, (NG o O o
ORTAMLARI VE _ ye! geregleri islenecek kalip malzemeleri
DONANIMLARI ve kalip imalat resimleri

Bu modiil programi siiresince yapmis oldugunuz
OLCME VE o0grenme ve uygulama faaliyetleri sonunda belirlenen 6lgme
DEGERLENDIRME ve degerlendirme yontemleriyle kendinizi test ederek

bilgilerinizi kontrol ediniz.

ii




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Ulkemizde kalipgilik sektorii hem egitim-ogretim hem de sanayi dallarinda hizla
gelismektedir. Tasarim, ¢ok sayida {iretim, 6zdes parga tretimi, denildiginde akla ilk gelen
sektordiir kalipgilik.

Biikme kaliplar1 sac metal kalip¢iliginda dnemli bir yere sahiptir. Tasarimlari, imalat
ve montajlar1 diger sac metal kaliplart modiillerinde anlatilan konulara gére daha kolaydir.

Bu modiill tamamlandiginda biikme kalibinin alt grup pargalarimi ve {ist grup
pargalarini CAD-CAM programlar1 kullanarak CNC tezgéahlarda imalat resimlerine uygun
sekilde isleyebileceksiniz.

Egitiminizi basari ile tamamladiginizda sanayinin ihtiya¢ duydugu, konusunda bilgi ve
beceriye sahip, nitelikli eleman giiclinii olusturacaksiniz.







OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC

)

Biikme Kalib1 alt grup pargalarini imalat resimlerine uygun sekilde CAD-CAM
programlar1 kullanarak CNC tezgahlarda isleyebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> CAD-CAM programlart hakkinda bilgi toplayarak arkadaslariniza konu
hakkinda bilgi veriniz.

> Biikme kaliplar1 komple ve imalat resimlerini arastirarak buldugunuz resimleri
sinifa getirerek arkadaslariniza bilgi veriniz.

1. KALIP PARCALARININ iSLENMESI

1.1. CAM Programlar1 Kullanarak CNC Frezede Isleme

> CNC freze makinesinde giivenli cahisma yontem ve kurallar

CNC’de calismaya baslamadan Once yag ve sogutma sivist seviyeleri
kontrol edilmeli

Tezgahta bir uyar1 olup olmadigina bakilmali

Programdaki takimlarin, tezgéh iizerindeki takimlarla ayni ozellikte ve
ayni istasyonda takili olup olmadigina bakilmali

Takim tutucularin civatalarinin sikiligina bakilmal

Is pargasinin saglam ve gonyesinde baglandigima bakilmali

Is pargasi1 programi ¢alistirilmadan 6nce mutlaka similasyonuna bakilmali
Programm ilk denenmesinde, takim is parcasina adim adim
yaklagtirilmali

Tezgah islemeye basladiginda kapaklar1 kapatilmali ve isleme bitinceye
kadar agilmamali

Tezgahtaki isleme bittikten sonra talaglar temizlenip yeni parca takilmali.
Talaslar eger hava ile temizleniyor ise mutlaka gdzliik kullanilmali
Tezgdh calismasinda bir anormallik oldugu zaman hemen acil stop
diigmesine basilmali ve acil stop diigmesine yakin olunmali

Tezgdh caligmasi bittigi zaman, talaglar ve tezgdh tablasi iizerindeki
sogutma sivilari temizlenmelidir.




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

Islenecek olan pargaCAM programinda ¢izilir veya daha &nce cizilmis ise file
meniisiindan ¢agirilarak acilir.

1.1.2. CAM Programimin Se¢imi ve Parcanin Aktarilmasi

Tasarimdan {irline giden yoldaki iriin ¢evriminde, tasarimcinin {irlin modelini
herhangi bir yontem yardimi ile hazirlamasi gerekmektedir. Bu asamada harcanan zaman ne
kadar agagiya ¢ekilirse tasarimin maliyeti o kadar azalmis olur.

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 bilgilerin bir kismini veya tiimiinii biinyesinde bulunduran IGES,
SAT, DIN, TAB, VDA/FS, XBF, ESP, DXF, PDES, STEP gibi standart veri yapilar1, grafik
sistem standartlari, sistemler arasi veri degisiminde siklikla kullanilan grafik standartlardir.

> AutoCAD programindan iki boyutlu cizimlerin CAM ortamina aktarilmasi

AutoCAD grafik ekraninda 2B (iki boyutlu) ¢izimi yapilan bir tasarimin CAM
programina aktarilmasi i¢in agagida belirtilen islem siras1 uygulanir:

. AutoCAD programinda iki boyutlu parga ¢izilir.
. Cizim tamamlandiktan sonra AutoCAD ekranindaki file (dosya) komutu
ile save (kaydet) secenegine girilir. Sekil 1.1’de gosterilmektedir.
Edit Wiew Insert Format Tools

Mew,.. Cerl+R
Open... Chrl+0O
Close

Partial Load

Save fs... Chrl+Shift+35

eTransmit...
Publish ba weeb. ..
Expart...

Sekil 1.1: AutoCAD programinda file (dosya) komutu

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



File: name:

Resim1

g e ]

Files of type:

AutaCAD 2004 Drawing [¥.dwa]

Cancel

W

AutoCal 2004 Drawing [, dwg)

AutoCal 2000/LT 2000 Drawing [7.dwg)
AutoCal Drawing Standards[ dwsz]
.&utoCAD Drawm Termplate [* dwt
AutoCaD 2 []

B [¥.dd
.I’-\ulDC.t’-‘n.D 2DDD;’LT2DDD DF [ .dwf]
AutoCAD R12/LT2 DXF [=.dxf]

Sekil 1.2: AutoCAD programinda save (kaydet) islemi

. Kaydetme isleminden sonra AutoCAD programi kapatilarak CAM
programi agilir. CAM programi ana meniisiinden file (dosya) komutuna
girilerek converters (cevirici) secenegi segilir. Cevirici meniisiinden
Autodesk secenegi, sonra read file (dosya oku) segenegi secilir. Sekil
1.3’te gosterildigi gibi.

Main Menu: File: Converters: AutoDesk:
Analyze New Ascii
Create Edit STEP Write File
File  guSEEeT — Read Dir
Modify Merge IGES Write Dir
Xform List Parasld
Delete Save STL
Screen Save some VDA
Solids Browse SAT
Toolpaths = i Converters ProE
NC utils Next menu Next menu
Sekil 1.3: CAM programinda *.dxf uzantil dosyanin acilmasi
. Read file (dosya oku) secenegi secilince okunacak dosyanin konumu

belirtilerek dosya segilir ve a¢ diigmesine basilir. Sekil 1.4°te

gosterilmektedir.

Specify File Name to Read

Konurm: I 15 AutoCal gizimler LI = EF -
S
@ resim3
EnSon
Kullandiklanm
asaiistii
\‘_
¥
Eelgelerim
Bilgizayanm
Ad Baglantlanm  Dosya adi: IHesinﬂ LI Ao I
Diospa tirii: IAutodesk DF Files [*.DF) LI iptal |
=

Sekil 1.4: CAM programinda okunacak dosyanin acilmasi
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. Ekrana DWG/DXF Read Parameters meniisii gelir. Bu meniiden gerekli
diizenlemeler de yapilabilir. OK diigmesine basilir. Sekil 1.5te
gosterildigi gibi.

DWG/DXE Read Parameters

File rarme: ID:"-.-'l'-.LITI:Il:.-'l‘-.D cIZIMLERINRESIM T . DiF |
v Blank "Paper Space' entities v Owveride MCA Mame
Scan file kMazking... Ok, Cancel Help

Sekil 1.5: DWG/DXF oku parametreler meniisii

. OK diigmesine basilinca ekrana delete the current part? (gecerli
pargay1r sil) sorusu ekrana gelir. Gegerli parcanin silinmesini
istemiyorsaniz hayir segenegini se¢iniz. Sekil 1.6’da bu pencere
gosterilmektedir.

" ? ) Delete the current part?

Evet I Hayir I

Sekil 1.6: Gegerli sayfayx sil sorusu

. Eger ekranda herhangi bir sey gorlinmiiyorsa klavyeden Alt+F1 tuslarina
basimiz. Boylece AutoCAD de cizilen iki boyutlu ¢izimi CAM ekraninda
gbrmiis olacaksiniz.

> AutoCAD programindan ii¢ boyutlu cizimlerin CAM ortamina aktarilmasi

AutoCAD grafik ekraninda ii¢ boyutlu ¢izimi yapilan bir tasarimin CAM’e aktarilmasi
icin asagida belirtilen islem siras1 uygulanir;

. AutoCAD programinda ii¢ boyutlu tasarim gizilir. Sekil 1.7’de
gosterilmektedir.



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

. Iki boyutlu tasarimda kaydettigimiz sekilde, Resim2 ismi ile DXF veya
DWG uzantili olarak kaydedilir. Daha sonra CAM programi agilarak
sirastyla File — Converters — SAT - Read file komutlarina girilir. iki
boyutlu tasarimdan farkli olarak DWG/DXF solid parameters meniisii
ekrana gelir. Gerekli secimler yapilarak OK butonuna basilir. Sekil
1.8’de gosterilmektedir.

