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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar1 ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢erceve dgretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim 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 {izerinden
ulasabilirler.

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda ogrencilere {icretsiz olarak
dagitilir.

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

KOD 521MMI152
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip
MODULUN ADI Cekme Kaliplar1 2
o Cekme kaliplar alt ve iist gruplar1 olusturan pargalari
MODULUN TANIMI yapim resimlerine uygun isleyebilme becerilerini
kazandirmaya yonelik 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Temel Imalat Islemleri modiillerini almis olmak.
YETERLIK Kalib1 olusturan alt ve iist grup parcalarini islemek.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam ve
arag, gerecler saglandiginda c¢ekme kaliplarinin  tiim
parcalarin1 yapim resimlerine uygun isleyebileceksiniz.

Amaclar

> Cekme kalibr alt grup pargalarini imalat resimlerine
uygun isleyebileceksiniz.

> Cekme kalib1 {ist grup pargalarini imalat resimlerine
uygun isleyebileceksiniz.

CAD-CAM laboratuvari, CNC torna, CNC freze,

EGITIM OGRETIM ; o S

temel imalat atdlyesi ve geregleri islenecek kalip
BT S malzemeleri ve kalip imalat resimleri, degisik kesici
DONANIMLARI P » Geglytic Kesidl

takimlar, vb.

Modiiliin i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden

) sonra verilen Olgme sorular1 ile kendi kendinizi
OLCME VE degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Ogretmen, modiil sonunda size Ol¢gme teknikleri

uygulayarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz, bilgi ve
becerileri dlgecektir.

il







Sevgili Ogrenci,

Ulkemizde kalipgilik sektdrii hem egitim-dgretim hem de sanayi dallarinda hizla
gelismektedir. Tasarim, ¢ok sayida iiretim, 6zdes parca iiretimi, dendiginde akla ilk gelen
sektordiir.

Cekme kaliplar1 sac metal kalipgiliginda dnemli bir yere sahiptir. Tasarimlari, imalat
ve montajlar1 diger sac metal kaliplar1 modiillerinde anlatilan konulara gére daha zordur.

Bu modiil tamamlandiginda ¢ekme kalibinin alt grup pargalarimi ve st grup
parcalarini CAD-CAM programlar1 kullanarak CNC tezgahlarda imalat resimlerine uygun
sekilde isleyebileceksiniz.

Egitiminizi basar1 ile tamamladiginizda sanayinin ihtiya¢ duydugu, konusunda bilgi ve
beceriye sahip nitelikli eleman giiciinii olusturacaksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

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

(ARASTIRMA )

> CAD-CAM programlar1 hakkinda bilgi toplayarak arkadaslariniza konu
hakkinda bilgi veriniz.

> Cekme kaliplar1 komple ve imalat resimlerini arastirarak buldugunuz resimleri
siifa getirerek arkadaslarinizla paylaginiz.

1. KALIP PARCALARININ ISLENMESI

1.1. CAM Programlar1 Kullanarak CNC Frezede Isleme

1.1.1. CNC Freze makinesinde giivenli calisma yontem ve kurallar:

> CNC'de cgaligmaya baslamadan 6nce yag ve sogutma sivisi seviyeleri kontrol
edilmelidir.

Tezgahta bir uyar1 olup olmadigina bakilmalidir.

Programdaki takimlarin, tezgah ilizerindeki takimlarla ayni 6zellikte ve aym
istasyonda takili olup olmadigina bakilmalidir.

Takim tutucularin civatalariin sikiligina bakilmalidir.

[s pargasinin saglam ve gonyesinde baglandigina bakilmalidir.

Is parcas1 programi ¢alistirilmadan 6nce mutlaka simiilasyonuna bakilmalidir.
Programin ilk denenmesinde, takim is parcasina adim adim yaklastirilmalidir.
Tezgah islemeye basladiginda kapaklar1 kapatilmali ve isleme bitinceye kadar
acilmamalidir.

Tezgahtaki isleme bittikten sonra talaslar temizlenip yeni parga takilmalidir.
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
stvilar temizlenmelidir.

1.1.2. islenecek Parcamn Cizimi veya Hazir Dosyasinin Ac¢ilmasi

YV V V VVVVV VYV

Islenecek parca CAM programinda c¢izilir veya daha once g¢izilmis ise "file"
mentisiinden ¢agirarak agilir.



> Islenecek par¢anin acimim hesaplar

Sekil 1.1: Uretimi yapilacak parcanin kati model goriiniimii

r
( 5 H > O,4j ise prizmatik pargalarinda aginim oval olur, H < 0,3B ise ¢ekme s13

cekme kabul edildiginden parga tek bir kalip ile tiretilecektir.

r=rb oldugundan D =1,13,/B? +4B(H —0,43r)—1,72(H +0,33r)
K= D(B — 2r)[B * 2;(H2r_ 0,43!’)](A— B) ve L=D+(A-B) esitliklerinden

K =28,02mm , L =43,75mm bulunur.
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Sekil 1.2: Uretimi yapilacak par¢anin iki boyutlu aginimi

> Cevre kesmeyi olusturacak kesme disisinin CAD-CAM ortaminda c¢izimi,

> Eksenler ve parcanin iist goriiniisiiniin cizimi (Yardimci bilgilendirme
elemanlari)

iki nokta ile tanimlanan ¢izgi igin, ekraninin sol orta kismina ve sag orta kismina
tiklatarak ¢izgi baslangic ve bitis koordinatlar1 tanimlanip yatay ¢izgi olusturulur (Sekil 1.4).

Main Menu: Create: Line: Point Entry:
Analyze Point Horizontal Origin
T (Voo | ] Coner
File Arc Endpoints Endpoint
Modify Fillet Multi Intersec
Xform Spline Polar Midpoint
Delete Curve Tangent Point
Screen Surface Perpendclr Last
Solids Rectangle Parallel Relative
Toolpaths Drafting Bisect Quadrant
HC utils Hext menu Closest
BACKUP BACKUP BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU
a h C d

Sekil 1.3: Horizontal (yatay) ¢izgiyi olusturan komutlar



Sekil 1.4: Horizontal (olusturulmasi yatay) cizginin

Dikey (Vertical) ¢izginin ilk parametresi yatay ¢izgi orta noktasi, ikinci parametresi de
¢izim alaninin iist tarafi tiklanarak dikey (Vertical) ¢izgi iist yarimi olusturulur (Sekil 1.5).

Main Menu: Create: Line: Point Entry:

Analyze Point Horizontal Origin

CE —— T —— T [corer |

Eile Arc Endpoints Endpoint

Modify Eillet Multi Intersec

Xform Spline Polar m

Delete Curve Tangent Point

Screen Surface Perpendclr Last

Solids Rectangle Parallel Relative

Toolpaths Drafting Bisect Quadrant

NC utils Next menu Closest Sketch
BACKUP BACKUP BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU

a h C d

Sekil 1.5: Vertical (Dikey) ¢izgiyi olusturan komutlar

Sekil 1.6: Vertical (Dikey) c¢izgi iist yariminin olusturulmasi

Tekrar midpoint komutu alinarak yatay c¢izgi ortasi ile ¢izim ekraninin alt tarafi
tiklanarak eksen ¢izimleri tanimlanmis olunur (Sekil 1.7.b).



Point Entry:

Origin
Center
Endpoint
Intersec

Point
Last
Relative
Quadrant
Sketch

BACKUP

MAIN MENU

i

Tekrar Main Menu'ye doniilerek asagidaki komutlar (Sekil 1.8) isletilerek dikdortgen

Sekil 1.7: Cizim eksenlerinin tamamlanmasi

cizimi yapilir (Sekil 1.9).

Main Menu: Create: Rectangular Sh

Analyze Point

w Line Z points

File Arc

Modify Fillet Options

Xform Spline

Delete Curve

Screen Surface

Solids Rectangle

Toolpaths Drafting

HC utils Hext menu
BACKUP BACKUP BACKUP
MAIN MEHNU MAIN MENU MAIN MENU

a h C

b

Rectangle: One Polnk

24.0

Height [140

Pairt Flacement

Sekil 1.8: Dikdortgen ¢izim komutlar:




Sekil 1.9: Dikdértgen ¢izimi

Daha sonra Radyiis komutlar1 (Sekil 1.10) ile kdselerde 1 mm’lik radyiisler olusturulur

(Sekil 1.11).

Main Menu: Create: Fillet: Select Ci
Analyze Point m
w Line || |angle<180 S
File Arc Trim b
Modify NN |Chain |
Xform Spline CW/CCW: A
Delete Curve
Screen Surface
Solids Rectangle
Toolpaths Drafting
HC utils Hext menu
BACKUP BACKUP BACKUP
MAIN MEHKU MAIN MEHKU MAIN MENU
a h C

Enter the fillet radius [Ji
(or X,Y.ZR,D,L,S,A2)

d

Sekil 1.10: Kose radyiis olusturma komutlari

Radyiis degeri, agilan yazi1 kutusundan girilir. Dikdortgenin kenarlar ikiserli gruplar
halinde segilerek tiim koselerde radyiis olusturulur.



Sekil 1.11: Radyiislerin olusturulmasi

> Ac¢inin Kesim agzinin ¢izimi (Yardimeci ¢izim elemanlari)

Ag¢imnim hesaplarinda buldugumuz K ve L degerleri kadar dikdortgen olusturalim

(Sekil 1.13).

Main Menu: Create: Rectangular Sh
Analyze Point
GO [ve || [zpoins
File Arc
Modify Fillet Options
Xform Spline
Delete Curve
Screen Surface
Toolpaths Drafting
NC utils Hext menu

BACKUP BACKUP BACKUP

MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU

a h C
Sekil 1.12

Rectangle: One Polnk

itk 43.75
Hieight 28.02
Poirt Placement




1
L]

Sekil 1.13: K ve L deger miktari olusturulan dikdoértgen

Main Menu: Create: Arc:
Analyze Point Bolar
w Line Endpoints
File I | |3 points
Modify Fillet Tangent
Xform Spline Circ 2 pts
Delete Curve Circ 3 pts
Screen Surface Circ pt+rad
Solids Rectangle Circ pt+dia
Toolpaths Drafting
MC utils Mext menu

BACKUP BACKUP BACKUP

MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU

a h C

Sekil 1.14: Arc (Yay) Olusturma Komutlar

Arc (Yay) olusturma komutlari ile (Sekil 1.14) merkez b olmak iizere b-c yaricapl ve
merkez e olmak iizere e-d yaricaph daireler ¢izilir (Sekil 1.15).
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Sekil 1.15

Komuttan ¢ikilmadan merkez h olmak iizere h-b, ve merkez g olmak iizere g-e
yarigapli daireler ¢izilir (Sekil 1.16).

d : C
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Sekil 1.16
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> Ac¢inim Kesim Agzinin Olusturulmasi

Main Menu: Modify: Trim: Main Menu:
Analyze Eillet 1 entity Analyze
Create 2 entities Create
Eile Break 3 entities Eile
Join | |To point Modify
Xform Hormal Many Xform
Delete Cpts NURBS Close arc
Screen X to HURBS Divide Screen
Solids Extend Solids
Toolpaths Drag Surface Toolpaths
HNC utils Chv to arcs HC utils
BACKUP BACKUP BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU
a h
Sekil 1.17

Trim (Sekil 1.17.a) ve Delete (Sekil 1.17.b) komutlar1 ile gerekirse yardime1 nesneler
olusturarak, kirmizi renklendirilen hatti meydana getiriniz (Sekil 1.18). Bdylece aginim

kenarlar1 diger ifade ile kesme disisi veya erkeginin kesim agizlarini olusturmus oluruz
(Sekil 1.19).

o ' C




|
Kesme Agzi

-

Sekil 1.19

> Kesme Disisinin Et Kalinhigin1 Olusturma

Ana meniiden Xform > Ofset > Diyalog penceresinden Copy segenegini Ofset
distance yazi kutusuna 10 mm secenegi ile OK butonuna (Sekil 1.20) bastiktan sonra kesme
agz1 (Ilkel Boyut) nesnelerinden (2 Line 2 Arc nesnemiz var) birini se¢ip geometrik olanin
disina tiklatiniz. Diger ii¢ nesnelere de ayni islemi uygulayarak kesme disi zzimbamizin et
kalinlig1 ¢evresini olusturunuz (Sekil 1.21).

Main Menu: Xform: 21 x|
Analyze Mirror Dperaiicn————
Create Rotate ) Mows
File Scale % Copy
Modify Squash .
e |
Delete Murrbar of sieps: 1
Screen Ofs ctour Offset distance: 10.0
. q Splines
Solids HNesting o eaition tolerance T
Toolpaths Stretch s . e
NC utils Roll ioum doph caiarcs: |
Break anghe: ]W
BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MENU oK | Comd | Hen |
a b C

Sekil 1.20

13



\ Kesme Digisi

Et Kalinhgi

\\ Kesme Agzi

| 1
l |

Sekil 1.21

> Kesme Disisinin Fatura Kismini1 Olusturma

Gerekirse [.—% ekran1 0,8 kugciiltme komutu ile kiiciiltiiniiz ve Ana Menii'den Xform
Ofset Diyalog penceresinden Copy secenegini Ofset Distance yazi kutusuna 13 mm
secenegi ile OK butonuna bastiktan sonra kesme agzi (ilk el Boyut) nesnelerinden (2 Line 2
Arc nesnemiz var) birini secip geometrik olanin digina tiklatiniz. Diger ii¢ nesnelere de ayni
islemi uygulayarak kesme disi zimbasinin fatura (Sapka) kisminin ¢evresini olusturunuz
(Sekil 1.22).

CAM ortaminda yalnizca ii¢ oval kenar gerekeceginden ve segimlerinizi daha rahat
yapabilmeniz i¢in bu {i¢ nesne disindakileri silmeniz veya farkli bir katmana (Level)
atamaniz uygun olur.

