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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cergeve dgretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmast 6nerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

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

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere {iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI124
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine imalati
MODULUN ADI CNC Torna islemleri 3
o CNC Torna tezgahlarinmi standartlastirilmis ISO kodlari
MODULUN TANIMI ile vida programlamayi1 saglayan ve 6l¢me aletlerini anlatan
materyaldir.
SURE 40/24
) Makine imalatgiliginda gerekli olan i gilivenligi, is
ON KOSUL kazalarina kars1 giivenlik onlemleri ile alan ortak modiilleri
almis olmak.
YETERLIK CNC torna tezgahmdauwda cekmeyi pfogramlama ve
cekme ile islenmis parcalarin 6lgme ve kontroliinii yapmak.
MODULUN AMACI Bu modul' ile uygun ortam_ve arag-gereg saglandiginda
CNC tornalama islemlerini yapabileceksiniz.
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli ortam, arag¢ ve gerecler
saglandiginda CNC torna tezgahlarinda her tiirlii vida agma
programini ve iglemini, CNC torna tezgahlarinda islenen
pargalarin 6lgme ve kontroliinii teknolojisine uygun olarak
AMACLAR yapabileceksiniz.
Amaclar
»  CNC tornada vida agma programi
yapabileceksiniz.
»  CNC tornada 6lgme ve kontrol yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM L .
ORTAMLARI VE Citaby Clijlg k:,ﬁgi nl:;lsz:;tyar, cesitli torna takimlari, ders
DONANIMLARI Y :
»  Verilen programi dogru kodlart kullanarak yapabilme
.. terligi
OLCME VE ye . . o o
DECERLENDIRME > Her faaliyet sonunda, faaliyetle ilgili yeterlilikleri

olgmek i¢in test uygulamalari.
> Olgme aleti uygulamalari.
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Sevgili Ogrenci,

Stirekli geligen sanayi ortami ile isletmelerin rekabet edebilmeleri icin kisa siirede,
kaliteli ve ekonomik iiriin imal etmeleri gerekmektedir. Uriiniin kalitesinin iyi olmas1 biiyiik
Olciide kullanilan makine, techizat ve takimlarla alakalidir. Kullanilan makine, techizat ve
takimlar hassas ve kaliteli olmalidir. Makine parcalarinin imalatinda giinlimiizde CNC
tezgahlarin yeri olduk¢a biiyliktiir. CNC tezgahlarda iiretim, klasik tezgahlara gore daha
hassas, kaliteli, ekonomik ve seri olmaktadir. Imalat sektoriindeki orta ve biiytik olcekli
isletmeler artik CNC tezgahlar1 yaygin olarak kullanmaktadirlar.

CNC tezgahlar “G” hazirlik ve “M” yardime1 fonksiyonlar kullanilarak programlanir.
“G” ve “M” kodlarmin geneli standartlastirilmistir. Vida agma kodu da bu standart
kodlardandir. Biitiin CNC tezgahlarinda kullanilabilmektedir.

Bu modiilde CNC torna tezgahlari i¢in vida programlama ve Olgme aletleri
anlatilmaktadir. Kapsamli ve hatasiz program yazabilmek icin, dnceden gordigiiniiz “G”,
“M”, “S”, “T” komutlarini kullanacaksiniz.

Bu modiil sonucunda tek pasoluk vida agma programlamay1 yapabileceksiniz ve 6l¢ii
aletlerini tantyacaksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

CNC torna tezgahlarinda her tiirlii vida agma programini ve islemini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC  tezgahlarini
grastlrlnlz.
> Internet sitelerinden CNC tezgéh {ireten firmalar inceleyiniz.

1. CNC TORNADA VIDA ACMA

1.1. Vida A¢mada Kullanilan CNC Kodlari
CNC torna tezgahlarinda FANUC isletim sisteminde G33 kodu kullanilir.

Vida: Is parcalarinin dis ve i¢ yiizeylerine acilan helisel kanallara vida denir. Silindir
dis yiizeylere agilan helisel kanallara dig vida, deliklere agilan vidalara ise i¢ vida denilir.