SAT Read parameters

File name Il::\MC&MS\D.&T.&\HESlM2_2.S.ﬁ.T |
— Import——————————————
o+ Solids Scale: IND change ;I |1
O Trimmed surfaces I trimmable surface level : 255

v Edge curves v Overide file name

[ Attempt to heal zolids during impart

— File Information

Uitz hAkd Wersion: A5 B.02 7023
Froduct: Autodesk AutoCaD
Exrtents:

e E0.00000 E ntities: 1

' E0.00000 Size: 1288

= 100.00000 D ate: Movember 25, 2005

(0] Cancel Help

Sekil 1.8: DWG/DXF solid parameters meniisii



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

Sekil 1.9: Tasarimin CAM ekraninda goriiniimii

> Solidworks programindan ii¢c boyutlu ¢izimlerin CAM ortamina
aktarilmasi

Solidworks programinda ii¢ boyutlu ¢izimi yapilan tasarimin CAM’e aktarilmasi i¢in
asagidaki islem sirasi uygulanmalidir;
. Solidworks programinda ii¢ boyutlu tasarim ¢izilir. Sekil 1.10’da

gOsterilmektedir.
:-.'_.-"IIL.I.::II:IL. FrotoWorks  FestreWorks MoldBase Toobow Lklties Window Help -8 x
DFEE® SR - - k0 HE % 7 ek ¥ QRAALCES - KOOI GG ="
AEARE AES EHN A || DRk %t % v B

|22 82

8. k.8 88 .a .8 8 & 0.0 & 8 B .88

Sekil 1.10: Solidworks programinda ¢izilmis kalip alt plakasi
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Cizimden sonra Solidworks ana ekraninda bulunan file komutu ile save
as (farkli kaydet) secenegine girilir. Kayit tiirti ACIS Files(*.sat) uzantili
olarak kaydedilir ve autocad ii¢ boyutlu aktariminda oldugu gibi CAM
programinda agilir. Daha kisa olan bir yontem daha vardir. Bu yontemde
de Save as meniisiinde kayit tiriinii IGES(*.igs) yaparak istenilen
konuma  kaydedilir.  Sekil 1.11°de IGS uzantihh  kaydetme
gosterilmektedir. Kaydettigimiz yerde dosya CAM dosyasi goriiniimiinii
alir. Bu dosyayr c¢ift tiklayarak, solidworksta olusturdugumuz
tasartmimizi CAM programinda agmis oluruz. Sekil 1.12’de tasarimin
CAM programinda agilmig hali gériilmektedir.

ty Documents

P

(£}

Favarites

Mehwork,

K.onurm: IE) Solidworks gizimleri ;I = I‘j‘ E3~

Dosyaad:  [alt plakalGs Kaydet |,|
Kapt i |IGES [igs) | iptal |
Description: ||

Options... |

Folders

Sekil 1.11: Solidworks programinda IGES uzantisiyla kayit

Analyze
Create
File
Modify
Xform
Delete
Screen
Solids
Toolpaths
NC utils

BACKUP

MAIN MENU

Z: 0.000

Lewvel: 1

Color: -

Attributes

Groups

Mask: OFF

WCS: T

Sekil 1.12: Solidworks’den IGES uzantisiyla CAM’e aktarilmis tasarim



1.1.3. Kiitiik (Stok) Sifir ve Referans Noktalarinin Belirlenmesi

Kiitiik sifir ve referans noktalarini belirlemek i¢in sirastyla asagidaki islemler yapilir:

>

Tasarim CAM ekraninda iken, sirasi ile main menu (ana menii), toolpaths
(takim yolu), job setup (is diizenleme) komutu segilir. Bu komut secildigi
zaman job setup (is diizenleme) mentisii ekrana gelir (Sekil 1.13). Burada job
setup (is diizenleme) meniisii yardim ile is pargasi tanimlanir. Is pargasinin
tanimlanmasi, meniide istenilen koordinatlar1 girmekle yapilacagi gibi select
corners (koseleri segmek) komutu kullanilarak, fare yardimi ile c¢izimin
karsilikli kdse noktalarindan segilerek de gergeklestirilebilir.

Is pargasini tanimladiktan sonra olusturulacak ham par¢anin Z (kalinlk)
degerinin girilmesi gerekir. Bu meniide ayrica display stock (kiitiigii goster)
secenegi se¢ilmezse kiitiik ekranda goriinmez. Fit screen to stock (kiitiigii
ekrana uydur) segenegi secilirse sekil ve kiitiik ekran igerisinde goriinecek
sekilde ayarlanir. Diger kriterler de girildikten sonra OK butonuna basilarak ig
pargast kiitiigli olusturulmus olur. Sekil 1.13’te girilmis kiitiik Olgiileri
goriilmektedir.

181 Job Setup i3(E3)

S T Safety zone..

-42.43324
18043324
0.0

|
o
|
|
=
.l
i |
]

Sekil 1.13: Job setup (is diizenleme) meniisii
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> Is parcasi kiitiigii olusturulduktan sonra sirasiyla, anamenii, xfrom, translate,
all entities komutlarina girilerek tasarim sol alt kosesinden tutularak orijine
taginir. Boylece referans noktasi kiitiigiin sol alt kosesi yani orijin olmus olur.

Sekil 1.14’te gosterilmektedir.

Sekil 1.14: Referans noktasinin orijine taginmasi
1.1.4. isleme Yontem ve Cesidinin (Kaba, Finis, Kontur) Secilmesi
Is parcasi kiitiigii olusturulduktan sonra isleme yontemi segilir. Isleme yontemi

cesitleri asagida, sekilleri de sekil 1.15°te gosterilmektedir.
> Countor (profil ¢evresi) : Secilen geometride gevresel frezeleme yapar.

Drill (delik) : Tasarim tizerindeki delikleri ¢aplarina uygun olarak deler.
Pocket (cep bosaltma) : Bu komut ile ¢izdigimiz profilin i¢i bosaltilir.

Face (yiizey frezeleme) : Cizdigimiz profilin yiizeyi frezelenir.

YV V V V

Surface (3 boyutlu yiizey) isleme: Kati nesneler lizerindeki ii¢ boyutlu yiizeyler

islenir.

Pocket (cep) Drilling Counter (profil gevresi) Face (yiizey) Surface (3 boyutlu
frezeleme (delik delme) frezeleme frezeleme yiizey) frezeleme

Sekil 1.15: isleme yontemleri

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

11



1.1.5. islem Yapilacak Yiizeylerin Belirlenmesi (Se¢ilmesi)

Pocket (cep bosaltma) yoOntemi ile kalip alt plakasindaki, kesilen serit malzemelerin
ciktig1 delikleri isleyelim.
> Sirast ile main menu (ana menii), toolpaths (takim yolu), pocket (cep

bosaltma), single (tek), mode komutlari tiklanir. Sekil 1.16°da gosterildigi gibi.
> Bosaltilacak cebin ¢evre ¢izgisi segilerek done komutu tiklanir. Boylece
bosaltilacak cebin se¢im islemi tamamlanmistir. Sekil 1.17°de cebin secilmis

hali goriilmektedir.
Main Menu: Toolpaths: Chain
Analyze New Window plinn: *
Create Contour Area
Fie T

Modify Section

Xform Eace Point

Delete Surface Last

Screen Multiaxis Unselect

Solids Operations Done
Job setup

NC utils Next menu

Sekil 1.16: islem yapilacak yiizeyi secme komutlar

. 4

T

N /

Sekil 1.17: Bosaltilacak cebin secilmis hali
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1.1.6. Kesici Takimlarin Secilmesi

Kesici takimlarin segilmesindeki islem sirast asagidaki gibidir:

> Islenecek kisim segilip done komutu tiklandig1 zaman ekrana takim, cep ve
isleme parametrelerinin girildigi menii gelir. Bu meniideki bos alanda farenin
sag tusuna basarak, get tool from library (kiitliphaneden takim cagirma) veya
create new tool (yeni takim olustur) komutlarindan birine girerek cebi
isleyecek takimi belirleriz. Sekil 1.18’de yeni takim olusturma gosterilmektedir.
> Burada create new toolla yeni takim olusturulur. Create new tool tiklandig1

zaman ekrana define tool takim tanimlama meniisii gelir. Sekil 1.19’da takim

tanimlama meniisii gosterilmektedir.

> Takim tanimlama meniisiinden end mill takimi tiklanir.

Pocket (Standard) - C:\AMCAM9AMILLANCINAL T PLAKA.NCI - MPFAN

Tool parameters I Pocketing parameters I Roughing/Finishing parameters I

Left 'click’ on tool to select; right 'click' to edit or

define new toaol

Get toal Fram library. ..

Feed and speed calculatar. ..

0 Corner radius ID.D
Spindle :peed IS?;?"—

Job setup,..
Tool # I'I Tool name I Tool dia |4.
Head # |-1 Feed rate |4.D2?5 Program # IEI
Dia. offset I'I Flunge rate |2-23828 Seq. start 100 Coolant
Len. offset |1 Fetract rate |2-23323 Seq inc. |2

Ifo vl
Change NCI...l

Carmrmet
[~ Homepos.. | [ Fefpaint... | [~ Mizc. values...l
[~ Rotam axis. . | v T/Cplare.. | v  Tool dizplay... |
™ Tobatch [~ Cannedtest...
Tamam I iptal | “Yardim |

Sekil 1.18: Takim, cep ve isleme parametrelerinin girildigi menu
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Define Tool

5 Calc. Speed/Feed |
Tool - Flat End Mill - Taal Tepe I FParameters I

Save to libramy... |
Job setup... |

TEY

~
L
N

End Mill Spher Mill Eull kil Face Mil Rad kil
Chir bill Slat kill Taper Mill Dowve Mill Lal. kil
Corill Feamer Eore Bar Tap RH Tap LH

A
=t
of
9

Ctr Dirill Spot Diill Critr Bare C. Sink Undefined

Ok I Cancel I Help

Sekil 1.19: Define tool (takim tanimlama) meniisii

Daha sonra takim Slgiilerinin girildigi sekme ekrana gelir (Sekil 1.20). Bu sekmeden
cebi islemek icin, CNC tezgdhinda kullanacagimiz takimin gap1 ve diger olgiileri girilir.
Burada dikkat edilmesi gereken husus, secilen takim yarigapinin, cepteki kenar
radyiislerinden biiyiik olmamasidir. Islenecek olan cebin kenar radyiisleri 2 mm oldugu icin
4 mm ¢apindan daha biiylik ¢apli takim se¢gmemelidir. Eger 4 mm’den daha biiytlik ¢apl
takim segilirse 2 mm yaricapindaki kenar radyiisleri tam olusmaz ve daha biiyiik olur.