Kesme Disisi
Et Kalinhgi

Kesme Agzi

Fatura Kenari

Sekil 1.22

14



1.1.3. CAM Programinin Secimi ve Parcanin Aktarilmasi

Cizimini yaptiginiz par¢a geometrisi 2B veya 3B (3 Boyutlu) olarak hazirlanan
program formatinda kaydedilir. Par¢anin farkli bir ¢izim programina aktarimi gerekirse bu
dosya kullanilan programinin 6zelligine gore Save As (Farkli Kaydet) veya Export (Dosya
olustur) komutlar1 ile uygun bir dosya formatinda (*.dwg , *.iges , *.stp , *.prt vb.)
kaydedilir. Farkli formatlarda olusturulmus dosyalar program igerisinden Open (Dosya Ag)
veya Import (Dosya Dahil Et) komutlar ile programa dahil edilerek degisik islemlere tabi
tutulabilir. (Sekil 1.22)'de olusturdugumuz ¢izimi. *dwg uzantili kaydedip farkli bir CAD-
CAM programinda 3 boyutlu hale ¢evirdikten sonra CNC frezede islenmis hali
goriilmektedir (Sekil 1.23).

Sekil 1.23
1.1.4. Kiitiik (Stok) Sifir ve Referans Noktalarinin Belirlenmesi

Kiitiik sifir ve referans noktalarini belirlemek i¢in sirasiyla agagidaki islemler yapilir:

>

Tasarim CAM ekraninda iken, sirast ile Main Menu (Ana Menti), Toolpaths
(Takim Yolu), Job Setup (Is Diizenleme) komutu secilir. Bu komut segildigi
zaman Job Setup (is Diizenleme) meniisii ekrana gelir (Sekil 1.24). Burada Job
Setup (Is Diizenleme) meniisii ile is pargast tanimlamir. Is pargasmin
tanimlanmasi, meniide istenen koordinatlar1 girmekle yapilacagi gibi Select
Corners (Koseleri Segcmek) komutu kullanilarak, fare ile ¢izimin karsilikli kose
noktalarindan secilerek de gergeklestirilebilir.

Is parcasii tanimladiktan sonra olusturulacak ham parcanin Z (Kalmlik)
degerinin girilmesi gerekir. Bu mentide ayrica Display Stock (Kiitiigii Goster)
secenegi secilmezse kiitlik ekranda goriinmez. Fit screen to stock (Kiitiigi
Ekrana Uydur) segenegi secilirse sekil ve kiitiik ekran icerisinde goriinecek
sekilde ayarlanir. Diger kriterler de girildikten sonra OK tusuna basilarak is
parcasi kiitiigii olusturulur.

15



i# j Job Setup

|
|
[
a

Sekil 1.24: Job setup (is Diizenleme) meniisii

> Is pargas1 kiitiigii olusturulduktan sonra sirasiyla, Ana menii, Xfrom,
Translate, All Entities komutlarina girilerek tasarim sol {iist kosesinden
tutularak orijine tasinir. Boylece referans noktasi kiitiigiin sol iist kosesi yani
orijin olmus olur.Bu durum (Sekil 1.25)'te gosterilmektedir.
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Sekil 1.25: Referans noktasinin orijine tasinmasi
1.1.5. isleme Yontem ve Cesidinin (Kaba, Finis, Kontur) Secilmesi

Is pargas: kiitiigii olusturulduktan sonra isleme yontemi secilir. Isleme yontemi
cesitleri agagida, Sekil 1.26'da gosterilmektedir.

Countor (Profil Cevresi): Secilen geometride ¢evresel frezeleme yapar.

Drill (Delik): Tasarim {izerindeki delikleri ¢aplarina uygun olarak deler.

Pocket (Cep Bosaltma): Bu komut ile ¢izdigimiz profilin i¢i bosaltilir.

Face (Yiizey Frezeleme): Cizdigimiz profilin ylizeyi frezelenir.

Surface (3 Boyutlu Yiizey) isleme: Kati nesneler iizerindeki ii¢ boyutlu
yiizeyler islenir.

OPB

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

YVVVVYVY

Sekil 1.26: Isleme yontemleri
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Kaldirilacak talas miktar1 fazla ise once kaba (rough) islenir, sonra farkli takimla
bitirme (finish) islemi ile temiz bir ylizey elde edilebilir. Kaba islemelerde istenirse son paso
finish pasosu yapilarak tek takimla, iki islemde yapilabilir.

> Islem yapilacak yiizeylerin belirlenmesi (secilmesi) pocket (cep bosaltma)
kesme deliginin olusturulmasi

Pocket (Cep Bosaltma) yontemi ile kalip alt plakasindaki, kesilen serit malzemelerin

ciktig deligi, et kalinligini ve fatura kismini isleyelim.

Sirast ile main menu (ana menti), toolpaths (takim yolu), Pocket (cep bosaltma)
komutlari isletilir (Sekil 1.27).

Bosaltilacak cevre c¢izgisi secilerek done komutu tiklanir. Boylece bosaltilacak
kenarlarin se¢im islemi tamamlanmistir (Sekil 1.27).

Main Menu: Toolpaths: AT Pocket: select ¢
Analyze New e : Mode
Create Contour ’ " S Options
File Drill - ' ) ) ot ) Partial
Modify m - = Reverse
Xform Face Change strt
Delete Surface Unselect
Screen Multiaxis M
Solids Operations
Job setup
NC utils Next menu
BACKUP BACKUP X, e BACKUP
MAIN MENU MAIN MEHU _E hEs o MAIN MENU

Sekil 1.27

Islenecek kisim secilip "done" komutu tiklandig1 zaman ekrana takim, cep ve isleme
parametrelerinin girildigi menii gelir.

1.1.6. Kesici Takimlarin Se¢ilmesi
Kesici takimlarin se¢ilmesindeki islem siras1 agsagidaki gibidir:

> Islenecek kisim secilip "done" komutu tiklandig1 zaman ekrana takim, cep ve
isleme parametrelerinin girildigi menii gelir. Bu meniideki bos alanda farenin
sag tusuna basarak, get tool from library (kiitliphaneden takim al) veya create
new tool (yeni takim olustur) komutlarindan birine girerek cebi isleyecek takimi
belirleriz. (Sekil 1.28)'de yeni takim olusturma gdsterilmektedir.

> Bos alanda sag tus yaparak Create new tool ile yeni bir takim olusturulur ve
parametrelerini belirleyecek diyolog alt meniileri acilirken, takim simgesi
lizerine sag tus ile tiklanarak secili takimin parametrelerini belirleyecek diyolog
alt mentileri agilir.
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>

Takim tanimlama meniisiinden End Mill takimin1 se¢iniz.

Pocket (Standard) - C:'\MCAM3MILLWN

Tool parameters | Pocketing parameters | Roughing/Finishing parameters

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

03_CEYRE_KESME_RINGI_2006.MCI - MPFAN

2l

endmilll flat;

et kool From library. ..

Create new toal, ..

Get opetations from library...
Feed and speed calculatar. ..
Job setup...

Tool # 1
Head # -1
Dia. offset |1

Len. affset |1

111

Tool name Im Tool dia
Feed rate IF Frogram #
Plunge rate Im Seq. ztart
Retract rate Im Seq. inc.

0

11

1aa

T

Corner radius ID.EI
Spindle speed IF"EIEI
I ulj3 i |

Change MEI...l

Coolant

Comment
d [ Home pos.. | [T Eefpoit.. | [ Mizc. galue&...l
;l [ Bitany axiz... | v T/Cplane... | [+ Tool giaplay...l
I~ Tobatch u Cannedtext...
Tamam I iptal | “tardim |

Sekil 1.28: Pocket (Cep bosaltma) parametrelerinin girildigi menii
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; Calc. Speed/Feed
Taol - Flat End Mill | Tool T_I,Ipel F'arametersl Sl
Save ta libran...
Job zetup...
Capable of
Halder i~ Rough
|15.EI " Finish
E Halder dia. | Both
|1EI.EI
- Arbor Diameter
Oerall IE'D —
|4EI.III
Shoulder o
ke
[5.0 -
l |15.EI
+
Diiameter
5.
Frafile
’7 Ayt = Custom file  © Custom level IEI T
0] | LCancel | Help |

>

Sekil 1.29: Define tool (Takim tanimlama) meniisiiniin takim 6l¢iileri sekmesi

Daha sonra takim olgiilerinin girildigi menii ekrana gelir (Sekil 1.29). Bu
sekmeden cebi iglemek i¢in, CNC tezgahinda kullanacagimiz takimin ¢apini ve
diger olgiilerini giriniz. Burada dikkat etmemiz gereken husus, Finish (Bitirme)
pasosunda segecegimiz takim yaricapinin, cepteki kenar radytislerinden biiyiik
olmamasidir. Isleyecegimiz cebin kenar radyiisleri 1 mm oldugu igin 2 mm
capindan daha biiyiik ¢capli takim segcmemeliyiz.
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Define Tool el |
- Calz. Speed/Feed
Tool - Flat End Mill - Tool Type | F'arametersl
Save ta libran...
? ; ? Job selup..

End kil Spher kil Bl bill Face Mill Rad kil
Chifr kil Slat kil Taper Wil Dove bill Lal. bill

Corill Feamer Bore Bar TapRH TapLH
Ctr Corill Spot Drill Chtr Bare C. Sink [Indefined

0] | LCancel | Help |

Sekil 1.30 : Define tool (Takim tanimlama) meniisii

> Takim ol¢iileri girildikten sonra Parmeters (Takim parametreleri) sekmesine
gegcilerek takimin doniis yoni (CW: saat ibresi yonii, CCW: saat ibresinin ters
yonii), malzemesi (HSS, Carbide, TI Coated, Ceramic) gibi, takimla ilgili
degerler girilerek OK tiklanir. Boylece kesici takim segilir. Bu durum (Sekil
1.31)'de gosterilmektedir.
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- Calz. Speed/Feed
Tool - Flat End Mil | Tool Type  Parameters |
Save ta libran...
Rough " step [ I Firiish " she
g P . P DD— Job zetup...
Rough £ step ||:|_|:| Finizh £ step 0
Fequired pilat dia. |0
, ' — M aterial
Dia. offzet number |4
Length affzet number |4 G j
Feed rate 763.6 ~ Spindle rotation
Flunge rate 15 03937 o O " COw
Fetract rate 15.03937 — Coolant
Spindle speed 14909
Mumnber of futes 4 IDff j
% of matl. cutting speed
00 ™ InchValues
%% of matl. feed per toath [ o
Tool file name CAMCAMSWMILLATOOLSYFL  Select... |
Comment Undefined
M atiuif acturer's bool code
Chuck.
0] LCancel Help

Sekil 1.31: Define tool (Takim tanimlama) meniisiiniin takim parametreleri sekmesi
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1.1.7. Operasyon Sirasimin Olusturulmasi ve Ozelliklerinin Belirlenmesi

Oncelikle operasyonun ozelliklerinin belirlenmesi gerekir. Bunun igin Pocketing
parameters sckmesinden cep parametreleri girilir (Sekil 1.32).

Pocket {Standard} - C:, MCAMIMILLYNCI,03_CEYRE_KESME_RINGI_Z006.NCI - MPFAN 7] x|

Tool parameters  Pocketing parameters | R oughing/Finizhing parametersl

[ Clearance... | I'IDD.EI "Machining direction—————

= Cfi . A
o Elalles 0 e Clirks Carveentional

™| Uze clearance only at the Tip comp Tip =
ztart andlend of operation

— Foll cutter
[ Retract... | I around comers Maone hd

& Absolute € Incremental Linearization

— Eeed plane... | I'lE.U elEraee

S " Abzolute  ©* Incremental A stock to leave o

.00

7.

W' Repid retract Z ztock to leave no
Top af stock. . | IE.EI
@ Absolute € Inciementsl ™| Create additional finish operation

Diepth... | IEI.EI

f* Abzolute € Incremental

Pocket tpe: IStandard j v Dgpthcuts...l [ Filker... |

Faciti.. | Bemachining... Dpenguckets...l .-’-'-.dganced...l
T amarmn I iptal

Sekil 1.32: Pocketing parameters (cep parametreleri) sekmesi

*rardim |

Clearance. . (Glivenlik mesafesi): Takimin islemler arasindaki bulunacagi agiklik

mesafesini tanimlar.

Retiact. (Geri kag): Takimin islem bittikten sonra geri g¢ekildigi kagma seviyesini
tanimlar.
Retiget.. (Kesmeye basla): Takim hareketini rapid (hizl1) moddan, feed (ilerle) moduna

diisecegi mesafe.

m (Yiizeydeki paso): Ham malzeme iist yilizeyinin Z koordinat degerini belirtir.

Depth...

(Derinlik): Cep isleme takim yolunun bitirme degerini belirtir.
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ﬂl (Derinlik paso): Islenecek derinlige hangi pasolarda girilecegini belirler.
Tikladigimizda depth cuts meniisii agilir. Buradan her pasodaki derinlik ve son islem
derinligi girilir. Bu durum (Sekil 1.33)'de gosterilmektedir.

Deptheuts A k.

% Bypocket By depth
# Finish cuts I
Finizh step I

[ Keep tool down [ Tapered wallz

[ Useizland depths Duterwalltaper atgle |3-':'
I™ Subprogram |sland taper anale |3-|:|

€ Abzolute % |rzremental

Max rough step Im "Depth cut arder
16
1.0

k. | Cancel | Help

Sekil 1.33: Depth cuts (kesme derinligi) meniisii

Roughing/Finishing parameters sekmesinden takimin talag alma esnasinda
izleyecegi yol, finish (son islem) pasosu ve meniideki diger degerler belirlenerek tamam
butonu tiklanir (Sekil 1.34).

Pocket {(Standard) - C:\MCAMI'\MILL.NCI03_CE¥YRE_KESME_RINGI_Z2006.NCI - MPFAN 2l

T ool parameters I Pocketing parameters  RoughingFinizhing parameters I

Fouak Cutting method:  Zigzag
Zigzag Constant Parallel Spiral  Parallel Spiral. torph Spiral High Speed One way
Overlap Spiral Clean Comers
4| | i

Stepover percentage I?5-EI [~ Minirnize tool burial [ Entry - hielix |
Stepover digtance |3-?5 [T Spinallinside to autside High Speed... |
Roughing angle ID.D

¥ Finish
Mo. of passes I'I Finizh pass spacing 0.25
[+ Finish outer boundary Cutter compenzation Icomputer LI

art finizh pazz at clozest entity ptimize cutter, comp in comtral
™ Start firish t clozest entity ™ Opt th fral
[~ Keep tool down [~ Machine finish paszes only at final depth

[+ Machine finish passes after roughing all pockets || Lead inout...