Sekil 1.1: Vida acma islemi

. Tek paso ile ve dis vida agmak igin FANUC kontrol iinitesi i¢in G33 kodu kullanilir.
Is pargasina GO0 kodu ile yaklasilir. G33 ile tek pasoluk vida agilir. GOO ile kesici par¢adan
uzaklagtirilir. Basa alinir tekrar talas derinligi verilerek G33 ile vida acilir.



1.2. CNC Tornada Vida Acma Programlama

Torna tezgdhinda vida agmak icgin vida ile ilgili kavramlarin bilinmesi gerekir. Bu
kavramlarin bilinmesi sayesinde islem yapilabilir. Program satirindaki geometrik islemler
kavramlarin bilinmesi ve hesaplanmasi ile bulunur. Deger olarak ilgili CNC program satirina
yazilir.

Format:

G33X(U)_ Z(W)_F ;
X: Vida dis dibi ¢apz,
Z: Vida boyu,

F: Vida adim1

Eger konik yiizeye vida acgilacaksa X degerine koniklik eklenir. Baslangi¢ ¢apindan
farkli olur.

G33 kodu ile i¢ ve dis yiizeylere sag veya sol vida agilabilir.

Bir vidanin baglica kavramlari asagidaki gibidir:

> Dis Ustii Cap1 (Dt)
Vida agilacak parganin ¢apidir. Anma cap1 da denilir. Vidalar bu ¢ap degerlerine gore
adlandirilirlar. (Ornegin M10, M20)

> Dig Dibi Cap: (Df)
Vidanin en kii¢iik ¢apidir.

> Boliim Dairesi Capt (Do)

Dis dolusu ve dis boslugu yiiksekliklerini ikiye bolen ¢ap degeridir. Vida ve somun
birbirine takildig1 zaman disler birbirine bu noktada temas eder. Vidalarin ¢alisma ¢ap1 da
denilir.

> Vida Adimu

Vidalarda bir dis dolusu ile bir dis boslugu arasindaki mesafedir. Vidalar bir tam tur
dondiiriildiigiinde adimi kadar ilerler. Metrik ve Withworth vidalarda vida adimi standart
tablolar haline getirilmistir.

Adim metrik vidalarda (mm), withworth vidalarda ise parmaktaki dis sayisi olarak
verilir. Withworth vidalara parmak vida da denilir.

»  Diy Yiiksekligi
Dis iistii ile dis dibi arasinda vida eksenine dik olarak 6l¢iilen yiiksekliktir.



Dis yiiksekligi

Df

(AG)
Sekil 1.2: Vida elemanlari

Dt: Dis iistii (anma) ¢apu,

Do: Boéliim dairesi ¢api

Df: Dis dibi ¢api,

Program yazilmadan dnce vida derinligi (dis yiiksekligi) hesaplanmalidir
P=0.495 x F,

Burada;

P: Vida derinligi,

F: Vida adimdir.

1.3. Elle Programlama Yapma

CNC takim tezgahlarinda parga imalati i¢in kullanilan komutlar dizisine parca
programi denir. Par¢a programlari, takim tezgahinin anlayacag alfabetik, sayisal, alfa sayisal
vb. karakterlerden meydana gelir. Parca programinin 6zelligi CNC tezgéhinin anlayacagi
komutlardan meydana gelmesi ve baglangigtan sona kadar belirli bir mantiksal sirayla

yazilmis olmasidir.

ORNEK
jg (80,80)

IS

M15x1.5

B

T )
Sekil 1.3: G33 kodu ile vida acma

Vida adim1 1.5 mm olan sekildeki par¢ganin CNC programini yaziniz?
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CEVAP

Vida derinligini bulmamiz gerekir.
P=0.6495 x F formiiliinden;
P =0.6495 x 1.5 =0.97 mm bulunur.

Vida yiizeylerinin temiz ¢ikmasi i¢in ;

1. pasoda 0.37 mm
2. pasoda 0.3 mm

3. pasoda 0.3 mm talas verilecektir.

Sadece vida i¢in program yazilacaktir.

Mutlak programlama Artish programlama Aciklama
N10 G54; N10 G54; Is parcasi sifiri
N15 T0303; N15 T0303; 3 no’lu takim
N20 GO0 X80. Z80.; N20 G00 X80. Z80.; Bekleme noktasina gelme
N25 S200 M03; N25 S20 M03; 200dev/dak ¢aligtirma

N30 GO0 X14.26 Z5.