Define Tool

Teol - Flat End Mil | Tool Type | Parameters | Calc. Speed/Feed|

Sawe ta librarmy. .. |
Job zetup... |
Capable of
Holder " Rough
[10.0 | E— < Finish
Halder dia. * Bath
[20.0
Arbor Diameter
2.0
Shoulder =
te
[24.0 =
200
Diarneter
[a0
Profil
Ao " Custom file ¢ Custom level ID |
(n] 4 I Cancel I Help I

Sekil 1.20: Define tool (takim tanimlama) meniisiiniin takim odl¢iileri sekmesi
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> Takim olciileri girildikten sonra takim parametreleri sekmesine gecilerek

takimin doniis yonii (CW: saat ibresi yonii, CCW: saat ibresinin ters yonii),

malzemesi (HSS, Carbide, TI Coaded, Ceramic) gibi, takimla ilgili degerler

girilerek OK tiklanir. Boylece kesici takim secilmis olur. Sekil 1.21°de

gosterilmektedir.

De:

fine Tool

Tool - Flat End Mill | Tool Tepe

Rough > step (%] o0

Fough Z step

Fequired pilot dia

Dia. offset number

Length offset murnber

Feed rate
Flunge rate
Retract rate

Spindle speed
Murmber of flutes

% of matl. cutting speed
% of matl. feed per tooth

Tool file narme
Corrment

Fanufacturer's tool code

Chuck

s || Cale 5peeszeed|
Sawve to libram. .. |
Finish >07 step oo ey |
I Finish = step [oo
00 Materisl
0
i ﬁHSS -1
0.0 Spindle rotation
= T CCw
0.0 Coolant
=]
P IVFIc-od |
e I Inch Walues
0.0
Select... |
oK | Cancel | Help |

Sekil 1.21: Define tool (takim tanimlama) meniisiiniin takim parametreleri sekmesil.1.7.

>

Operasyon Sirasinin Olusturulmasi ve Ozelliklerinin Belirlenmesi

Oncelikle operasyonun &zelliklerinin belirlenmesi gerekir. Bunun icin pocketing
parameters sekmesinden cep parametreleri girilir (sekil 1.22).
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tandard) - C:\MCAMSMILLANCINALT PLAKA.NCI - MPEAN
Tool parameters  Pocketing parameters I Rouaghing/Finishing parameters I

| ¥ Clearance... I‘I 00.0 tachining direction
’7 wentional

o Cli r
* Ahzolute ¢ Incremental Climb Con

[~ Use clearance only at the Tip comp ITi I

start and end of operation

Foll cutter Iﬁ
i Retract... | IED.D atound corhers MNaone
.0

& Absolute ¢ Incremental i izati
Linearization 0,001

]
Feed plane... | IF tolerance I
IU—

" stock to leave

— " abzolute % |ncremental
v Rapid retract

Z stock to leave IUE‘—
Top of stock. .. | |25.D

& Absolute ¢ Incremental I~ Create additional finizh operation

Depth... | ID.D

& Absolute ¢ Incremental

Pocket type: IStandard ;I i Depthcuts...l o Filter... |

Facifg... | Remachining... Dpenpockets...l Advanced...l
Tamam I iptal | ardirm |

Sekil 1.22: Pocketing parameters (cep parametreleri) sekmesi

Llearance... (- Gijvenlik mesafesi ) :Takimin islemler arasindaki bulunacag aciklik
mesafesini tanimlar.

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

o] ks (Kesmeye basla ): Takim hareketini rapid (hizl1) moddan , feed ( ilerle )
moduna diisecegi mesafe.

Topofstock...  yiizeydeki paso ): Ham malzeme iist yiizeyinin Z koordinat degerini
belirtir.

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

Depth cuts... .

e M( Derinlik paso ): Islenecek profilin derinligine hangi pasolarda
girilecegini belirler. Tikladigimizda depth cuts meniisii acilir. Buradan her pasodaki derinlik
ve son islem derinligi girilir. Sekil 1.23’te gosterilmektedir.
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Depth cuts

Il ax rough step |2.D Depth cut arder
@ Bypocket  { Bydepth
# Finizh cuts ID

Finish step
¥ Eeep tool dovn I Tapered walls
I~ Use island depths Duter wall taper anale |3-D
™ Subprogram Izland taper angle I
€ Absolute % Incremental
Ok | Cancel | Help |

Sekil 1.23: Depth cuts (kesme derinligi) meniisii

Roughing/finishing parameters sekmesinden takimin talasg alma esnasinda izleyecegi
yol, finish (son islem) panosu ve meniideki diger degerler belirlenerek tamam butonu
tiklanir. (sekil 1.24.)

Pocket (Standard) - C:AMCAM9AMILIANCINALT PLAKA.NCI - MPEAN

Tool p | Packeting p Fioughing Firishing parameters |
¥ Rough Cutting method:  True Spiral
- - - - - - - I
Caonstant Parallel Spiral ~ Parallel Spiral.  Morph Spiral High Speed Oneway
erlap 5 piral Clean Corners
3] i B
Stepover percentage |75-EI ™ Minimize tool burial ™ Enty-hsly I
Stepover distance I3 0 I Spiral inside to outside High Speed... I
Roughing angle ID o
¥ Finish
No. of passes |1 Finish pass spacing 0.25
[V Finish outer boundary Cutter compenzation Icomputer -
[~ Start finish pass at closest entity [~ Dptimize cutter comp in contiol
V¥ FKeep tool down I Machine finish passes only at final depth
¥ tachine finish passes after roughing all pockets I Leadinfout..

Tamam I iptal | Y ardim I

Sekil 1.24: Pocket meniisiindeki roughing/finishing parameters (kaba/finis parametreleri)
sekmesi

Sekil 1.24°teki tamam tiklandiktan sonra, operations manager (operasyon
diizenleme) meniisii ekrana gelir. Bu meniiye ana meniiden toolpaths ardindan operations
komutlar tiklanarak da ulasilabilir. Sekil 1.25’teki meniide iki pocket ve dort drill (civata
deligi) olmak iizere toplam alt1 islem vardir. Bu islemlerin siras1 yukaridan asagiya dogru
siralandig: gibidir. Islem sirasinda degisiklik yapmak istenirse, 6rnegin ikinci siradaki islemi
dordiincii siraya almak igin ikinci siradaki islem klasorii farenin sol tusu ile basili tutularak
dordiincii siradaki klasoriin lizerine birakilir. Boylece ikinci siradaki islem dordiincii siraya,
dordiincii siradaki islem de bir iiste yani tiglincii siraya ¢ikar. Her islem klasoriiniin altinda o
islemin parametreleri, takimlari, takim yollar1 vardir. Bu 06zellikleri degistirmek icin
tizerlerini tiklay1p acilan meniiden, yeni degerleri yazmak ve regen path (yolu yeniden tiiret)
komutu ile de degisikliklerin takim yollarina uyarlanmasimi saglamak yeterli olacaktir
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i81 Operations Manager

B Operations, B selected Select Al
=88 Toolpath Group 1

e G [Standard] Megen Path
=@ 2 - Pocket [Standard] Backplot

----- B3 Parameters

----- ¥ 1 -M4.00 ENDMILLY FLe Werify

- Geomety - [1] chain(z)

----- B CAMCAMIWMILLANCINAL Fost
=@ 3 - Simple diill - no peck

----- £ Parameters Highfeed

----- ¥ #2- MI10.00DRILL -
. Geometny - [1] pointfz)

----- % Conbd CasbA SR ILL S M CINAL T
=@ 4 - Simple diill - no peck

----- £ Parameters

----- ¥ #2- MI10.00DRILL -
. Geometry - (1] point(z)

----- E CAMCAMIMILLANCINAL
7] 5 - Simple diill - no peck
+-#] 6 - Simple drill - no peck

||

£ | > Help

Sekil 1.25: Operations manager (operasyon diizenleme) meniisii

1.1.7. Takim yollarimin Olusturulmasi

Sekil 1.25’teki meniide iki adet cep frezeleme ve dort adet delik delme islemi
goriilmektedir. Olusan takim yollarini parga iizerinde gérmek i¢in regen path (yolu yeniden
tiiret) tiklanabilir. CAM programlarinda takim yollar1 otomatik olarak cikarilir. Sekil 1.26°da
bu takim yollar1 goriilmektedir. Sar1 renkli ¢izgiler takimin talag almadan hizli ilerledigi yolu
gosterir. Mavi cizgiler de takimin talag alarak ilerledigi yolu gosterir.