Tarnarn I iptal | “ardirn |

Sekil 1.34: Pocket meniisiindeki Roughing/Finishing parameters (kaba/finis parametreleri)
sekmesi
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Sekil 1.34'teki Tamam butonuna tiklandiktan sonra, Operations Manager
(Operasyon diizenleme) meniisii ekrana gelir. Bu meniiye ana meniiden Toolpaths ardindan
Operations komutlar1 tiklanarakta ulasilabilir. Sekil 1.35 teki mentide bir pocket (cep) ve
iki contour (¢evre) olmak iizere toplam ii¢ operasyon vardir.

Bu operasyonlarin siras1 yukaridan asagiya dogru siralandigi gibidir. Islem sirasinda
degisiklik yapmak istersek; 6rnegin, birinci siradaki islemi ikinci siraya almak i¢in birinci
siradaki islem klasorii farenin sol tusu ile basili tutularak ikinci siradaki klasoriin iizerine
birakilir. Boylece birinci siradaki islem ikinci siraya, ikinci siradaki islemde bir iiste; yani
birinci siraya ¢ikar. Her islem klasoriiniin altinda o islemin parametreleri, takimlari, takim
yollar1 vardir.

Bu oOzellikleri degistirmek icin {izerlerini tiklayip agilan meniiden, yeni degerleri
yazmak ve Regen Path (Yolu Yeniden Tiiret) komutu ile de degisikliklerin takim yollarina
uyarlanmasini saglamak yeterli olacaktir.

i]-ﬁ j Operations Manager ilil

| 3 Operations, 3 zelected Select Al

E Toolpath Group 1

=R 5% 1 - Pocket [Standard) - Kesme_Del
----- (3 Parameters Backplot
----- ¥ #1-M5.00 ENDMILLT FLAT -
. Gearnetry - [1] chain(z) Werify
----- == CAMCAMIWILLANCINGG_CEY
=@ 2 - Contour [Ramp) - EL_KALINIG] Fost

----- 1 Parameters

----- ¥ 1 -M5.00 ENDMILLT FLAT - Highteed
. Geomety - [1] chain(z)

----- == CAMCAMIWMILLAMCINGG_CE
=@ 3 - Contour [Ramp] - Fatura
----- 51 Parameters

----- ¥ #1-M5.00 ENDMILLT FLAT -
. Gearnetry - [1] chain(z)

----- == CAMCAMIWILLANCINGG_CEY

Beagen Path

oK.
T — N

Sekil 1.35: Operations manager (Operasyon diizenleme) meniisii
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1.1.8. Islem Yapilacak Yiizeylerin Belirlenmesi Countor (Yiizey Frezeleme) Disi

Plaka Et Kalinhginin Olusturulmasi

Contour: select

.

MAIN MENU

Main Menu: Toolpaths:
Analyze New
Create Contour
File Drill
Modify Pocket
Xform Face
Delete Surface
Screen Multiaxis
Solids Operations
Job sotup
NC utils Next menu
BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MENU
a b

Mode
Options
Partial
Reverse
Change strt
Unselect

BACKUP

d

Islenecek kisim segilip "done" komutu tikland1g1 zaman ekrana takim, profil ve isleme

parametrelerinin girildigi menii gelir (Sekil 1.37).

Contour (2D} - C:\MCAM9'MILL,NCI403_CEYRE_KESME_RINGI_2006.NCT - MPFAN

Tool parameters | Contour parameters |

Left ‘click' on tool to select; right 'click' to edit or define new tool

21

Dia. offset |1
Len. offset I1

Cormrment

Tool name M
Feed rate IW
Flurge rate IW
Refract rate |1 503937

111
1]

[ Tobatch

;I I Homgpos...l
;I ' Flolaryagis...l

[T | Bef point.. |

[+ T.n"l:glane...l

[BLE

rardim |

Sekil 1.37: Contoru profil isleme parametreleri tool parameters sekmesi



Tool parameters  Contour parameters |

—  pbzolute (% Incremental Linearizafion
I Rapid retract tolerance IEl'E|25
Top of stock... | |1E.EI Max. depth
= : 0.os
wariance I
& pbzolute O Incremental ot stock
stoc
oo
Diepth.. | ID_D to leave I
& Abaol ol | Z stock oo
zolute neremertal o s I .
Contour type: |2D j [ | Multipasses... | [T | Leadlin/out.. |
Chamfer ... | Famp.... Flemau:hining...l [T | Depth cuts... | I Filter....

[T | Clearatce.. | |1 0.0

%) Abzalute. 0 [ncremental

= Use clearance arly at the
start and end|of operation

v Rehact... | Im

& pbzolute O Incremental

Feed plane... | |1.EI

_CE¥RE_KESME_RINGI_Z2006.MCI - MPFAN

Compensation

tpe:

Compensation Iﬁ

direction: Right ~
™| Mptimize

Tip canp Tip -

Rall cutter

i

-
around camers | Shap

v Infirite look shead

IComputer VI

b

L

Tamarn I

iptal |

Y ardinn |

Sekil 1.38 : Tool contour sekme parametreleri

> Islem Yapilacak Yiizeylerin Belirlenmesi "Countor Disi Plaka Fatura"

(Sapka) Kisminin Olusturulmasi

Main Menu: Toolpaths:

Analyze New

Create

File Drill

Modify Pocket

Xform Face

Delete Surface

Screen Multiaxis

Solids Operations

Job setup

NC utils Mext menu
BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MEHU

a b

C

Contour: select

Mode
Options
Partial
BReverse
Change strt
Unselect

BACKUP

MAIN MENU

Sekil 1.39: Disi kalip fatura olusturma operasyonu
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Islenecek kisim segilip "done" komutu tiklandig1 zaman ekrana takim, profil ve isleme

parametrelerinin girildigi mentii gelir (Sekil 1.40).

Contour (Ramp) - Fatura - C:3MCAM94MILLNCIY03_CEYRE_KESME_RINGI_ 2006.NCI= MPFAN 2]

Tool parameters | Contour parameters |

Left 'click' on tool to select; right 'click' to edit or define new tool

#1- 5.0000
endmilll flat

[
—

Tool name IUndefined Tool dia Corner radius  |0.0

Feed rate |2DUU.U Frogram # |0 Spindle speed (5000

|1
|-1

Dia. offset I‘I Flunge rate |15-U393? Seq. start 100 Coolant i}
|1

11
1]

I f vl
Len. offset Fietract rate |15-U393? Seq. inc.
Change MCI... |
Cormment
Fatura ;I I Hc-mgpm...l [T | Bef point.. | I Hisc. Ealue&..l
;I [ Fiolaryagis...l v T!Eglane...l v Toolgispla_l,l...l
™ Tobatch [ Eanned_text...l

Tamam I iptal | *ardim |

Sekil 1.40: Contoru profil isleme parametreleri tool parameters sekmesi

Contour (Ramp] - Fabara - C30CARMSMILLSET 03 CEVRE_KESME_RIMNGT_2006.MCT - MPFAN 2l

2 | Clenrarce !Iﬁlltl w m

F Alnolie . ncrementsl Compenzalion BE=
[T | Uge elapance anky o e drechion: |th-1l :].,. deley

ol ol pried of gy e [T Opheee

Foad o] I_.,u, sourd comens ISP T
= ¥ Irfinite look ahead
Absokde (% Incremertsl e
F Fagad ietract bodetance =

IH'H:‘ sock.. i |i.ﬂ Hu_g depihy F
Depth I oo f::: [ﬁ.l!
|ﬂﬂ

Z wlock
& Absokte " inceemental T

Coanlons Rypesr Iﬂm El T~ | | Mt pen=s I I || D= i I

Chibrslps I ﬂ-u;ql..._ I Remadrmg I I Degiieuis I - [Falal I
-| Tamam I el I e I

Sekil 1.41: Takim yolu parametreleri sekmesi
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— Ramp rmatian:
O Angle O Depth % F'|unges

................

Flamip ahigle: |3-':'
Farp depth: IU-5

™ Ore way ramping forn open contours

¥ Linearize helixes

Linearization tolerance: ID-DEE

k. Cancel | Help |

Sekil 1.42
1.1.9. Takim Yollarinin Olusturulmasi

Sekil 1.35'teki meniide bir adet cep frezeleme ve iki adet yol izleme islemi
goriilmektedir. Olusan takim yollarin1 parca iizerinde gérmek icin Regen Path (Yolu
Yeniden Tiiret) tiklanabilir. CAM programlarinda takim yollar1 otomatik olarak ¢ikarilir.
Sekil 1.43'te bu takim yollar1 goriilmektedir. Sar1 renkli ¢izgiler takimin talag almadan hizli
ilerledigi yolu gosterir. Mavi ¢izgiler de takimin talag alarak ilerledigi yolu gosterir.

Sekil 1.43: Takim yollarimin ekranda goriiniimii
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1.1.10. Olusturulan Takim Yollarina Gére NC Kodlarmn Uretimi (Post
Processing)

Main menii (ana menii)’den sirasiyla NC util (NC yardimci), post proc (son iglemci)
ve Run komutlart secilir (Sekil 1.44). Change komutu da sectigimiz tezgihi degistirip
baska bir tezgaha goére G kodlarmi ¢ikarir. Run komutu tiklandigi anda bilgisayar G
kodlarini tireterek Programmer’s file editor (Program dosya editdrii) meniisiinde gosterir

(Sekil 1.45).

Main Menu: HC LHitilities: Post Processor:

Analyze Verify Change

Create Backplot t

Eile Batch

Modify Eilter

Xform Postproc___

Delete Setup sheet

Screen Def. ops

Solids Def. tools Run old

Toolpaths Def. matls

Update PST
BACKUP BACKUP BACKUP
MAIN MEHU MAIN MEHU MAIN MEHU

a 1] C

Sekil 1.44: NC kodlarmin iiretimi (Post processing)

B# programmer's File Editor - [mill\nc',03_cevre_kesme_ringi_2006.nc]

File Edit ©Options Template Execute Macro ‘window Help

NEEEE

El

RIS

=
[T

E

oapoo

H188G621
H182G8G176G40G49G8 0G0

(KESHME_DELIGI)
H184T 16

H188G43H1250.

Hi18221.
H112G61215.F15.

H114K27 .962F2000.
H116G2X28.13Y19.967R11
H118G1X51.623
H128G3X53.916Y23 . 184R1
H122G1X17 .836
H124G2X16.B65Y26 . 481R1
H126G1X54 . 887
N‘i')?l’!?'}')ﬂ A1RR11 24

4

.26

1.26

1.26

(PROGRAM HAME - ©83_CEVRE_KESHME_RINGI_2886)
(DATE=DD-MH-YY¥ - 29-06-06 TIME=HH:MHM - BO:58)

(UNDEFINED TOOL - 1 DIA. OFF. - 1 LEN. - 1 DIA.

H1B6GAGYBG53543.79Y16 . 75R0.55000HM3

- 5.}

sl

[Ln1 Cold

580 [ WA

|Rec OFf [No'wrap [DOS [INS [NOM [

A

Sekil 1.45: Programmer’s file editor (Program dosya editorii) meniisii
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1.1.11. Program Similasyonu

CAM programinda takim yollar1 olusturulduktan sonra is par¢camizin kati simiilasyonu
Operations Manager (Operasyon Diizenleme) meniisiindeki Verfy komutu ile olusturulur.
Simiilasyon sirasinda takimin is parcasina carptigr yerler kirmizi renkle gosterilir. Parca
programi tezgaha aktarilmadan bu hatalar ilgili parametrelere girilerek diizeltilmelidir. Her
programin, tezgaha aktarilmadan mutlaka simiilasyonuna bakilmalidir. (Sekil 1.46)'da is
parcasinin simiilasyonunun bitmis hali goriilmektedir.

Sekil 1.46: is parcasinin kat1 simiilasyonu

1.1.12. Olusturulan NC Kodlarimin Makineye Aktarilmasi

Tezgaha ait G kodlarini ¢ikardiktan ve simiilasyonunu izledikten sonra File (Dosya),
Next Menii (Sonraki Menii) ve Communic (Iletmek) komutlarma girilir (Sekil 1.30).
Communic (Iletmek) komutuna girilince Communications (iletisimler) meniisii ekrana
gelir. Bu meniiden gerekli baglant1 ayarlar1 yapilir ve Send (Gonder) butonuna basilir (Sekil
1.47).

31



Main Menu: File: File:
Analyze New Properties
Create Edit
Get || [DOS shell
Modify Merge
Xform List RAM-saver
Delete Save Hardcopy
Screen Save some Communic
Solids Browse Renumber
Toolpaths Converters
NC utils Nextmenu  |WIS40
BACKUP BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU
a h C

Sekil 1.47: NC kodlarinin makineye aktariimasi

Communications

— Formnat — Port — Baud rate
(v BEC " COM1
i Ela & COM2 I'IEEIEI VI
BN " COM3
& COM4
— Parity — D ata bitg — Stop bitg
" 0dd B (|
% Even 7 2
" Mone 8

Handzhaking: I Software - I

[ Echo terminal emulation
[™ Skip camiage retumns
[ Stip line feeds

Send |

Becerve |

EOL delay:

—

[T DOS communications mode

[” Dizplay ta screen
¥ Fiead PST parameters (g 20-84]

Terminal |

ok | Hep

e ot

Sekil 1.48: Communications (iletisimler) meniisii
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Kanum: IBNE j = cF Ed-

k @ 05_CEVRE_KESME_RIMGI_Z2006,NC

En San
F.ullandiklarim

b azaliztii

|
e R R Dospa adr; I:IEI CEWRE KESME RIMGI 2006.MNC j il

Dasya tiiii [NE Files [*.NC) | iptal

Sekil 1.49: Specify file name to read (Dosya isimlerini acik¢ca okuyarak belirt) meniisii

Send (GoOnder) butonuna basilinca ekrana Specify File Name to Read (Dosya
isimlerini agik¢a okuyarak belirt) meniisii gelir. Tezgdha gonderilecek NC uzantili dosyanin
konumu belirlenir. Dosyanin se¢iminden sonra a¢ butonuna basilir. Sekil 1.49'da bu ment
gosterilmektedir.