N30 GO0 U-65.74 W-75;

Vida baslangicina gelme
0.37 mm talag alma

N35 G33 Z-44. F1.5;

N35 G33 W-49. FL.5;

Vida agma 1. paso

N40 G00 X16.26; N40 G00 U2.; Parcadan uzaklagma
N45 G00 Z5.; N45 GO0 W49.; Vida baslangicina gelme
N50 G00 X13.66; N50 G00 U-2.6; 0.3 mm talas verme

N55 G33 Z-44. F1.5; N55 G33 W-49. F1.5; Vida aga 2. paso

N60 GO0 X16.26; N60 GO0 U2.6; Pargadan uzaklagma
N65 GO0 Z5.; N65 GO0 W9.; Vida baglangicina gelme
N70 G00 X13.06; N70 GO0 U-3.2; 0.3 mm talas verme
N75 G33 Z-44. F1.5; N75 G33 W49. F1.5 Vida aga 3. paso

N80 GO0 X16.26; N80 G00 U3.2; Pargadan uzaklagma
N85 G00 X80. Z80.; N85 G00 X80. Z8&0. Bekleme noktasina gelme
N90 M30; N90 M30; Programi durdurma




(UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Tornada ¢evrimsiz vida isleme i¢in G33
kodunu 6greniniz.
» Bu kodun yam sira GO0 kodunu
CNC tornada vida ¢ekme i¢in CNC > pgrenmiz. . L
Kodlarni tanimak Isleme uygun plgn vida kalemini seginiz.
» Metrik vida i¢in agmin 60° oldugunu
Ogreniniz.
» Withworth vida i¢in aginin 55° oldugunu
Ogreniniz.
» Vidanin dig Usti ¢apmma  gore
hesaplamalar1 yapiniz.
CNC tornada vida gekme icin gerekli | > Vidanin adimina goére dis yiiksekligini
hesaplar1 yapmak hesaplaymiz.
» Dis yiksekligi icin P = 0.6495 x F
formiiliinii kullaniniz.
» Programi  yazarken GO0  kodunu
kullanmay1 unutmayiniz.
CNC tornada vida c¢ekme igin | » Artish olarak program yapiniz.
program yapmak » Mutlak olarak program yapiniz.
» Devir sayisin1 normal tornalamadaki gibi
hesaplayiniz.
CNC  tomada  vida  cekme > Ornek ve ders dgretmeninizin gdsterdigi
uygulamalara gore kendiniz uygulamalar
uygulamalar1 yapmak

yapiniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen is pargasindaki vidanin CNC programini, artigh programlama metodu
ile yaziniz.

M24x2

X

f 60
- hent
I—D- z

Ise baslama alin merkez noktasidir.
Sadece vida i¢in program yazilacaktir.

Not: Cevap anahtar1 modiiliin sonundadir.

DEGERLENDIRME

Is pargasindaki vidanin artisli programlama metoduna uygun olarak yazdiginiz CNC
programini, cevap anahtart ile karsilagtirmiz, programi dogru bir bicimde yazdiysaniz
performans degerlendirme testine geciniz. Eger programda hatalar varsa Ogrenme
faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagida verilen is pargasindaki vidanin CNC programimi, mutlak programlama
metoduna uygun olarak yaziniz?

100, 50

M60x5

I |
100
7 - -

Verilen adima gore dis derinligini hesaplayiniz ve CNC programini yaziniz?

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir
Takim se¢imini dikkate aldiniz m1?
Dis yiiksekligini hesaplayabildiniz mi?
Devir sayisini hesaplayabildiniz mi?
Programu tezgah kontrol panelinde test ettiniz mi?
Giivenlik kurallarina uydunuz mu?

N[N |—

DEGERLENDIRME

Degerlendirmedeki davraniglar1  sirasiyla dogru olarak uygulayabilmelisiniz.
Uygulayamadiginiz davranistan diger davranisa gegmeniz miimkiin olamayacaktir. Olgme
sorular1 ve performans degerlendirme testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrari yapiniz. Cevaplarinizin hepsi dogru ise bir sonraki

faaliyete geciniz.



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

CNC torna tezgahlarinda iglenen parcalarin 6l¢gme ve kontroliinii yapabilecektir.