Sekil 1.26: Takim yollarimin ekranda goriiniimii
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1.1.8. Olusturulan Takim Yollarina Gére NC Kodlarinin Uretimi (Post
Processing)

Main menii (ana menii)’den sirasiyla NC util (NC yardimc1), post proc (son islemci)
ve run komutlan segilir. Sekil 1.27°de gosterildigi gibi. Chande komutuda sectigimiz
tezgahi degistirip, baska bir tezgdha gore G kodlarmi ¢ikarir. Run komutu tiklandigi anda
bilgisayar G kodlarin1 iireterek programmer’s file editor (program dosya editorii)

mentisiinde gosterir. Sekil 1.28°de gosterildigi gibi.

Main Menu: NC Utilities: Post Processor:
Analyze Verify Change
Create Backplot P m
Eile Batch

Modify Filter

Xiorm, Pospro: o

Delete Setup sheet

Screen Def. ops

Solids Def. tools Run old
Toolpaths Def. matls

Update PST

Sekil 1.27: NC kodlarinin iiretimi (post processing)

B Programmer’s File Editor, - [ALT PLAKA.NC]
File Edit Options Template Execute Macro ‘Window Help

==

»

E ] e B

{PROGRAH HAME - ALT PLAKRA)
(DATE=DD-HH-¥Y¥ - 29-11-085 TIME=HH:MM - 81:48)
H188G621

H182G0G17G4B6G49G30G90

(TOOL - 1 DIA. OFF. - 1 LEN. - 1 DIA. - &4.)
H184T1H6
H186GAG?BG53X 188 .239Y65 _432A0.52148HM3
H188G43H1Z58.

H118235 .

N11261223.F32.2

H114X188 166Y65 303F64. 4

H116X187 .839¥65 204

H118X187 .389¥65 .25

H128X93.611

H122X93 .161Y65.294

H124X92 _834Y65.393

N126X92 .534Y65.554

H128X92 _27Y65 77

N130X92.054Y66. 034
H132X91.893Y66.334

H13L4X01 . 7O4Y66 661

H136X91.75¥67 111

H138Y01_La8

H1408Y188 889

H152X91.794v109 339 ]
<)) >
fln 1 ca T30 | wh Flec Off |No'wrap [DOS N5 |HOM | P

Sekil 1.28: Programmer’s file editor (program dosya editorii) meniisii
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1.1.9. Program Similasyonu

CAM programinda takim yollar1 olusturulduktan sonra is par¢amizin kati similasyonu
operations manager (operasyon diizenleme) meniisiindeki verfy komutu ile olusturulur.
Similasyon sirasinda takimin is parcasina g¢arptigi yerler kirmizi renkle gosterilir. Parga
programi tezgaha aktarilmadan bu hatalar ilgili parametrelere girilerek diizeltilmelidir. Her
programin, tezgaha aktarimadan mutlaka similasyonuna bakilmalidir. Sekil 1.29°da is
pargasinin similasyonunun bitmig hali goriillmektedir.

Sekil 1.29: is parcasinin kat1 similasyonu
1.1.10.0Olusturulan NC Kodlarinin Makineye Aktarilmasi

Tezaha ait G kodlarin1 ¢ikardiktan ve similasyonunu izledikten sonra file (dosya),
next menii (sonraki menii) ve communic (iletmek) komutlarina girilir. Sekil 1.30°da
gosterildigi gibi. Communic (iletmek) komutuna girilince communications (iletisimler)
meniisii ekrana gelir. Bu meniiden gerekli baglanti ayarlar1 yapilir ve send (gonder)
butonuna basilir (Sekil 1.31).

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

Get DOS shell
Modify Merge
Xform List RAMsaver
Delete Save Hardcopy
Screen Save some
Solids Browse Renumber
Toolpaths Converters
NC utils - Ewxit

Sekil 1.30: NC kodlarinin makineye ktarilmasi
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Communications

—Format ~ Port —Baud rate
" ASCI  COM1
ElA & COM2 |12EID 'l
" BIN  COM3

 COM4

— Parity — Data bitz — Stop bits
" 0dd B [
" Ewen w7 (Ol
i Mone o3

Handshaking: ISuftware vl EOL delay: IU-U

[ Echo terminal emulation

[ Ship camiage retuns

[ Stip line feeds

Send |

Receive |

[~ D05 communications made

[ Display to screen
W Read PST parameters [g.80-89)

Terminal |

ok | Hel

Sekil 1.31: Communications (iletisimler) meniisii

Specify File Name to Read
Kanum I@NC j - 5 B~
LEIA
@ @] AT PLAKA
En Saon
Kullztwdik|anrm
Masalistii
i
Belgelerim
Bilgizayanm
A5 Baglartizim  Diosya ad: i b |
Dosaliiic  [NCFies (EIA~NC] =l iptal
% |
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Sekil 1.32: Specify file name to read (dosya isimlerini acik¢a okuyarak belirt) meniisii

Send (gonder) butonuna basilinca ekrana specify file name to read (dosya isimlerini
acikca okuyarak belirt) meniisii gelir. Tezdha gonderilecek NC uzantili dosyanin konumu
belirlenir. Dosyanin se¢iminden sonra a¢ butonuna basilir. Sekil 1.32’de bu meni
gosterilmektedir.

Tezaha gonderilecek dosya secildikten sonra terminal komutu ile iiretilen kodlar
tezgaha iletilir.




1.1.11. CNC Freze (Dik Isleme) Makinesinde Isleme

CNC dik isleme makinesine aktarilan parca programi calistirilmadan, islenecek is
parcas1 kiitiigi ve kesici takimlart giivenli bir sekilde ve programda tanimlandigi gibi
baglanmalidir.

Herhangi bir is baglama diizenegi asagidaki sartlar1 yerine getirmelidir:

> Isi sik1 olarak baglamali

> Takimin ¢alismasini engellemeyecek sekilde olmali
> Hizli olmali ve kolay kullanilmalidir

Geleneksel tezgdhlarda denenmis, kullanilmis bir ¢ok is baglama diizenegi vardir;
mengene, ayna, pens, papuclar bunlarin en bilinen 6rnekleridir ve bunlar niimerik kontrollii
tezgdhlarda da kullanmilmaktadir. Bu is baglama diizenekleri, mekanik, hidrolik veya
pnomatik olarak c¢alisabilir. Mekanik olarak calisan baglama diizenekleri, is pagasinin
yiiklenmesi ve sikilmasinda el becerileri gerektirir. Bu nedenle, hidrolik ve pnomatik sikma
daha c¢ok tercih edilir. Is parcasi isleme sirasinda hareket etmeyecek sekilde
yerlestirilmelidir. Mengenelerde is parcasi sabit ¢enelere karsi yerlestirilmelidir, bdylece
herhangi bir isleme siirecinde is parcasinin hareket etmesi engellenmis olur.

1.2. CNC Tel Erozyon Makinesi

Tel erozyon ile igsleme, elektrot olarak bobin seklinde makaraya sarilan iletken telin,
stirekli olarak yukaridan agagiya dogru ilerletilmesi ve ig parcasmin da kesme yolu boyunca
ilerletilmesi ile yapilir. Tel erozyonda talas, dogru akim vurumlu bir gii¢ kaynag1 vasitasiyla
olusan elektrik kivileimlariin erozyonu ile kaldirilir. Kivileimlar dielektrik sivi igerisinde
birbirine yakin yerlestirilen tel elektrot ve is pargasi arasinda olusur. Tel erozyon ile igleme
tekniginin Ustlinliigii, elektrik iletkenlik 6zelligine sahip her tiirlii malzemenin, sertlik degeri
ne olursa olsun islenebilmesidir. Ayrica kalin malzemelerin ve karmasik geometrilerin
islenebilmesine de imkan saglamaktadir. Ozellikle kalip imalatinda kullanini yaygindir.
Makine ve kesime bagl olarak tolerans 0.01 mm’ye kadar inebilmektedir. Kesme boslugu
ise, tel ¢ap1 ve asindirma bdlgesi (akima bagli ~1/2 tel ¢ap1) kadardir. Bu nedenle disi ve
erkek kalip yapiminda biiyiik kolaylik saglar.Bu metotta genellikle elektrot olarak piring,
bakir veya ¢inko kaplamali teller kullanilir. Tel erozyon makineleri ile konikler, kanallar,
paraboller, elipsler vb. karmasik sekilli parcalar kesilebilir. Sekil 1.33’te Tel erozyon kesme
teorisi gosterilmistir.
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Tel

Tel elektrot

Is parcasi
Dielektrik sivi
Elektrik

i.y parcasi
Sekil 1.33: Tel erozyon kesme teorisi

Resim 1.1: Tel erozyon makinesi

1.2.1. CNC Tel Erozyon Makinesinde Giivenli Calisma Kurallar

CNC tezgah ve sistemlerin diger takim tezgahlarina kiyasla hayli karmasik olduklar
goriiliir. Boyle bir yapiya sahip tezgahlarin giivenlik 6nlemlerinin de ileri seviyede alinmasi
gerekmektedir. Bu onlemler operatdr, tezgdh, kesiciler ve ¢evrede c¢alisanlar igin alinir.
Almmasi gerekli olan 6nlemler:

> Kullanilan elektronik kart, devre ve devre elemanlar1 6zel muhafazalarla

korunmalidir.

»  Yazilmig olan NC kodlarinda hata yapilmasi miimkiindiir. Ancak bu hatalarin
tespiti is parcasi imalatindan 6nce yapilmalidir. Bunun igin ilk dnce imalatin
simiilasyonu izlenmelidir.