Tezgaha gonderilecek dosya segildikten sonra terminal komutu ile iiretilen kodlar
tezgaha iletilir.

1.1.13. CNC Freze (Dik Isleme) Makinesinde Isleme

CNC dik isleme makinesine aktarilan parca programi calistirilmadan, islenecek is
parcas1 kiitiigii ve kesici takimlari gilivenli bir sekilde ve programda tanimlandigi gibi
baglanmalidir.

Herhangi bir i baglama diizenegi asagidaki sartlar yerine getirmelidir:

> Isi sik1 olarak baglamalidur.
> Takimin ¢aligmasini engellemeyecek sekilde olmalidir.
> Hizli olmal1 ve kolay kullanilmalidir.
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Geleneksel tezgahlarda denenmis, kullanilmis bir¢ok is baglama diizenegi vardir;
mengene, ayna, pens, papuglar bunlarin en bilinen 6rnekleridir ve bunlar numeric kontrollii
tezgahlarda da kullanilmaktadir. Bu is baglama diizenekleri mekanik, hidrolik veya pnomatik
olarak calisabilir. Mekanik olarak c¢alisan baglama diizenekleri, is pagasinin yiiklenmesi ve
sikilmasinda el becerileri gerektirir. Bu nedenle, hidrolik ve pnomatik sikma daha ¢ok tercih
edilir. Is pargas1 isleme sirasinda hareket etmeyecek sekilde yerlestirilmelidir. Mengenelerde
is parcasi sabit ¢enelere karsi yerlestirilmelidir, boylece herhangi bir isleme siirecinde is
parcasinin hareket etmesi engellenmis olur.

1.2. CAM Programlari Kullanarak CNC Tornada isleme

1.2.1. CNC Torna Makinesinde Emniyetli Caliyma Kurallar

> Kullanacagimiz tezgahi ¢ok iyi taniymmiz.Herhangi bir tehlike aninda kollarin
veya diigmelerin ne ise yaradigini iyi 6greniniz.

Tezgah1 acarken Once pano, sonra tezgadh enerjisi agilmali, kapatirken Once
tezgah, sonra pano enerjisi kapatilmalidir.

Tezgah cevresi temiz tutulmali, gereksiz malzemeler ortadan kaldirilmalidir.
Calisirken giivenlik kapilari mutlaka kapali tutulmalidir.

Baglama kalip ve aparatlarin aynaya emniyetli bir sekilde baglanmasi gerekir.

[s pargasinin ve kesicilerin giivenli olarak baglandigindan emin olunmalidir.
Parca programi tezgah bosta calistirilarak kontrol edilmelidir.

Kesici alet higbir zaman zorlanmamali, agir1 miktarda talas verilmemelidir.

CNC Torna tezgahi toz, nem, titresim gibi olumsuz sartlardan uzak tutulmalidir.
Calisirken uygun kiyafet giyilmeli emniyet tedbirleri azami dl¢lide alinmalidir.
CNC Torna tezgahinin periyodik bakimlar1 yapilmalidir (Giinlik, Aylk, 3
Aylik vb.).

Bakim ve onarimda kesinlikle tezgahlarin orijinal yedek pargalari
kullanilmalidir.

YV VVVVVVVVV VY

1.2.2. Islenecek Parcamin Cizimi veya Hazir Parca Dosyasinin Ac¢ilmasi

Herhangi bir CAD programinda ¢izilen parga resmi, programi yapilacak olan CAM
programina aktarilir ya da CAM programlarinin CAD kisimlar1 kullanilarak parca resminin
cizilmesi gerekir. Sekilde goriilen yolluk burcu pargasinin CAM programi kullanilarak
verilen Ol¢iilerde ¢izimi yapilir.

1.2.3. Cam Programinin Secimi ve Parcanin Aktarilmasi

CNC tezgahlarin kontrol panelleri sinirli ve kolay tanimlanabilen basit iglemleri
programlama imkani sunar. Bu nedenle CNC tezgahlar CAD/CAM programlariyla
desteklenmelidir.

Modiiliin bu konusunda kalip sabit grup pargalarindan yolluk burcu, CNC torna
tezgdhinda Lathe (Torna) programi kullanarak yapim resmine gore islenmesi anlatilacaktir.

34



M16

32
|
|
|
|
|
|
|
|
|

|

L

||

|

Id;

4@

W
o o

60

Sekil 2.1: islenecek parca
1.2.4. Is Parcasi Sifir ve Referans Noktalarinin Belirlenmesi

Cizilen sekiller iizerinde takim yolu olusturabilmek i¢in kaba kiitiik seklinde
diisliniilen is pargasinin alin yiizeyi ile eksen ¢izgisinin kesistigi nokta 0,0 koordinatlarinda
olmalidir (Sekil 1.1).

1.2.5. isleme Yontem ve Cesidinin Secilmesi

Uretimi yapilacak parcanin 6l¢ii ve sekline gore talash imalat usulleri géz Oniinde
bulundurularak operasyon tiirii ve siras1 belirlenmelidir. Uretim planlamasinda kullanilan
operasyon tiirii, operasyon siralar1 ve bu operasyonlara ait parametrelerde temel iglevler ayn
olmakla birlikte islem sirasi, operasyon parametrelerinin alt birimleri kisilerin bilgi, beceri,
tecriibe ve kabiliyetlerine gore degisiklik gdsterir.

Parca iiretiminde kullanilacak operasyonlar: ( Sekil 2.2 )

Lathe Face (Alin Tornalama)

Lathe Rough (Silindirik Kaba Tornalama)
Lathe Finish (Silindirik Bitirme Pasosu)
Lathe Drill (Punto Deligi Olusturma)
Lathe Drill (@8 mm. Deligi Olusturma)
Lathe Thread (M 16 Dis olusturma)
Lathe Cutoff (Parca Kesme)

VVVVYVYYVYY
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. Operations Manager ilil
| 7 Operations, 7 selected Select Al
BB} T colpath Group 1 Regen Path
-] 1 -Lathe Face - &l Tamalama —
+-#] 2 - Lathe Rough - Silindirik K.aba Tomalama Backplat
[+-##] 3 - Lathe Finish - Silindink Finizh Pazo
-] 4 - Lathe Diill - Punta Delidi Werify
-] 5 - Lathe Diill - Cap 8 mm Delik
+-##] 6 - Lathe Thread - M 16 Dig Post
& 7 - Lathe Cutaff - Kesme
ok
Help

Sekil 2.2: Parca iiretiminde kullanilacak operasyonlar

> Face (Aln) Tornalama islemi

Yukarida sekli verilen parga ilizerinde Face (Alin) tornalama metodu ile fazla olan
kisim alin tornalanacaktir. Bunun i¢in Main Menu (Ana Menii), Toolpaths (Takim Yolu),
Job Setup (Is Diizenleme) komutu segilir. Job setup (Is Diizenlme) meniisii ile is pargasi
tanimlanir. Bu islem, Boundaries (Sinirlar) secenegine girilerek Stok (Kiitiik) seceneginden
Parameters (Parametreler) secilerek yapilir (Sekil 2.3).

L. Lathe Job Setup d
General Boundanes I
— Stock — T ailztock
Chain... | Select... I Parameters... I
. i MI Chain... I Rezet I
g = Right spindle
[Defined] (Mot defined] ﬂl (Mot defined)
— Chuck — Steady Hest
F:I :! Select... | Parameters... | Select... | Parameters... |
Chain... Reset Chait... Reset
v Left spindle ¢~ Right spindle | | | |
[D efined) [Mat defined) [Mat defined)
— Digplay Dptions — Tool Clearance
W Left stock r Right stock. I Tailstock all . :
- Rapid moves: E ntry/E it
IV Leftehuck [T Rightchuck [T Steadurest Mone |
= |1 .25 ID.25
I™ Shade boundaries [ Fit screen to boundaries
Tamam I iptal | Huguls | *ardim

Sekil 2.3: Job setup (is diizenleme) penceresi
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Parameters (Parametreler) meniisiine girilerek asagidaki gibi select (Se¢) komutu ile
kiitiik tanimlanir (Sekil 2.4).

i Bar Stock 2

take from 2 points. .. Base 2

0D: IW Select...
[ 1D:
Length; [95.0 Select..
Baze 2
ITU* Select...
(" Onleft face © Onnght face
[ Usze Margin:

Breview...
Ok | LCahcel Help

Sekil 2.4: Bar stock (Parca kiitiik) penceresi

Kiitiik tanimlanirken select (Sec¢) secenegi ile noktalar veya kenar cizgilerine gore
tanimlanir. Bu degerler istenirse elle degistirilerek Olgtiler belirlenebilir (Sekil 2.5).

Sekil 2.5: is parcasi kiitiigii
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1.2.6. Kesici Takimlarin Sec¢ilmesi

Face (Alin) komutu secilince Lathe Face (Alin Tornalama) mentisii ekrana gelir. Bu
meniiden alin tornalamaya uygun takim tipi se¢imi yapilir ve gerekli parametrik degerler
girilir (Sekil 2.6).

i’ Lathe Face - C:3MCAMOYLATHE\NCT', 13_BAGLAMA_SAPINCI - MPLEAN fizellikleri 2| x|

Tool parameters I Face parameters

Left ‘click’ on tool to zelect; right 'click’ to edit ar _ I _ I
R Tool number; Dffset number: |1
- Station number: I'I
Feed rate: IU-2 & mmdey O mmdmin O micions
\/ Spindle speed: |295 055 O RPM
i ax. zpindle speed; |5DDD Coolant; |F|DDC| 'I
T0202 RO.4
0D FIMISH RIGHT -... .
1. Program #: ID— Eoubnzit _I
Seq. stark; I'IDD
Seq. inc.: I2 LI

v Stock Update.. | [T Tohbatch

Home Faosition
T0202 RO.8 T0303 RO.8 ;
OD ROUGHLEFT -.. 0D FINISH RIGHT - . r_felfone | Chngenol. | [b:250. 2250,

[T Canned Text.. | Coordinates... |
’ I ISyStem default 'I
LI [T Mise Yalues... |
Diefine... |

¥ Show libram tools i~ Taol Filter... | I~ IDD|DiSD|a_I,J...|

Tamam I iptal I “ardim |

Sekil 2.6: Lathe face (Alin tornalama) penceresi

Takim tipi secildikten sonra takimin 6zelliklerini degistirmek i¢in takimin ilizerinde
farenin sag tusuna tiklanirsa Lathe tools (Torna takimlar1) meniisii ekrana gelir (Sekil 2.7).
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i Lathe Tools

Type - General Tuming | | nsertsl Hu:ulu:lersl Parametersl Save Ta Library... |
_ . Drrawe Toal... |
| [LTOOLS.LIC [ Filter ingernt shape in catalog

Select Catalog...

Get Inzert...

Tool librany: LTOOLSM.TLS

Setup Tool...
Save Inzert | Delete Inzert... | v tetic Yalues &l

Job Setup... |
Insert Mame: [CHMG 12 04 03 Tool Code: |

Imzert b aterial I Carbide j

AN

T [triangle]

<&

C [30 deq.
diamond)]

IC Dia. # Length

Shape Relief Angle -
a3

U | M0 deg.]
J Crozz Section

R [round]
C F B
< -
(11 11
D [B5 deq.
diamond)] ;I G H ;I

! | Frzert taidth Thickness Corner B adiug
12 =l |5 = o4 | |oe | Ll

Lo @

— Cancel
= TR A [

Sekil 2.7: Lathe tools (Torna takimlari) meniisii

Torna takimlar1 kisminda ilk olarak Insert (Ozellikler) kismi ekrana gelir.

Select Catalog...

Select catalog (Katolog se¢in): Degisik firmalarin katologlarina

girilir.

Get [nsert. .

yapilir.

Get insert (Kesici ug belirle): Secilen katologtan istenen ug¢ se¢imi

Insert Mame: |CMMG 12 04 08

Insert name (isim &zellik): Secilen katologtan

takima isim verilen kisimdir.

Save |ngert

| Save insert (Ozellikleri kaydet): Ozellikleri katologa kaydetmeye

yarar.
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Shape

jl
T [triangle) R [round)
C [80 deq. D (55 deq. ll
rliamni] diamnr] Shape (Bi¢im): Ug bi¢iminin segildigi

kisimdir.

Felisf Angle -
N (0 deg ] | b

belirlendigi kisimdir.

Relief angle (On bosluk ag1s1): Ucun 6n bosluk agisinin

Crozs Section
C F -]
_
(1T ] 17 1
G H =1 Cross section (Kesit): Ug kesitinin secildigi kisimdir.
IC Dia. / Length

E =l

A <§> IC dia/length (i¢ cap uzunlugu): Ucun i¢ capmin belirlendigi
kisimdir.

Thicknesz

E =]

_ Thickness (Kalinlik): Ug¢ kalinligin1 belirledigimiz kisimdir.

Corner Radius

o =

& Corner radius (Kose yarigap1): Kose yarigapinin girildigi kisimdir.
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Lathe tools (Torna takimlar1) meniisiinde Holders (Kater) se¢enegine girilirse torna
katerinin geometrisi ile ilgili ayarlar yapilir (Sekil 2.8).

i Lathe Tools ed |
Tool librany: LTOOLSM.TLS

Tvpe - General Turking I Inzerts H'I'|'2|Ef3| Paramneters I Save To Library... |
Sglect Catalog... | LTOOLS.LHC [ Filter halder style in catalog Draw Tool . |

Get Halder... | Save Holder | Delete Holder... | ¥ Metric Values Setup Tool... |

Job Setup... |

Mame: [Muw/LNF 25250 0

Style

4 e B
l ' R
1t
k.15 deg end K [15deg. end C
clr.] clr.] J | F
{ I B
L [-5 deq. side clr.] L [-5 deq. side clr.] LI ¥
— W
& [25.0 D: [32.0

= - o |
B: [150.0 E: [16.0
.— e C: 350 F[160 el |

Help |

— Huolder Geomety

D
E

— Shank Crozs Section

Sekil 2.8: Holders (Kater) dlgiileri degistirme meniisii

Ayrica bu kisimda katolog se¢imi, takim tipi secimi yapilabilir.