> Is pargasinin dogru olarak baglanip baglanmadig kontrol edilmelidir.
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> Is pargasi baglantis1 hava basinci ile yapiliyor ise hava basinci yeterli olmaldir.

Yeterli degilse operatdr uyart mesaj1 ve yanip sonen 1s1kla uyarilir.

> [Ik parca imalati adim adim (step) modunda ve operatér kontroliinde
yapilmalidir.

> Is parcasma uygun tel ve ¢ikan talasi ortamdan uzaklastiracak elektrik
gecirgenligi olmayan uygun sivi secilmelidir.

»  Acil durumlarda acil durdurma butonu (emergency stop) kullanilmalidir.

> Tezgah izin almadan ¢alistirilmamalidir. Calisirken de yanindan ayrilmamak
gerekir.

> Tezgahlarin periyodik bakimlari mutlaka yapilmalidir.

1.2.2. CNC Tel Erozyon Makinesi Cesitleri

CNC tel erozyon makinesini asagida ki gibi siniflandirilir:
»  Ureten firmaya gore

> Kullandig1 dielektrik sivinin hazne igerisinde siirekli kalan veya devridaim
yapacak sekilde olan makinelere gore
> Temel eksenlerin (X, Y, Z) kapasitelerine gore

> Yardimci Eksenlerin (U, V) kapasitelerine gore

1.2.3. CNC Tel Erozyon Makinesinde Kullanilan Kontrol Tiirleri

Is ve islemler kontrol sistemleri aracilig1 ile yerine getirilmektedir. Bilgisayar destegi
ile servo/step motorlardan elde edilen hareketlerin sevk ve idaresi kontrol sistemleri araciligi
ile islem bolgesine iletilir. CNC tezgahlarinda iki tiir kontrol sistemi vardir.

Bunlar1 kisaca:

> Acik devre kontrol sistemi: Geri beslemeye gerek duyulmadan yapilan kontrol

sistemlerine denir. Ag¢ik devre kontrol sisteminde kizak hareketi ve hizi igin step
motor kullanilir. Bu tiir kontrol sistemleri daha basit sayisal denetimli
sistemlerde kullanilmaktadir.

> Kapal devre kontrol sistemi: Kapali kontrol sistemlerinde AC ve DC servo
motorlar kullanilir. Kontrol sistemi motora sinyal génderir. Motor, hareketi mile
ileterek kesiciyi veya tablayr hareket ettirir. Tablanin istenilen yere gidip

gitmedigi transdiiserler (algilayicilar) araciligi ile kontrol edilir.
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Sekill.34 — b’de goriilen kapali devre kontrol sistemleri ile islemlerin akisi sirasinda
yasanilan tiim gelismeler kontrol iinitesine geri bildirilerek islemlerin dogrulugu denetlenir.

Yeni gelistirilen kontrol {initelerinde biitlin bu kisimlar bir biitiin halinde yer
almaktadir. CNC tel erozyon makinesi imal eden firmalar ya kendi iirettikleri kontrol
tinitelerini ya dal Fanuc gibi kontrol {initesi ve makine lireten firmalardan aldiklar1 kontrol
iinitelerini tezgahlarinda kullanirlar. Ornegin Fanuc kontrol {initesi diinya dal bilgisayarla
kontrol edilen birgok makinede en c¢ok kullanilan kontrol iinitesidir. Brother, Sodick,
Charmilles firmalar1 kendi tirettikleri kontrol {initelerini kullanirlar.

I mili

Tabla ve baglama
aparatlar

Step motor ve
kizak mili

Geri bildirim hatty

Sekil 1.34: Kapal ve acik kontrol sistemleri ve elemanlari

1.2.4.CNC Tel Erozyon Makinelerinde Kullanilan Eksenler

CNC tel erozyon tezgahlarinda X, Y, Z, ana eksenleri ve U, V yardimci eksenleri
olmak iizere toplam 5 eksen vardir.

X ekseni : Tablanin saga sola hareketini saglar.

Y ekseni : Tablanm ileri geri hareketini saglar.

Z ekseni : Telin yataya dik olan eksenidir. Kesilen parca kalinligina gore degisir.

U ekseni : Telin X ekseninde kaydirilmasiyla olusan eksene U ekseni, kaydirma
acisina da U agis1 denir.

V ekseni : Telin Y ekseninde kaydirilmasiyla olusan eksene V ekseni, kaydirma
acisia da V agisi denir.

Sekil 1.35’te tel erozyonda kullanilan eksenler gosterilmektedir.
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Ust agzlik
{ust nozzle)

Alt agizlik
{(alt nozzle)

Sekil 1.35: Tel erozyonda kullanilan eksenler
1.2.5. CNC Tel Erozyon Makinelerinde Kullanilan Programlama Cesitleri
CNC tel erozyon tezgahlari asagida belirtilen yollarla programlanabilir:
»  Programci tarafindan elle (MDI) tezgah kontrol iinitesi yoluyla
> CNC tezgah kontrol tinitesine uyumlu bir is istasyonu yardimiyla

> CNC tezgah kontrol tinitesine uyumlu bir CAD/CAM programi yardimiyla

1.2.6. CNC Tel Erozyon makinelerinde kullanmilan tel cesitleri

Tel erozyon tezgdhlarinda kesici olarak kullanilan tellerde asagidaki ozelliklerin
kesme islemi tizerine etkisi biliytiktiir:
> Elektriksel ozellikleri: Telin elektriksel iletkenligi elektron bombardimam

(elektro-desarj) sirasinda meydana gelen arkin siddetini ve olusan ylizeyin
kalitesini etkiler. Bakir tel IACS (International Annealled Coppern Standart)’ye
gore % 100 iletken kabul edilmistir. Diger malzemelerin iletkenlikleri bakira

gore su sekildedir.
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> Mekaniksel o6zellikleri: Kullanilan telin en Onemli mekaniksel 6zellikleri;

kopma mukavemeti, sertligi ve ylizde uzama miktaridir. Kopma mukavemeti
telin kopmaya kars1 gosterdigi direnctir. Kopma mukavemeti en diisiik olan
bakirdir. En yiiksek olan ise molibdendir.

> Geometriksel ozellikler: Yiiksek hassasiyet gerektiren isler, daireselligi dar
smurlar igerisinde olan tellerin kullanilmasini gerektirir.

CNC tel erozyon tezgahlarinda genellikle tel ¢aplari 0,05 — 0,4 mm arasinda piring,
molibden ve molibden tel elektrotlar kullanilmaktadir.

> Isil 6zellikler: Kullanilan telin erime sicakligi, 1s1 iletim kat sayisi ve buhar
basinci ¢ok 6nemlidir.

Yukarida verilen bilgiler 1s18inda kullanilacak tel seciminde; telin capi, sertligi,
mukavemeti, elektrik iletkenligi, erime noktas1 ve buhar basimci dikkate alinmalidir. Uretici
firmalar bu faktorleri dikkate alarak ve deneysel olarak hangi sartlarda ne tiir telin
kullanilacagim belirlemislerdir. Prospektiislerde belirtmislerdir.

Tellerin sarili olduklart bobinler {izerinde tellerin 6zelliklerini gosteren kodlar vardir.
Genel olarak kullanilan kodlar ve anlamlar1 agagidaki 6rnekte verilmistir.

FKH-25G65
123 4 5

1: Uretici firmanin bas harfi (Furukawa)

2: Malzemesi (B- Piring, K- Aliiminyum katkil1 piring)
3: Sertligi (H - Sert, A - Yumusak)

4: Tel ¢ap1 (25/100 = 0,25 mm)

5: Bobine sarili tel agirligi (G5- 5x9,81 = 49,05 N)

Tel seciminde diger dikkat edilmesi gereken ozellik de is parcasi kalinligidir. 0,2 mm
capinda tel ile 100 mm’den daha kalin is pargasi kesilirse yavas besleme orani yiiziinden ¢ok
zaman harcanir. 0,4 mm ¢apl bit tel ile 10 mm kalinliginda bir parga kesilirse bu da
ekonomik olmaz. Asagida tel capina gore kesilebilecek parca kalinliklari verilmistir.
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Tel capi

0,10
0,20
0,25
0,30

Is parcasi kalinhgi (...mm’ye kadar
40
100
200
300

Resim 1.2: Pirin¢ (A) ve ¢cinko kaplamal (B) teller

1.2.7. CNC Tel Erozyon Makinesi I¢in Basit Programlarin Yapilmasi

CNC tel erozyon makinesinde par¢a programi CAM programindan aktarilarak veya
kontrol {initesinden elle program yazilarak yapilir. Kontrol iinitesinden, koordinatlar ve
kodlar girilerek parca programi yapilabilir. Kesilecek ¢evre koordinatlar1 kontrol
iinitesinden, mutlak veya artigh 6l¢iilendirmeye gore girilir.

1.2.7.1. CAM Programindan CNC Tel Erozyon Programi Yapmak

CAM programinin Wire (tel) kismi galistirilir. Kesilecek parga CAM ortaminda agilir

(Sekil 1.36)

Sekil 1.36: CAM ortamina alinmis disi kalip plakasi,
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Xfrom-translate komutuyla orijin, kesimin baslayacagi yere tasinir. Disi plakalarda
kesilecek kismin i¢ kismina delik acilir ve tel bu delikten gecirilerek baglanir. Daha sonra
makine {izerindeki ayarlamalarla bu nokta orijin kabul edilir. Job setup’tan parca kiitiigii
girilir. Ana meniiden sekil 1.37’de gosterilen sirayla single mode’de kesilecek c¢evre
secilerek done tiklanir.

Analyze
Create
Eile
Modify
Xform
Delete
Screen
Solids

NC utils

BACKUP

MAIN MENU

Sekil 1.37: Kesilecek geometrinin se¢cimi

Wirepaths:
New wode o
—» Options *

Canned

No core

Manual ent Section

Point Point

4 axis Last

Operations Unselect

Job setup Done

Next menu
BACKUP BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU |

Chain
Window
Area
Single
Section
Point
Last
Unselect

BACKUP
MAIN MENU

Sekil 1.37°deki islem yapildiktan sonra, sekil 1.38’deki menii ekrana gelir. Burada
isleme parametreleri girilerek tamam tiklanir.

Wire Contour - C:\MCAM9AW IREANCINALT PLAKA.IGS-2.NCI - MPMAZAKM

‘wire Parameters  Contour | Lead ina"outl Cuts I Generall

I nitial walue:

w - - - -

|5-D—  Left "
% Right

ol =

i

R apid Height | |1DD.D

Taper all pazzes

Compensatian type:

Compensation direction:

Foll cutter around cormers

¥ Infinite look ahead

I Control - l
IAuto - I
I Shap = I

Chain Height & pbsolute € Incremental| -neafeation tolsiance: e

UV TimPland [l000°

& Absolute © Incremental

U'% Height | IW Comer type and radius:

& Absolute ¢ Incremental|  CW lm IF —L
LendHeight | B0 & 2
% shaolute € Incrementsl oW IConicaI vl 00

1 Height | IUU— Arc tppe and radius: l— o
& shzolute O Incremental Cwf IEonicaI 'l lF —T_l
XYTrimF'Ianel IUD— ﬂ ﬂ ?
& pbsolite O Incremental COw IEonicaI vl IF COwW

Tarnam I iptal | “Yardim |

Sekil 1.38: isleme parametrelerinin girildigi menii
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Isleme parametreleri girildikten sonra, wirepaths-operations komutlari sirasiyla

tiklanarak telin izleyecegi yol goriilebilir (Sekil
simiilasyonu goriilebilir (Sekil 1.39B).

A

1.39A). Verfy yapilarak islemin

B

Sekil 1.39: Takim yolu (A) ve isleme simiilasyonu (B)

Olusturulan takim yollarina gére NC kodlarinin iiretimi (post processing), main menii
(ana menii)’den sirasiyla NC util, post proc (son islemci) ve run komutlar segilir. Sekil
1.40°da gosterildigi gibi. Run komutu tiklandig1 anda bilgisayar G kodlarim iiretir. Uretilen

kodlar makineye aktarilarak ¢aligtirilir.

Analyze
Create
File
Modify
Xform
Delete
Screen
Solids
Toolpaths

NC Utilities:

Verify
Backplot
Batch
Eilter

Post Processor;

Post proc —

Setup sheet
Def. ops
Def. tools
Def. matls

Qhﬂnie

Run old

Update PST

Sekil 1.40: NC kodlarinin iiretimi (post processing)

1.2.7.2. Kontrol Unitesinden Parca Programi Yapmak

Kontrol {tinitesinden, koordinatlar ve kodlar girilerek parca programi yapilabilir.
Kesilecek cevre koordinatlari kontrol iinitesinden, mutlak veya artisl 6lciilendirmeye gore
girilir. Tele ac1 verilecekse genellikle T harfinden sonra ac1 degeri yazilir. Ornegin: T 0, dik
kesim, T 2, iki derece agil1 kesim anlamlarina gelmektedir. Resim 1.41°de parga programinin
kontrol {initesi ekranindaki goriintiisii goriilmektedir.
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692 x’”p '31!5 s
GO1 G41 G651 X-82. T0.
GB1 Y28,

Sekil 1.41: Parca programinin kontrol iinitesi ekranindaki goriiniimii

Sekil 1.42°de ise programi yapilmig kesme yolu goriilmektedir. Sekil 1.42 dikkatlice
incelendiginde, kirmiz1 renkli ¢izgi X, Y eksenlerini, yesil renkli daireler tel deliklerini,
pembe renkli diiz ¢izgiler de kesilen yolu gostermektedir. Kesme islemi agili yapildigi icin
icteki cizgiler parcanin iist kismindaki kesilen cevreyi, distaki cizgiler ise parcanin alt
kismindaki ¢evreyi gostermektedir. Diiz ¢izgiler tizerindeki i¢i bos ok ise telin kesme yoniinii
gostermektedir. Kesik c¢izgiler telin kesilerek agizliklarmm hizli ilerleyecegi yolu
gostermektedir. Bazi makineler teli kendisi koparip bir sonraki delikten tekrar baglayarak
birden fazla kesme islemini seri olarak gergeklestirebilmektedir.

Sekil 1.42: Kontrol iinitesi ekraninda kesme yolunun goriiniimii
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Is parcasi

12.

13

14.

10

1-Diisiiriicii cubuk

6-Dayama Parcasi

11-Biikme zimbasi

2-Yay

7-Disi kalip govdesi

12-Kilavuz kolonlar

3-Ust plaka

8-Baski parcasi

13-Disi plaka

4-Zimba tutucu plaka

9-Alt plaka

14-Cikarici cubuk

5-Bur¢

10-Yay

15-Baglama sapi

Sekil 1.43 Bitkme kalib1 komple resmi
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1.3.Kalip Alt Grubunu Isleme

1.3.1. Disi Biikme Plakasim1 (Zimba ) isleme

Disi bitkme plakasi, bitkme zimbast ile birlikte
is parcasina son seklini veren kalip elemanidir. Disi
biikme plakasinin {izerinde yerlestirme elemanlari,
dayamalar, baglama civatalari, ¢ikaric1 sistem ve
elemanlari, varsa biikme c¢eneleri bulunur. Biikme
kalib1 alt grup elemanidir. Alt plaka {izerine montaj
edilir. Parca tasariminin 6zelligine gére uygun talaslt
iretim tezgahlari, CNC torna, CNC isleme merkezi,
CNC tel erozyon kullanilarak imalati gergeklestirilir.
Resme uygun olarak imalati yapilan disi biikme
plakalarmin 1s1l islem gérmeleri gerekmektedir.

Sekil 1.44: Disi kalip plakasi
1.3.2. Alt Kalip Plakasimi isleme

Alt kalip plakalarn kalibin pres tablasina
baglanmasin1 saglayan biikkme kalibi alt grubu
@ P elemanidir. Alt plaka iizerine disi kalip montaj
edilir. Cikarict sistemler kilavuz kolonlar1 ve
burglari, baglama civatalarn alt plaka {izerinde
) bulunur. Temel imalat tezgahlari, CNC isleme
merkezleri, matkaplar kullanilarak resme uygun
imalatt  yapilir. Biikme kalibi alt plaka
@) < kalinliklarinin uygun segilmesi gerekir zira alt
plakalar kalibin biikme kuvvetine kars1 dayanimini

artiran en énemli elemanidir.

Sekil 1.45: Alt kalip plakasi

1.3.3.Kilavuz Kolonlarm isleme

Siitunlu biikme kaliplarinda standart kalip setine ait kilavuz siitun ve burclar
standartlastirilmigtir. Kilavuz siitun ve burglari kalip alt grubu ile {ist grubunun tam eksende
hareket etmesini saglayan kalip elemanlaridir. Sik sik sokiiliip takilabilen veya uzun siire
sokiilmeyecek sekilde kaliplara montaj edilirler. Sertlestirilmis ve taslanmig siitun ve
burglarin temel imalat tezgadhlarinda tornalar kullanilarak resme uygun imalati
gerceklestirilir.
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Sekil 1.46: Kilavuz kolonlar1 Sekil 1.47: Kilavuz kolon burclar:

1.3.4.Cikaric Sistem ve Elemanlarim Isleme

Biikme kaliplarinda is parcasimi kaliptan ¢ikarabilmenin degisik yontemleri vardir.
Biikme kaliplarinda is parcasinin disi kalip igerisinde kalma ihtimaline kargt kalibin alt
grubuna tasarlanan yay, pim, baski parcasi, ¢ikarma vidasi, saplama vb. elemanlar
bulunduran sistemlere ¢ikarici sistem ve elemanlart denmektedir. Cikarici sistemlerin ¢ok
siddetli biiyiikk biikme kuvvetlerine maruz kalan elemanlar1 sertlestirme islemlerine tabi
tutulmalidirlar. Standart elemanlarin imalatina gerek yoktur (yaylar, baglama civatalari)
ancak cikarici pimler, baski parcalari, flanglar, saplamalar temel imalat tezgdhlarinda resme
uygun olarak da yapilabilirler.

Sekil 1.48: Cikarici sistem ve elemanlari
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1.3.5.Dayamalari (Yerlestirme Elemanlarim) Isleme

Dayamalar veya yerlestirme elemanlar1 is pargasinin kalip igerisindeki hareketini
sinirlayan veya durduran kalip elemanlarindandir. Biikme disisinin {izerine yerlestirilen
dayamalar veya yerlestirme elemanlari hassas bir sekilde montaj edilmelidirler. Dayamalari
pim dayamalar, plaka dayamalar olarak gruplandirabiliriz. Yerlestirme mastarlart ise genel
olarak is parcasinin biikiimden oOnceki ag¢miminin dis cevresini simirlayacak sekilde
tasarlanmis kalip parcalaridir. Temel imalat tezgahlar kullanilarak resme uygun olarak imal
edilirler. Uretim kapasitesi yiiksek, sert, keskin koseli malzemeler biikiilecekse
sertlestirilmeleri uygun olur.