Parameters (Parametreler) segeneginden takimin degisik parametric degerlerini
degistirme ve malzeme se¢imi gibi ayarlar da yapilabilmektedir (Sekil 2.9).
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i Lathe Tools

Tool librany: LTOOLSM.TLS

T_I,Ipe-GeneraITurningI Insertsl Haolders

— Program Farameters

T ool number; I'I T ool ztation number; I'I
T ool offget number: I'I T ool back offzet number: I'I

— Default Cutting Parameters
Feed rate: IEIE— o mmdrey  © mmdmin ~ Coolant
Plunge rate: EI'I— * mmdrey £ mmdmin 0
% of Material Feed/Fesy; [100.0 & Flood
Spindle speed: |2E|5 &+ 55 " RPM
3% of Material C5: [100.0 £ Mist
Compute From katerial... | " Tool

— Toolpath Parameters

Amount of cut [raugh): |3.EI Retraction amount [face]: IEI.EI
Amount of cut [finizh); IEI.25 ¥ overcut amount [face]: IEI.EI
Owerlap amount [rough): IEI.25

— Compensation—————— ;
Tool Clearance. .. | v Metic values

Save ToLibram... |
Draw Taoal... |
Setup Toal... |
Job Setup... |

0K

D Q E_ Jﬂ Taol name: ||:|D ROUGH RIGHT - 80 DEG.
[ORSE

b anufacturer's tool code:; I

Cancel |

Help

Sekil 2.9: Parameters (Parametreler) secenegi

Parametreler kisiminda Compute From Material (Malzemeden Hesaplama)

butonuna basilirsa buradan islenecek malzeme se¢imi yapilir (Sekil 2.10).
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¢ Material List

PLASTIC mm - ACRYLIC ﬂ
PLASTIC mrm - WYLOM 35% GLASS

PLASTIC mm - POLYCARBOMATE

STEEL mm - 1010 - 200 BHM
STEEL mrn - 1030 - 200 BHH
STEEL mm - 303 STAIMLESS

STEEL i - 304 STAIMLESS

STEEL rarn - 4130 - 300 BHM

STEEL rarn - 4140 - 400 BHM

STEEL mm - 420 STAIMLESS - 300 BHM
STEEL mm - 440 STAINLESS - 400 BHN
STEEL mm - 42 - 225 BHN

STEEL mm - &7 - 225 BHN

STEEL mm - H10-175 BHN

STEEL mm - P20 - 175 BHNM

STFFI ram - PR - 125 RHM ;I
— Dizplay optionz
 Show all & Millimeters
" Inch " Meters
Source ILathe - current j
Compress | H] Cancel | Help

Sekil 2.10: Malzeme se¢cim meniisii
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\13_BAGLAMA_SAPLNCI - MPLFAN iizellikleri

Tool parameters  Face parameters I

{  SelectPaonts.. |

— Tool Compensation

Campenzation

ype:
Entry annont: e

& |ze stock Im— IEnmputer "I
Finigh Z: Compensation
ID 0 ™ Rough stepover: direction:
: |2,|:| ILeft vl d
¥ Finish stepover: tdaximum number of finish passes:

|2.D |2
Owercut amount;

o

Retract amount;
20 v Flapid retract

\

Stock to leave:
! IEI.IZI [} Lead/n/Out,..

1 Filter...

[~ Cut away from center line

T amnarn I iptal | “ardim |

Sekil 2.11: Face parameters ( Alin tornalama parametreleri ) meniisii

Islem Yapilacak Yiizeylerin Belirlenmesi (Secilmesi)

Face Parameters (Alin Parametreleri) kisminda islenecek ylizeyin se¢imi derinligi ve
paso miktar1 gibi parametrik degerler girilir (Sekil 2.11).

Bu meniide Select Points (Noktalar1 Se¢) segenegi ile ylizey tornalama yapilacak
ylizey secilir. Yiizey komple tornalanacaksa kaba ¢apina uygun sekilde gerekli yardimeci
cizgiler secilerek, se¢im ¢izgilere gore yapilmalidir (Sekil 2.13).
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Main Menu: Lathe toolpaths | Rough: select tl
Analyze New
Create Quick Window
File Face Area
Modify Single
Xform Finish Section
Delete Groove Point
Screen Drill Last
Solids Operations Unselect
Job setup Done
NC utils MHext menu
BACKUP BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU
a h C
Sekil 2.12

AlIn
Tornalama
Takim Yollari

Sekil 2.13: Alin tornalama yapilacak yiizeyin secim

Yiizeylerin se¢ciminden sonra End here > Done komutlar1 uygulanir.
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Partial Chain: s |Rough: chain tt
Beverse Mode
Backup Options
Beverse
Wait M| |Change strt
Change end
Unselect
Done |
BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MENU
a h
Sekil 2.14

1.2.7. Operasyon Sirasimin Olusturulmasi ve Ozelliklerinin Belirlenmesi
Gerekli degerler girilip tamam komutu se¢ildikten sonra Operations manager
(Operasyon diizenleme) mentisii ekrana gelir (Sekil 1.15).

. Operations Manager
¥ Operations, 1 zelected Select Al
oo
EI---._. Toolpath Group 1 . Rgen Path
EI@ 1 - Lathe Face - Alin Tarmalama — ]
5 ----- B3 Parameters EBackplot
M| TO101: General Turning Toal - 0D RO
Geometny Werify
----- = CAMCAMPLATHEMCIN 3_BAGLAK
: L" Update stock Post
#-{0 2 - Lathe Rough - Kaba Tomalama
#-0 3 - Lathe Diill - Purtal Deligi Qlugturma
#- 4- Lathe Drill - Delme I slemi
#-C3 5&- Lathe Finish - Bitime Pasosu
#-{] 6 - Lathe Thread - Dig Agma
F-{ 7 - Lathe Cuboff - Parga Eesme
Ok,
| i Help

Sekil 2.15: Operation manager (Operasyon diizenleme) meniisii
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Parcay1 olusturabilmek igin 7 operasyonlu bir islemler zinciri meydana getirilmisgtir.

. Lathe Face (Alin Tornalama)

. Lathe Rough (Kaba Tornalama)

. Lathe Drill (Delik Olusturma-Punta Deligi -)
. Lathe Drill (Delik Olusturma )

. Lathe Finish (Silindirik Bitirme Pasosu)

. Lathe Thread (Dis A¢ma)

. Lathe Cutoff (Parga Kesme)

VVVVVYVY
NN DN kW~

1.2.8. Takim Yollarinin Olusturulmasi

Takim yolu simiilasyonun gerceklestirilebilmesi i¢in Lathe menii NC utils (NC
yardimc1) Backplot (Takim yolu ¢izim) komutu secildikten sonra Backplot (Takim yolu
¢izim) meniisli ekrana gelir. Bu seceneklerden step (Adim adim ) veya run (Stirekli ¢aligtir)
seceneklerinden biri kullanilarak simiilasyon tamamlanir (Sekil 1.16).

Takim yolunun kat1 simiilasyonunu gormek i¢in Lathe meniisiinden simulation
butonuna basilarak simiilasyon ekranda goéruliir. Ekrana standart simillasyon menusii gelir.
Bu mentiden machine (Isle) butonu secilerek face (Alin) isleme simiilasyonu yapilmis olur
(Sekil 1.17).

—— ——— ———— e E—— e E—— e —— e ——— ———— = ——

Sekil 2.16: Tiim operasyonlar sonucu takim yolunun olusturulmasi
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Sekil 2.17: Tiim operasyonlar sonucu olusan simiilasyon

> Lathe Face (Alin Tornalama)

Sekli verilen parca iizerinde alin tornalama islemi yapilirken kiitik parca
tanimlanmist1 Face (Alin tornalama) komutu segilince alin tornalamaya ait menti agilir (Sekil
1.18).

> Tool parameters ve Face parameters (Ylizey parametreleri) segenegi secilir
ve isleme sekli ile ilgili degerler girilir (Sekil 1.19).
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i, Lathe Face - Ahn Tornalama - C:\MCAMA4LATHE\NCI' 13_BAGLAMA_SAPLNCI - MPLEAN Dzellikleri

T ool parameters

Left 'click' on bool to gelect; right 'click to edit ar

defire new tool

Face parameters

Tool humber:

Station number:

Offset number: |1

1

Feed rate:

Spindle zpeed;

v

TO0202 RO.4

Max. spindle speed:

T

0D FIMISH RIGHT - ...

Program #:

Seq. start: (100

Geq. inc.: |2

171

0.2 & mmAew © mmdmin © micions
295 f* 55 " AP
2000 Coolant: m
Camment:
&lin Taornalama ﬂ
[~

¥ Stock Update. | [~ Tobatch
Home Position
T0202 RO.E TO303 RO.6 :
0D ROUGH LEFT -.. 0D FINISH RIGHT - . ™ _fct o | Changencr | Pz zzs0
[ Earned Test.. | Coordinates. ..

’ []

ﬂ [T Hise Yalues. . |

IS_l,lstem default 'I
Define... |

v Show library tools i Tool Filter... | ¥  Tool Display... |
Tarnam I iptal | Y ardirn |
Sekil 2.18: Lathe face (Alin tornalama)
L. Lathe Face - Alin Tornalama - C:\MCAM3LATHESNCT', 13_BAGLAMA_SAPLNCI - MPLFAN Dzellikleri ﬂil

Tool parameters  Face parameters |

¢ Select Points...l

Entry amount;
& Usze stock

Finish 2

o

e

™ Rough stepover:

T ool Compensation

Compenszation
type:

I Computer b l

Compenzation
direction:

I Left = I

V¥ Finish stepover M aximum number of finish passes:
|2.n |2
4' Owvercut amount:
ID.D
/7 Retract amount:
20 [+ Fapid retract
= Stock to leave:
|.4—/7 0.0 o Lead [n/Out...
[ Cut away from center ine r Filizr...
Tamarn I iptal | “ardim |

Sekil 2.19: Face parameters (Yiizey parametreleri) secenegi
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Face isleme icin gerekli parametreler girildikten sonra 1.2.6 Islem Yapilacak
Yiizeylerin Belirlenmesi, 1.2.7 Operasyon Sirasinin Olusturulmasi ve 1.2.8 Takim
Yollarimin Olusturulmas1 konu bagliklarinda anlatilan islemler tekrar edilerek alin
tornalama islemi simiilasyonu tamamlanmis olur.




Alin
Tornalama
Takim Yollari

Sekil 2.20: Alin tornalama takim yolu

Sekil 2.21: Alin tornalama kati simiilasyonu

> Lathe Rough (Kaba Tornalama)

Sekli verilen parga flizerinde alin tornalama islemi yapilirken kiitik parga
tanimlanmisti rough (Kaba profil isleme) komutu secilince kaba islemeye ait degisik
secenekler karsimiza ¢ikar, chain (Zincir) segilirse done (Yap) komutuna basilir ve lathe
rough (Kaba tornalama) meniisii ekrana gelir gerekli ayarlamalar yapilir (Sekil 2.22).

Rough parameters (Kaba parametreler) secenegi secilir ve isleme sekli ile ilgili
degerler girilir (Sekil 1.23).
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Kaba isleme icin gerekli parametreler girildikten sonra 1.2.6 Islem Yapilacak
Yiizeylerin Belirlenmesi, 1.2.7 Operasyon Sirasimin Olusturulmasi1 ve 1.2.8 Takim
Yollarimin Olusturulmas1 konu basliklarinda anlatilan islemler kaba tornalamaya
uyarlanarak tekrar edilir ve kaba isleme simiilasyonu tamamlantir.

T ool parameters | Rough parameters I

Left ‘click’ on tool to select: right ‘click’ to edit or

define new tool Offzet number: |2

| Station number: |2
Feed rate: [0.2 & mmdrev £ mmdmin " microns
¥ Plunge feed rate: |0.1 @& mmdrey © mmdmin " microns
Spindle speed: [235 * 55 " RPM

T0202 RO.8

00 ROUGH LEFT - ... Max. spindle speed: (3000 Coolant: IFIood VI

Program #: [0 Comment:
Seq. start; (100 =]
Seq. inc.: |2 j
TO404 RO

W Stock Update.. | [ Tabatch

Tiool rumber: |2

17 11

1]

TO303R0.8 )
00 FIMISH RIGHT -... 0D FINISH LEFT - 35 DEG.

Hame Pozition

ID:25IJ. Z:250.

o QannedText...l Coordinates... |
ISystemdefauIt 'l
LI | Wise. Walues... |
[efine |

[ Show library tools v Taol Filter... | ¥ loolDispIa}l...l

| FeiFore. | Changencl. |

Tamam I iptal | “ardim |

Sekil 2.22: Lathe rough (Kaba tornalama) meniisii

L. Lathe Rough - Kaba Tornalama - C:\MCAM9\LATHE'NCI' 13_BAGLAMA_SAPILNCI - MPLEAN DZelliklex ﬂﬂ

Tool parameters  Fough parameters I

— Tool Compenzation

I Overap. Compensation

type:

Depth of cut:
e IComputer 'I
2.

v Equal steps

Compenzation
Iininum cut depth: direction:
ID.D1 IHight vl

R

Stock to leave in X Rall cutter
around comers:

All =

TF_W
|
! ., Stock to leave in Z:
b I | Semi Firish...

Entry arnaount: |2.5

¥ LeadIn/Out..
Cutting Method Fiough Direction/Angle

Fl P bers...
% One-weay |DD =] Plunge Parameters |
" Zigzag Angle... | |u.u I | Filter...