Sekil 1.49: Yerlestirme elemanlar:
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Disi biikkme plakasini isleyiniz.

YV VvV VY V V

Biikme plakasin1 olusturacagimiz takim c¢eligini
secerek disi profilini markalayiniz.

Is pargasini uygun baglama diizenegi ile tezgah
tablasina baglaymiz.

Pargay1 baglarken altlik, gonye ve komparator
kullanimiz.

Biikme plakasim isleyecek takimi segerek tezgaha
baglaymiz.

Uygun ilerleme ve devir sayisinda biikme plakasini
resme uygun olarak isleyiniz.

» Alt kalip plakasini isleyiniz.

Is parcasini segerek yiizeylerini isleyiniz.

Alt plakanin dis 6lgiilerini gdnyesinde isleyiniz.
Baglama deliklerini plaka iizerine markalayiniz.
Matkap ile delikleri deliniz

Parmak freze ile baglama deliklerini diizeltiniz.
Alt plaka yeterli kalinlikta olmalidir unutmayiniz.

» Kilavuz kolonlari isleyiniz.

Is parcasina uygun malzeme secimi yapiniz.

Is pargasini tornaya uygun sekilde baglaymiz.

Ise uygun kesici se¢imini yapiniz.

Parcay1r tornada imalat resmine uygun olarak
isleyiniz.

Kilavuz kolonlar1 1si1l islem gordiikten sonra
taglayimniz.

Kilavuz  kolonlar1  standart  kataloglardan
secebilirsiniz.

» Cikarict sistem ve elemanlarini

Is pargasina uygun malzeme se¢imi yapiniz.

Is pargasini tornaya uygun sekilde baglaymiz.

Ise uygun kesici segimini yapimiz.

Parcay1 tornada imalat resmine uygun olarak
isleyiniz.

YV VYV V ¥V VVVV| V VY VVVV|IVVVVYVYYVY

igleyiniz. Cikarici sistem ve elemanlarinin bazilarini standart
kataloglardan secerek temin edebilirsiniz.
Uretim say1s1 fazla ve sert malzemeler biikiilecekse
cikarici elemanlar 1s1l iglem yapmalisiniz.
Is pargasina uygun malzeme se¢imi yapiniz.
Pim dayamalar kullanilacaksa tornaya uygun
» Dayamalari (yerlestirme sekilde baglayarak resme gore isleyiniz.
elemanlarini) isleyiniz. Yerlestirme mastari seklinde parcalar
kullanilacaksa frezede resme wuygun olarak
isleyiniz.
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» Keskin koseli sert ve iiretim sayisi fazla malzeme
biikiilecekse dayamalari sertlestiriniz.

» Dayamalar is pargasinin hareketini sinirlayan
parcalardir tasariminiza uygun dayama secimi
yapiniz.




((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki olgme ve degerlendirmede ¢oktan se¢gmeli 6lgme ve degerlendirme kriterleri

uygulanmistir.

1.

Asagidakilerden hangisi AutoCAD programinda kaydet komutudur?
A)New

B)Open

C)Save

D)Close

Operations manager(operasyon diizenleme) komutu ile hangi islem yapilmaktadir.?
A)Takim yolu olusturulur.

B)Kat1 simiilasyon (benzetim) yapilir.

C)Takim ug degerleri girilir.

D)NC kodlart iiretilir.

Asagidakilerden hangisi yanhstir?
A)Main menii (ana menil)

B)Tool paths (takim yolu)

C)Job setup (is diizenleme)
D)Select corners(ylizey frezeleme)

Asagidakileren hangisi operasyon ¢esidi degildir?
A)Countour(profil ¢evresi)

B)Drill(delik)

C)Pocket(cep bosaltma)

D)Face (yiizey frezeleme)

Asagidakilerden hangisi tel erozyonda kesme islemi i¢in gerekli olmaz?
A)Tel elektrot

B)Yangin sondiirme tiipii

C)Dielektrik s1vi

D)Elektrik akimi

Asagidakilerden hangisi tel erozyon temel eksenlerinden degildir?
A)X

B)Y

()4

D)W

Asagidakilerden hangisi ¢ikarici sistemlerden degildir?
A) Dayamalar

B)Yaylar

C)Alt baski pargalari

D)Saplamalar



Asagidakilerden hangisi dayamalarin gorevidir?
A) Is pargasindan talas kaldirmak

B) Is parcasini biikkmek

C) Is pargasinin hareketini smirlamak

D) Is parcasim kaliptan ¢ikarmak

Asagidakilerden hangisi kalip alt grup eleman1 degildir?
A) Dayamalar

B) Alt kalip plakasi

C) Disi biikkme plakasi

D) Zimba tutucu

Asagidakilerden hangisi alt grup elemanidir?
A) Cikaricr sistem elemanlari

B) Biikme zimbasi

C) Diisiiriicii sistem elemanlari

D) Baglama sap1

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastirmiz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete gec¢iniz.



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Biikme kalib1 iist grup parcalarimi imalat resimlerine uygun sekilde CAD-CAM
programlar1 kullanarak CNC tezgahlarda isleyebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Buldugunuz biikme kalibina ait komple ve imalat resimlerini inceleyiniz.

> Biikme kalibi iist grup parcalarini komple resimden tespit ediniz.

2. KALIP UST GRUBUNU ISLEME

2.1. Biikme Zimbasini Isleme

Biikme kalib1 zimbalari ig pargasina disi kalip ile birlikte
esas seklini veren iist grup kalip elemanlarindandir. Biikme
zimbalar1 1s1l islem goreceginden dolayr uygun malzeme
secimi yapilmalidir. Biikme zimbasi zimba tutucu plakasina
uygun bir sekilde montaj edilir. Imalat resmine uygun olarak
talagh imalat tezgdhlar1 kullanilarak (tornalar, frezeler,
matkaplar) yapilirlar.  Uretilecek olan is pargasinin
hassasiyetine gore CNC tezgahlar da kullanilabilir.

Sekil 2.1: Biikme zzimbasi

2.2. Zimba Tutucu Plakasimi Isleme

Zimba tutucu plakasi kalip {ist grubu
elemant olup bikme zimbasmmin baglandig
pargadir. Imalat geliginden yapilirlar, talash
iretim tezgahlar1 kullanilarak (torna, freze,
matkap, taslama tezgahlarl) yapim resimlerine
uygun olarak islenirler. Bilkme zimbalar1 zimba
tutucu plakasia dik olarak baglanmalidir. Zimba
tutucu plakanin iizerine kalip iist plakasi montaj
edilir.

4

Sekil 2.2: Zimba tutucu plaka
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2.3. Kalip iist plakasim isleme

Kalip {iist plakast zimba tutucu plakasinin {izerine
montaj edilir. Kalip baglama sap1 {ist plaka iizerinde
bulunur. Zimba tutucu plaka iizerine olusan baski kuvvetini
esit sekilde dagitir. Baglama civatalar1 ve 6zellikle baglama
sapt deligi dik olarak iglenmelidir. Yapim resmine uygun
olarak talagh imalat tezgahlar1 (torna, freze, matkaplar,
taglama ) kullanilarak islenirler.

Sekil 2.3: Kalip iist plakas1

2.4. Kilavuz Kolon Bur¢larii ve Tutuculari isleme

Kilavuz kolon burg¢lari malzemeleri hafif metal alagimidir. Bunun nedeni kilavuz
stitunlar ile birlikte ¢alistigindan asinma meydana gelecegi i¢in kilavuz siitunlarina zarar
vermemek ve asinma sonrasi degisiminin kolay olabilmesi icindir. Celik olan kilavuz
burglarinin 1s1l islemlerinden sonra taslanmasi gerekir. Standart burglar kataloglardan
secilerek kullanilabilir. Kilavuz kolon burglar1 talagh imalat tezgahlar1 kullanilarak tornada
resme uygun olarak {iretilirler.

Sekil 2.4: Kilavuz kolon burg¢lari
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2.5. Diisiiriicii Sistem ve Elemanlarii isleme

Diisliriicii  sistem ve elmanlart 1is
par¢asinin zimba iizerinde kalma ihtimali
lizerine tasarlanmig biikkme kalib1 {ist grup
elemanlaridir. Standart diisiiriicii elemanlari
kataloglardan kaliba uygun olarak secilebilir.
Diger pargalar1 talagli imalat tezgahlan
kullanilarak tornada, frezede matkapta yapim
resimlerine uygun olarak islenirler. Diisiiriicii
sistem ve elemanlarinin iiretim sayist yiiksek
ve sert malzeme  blikme islerinde
kullanilmalar1 hélinde sertlestirilmeleri gerekir.

Sekil 2.5: Diisiiriicii sistem ve elemanlari

2.6. Kahp Baglama Sapim isleme

Kalip baglama saplar1 standartlastirilmistir. Biikme kalibina ve pres tezgdhinin
baglama yuvasina uygun baglama sapi1 segilerek islenirler. Baglama saplar1 biikkme kalibinin
iist plakasina ve agirlik merkezine montaj edilmelidir. Talagli imalat tezgahlar kulanilarak
resme uygun olarak tornada islenirler.

Sekil 2.6: Kalip baglama sap1
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Sekil 2.7: Biikme kalib1 komplesinin 6nden kesit goriiniisii
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(UYGULAMA FAALIYETI )

» Vida yuvalarini agimiz.