Stock Recognition
Use stock for outer boundary j

Adjust Stock. .. |
Tamarn I iptal | ardim |

Sekil 2.23: Rough parameters (Kaba parametreler) secenegi
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Rough Tornalama
Takmm Yollan

Sekil 2.24: Rough (Kaba) tornalama takim yolunu

Sekil 2.25: Kaba tornalama kat1 simiilasyonu
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> Lathe Drill (Punta ve Basit Delme Islemi)

Delik delme isleminden 6nce Lathe drill (Torna delik) mentiisiinden punta matkabi
secilir (Sekil 1.26).

Takim tipini sectikten sonra takimin o6zelliklerini degistirmek i¢in takimin iizerinde
farenin sag tusuna tiklanirsa Lathe tools (Torna takimlar1) meniisiinden punta matkabina ait
ilgili degerler girilir ve Simple drill (Basit delik) segenegi secilir. Takim ucuyla ilgili
degisiklikler burada yapilir (Sekil 1.27).

Gerekli degerler girilip tamam komutu segildikten sonra ekranda punta matkabi takim
yolu olusur. Takim tolu simiilasyonu ve takim yolu kati simiilasyonu anlatilan yontemler
tekrar edilerek yapilir (Sekil 2.31).

i Lathe Drill - C:\MCAM94LATHE\NCT},13_BAGLAMA_SAPLNCI - MPLFAN Dzellikleri 2| x|

Tool parameters I Simple drll - no peck I Cuztam Dl Parameters 2 I

Eg;;ngllﬁgwugécluul to zelect; right 'click' to edit or Tool rumber T8 At e |—4

ENTER DRICL - 12 DA, EMTER DRILC - 18 DIA. ‘I Station number: |4

Feedrate: [0.25 & mmdey O mmdmin O micions
Spindle speed: | 100 LS55 (¢ FPM
\/ Max. spindle speed; |5000 Coolant; |F|DDC| 'I

117 11

T0404 B, Dia T0505 8. Dia. P " |u Comment:
CENTER DRILL - 6. DIA. DRILL 3. DI g =
Seq. start: I'IIJIJ
Seq. inc.: I2 j

=3l —3

|¥ Stock Update.. | [~ Taobatch

Home Position
™ el Foinis. | ChangeNCL. |

T4141 3 Dia T42426 Dia. |D:250. Z:250.

DRILL 3. DIA. DRILL &, DA, [T | Canned Text.. | Coordinates... |
|5y3tem default 'I

LI [ Mise Yalues.. |
Define,.. |
¥ Show libram tools I~ Taol Eilter... | [¥  Tool Display... |

Tamarn I iptal | Y ardim |

Sekil 2.26: Lathe drill (Torna delik) meniisii
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2=

Tool library: LTOOLSK. TLS

l Haolders ] Parameters ] Save ToLibrary...

Type - Dnill/T ap/Rearner T':'

Select Catalog... | LTOOLS.LIC [ Filter tool type in catalog Dise gl

Setup Tool...

| 56‘\."8 Taal ‘ | IV Metic Values w
Job Setup...

Mame: | bd atenial |HSS ﬂ &

Tool Type Tool Geometry

E.0 4r-—-1

25.0 -

i i

20 %r
.0

Mumber of flutes; |2 Flute helix angle; |30.0

| T|e S

Sekil 2.28: Punta matkabi takim yolunun olusumu

Lathe drill (Torna delik) meniisiinden (Sekil 2.29) takim tipini se¢tikten sonra takim
ozelliklerini degistirmek i¢in farenin sag tusuna tiklanirsa Lathe tools (Torna takimlar)
secenegi gelir. Bu meniiden takima uygun 6lgiiler girilir (Sekil 2.30). Program simiilasyonu
yapilarak (Sekil 2.31) kontrol edilir varsa hatalar, iyilestirmeler veya degisiklikler yapilmak
iizere gegen islem basamaklarinin gereken yerlerine doniiliir.
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£ Lathe Drill - C:4MCAMO}LATHENCI', 13_BAGLAMA_SAPLNCI - MPLFAN Dzellikleri

Tool parameters | Simple diil - no peck | Custom Diill Parameters 2|

Left ‘click' on tool to select; right ‘click' to edit or . .
et i (sl Tool number: |5 Offset number: |5
;I Station number: |5
T0202 12, Dia. T0303 18. Dia. . PR T
CENTER DRILL -12 DI&.  CENTER DRILL - 18, DIA, J FEnEe B
Spindle speed: ID 055 * BPM
Max. spindle speed: |5DDD Coalant: IFIood ‘l
J Seq, stait: 100
T0404 B. Dia. w2 =
CENTER DRILL- 5. DA, IL seq.in: -
[¥  Stock Update... | [~ Tobatch
I RelBoi | = e | Home Position
ef. Baints... ange M.
—3 = [b-Z50. Z:250.
|| Canned Test... | Coordinates... |
ISystem default 'l
LI I | tise. Yalues... |
Define... |
¥ Show library tools v Toal Filter... | ¥  Tool Display... |

Tamam I iptal | *ardim |

Sekil 2.29: Lathe drill (Torna delik) meniisii

& Lathe Drill - C:4MCAM9SLATHEL\NCI', 13_BAGLAMA_SAPLNCI - MPLEAN Ozellikleri

Tool parameters  Simple diill - no peck | Cuztarm Drill Parameters 1 I

2%

— Dnll Cycle Parameters
L=
Cycle:

Depth... I

" Absolute  |ncremental IDriII.v'Cnunterbore

Drrill Paint... | 15t peck increment: (0.0

e IEI.D 7 IEI.D Subzequent peck: (0.0

Peck clearance: (0.0

i~ Clearance. . ||5.EI Fietract amaount: (0.0

" Absolute % Incremental Dwedl (0.0

v From stock

Shift: (0.0

Retract... | IZU

" Absolute % Incremental

[ Dill tip compensation
v From stock

Breakthrouah amaunt: |5.EI —)—I

7 1.

e

T amnarn | iptal

“ardim

Sekil 2.30: Simple drill (Basit delik) secenegi
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>

Sekil 2.31: Punta ve basit delme simiilasyonu

Lathe Finish (Bitirme Pasosu)

. Lathe Finish - Bitirme Pasosu - C:\MCAM9'LATHE\NCI% 13_BAGLAMA_SAPLNCI - MPLEAN Dzellikler

Taol parameters | Firish pararmeters

A é d Station rumber:

Left 'click' on tool to select; right ‘click’ ta edit or . .
define new tool Tool number: I Offset number: I8

TOEOE RA. TO707 RO.
0D TOOL-10.BUTTON  ROUGH FACE RIGHT - ...

Spindle speed: |235 + 55 " RPM

g

g
Feed rate: IU-3 & mmdrey © mmdming O microng
Max. spindle speed: |5ElDD Coolant: IFIood 'l

Program #: [0 CENES _I
Bitirrne Pasosu =
TO80S RO.8 Seq. start; 100
ROUGH FACE LEFT - ..
Seq. inc. |2 LI

v  StockUpdate.. | [~ Tobatch

¥ Show library tools v Tool Filter.... | ¥  Tocl Display... |

I O -
- P | = T | Home Pozition————
£l Comts... ange
— = |D:250. Z:250,

[T Canned Test... | Coordinates... |
TO309 RO.4 T1010 RO.4 ISystem default 'I
ID FINISH 16. Dl - . 1D FINISH MIM. 20 DIA... j T Mise Yalues... |
Define. . |

Tamarn I iptal

I “rardim |

Sekil 2.32: Finish (Bitirme tornalama) meniisii
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L. Lathe Finish - Bitirme Pasosu - C:3MCAMS4LATHE,NCI',13_BAGLAMA_SAPLNCT - MPLEA

Tool parameters  Finish parameters
Finizh stepaver: Muriber of finizh passes:

r 20 [
Stock to leave in
Fr ID.D
Stock ta leave in Z:
I ID.D

Finish Direction

Ca—

— T ool Compenzation
Compenzation
g

I Computer = l

Compensation

direction:

Roll cutter
around corners:

All <

| Lormer Break...

V¥ LeadIn/Out..

Plunge Parameters... |

u Filter...

I Extend contour ta stock

Adiust Cantour Ends... |

Tamarn I iptal | “ardim |

Sekil 2.33: Finish (Bitirme tornalama) parameters (Bitirme tornalama) secenegi

Sekil 2.34: Finish tornalama kat1 simiilasyonu
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¢, Lathe Thread - Dis Acma -

Lathe Thread (Dis A¢ma)

2l

3_BAGLAMA_SAPLNCI - MPLFAN Ozellikleri

Toal parameters | Thread shape parameters I Thread cut parameters

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

Offset number: IE

T ool number: I
IB

- Station humber:

Feed rate: |2D‘I?_5  mmAey & mmimin  micons

Spindle speed: |1345 L85 5 RPM
tax. spindle speed: |5lJDD Coolant: IFIood 'l
T3737 RO178
00 THREAD LEFT o Comment
Frogram #:
Dig Agma ;I
Seq. start; (100

_ Seq. inc. |2 LI

¥ Stock Update... | T~ Tabatch
Home Position
T3838 R0.137 73339 RO.137 -
ID THREAD MIN. 20. Dl&. 1D THREAD MIN. 25 DIA. r _AeiEortc | Changenci. | FEr—
[ Eatred Text.. | Coordinates... I

ISystem default 'l
Define... |

LI | Mise. Walues.. |

v Shaw library tooks I~ Toal Filter.... | [v  Tool Display... |
Tamarn I iptal | “ardim |
Sekil 2.35: Lathe thread takim parametreleri
. Lathe Thread - Dis Acma - 3_BAGLAMA_SAPLMCI - MPLFAN Ozellikleri ﬂil

Tool parameters  Thread shape parameters | Thread cut parameters I

Lead: Thread Form

 threads/mm
ol Select from table
* mm/thread SATE.
Compute from farmula... |
Diraw Thread... |

I aardhdinar Diameters 5

Included angle:

IED.D

Thread angle:
IED. 0

Major Diameter.... | I‘IE.EI
Minor Diameter. .. | |14.3?82

ID.8119

% |Large end of taper,

) Small end of baper

Allowance:
|| Select From Tiable...

M ajor allowance;: ID-D
hinar allowance: ID-D
Allowance talerance: ID-D

L Thread depth:
End Position.... | Start Position... I

Thread orientation: I )] h l [T Megative =
Taper angle: ID.D

Tamarn | iptal | “Yardim |

Sekil 2.36: Lathe thread dis parametreleri
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& Lathe Cutoff - Parga Kesme - C:yMCAMIYLATHE,NCTY 13_BAGLAMA_SAPLNCI - MPLEAN Dzelli

Sekil 2.37: Lathe thread kat1 simiilasyonu
Lathe Cutoff (Parca Kesme)
2

Tool parameters | Cutoff parameters I

Left 'click’ on tool bo zelect; right ‘click' to edit or i )
define new tool Tool number: IE Offset number: I3
|3

- Station nurnber:

Feed rate: ID-1 &« mmirey © mmdmin  micions
Spitvdle speed: |115 ® [C55  RPM
Max. zpindle speed: |5UUEI Coolant: IFIood Yl

0 Comment:
Farga Kesme ;I

TO303 RO.4WE.
00 GRODOWE CEMNTE...

Fragrar #:

Seq. start; (100
Seq. inc.: I2 LI

W Stock Update.. | [~ Tobatch

TO303 RO.4 W4, 70302 R0.3W4. -
0D CUTOFF LEFT 0D GROOVE CENTE... W] Fis. o | Eanogh e |

Home Position

ID:250. Z:2580.

[ Canred Test... | Coordinates. .. |
I I IS_I,IstemdefauIt 'I
LI [ Mise Values.., |
Define... |

¥ Show library tools I Taol Filter... | ¥ Tool Display... |

Tamarn I iptal | “Yardim |

Sekil 2.38: Lathe cutoff takim parametreleri
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g Lathe Cutoff - Parca Kesme

Tool parameters Cutoff parameters |

— Tool Compenzation
Compenzation
type:

Im IComputer 'I
Retract F adiu Compenzation
N direction:
one
 Absolute: ID-D
Rioll cutter
& Incremental: |2-D around corners:
Al hd
. # Tangent Paint... | |3.D

Carner Geormetry
&+ Nome r Carmed test..
Cut to:

* Front radiug " Radius: ID-‘I u Feck...
- . " Back radius " Chamfer Earameters... | u Lead n/0ut...

[ | Clearance Cut...l u Filter,..
Tamarn I iptal | “Yardim |

Sekil 2.39: Lathe cutoff kesme parametreleri

Entry amount:

. Lathe Thread - Dis Acma - C:} MCAMS' ! 0 ﬂil

Tool parameters | Thread shape parameters  Thread cut parametesrs I

NC code format: ILonghand Vl Number of starts: |1
— Determine cut depths from: ——— Amaunt of lazt cut: ID.D Mumber of spring cuts: |1

& Equal area
" Equal depthz

r— Determine number of cuts from:

 Amount of first cut: ID.25
' Mumber of cuts: Iﬁ

Stack clearance:

Apceleration clearance:
443333 ¥ Compute

20
& mm  revs
Ovwercut:
ID'D— Lead-in angle:
|29.D
* mm  revs

Finizh pass allowance:

s

Anticipated pulloff: ‘
ID.D } |

« i - [EYE

Tamarn I iptal | “Yardim

Sekil 2.40: Lathe thread kesme parametreleri
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Sekil 2.41: Lathe cutoff kati simiilasyonu

1.2.9. Olusturulan Takim Yollarina Gére NC Kodlarmin Uretimi (Post)

Main Menu: NC Utilities: Post Processor:
Analyze Verify
Create Backplot Run
Eile Batch
Modify Eilter
Xform
Delete Setup sheet
Screen Def. ops
Solids Def. tools Fun old
Toolpaths Def. matls
Update PST
BACKUP BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU
a h C
Sekil 2.42
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CNC kodlariin tiiretilmesi islemi programin ana meniisiinden NC utils (NC
yardimci) post processor (Son islemci) komutlar1 segilir. Bu meniide change (Degistir)
komutu ile tezgdha gére G komutlan tiiretmek miimkiindiir. Change (Degistir) komutu
secilirse ekrana degisik tezgah markalar1 gelir. Post processor (Son islemci meniisiinden
run (Calistir) komutu ile ekrana operations manager (Operasyon kontrolleri) seceneginden
hayir isaretlenir. Bu secenekten sonra specify file name to read (Dosya isimlerini agikca
okuyarak belirt) meniisiinden takim yolu olusturulacak dosya secilir ve a¢g komutuna basilir.
CNC kodlarinin bulunacagi dosyanin bir isim ile kaydedilmesini isteyen kayit meniisii
ekrana gelir dosya ismine TORNA ismi verildikten sonra kaydet butonuna basilir ve iglem
tamamlanir. NC iiretim kodlarimin oldugu programmer’s file editor (Program dosya
editdrii) meniisii ekrana gelir ve gerekli diizenlemeler yapilabilir.

1.2.10. Programin Simiilasyonu

Sekil 2.43: Tornada delik delme kat1 simiilasyonu

Delik delme islemi i¢in gerekli olan uygun degerler se¢ildikten sonra delik delme
takim yolu, takim yolu simiilasyonu, takim yolunun kati simiilasyonu (Sekil 1.22) anlatilan
islemler tekrar edilerek yapilir.
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1.2.11. Olusturulan NC Kodlarimin Makineye Aktarilmasi

Programlarimiz1 bilgisayardan makineye direkt veya disket ile gonderebiliriz. Her iki
islem icin de bilgilerin gonderilmesi islemi tezgahtan tezgaha farkliliklar gdstermektedir.
Bilgisayardan makineye gonderme islemi en yaygin olarak RS 232 ara birim kablosu ile
yapilmaktadir. Her iki yontemde de dikkat edilmesi gereken en 6nemli nokta programin
basinda path (Yol) kisminin dogru tanimlanmasidir.

%

00000

G21

(PROGRAM NAME - 13 BAGLAMA _SAPI DATE=DD-MM-YY - 15-07-06
TIME=HH:MM - 16:28)

(TOOL - 7 OFFSET - 7)

(LFACE ROUGH FACE RIGHT - 80 DEG. INSERT - CNMG 12 04 08)

(ALIN TORNALAMA)

GOT0707

G97S2878M13

G0G54X32.629Z0.

G50S3600

G96S295

G99G1X-6.971F.2

G0Z2.

G28U0.W0.M05

T0700

MO1

(TOOL - 1 OFFSET - 1)

(LROUGH OD ROUGH RIGHT - 80 DEG. INSERT - CNMG 12 04 08)

(KABA TORNALAMA)

GOT0101

G97S3081M13

G0G54X30.4872.7

1.2.12. CNC Torna Makinesinde isleme

CNC programlarin makineye aktarilmasi isleminden sonra programlar grafik
simiilasyon ve Dry run (deneme caligmasi) yapilarak test edilir. Ornek parg¢a imalatina
gegilir.

1.3. Kalip Alt Grubunu isleme

Kalip alt pargalarinin standart olanlar1 piyasadan temin edilir. Standart olup da isleme
gerektiren pargalarin ilk 6nce resmi ¢izilir. Sonra da tezgahta islenerek temin edilir. Diger
tiim kalip parcalarinin yapim resimleri ¢izilir sonra da gerekli tezgahlarda iglenerek iiretilir.
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=

Sekil 3.1

I
F

1.3.1. Erkek Cekme Zimbasim Isleme

>

VVV V

Cekme zimba hesaplamalardan sonra Olgiisii belli
olan bu parganin bilgisayar ortaminda ¢izimi yapilir.
Cizilen parganin imali i¢cin CNC tezgahina aktarilir ve
parca islenir.

Yiizey taglama yardimi ile zimbalar taslayiniz.
Gerekli olan 1s1l islemler gerceklestirilir.

Standart zimbalar piyasadan temin edilebilir.
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1.3.2. Zimba Tutucu Plakasim Isleme (Kesme Erkegi Cekme Disisi)

>

Zimba tutucu plaka hesaplanir ve
Olglisii  belli olan bu pargalarin
bilgisayar ortaminda ¢izimi yapulir.
Cizilen parganin imali i¢in CNC
tezgahina aktarilir ve parga islenir.

Sekil 3.3:

1.3.3. Alt Kahp Plakasim Isleme

>

Standart kalip seti segildiginde kalip
alt plakast da standart olur. Ancak
islenmesi  gerekli olan kisimlar
islenmelidir (Kalip sapinin baglanti
yeri gibi...).

Standart olarak temin edilmeyecekse;
resmi ¢izilir ve CNC tezgahina
aktarimi yapilarak islenir.

Sekil 3.4
1.3.4. Kilavuz Kolonlari isleme
> Standart kilavuz kolonu segilerek temin edilebilir.
> Standart olarak temin edilmeyecekse; resmi cizilir ve
CNC tezgahina aktarimi yapilarak islenir.

1.3.5. Baski Plakasim isleme

>

Sekil 3.5

Zimba tutucu plaka boyutlar1 hesaplanir
ve Olgiisii belli olan bu pargalar
bilgisayar ortaminda ¢izilir.

Cizilen parganin imali igin CNC
tezgahina aktarilir ve parga islenir.

Sekil 3.6
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1.3.6. Cikaric Sistem Elemanlarim Isleme

> Standart olan ¢ikarici sistem elemanalar1 (yay, pim vb.)
secilerek temin edilebilir.

> Standart olmayanlarin resmi ¢izilir ve CNC tezgéhina
aktarimi yapilarak klasik tezgahlarda islenir.

1.3.7. Yerlestirme Elemanim Isleme

> Yerlestrime elemani boyutlar1 hesaplanir ve
Olclisii  belli olan bu pargalar bilgisayar
ortaminda gizilir.

> Cizilen parcanin imali i¢cin CNC tezgahina
aktarilir ve parga islenir.
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( UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Zimbalari isleyiniz.

» Baski plakasini isleyiniz.

Kolonlar, merkezleme elemanalari, c¢ikarict
elemanalar, kalip kaldirma ve tasima elemanalarindan
hazir olarak standart kataloglardan  secerek
kullanabileceklerinizi tespit ederek kullaniniz.
Islenecek pargalarin bilgisayar ortaminda ¢izimini
yapiniz.

Cizilen pargaya gore NC kodlarini ve takim yolunu
tiiretiniz.

Uretim simiilasyonunu bilgisayar ortaminda izleyiniz.
Uretilen NC kodlarini tezgaha aktarimiz.

Islenecek pargayr uygun baglama elemanlar1 (Varsa
baglama kalibi) ile tezgaha baglayiniz.

Uygun kesici takimi tezgaha baglayiniz.

Giivenlik kurallarina uyunuz.

» Kalip plakalarini isleyiniz.

VVVY ¥V VIVV VVYVY V¥V V

Plaka yiizeylerini isleyerek referans yiizeylerini
belirleyiniz ve isaretleyiniz. (Harf veya rakam ile)
Gerekiyor ise disi kesici plakayr emniyete almak igin
yuva aginiz.

Plaka alt ve iist yiizey paralelligine dikkat ediniz.
Kolon yuvalarimni istenen toleransta dikkatli isleyiniz.
Montaj da kullanilacak delikleri deliniz.

Kesme ve delme elemanlar1 alt deliklerini uygun
Olclide isleyiniz (Par¢a ve artiklarin rahat diismesi
i¢in).

Deliklere yeterli 6l¢lide havsa agmay1 unutmayiniz.
Plaka kenarlarina pah kirmay1 unutmayniz.

» Kolonlar isleyiniz.

YV VVV|VY

Kolonlar1 varsa hazir kullanabilirsiniz.

Uygun 6l¢iide kesiniz.

Alin tornalayarak c¢ok iyi bigimde punta yuvalarini
aciniz.

Pargalarinizi ayna punta veya iki punta arasinda
firdondii ile baglayarak, taglama payini dikkate alarak
tornalayiniz.

Gerekli sertlikte 1s1l islem yaptiriniz.

Silindirik taslama makinesinde istenen toleransta
taslayimniz.

Taslama isleminde uygun tas kullaniniz.

Emniyetli calisma kurallarina uyunuz.

> Merkezleme elemanalarini
isleyiniz.

VVVIVY VYV

Pargaya uygun merkezleme elemanini seginiz.
Pim ya da plaka konumunu belirleyiniz.
Markalaymiz uygun teknik kullanarak isleyiniz.
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> Cikarict clemanlart > Olgiilerini tespit ediniz.
leviniz » Malzemeleri ve gerekli kesici takimlari hazirlayimiz.
sieyimiz. > Isleme yontem ve teknigini belirleyiniz.
» Yapim resimlerine uygun toleranslarda igleyiniz.
» Varsa hazir olanlar1 kullaniniz.
» Kalip kaldirma ve tasima .
» Kalip ebatlarina uygun elemani yapim resmine uygun

elemanlarini igleyiniz.

isleyiniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki testte coktan se¢cmeli 8 soru bulunmaktadir. Sorular1 dikkatli bir sekilde

okuyunuz ve dogru sikki yuvarlak igerisine alarak cevaplandiriniz.

MasterCAM programi i¢in kayitl dosya agma komutu nedir?
A) Main Menii/File/New B) Main Menii/File/Get
C) Main Menii/Create/New D) Main Menii/Create/Get

MasterCAM programi i¢in yapilan ¢izimi ekranda tam gdstermek i¢in (Screen to fit)
kullanilan kisa yol nedir?

A) Alt+F1 B)Ctrl+F1 OAIt+Z D)Ctrl+Z
NC kotlarmi iiretmek i¢in secilen menii hangi yolla agilir?

A) Main Menii/Create B) Main Menii/toolpaths

C) Main Menii/Xform D) Main Menii/NC utils
Tezgah sifir noktasi hangi harf ile gosterilir?

A)W B)Z OM D)X
Kontur (Contour) isleme nedir?

A)Kaba Isleme B)Delik Delme

C)Son (Ince) Isleme D)Cevre isleme

Takim tolu komutu nedir?

A) Main Menii/Create B) Main Menii/toolpaths

C) Main Menii/Xform D) Main Menii/NC utils

Islenecek parcanin referans noktalarini ve yiizeyini, kesici takimin secildigi ve parca
kalinlig1 verme islemi hangi komutla yapilir?

A) Main Mentii / Toolpaths/Job setup B) Main Menii / Toolpaths/Operations

C) Main Menii / Toolpaths/Contour D) Main Menii /NC Utils/backplot

Operations Manager penceresinde simiilasyon izlemek i¢in kullandigimiz diigme
nedir?

A) Backplot B) Select all C) Verity D)Post

Asagidakilerden hangisi CNC Lathe (Torna) tezgahina ait bir komuttur?
A) Thread B) Pocket C) Surface D) Multiaxis

Asagidakilerden hangisi CNC Mill (Freze) tezgahina ait bir komuttur?
A) Cutoff B) Misc. Ops C) Multiaxis D) C-axis
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DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtar ile karsilastiriniz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Kalip alt grubunu olusturan pargalar1 (Kalip plakasi) yapim resimlerine uygun
isleyebilmek icin asagidaki davranislar sirasiyla yapmaniz gerekmektedir. Cevaplarinizda
"Hayir" segenegi var ise bir sonraki davranisa gegmeden, hayir dediginiz davranist 6grenip
yapmaniz gerekmektedir.

Uygulama sonunda Ogretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile sonraki
ogrenme faaliyetine gec¢ip gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

Alan Adi Makine Teknolojisi Tarih
Modiil Adi Cekme Kaliplari 2 Ogrencinin
Adi Soyad
Faaliyetin Ad1 Kalip Alt Grup Parcalarini Islemek ! Soyadt
Nu.
fi
Faaliyetin Amaci (ekme ka1.1 plar . alt _Bup S1n11 .
parcalarini isleyebileceksiniz. Boliimii
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
Ac¢iklama doldurunuz.  "Hayur"  olarak isaretlediginiz  islemleri
Ogretmeninize bagvurarak tekrarlayip mutlaka 6greniniz.
DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet | Hayir
1 Yapim resminde belirtilen malzemeyi hazirladiniz mi1?
2 Parganizin islenme metodunu belirlediniz mi?
3 Islem basamaklarimi tasarladiniz mi?
4 Parganizi isleyeceginiz makineyi hazirladiniz mi1?
5 Islemde kullanacagmiz kesici takim ve malzemeleri

hazirladiniz m1?

Parganizin referans noktalarini belirlediniz mi?

Parcanizi referans ylizeylerine gore markaladiniz mi1?

Parganizin baglama metodunu belirlediniz mi?

o |0 | Q|

Parcanizin islenmesinde tolerans degerlerine dikkat ettiniz mi?

10 | Parcanmizi islemede yiizey kalitelerine dikkat ettiniz mi?

11 | Parganizin gerekli kisimlaria pah kirdiniz m1?

12 | Baglanti elemanlar1 yuvalarini agtiniz m1?

13 | Parcanizin havsalanmasi gereken kisimlarini havsaladiniz mi?

14 | Parcalarinizi islem sonunda gerekli kontrolleri yaptiniz m1?

71



OGRENME FAALIYETi-2

( AMAC )

Cekme kaliplarinin {ist grup pargalarini (Yapim resimlerine) toleranslarina uygun
sekilde isleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki isletmelerden bilgi alarak degisik ¢ekme kalip parcalarinin islenis
teknikleri hakkinda bilgi toplayimiz.

> Toplamis oldugunuz bilgileri sunum haline getirerek arkadaslariniz ile
paylasiniz.

2. KALIP UST GRUBUNU ISLEME

Kalip iist grup pargalarinin standart olanlar1 piyasadan temin edilir. Standart olup ta
isleme gerektiren pargalarin ilk 6nce resmi ¢izilir. Sonra da tezgahta islenerek temin edilir.
Diger tiim kalip pargalarinin yapim resimleri ¢izilir sonra da gerekli tezgahlarda islenerek
iretilir.

Sekil 2.1
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2.1. Disi Cekme Plakasim Isleme (Kesme Erkegi)

> Disi ¢ekme zimba, hesaplamalardan
sonra Olgiisii belli olan bu parga
bilgisayar ortaminda ¢izilir.