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Bilkkme zimbasini olugturacaginiz takim ¢eligini
secerek zimba profilini markalayiniz.
> Is pargasini uygun baglama diizenegi ile tezgah
tablasina baglayiniz.
» Biikme zimbasini igleyiniz. | » Pargayr baglarken altlik, gonye ve komparator
kullanimiz.
» Biikme zimbasini isleyecek takimi segerek tezgiha
baglaymiz.
» Uygun ilerleme ve devir sayisinda zimbalari igleyiniz.
> Is parcasini segerek yiizeylerini isleyiniz.
» Zimba tutucu plakanin dis Olgiilerini gonyesinde
» Zimba  tutucu  plakayi isleyiniz.
isleyiniz. » Bikme  zimbasi  deliklerini  plaka  i{izerine
markalaymiz.
» Parmak freze ile zzmba deliklerini isleyiniz.
» Acilacak vida deligi capma goére, zimba tutucu

plakasinin dort kosesine vida deligi merkezlerini
markalayiniz.

» Vida deligi merkezlerine nokta vurunuz.

» Noktalanan yerleri vidanin dis dibi ¢apinda deliniz.

» Vida deliklerinin baslarina havsa aginiz.

> Is parcasinin yiizeylerini ve cevresini zimba tutucu
plakasina uygun olarak igleyiniz.

» Acilacak clvata deliklerinin merkezlerini
markalayarak veya zimba tutucuya acilan deliklerden
tastyarak belirleyiniz.

» Markalamada, olgli tasimada veya delmede, zimba
tutucu ve tist plaka deliklerinin ayn1 eksende olmasina
dikkat ediniz.

> Belirlenen civata delikleri merkezlerini, kullanilacak

. C crvatanin dis ¢api Olgiilerinde deliniz.
> Ustkalip plakasin isleyiniz. > Civata basi 6{)gﬁlerine uygun olarak, civata basi
deliklerini deliniz.

» Civata bas1 delikleri, montajda civata baginin st plaka
ylzeyinde c¢ikinti olusturmayacak kadar derinlikte
olmalidir.

» Hesaplanan  kalip  baglama  sapmnin  yerini
markalaymiz.

» Kullanilacak kalip baglama sapindaki vidanin dis dibi
capinda, markalanan yeri deliniz.

» Deligin iki yiizeyine havsa aginiz.
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» Kilavuz kolon burg¢larmm ve
tutuculari igleyiniz.

Kilavuz kolon bur¢ malzemesi se¢imi yapiniz.

Is pargasini tornaya uygun sekilde baglaymiz.

Ise uygun kesici secimi yapiniz.

Ise uygun devir say1s1, kesme hizin1 ayarlaymiz.

Is pargasin1 alin tornalama yaparak punta deligi deliniz
ve delik i¢ini kilavuz kolon ¢apinda isleyiniz

Is pargasini ters baglayarak kesiniz ve tam boyuna
gelecek sekilde isleyiniz.

Celik  kolon burclar1  kullanilacaksa 1s1l  islem
yapmalisiniz.

Kilavuz kolon burglari ve tutuculart standart
kataloglardan secerek hazir kullanabilirsiniz.

» Diigiiriicii sistem ve
elemanlarini isleyiniz.

YV V VVVVY V| V VY V VVVVYVY

Diisiiriicii sistem ve elemanlara ait uygun malzeme
secimi yapiniz.

Is pargasini tornaya uygun sekilde baglaymiz.

Ise uygun kesici secimi yapiniz.

Uygun devir sayisi ve kesme hizi ayarlayimiz.
Tasarlamis oldugunuz diisiiriicii sistem elemanlarini
resme uygun olarak isleyiniz.

Baz1 disiiriicii sistem elemanlarint hazir olarak
standart kataloglardan segerek kullanabilirsiniz.
Uretim kapasitesi fazla olan sert malzemeler
biikiilecekse  diiglirici  elemanlarin ~ 1s11  islem
gérmelerinde yarar vardir.

» Kalip sapin isleyiniz.

VVV V V

VVVYV VYV

A\

Kalip sapinin biiyiik ¢ap olgiisiine uygun is parcasini
tornaya baglayiniz.

Parganin alin yiizeyini diizeltecek kadar silerek punta
deligi aciniz.

Pargay1 ayna punta arasina aliniz.

Kalip sapinin biiyilik ¢apini tornalayniz.

Parcanin u¢ kismini, acilacak vidanin dis c¢ap
Olgiilerinde ve parca resmindeki vida boyunda
tornalayiniz.

Vida acilacak kismin boyu kalip iist plakasindan kisa
olmalidir.

Parg¢a ucuna pah kirmiz.

Kalip sapi iizerindeki konikligi olusturunuz.

Vida agilacak uca pafta ile veya tezgahta vida aginiz.
Kalip sapmin tam boyu Olgiisiinden iki veya fig
milimetre fazla olacak sekilde keski kalemiyle parcay1
kesiniz.

Parcay1 ters baglayarak tam boyunda tornalayiniz.
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((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki Olgme ve degerlendirmede coktan segmeli ve bosluk doldurma o6lgme

degerlendirme kriterleri uygulanmustir.

1.  Asagidakilerden hangisi bilkme kalibi iist grup elemanidir?
A)Disi biikkme plakasi
B)Dayamalar
C)Biikme zimbasi
D)Cikaricr sistem ve elemanlari
2.  Asagidakilerden hangisi kilavuz kolon ve burglarinin gérevidir?
A)Kalp alt ve iist grubunun tam eksende hareketini saglar.
B) Is par¢asinin kaliptan ¢ikmasini saglar.
C) Ust plakaya baski kuvveti uygular.
D) Is pargasini ortalar.
3.  Asagidakilerden hangisi diisiiriicii sistemin gorevidir?
A) Kalib1 prese baglamak
B) Biikme islemini yapmak
C) Zimba tutucuya baski uygulamak
D) Zimba lizerinde kalan ig pargasini ¢ikarmak
4.  Ispargasina istenilen sekli veren iist grup elemanma ............................... denir.
5.  Baglama sapinin ve zimba tutucu plakanin montaj edildigi parcaya ................ denir.
6.  Kaliplarin aynt eksende hareket etmesini saglayan elemanlara
........................ denir
7. s parcasinin zimba iizerinden diismesini saglayan sisteme .......................... denir.
8.  Kalibin prese baglandigi kalip iist grup elemanima...................cooeoiiene. denir.
9.  Biikme zimbasinin baglandig1 parcaya..............cocoeeiiiiiiiiinnn.. denir.
10. Kalip baglama sap1 kalibin .................c.oo merkezinde olmalidir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Sekilde oOlgiileri verilen is parcasina ait bilkkme kalibini disiiriiciili ve ¢ikaricili
sistemli olarak tasarlayiniz. Biikme kalibina ait tim parcalarin yapim resimlerinin CAD

ortaminda ¢izimini yapiniz. Kalip parcalarmin CAM programlarini {iretiniz ve CNC
tezgahlarda yapim resimlerine uygun olarak isleyiniz.

56
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiille kazandiginiz yeterligin 6l¢iilmesi i¢in herkes ayr1 bir parcanin bitkme kalibini

tasarlayip yapim resimlerini ¢izecektir. Yapmig oldugunuz tasarima gore parcalari
isleyeceksiniz. Bunun i¢in asagidaki davraniglart sirasiyla yapmaniz gerekmektedir.

Cevaplarinizda hayir segenegi var ise bir sonraki davranisa ge¢meden, hayir dediginiz

davranis1 yapmaniz gerekmektedir.

gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

Uygulama sonunda 6gretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile modiilii gecip

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet Hayir
1 Tas‘arlad‘lglmz blikme kahbln'ln tum pa‘rgalarlnln imalat
resimlerini CAD ortaminda ¢izdiniz mi?
2 | Kalip pargalarina ait CAM programini sectiniz mi?
3 | Kiitiik sifir ve referans noktalarini belirlediniz mi?
4 | Isleme yontem ve gesidini sectiniz mi?
5 | Islem yapilacak yiizeyleri belirlediniz mi?
6 | Kesici takimlar1 se¢tiniz mi ?
7 | Operasyon sirasini olusturdunuz mu?
8 | Takim yolunu olusturdunuz mu?
9 | NC kodlarinin iiretimini yaptiniz mi?
10 | Pargalarin simiilasyonlarini gérdiiniiz mii?
11 | NC kodlarmu ilgili makineye aktardiniz mi?
12 | Disi biikme plakasini islediniz mi?
13 | Alt kalip plakasim islediniz mi?
14 | Kilavuz kolonlari islediniz mi?
15 | Cikarici sistem elemanlarini islediniz mi?
16 | Dayamalari(yerlestirme elemanlarini )islediniz mi ?
17 | Bilkme zimbasini islediniz mi?
18 | Zimba tutucu plakasini iglediniz mi ?
19 | Kalip iist plakasini islediniz mi?
20 | Kilavuz kolon bur¢larini ve tutucularini islediniz mi ?
21 | Disiiriicii sistem ve elemanlarini islediniz mi?
22 | Kalip baglama sapini iglediniz mi?
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELI TEST
1 C
2 A
3 D
4 A
5 B
6 D
7 A
8 C
9 D

10 A

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELI TEST

C

A

D

Biikme zimbasi

Kalip iist plakasi

Kilavuz kolon ve
burg¢lari

Diisiiriicii sistem

Baglama sap1

o (R &N (DN [R (W -

Zimba tutucu
plaka

[
<

Agirhk
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