> Cizilen parcanin imali i¢in CNC
tezgahina aktarilir ve parga islenir.

> Yiizey taslama yardimi ile zimbalari
taglanir.

> Gerekli olan 1s1l islemler
gerceklestirilir.

>

Standart olarak temin edilebilecek
zimbalar piyasadan temin edilebilir.

Sekil 2.2

2.2. Zimba Tutucu Plakasini isleme

> Zimba tutucu plaka boyutlar1 hesaplanir
ve Olclisii belli olan bu pargalar
bilgisayar ortaminda ¢izilir.

> Cizilen parcanin imali i¢cin CNC
tezgahina aktarilir ve parga islenir.

Sekil 2.3
2.3. Kalip Ust Plakasimi Isleme

> Standart kalip seti secildiginde kalip
iist plakast da standart olur. Ancak
islenmesi  gerekli olan  kisimlar
islenmelidir (Kalip sapinin baglanti
yeri gibi).

> Standart olarak temin edilmeyecekse;
resmi ¢izilir ve CNC tezgahina
aktarimi yapilarak islenir.

Sekil 2.4
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2.4. Kilavuz Kolon Burclarim Isleme

>

>

2.5. Diisiiriicii Sistem ve Elemanlarim Isleme

>

>

2.6. Kalip Baglama Sapim isleme

>

>

Standart kilavuz kolon burcu segilerek temin
edilebilir.

Standart olarak temin edilmeyecekse; resmi ¢izilir ve
CNC tezgahina aktarimi yapilarak islenir.

Sekil 2.5

Standart olan diisiiriicii sistem elemanalart (Yay, pim vb.)
secilerek temin edilebilir.

Standart olmayanlarin resmi ¢izilir ve CNC tezgahina aktarimi
yapilarak islenir.

Sekil 2.6

Standart kalip sap1 secilerek temin
edilebilir.

Standart olarak temin
edilmeyecekse; resmi ¢izilir ve
CNC tezgahina aktarimi yapilarak
islenir.

Sekil 2.7
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( UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Disi  ¢ekme  plakasini
isleyiniz.

>

Burg¢lar, disiiriicti ve siyirict elemanalar, kalip sapini
hazir  olarak  standart kataloglardan  secerek
kullanabilirsiniz.

Islenecek pargalarin bilgisayar ortaminda ¢izimini
yapiniz.

Cizilen pargaya gore NC kodlarini ve takim yolunu
tiiretiniz.

Uretim simiilasyonunu bilgisayar ortaminda izleyiniz.
Uretilen NC kodlarini tezgaha aktariniz.

Islenecek pargay1 uygun baglama elemanlar1 (Varsa
baglama kalib1) ile tezgdha baglayiniz.

Uygun kesici takimi tezgaha baglayiniz.

Giivenlik kurallarina uyunuz.

» Zimba  tutucu  plakay1
isleyiniz.

Is parcasini secerek yiizeylerini isleyiniz.

Zimba tutucu plakanin dig Olgiilerini gonyesinde
isleyiniz, parca yuvarlak ise tornalayiniz.

Zimba deliklerini plaka lizerine markalayiniz.

Parmak freze ile zimba deliklerini igleyiniz.

Zimba kademelerini veya pim kanallarini isleyiniz.
CAD/CAM ve CNC teknolojiniz var ise asagidaki
siralamay1 yapiniz.

Islenecek parcanin bilgisayar ortaminda ¢izimini
yapiniz.

Cizilen pargaya gore NC kodlarin1 ve takim yolunu
tiiretiniz.

Uretim simiilasyonunu bilgisayar ortaminda izleyiniz.
Uretilen NC kodlarin1 tezgaha aktariniz.

Islenecek pargayr uygun baglama elemanlar1 (Varsa
baglama kalib1) ile tezgéha baglayiniz.

Uygun kesici takimi tezgaha baglayiniz.

Bosta simiile ediniz.

Giivenlik kurallarina uyunuz ve parcayi isleyiniz.

» Kalip plakalarini isleyiniz.

VVVY V¥V V| VVYVY VVV VY YV VVVY VVIVV VYVV 'V V

Plaka yiizeylerini isleyerek referans yiizeylerini
belirleyiniz ve isaretleyiniz (Harf veya rakam ile).
Gerekiyor ise disi kesici plakay1 emniyete almak i¢in
yuva aginiz.

Plaka alt ve iist yiizey paralelligine dikkat ediniz.
Kolon yuvalarmi istenen toleransta dikkatli isleyiniz.
Montajda kullanilacak delikleri deliniz.

Kesme ve delme elemanlar1 alt deliklerini uygun
Olciide isleyiniz (Parca ve artiklarin rahat diigmesi

i¢in).
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Deliklere yeterli dl¢iide havsa agmay1 unutmayiniz.
Plaka kenarlarina pah kirmay1 unutmayiniz.

» Burglari igleyiniz.

Miimkiin ise hazir kullaniniz.

Uygun boyda kesiniz.

Torna tezgdhinda 1s1l islem sonrasi taglama pay1
birakarak isleyiniz.

Isil isleme tabi tutunuz.

Istenen toleransta taglaymiz.

» Distiriict ve S1y1r1c1
elemanalari isleyiniz.

Parcalar1 hazirlayiniz.

Silindirik olanlar1 torna tezgédhinda isleyiniz.
Digerlerini freze tezadahlarinda ya da dik isleme
merkezlerinde isleyiniz.

Isleme esnasinda &l¢ii ve yiizey kalitelerine dikkat
ediniz.

» Kalip sapini igleyiniz.

VVY VYV V| V VVV|IVV VVYVYVYVY

VVVY 'V

A\

Kalip sapmin biiyiik ¢ap dl¢iisiine uygun is parcasini
tornaya baglayimiz.

Parganin alin ylizeyini diizeltecek kadar silerek punta
deligi aginiz.

Parcay1 ayna punta arasina aliniz.

Kalip sapimin biiyiik ¢apini tornalayiniz.

Parganin u¢ kismini, acgilacak vidanin dis ¢ap
Olciilerinde ve parca resmindeki vida boyunda
tornalayiniz.

Vida agilacak kismin boyu kalip iist plakasindan kisa
olmalidir.

Parca ucuna pah kirimiz.

Kalip sap1 tizerindeki konikligi olusturunuz.

Vida agilacak uca pafta ile veya tezgahta vida aginiz.
Kalip sapinin tam boyu Olgiisiinden iki veya ii¢
milimetre fazla olacak sekilde keski kalemiyle par¢ay1
kesiniz.

Parcay1 ters baglayarak tam boyunda tornalayiniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

1. Disi ¢ekme plakasi radytis degerinin kii¢iik alinmasi ne gibi sonug dogurur?
A) Cekilen sacin yirtilmasina (Kesilmesine) neden olur.
B) Sacin uzamasina neden olur.
C) Kd6se olusmasina neden olur.
D) Sacin burugsmasina neden olur.

2. Kalip plakalarinin markalanmasi nasil yapilmalidir?
A) Her yiizeyden
B) Karsilikli yiizeylerden
C) Referans ylizeylerinden
D) Rasgele yiizeylerden

3. Referans yiizeylerinin belirlenme amaci nedir?
A) Isleme ve kontrol kolaylig1 saglamak
B) Muhtemel hatalarin 6niine gegmek
C) Malzeme tasarrufu saglamak
D) Zaman kazanmak

4. Asagidaki baglama mekanik sistemlerinden hangisiyle seri olarak parca baglanabilir?
A) Baglama kaliplariyla
B) Mengenelerle
C) Pabuglu diizeneklerle
D) Civatalarla

5. Bir elemana en az kag adet pim yuvasi agilmalidir?
A) Ug adet kullanilmalidur.
B) iki adet kullanilmalidir.
C) Dort adet kullanilmalidir.
D) Bir adet kullanilmalidir.

6. Diisiiriicii sisteminin fonksiyonu asagidaki siklardan hangisinde verilmistir?
A) Uretimi hizlandirmak
B) Parcanin rahat sekillenmesini saglamak
C) Disi igerisinde kalan parcay1 ¢ikarmak
D) Isleme yardime1 olmak

7. Kalip baglama sap1 ortasina yerlestirilen sisteme ne ad verilir?
A) Itici sistemi
B) Atici sistemi
C) Baski sistemi
D) Diisiirticti sistemi
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Kalip iist grubunu olusturan parcalart yapim resimlerine uygun isleyebilmek igin
asagidaki davraniglar sirasiyla yapmaniz gerekmektedir. Cevaplarinizda hayir segenegi var
ise bir sonraki davranisa ge¢meden, hayir dediginiz davranist Ogrenip yapmaniz
gerekmektedir.

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

Alan Adi Makine Teknolojisi Tarih
Modiil Ad1 Cekme Kaliplari Ogrencinin
.. . Ad1 Soyad
Faaliyetin Ad1 Kalip Ust Grup Pargalarini Islemek R
Nu.
Cekme kaliplar ust grup | Simifi

Faaliyetin Amaci pargalarint yapim resimlerine .

uygun isleyebileceksiniz. Bolimil

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini

Aciklama doldurunuz.  "Hayur"  olarak isaretlediginiz  islemleri
Ogretmeninize bagvurarak tekrarlayip mutlaka dgreniniz.
DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir

1 Yapim resminlerinde belirtilen malzemeleri hazirladiniz m1?

2 Pargalarinizin islenme metodunu belirlediniz mi?

3 Islem basamaklarim tasarladiniz m?

4 Parcanizi isleyeceginiz makineyi hazirladiniz mi1?

5 Islemde kullanacagmiz kesici takim ve malzemeleri

hazirladiniz mi1?

6 Parcanizin referans noktalarini belirlediniz mi?

7 Parcanizi referans yiizeylerine gore markaladiniz mi1?
8 Parganizin baglama metodunu belirlediniz mi?

9 Disi ¢ekme plakasini islediniz mi?

10 Zimba tutucu plakasini islediniz mi?

11 Kalip iist plakasini islediniz mi?

12 Kilavuz kolon ve burglar islediniz mi?

13 Diisiiriicii sistem ve elemanlarini islediniz mi?

14 Kalip baglama sapini islediniz mi?

15 Pargalariniz1 islem sonunda gerekli kontrolleri yaptiniz mi1?
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DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda eksiklikleriniz varsa Ogrenme faaliyetlerini
tekrarlaymiz. Basarisiz veya eksik bilgileriniz var ise; eksik faaliyete tekrar donerek
aragtirarak ya da 6gretmeninizden yardim alarak modiil bilgilerini tekrar ederek faaliyeti
tamamlayiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiille kazandigimiz yeterliligi 6lgmek i¢in sekilde Olgiileri verilen is parcasina ait
cekme kalibini, disiiriiciilii ve ¢ikaricili sistemli olarak tasarlayiniz. Cekme kalibina ait tiim
parcalarin yapim resimlerini CAD ortaminda c¢izimini yapiniz. Kalip pargalarinin CAM
Programlarini iiretiniz CNC veya konvansiyonel tezgahlarda yapim resimlerine uygun olarak
isleyiniz.

Bunun i¢in asagidaki davranislari sirasiyla yapmaniz gerekmektedir. Cevaplarinizda
"Hay1ir" segenegi var ise bir sonraki davranisa gegmeden, hayir dediginiz davranisi 6grenip
yapmaniz gerekmektedir.

Uygulama sonunda 6gretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile modiilii gegip
gecmeyeceginiz size bildirilecektir.
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Alan Ad1 | Makine Teknolojisi Tarih
Modiil Ad1 | Cekme kaliplari-2 Ogrencinin
Faaliyetin Cekme Kaliplar1 Alt ve Ust Grup Elemanlarmi | Ad1 Soyadi
Adi Islemek
Nu.
Faaliyetin Cekme kaliplarinin  alt ve ust. grubunu | Symifi
Amac Qlusturan parcalar1 yapim resimlerine uygun
isleyebileceksiniz. Béliimii
Ogrencinizin yeterlik 6lgme faaliyeti sonunda asagidaki performans testini
Aciklama doldurunuz. Yapmis oldugu islemlere "Evet" yapamadigi islemlere "Hayir"

olarak isaretleyiniz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir
1 Tasarladiginiz ¢ekme kalibinin tiim pargalarinin imalat
resimlerini CAD ortaminda ¢izdiniz mi?
2 Kalip parcalarina ait CAM programini segtiniz mi?
3 Kiitiik sifir ve referans noktalarini belirlediniz mi?
4 Isleme yontem ve ¢esidini sectiniz mi?
5 Islem yapilacak yiizeyleri belirlediniz mi?
6 Kesici takimlari sectiniz mi?
7 Operasyon sirasini olusturdunuz mu?
8 Takim yolunu olusturdunuz mu?
9 NC kodlarinm iiretimini yaptiniz mi?
10 Parcalarin simiilasyonlarini gérdiiniiz mii?
11 NC kodlarini ilgili makinaya aktardiniz m1?
12 Zimbalar1 iglediniz mi?
13 Baski plakasini islediniz mi?
14 Diger kalip plakalarini islediniz mi?




15 Kilavuz kolon burglarini hazir temin etmediyseniz islediniz
mi?

16 Merkezleme elemanlarini temin ettiniz mi?

17 Cikarict elemanlarin standart olmayanlarini islediniz mi?
Kalip kaldirma ve tasima elemanalarindan temin

18 O
edemediklerinizi islediniz mi?

19 Zimba tutucu plakasini islediniz mi?

20 Disi ¢ekme plakasini islediniz mi?
Diisiiriicii sistem ve elemanlarinindan islenmesi

20 C
gerekenleri iglediniz mi?

’1 Kalip baglama sapini hazir temin etmediyseniz islediniz

mi?
DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda eksiklikleriniz varsa Ogrenme faaliyetlerini
tekrarlaymiz. Basarisiz veya eksik bilgileriniz var ise; eksik faaliyete tekrar donerek
arastirarak ya da ogretmeninizden yardim alarak modiil bilgilerini tekrar ederek faaliyeti

tamamlayiniz.




CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI
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