(ARASTIRMA )

> Bolgenizde bulunan sanayi kuruluslarinda kullanilan CNC tezgahlarini
arastiriniz.
> Internet sitelerinden CNC tezgéh iireten firmalar1 inceleyiniz.

2. CNC TORNADA OLCME VE KONTROL

2.1. I¢ ve Dis Yiizeylerin Olciilmesi
2.1.1. Dijital Kumpaslar

Govde icine yerlestirilmis kramayer dislisi lizerindeki biitiinlesmis devresi ve
elektronik beyin, dlciilen degerleri dijital olarak ekranda gosterir. Elektrik akimi, gévdeye
yerlestirilmis pillerle saglanir. Olcii degerleri ekran iizerinde okunakli rakamlarla yazildig:
icin 6lgme hatasi azaltilmis, okuma zamani en aza indirilmistir.

Kumpas iizerinde genellikle dijital gosterge ekrani, agma-kapama diigmesi, Olgii
sistemi degistirme diigmesi (mm-ing), sifirlama diigmesi, bekletme diigmesi ve bazi tip
kumpaslarda okunan degerleri cihazlarina yazdirmak i¢in baglanti kismi bulunur.

Sekil 2.1: Dijital kumpas

Baz1 kumpaslarda bir diigme birden fazla amagcla kullanilabilir. Kapanma iglemi belirli
bir zaman sonra otomatik olarak gergeklesir. Kumpas ¢eneleri temizlenip kapatilir. Kumpas
acilip sifirlanir. Bundan sonra kumpasla dis ¢ap, i¢ cap, derinlik ve kademe boyutlar
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Olgiilebilir. Bekletme diigmesine basildigi zaman ekrandaki rakam sabit kalir. Tekrar
basildig1 zaman ekrandaki deger silinir.

I cap kumpast

Sekil 2.2: Dijital kumpaslar

Dijital kumpas1 kullanirken dikkat edilmesi gereken hususlar:

Kumpas iizerindeki diigmelere yavasg basilmali,

Kramayer disli temiz tutulmals,

Darbelerden korunmali,

Kumpas yagdan, tozdan ve rutubetten uzak tutulmaldir,
Kumpaslar giines 1s18indan ve yiiksek 1sidan korunmalidir,
Kumpaslar uzun siire kullanilmayacaksa pilleri ¢ikartilmalidir.

YVVVYVYVYYVY

2.1.2. Mikrometreler
2.1.2.1. D1s ¢ap mikrometreleri

Mikrometreler mekanik kumandali vida-somun sistemine gére calisir. Olgii okuma
hassasiyeti fazladir. Daire kesitli parcalarin caplarmmin ve diiz parcalarin kalinliklarinin
Olgiilmesi gibi iglemlerde kullanilir. Vida-somun sistemine gore ilerleme hareketi yapan
vidali milin bir devirdeki ilerleme miktari, vida adimina gore ayarlanabilir.
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Sekil 2.3: Verniyerli Mikrometre

1- | Govde 5- | Kovan
2- | Sabit ¢ene 6- | Bolinti
3- | Hareketli ¢ene 7- | Tanbur
4- | Tespit mandali 8- | Circir

Mikrometrelerde okuma hassasiyetleri 6lcii sistemine gore degismektedir. Mikrometre

boliintiileri metrik veya parmak (ing) sistemine
Mikrometrelerde, milimetrik boliintiiler

milimetrelik boliintliler yatay ¢izginin {istiinde
cizginin altinda bulunur. Tanbur cevresi 50

boliinmesiyle bulunur (0.5/50=0.01 mm).

Kullanim ve yapilacak 6l¢ii boyutlarina gore farkli boyutlarda yapilirlar. (0-25 mm,

25-50 mm 50-75 mm vb.)

gore yapilmistir.

kovan {izerinde bulunur. Kovan iizerinde 1’er
bulunur. 0.5 milimetrelik boliintiiler ise yatay

esit parcaya bolinmistiir. Tanburun bagh
bulundugu hareketli mil bir tam tur ¢evrildiginde, tanbur da 1 tam tur, yani 50 boliintii
dondiiriilmiis demektir. Tanbur {izerindeki iki ¢izgi arast mesafe 0.01 mm’dir. Bu deger
mikrometre vida mili adimi olan 0.5 mm’nin tanbur iizerindeki 50 esit boliintiye

s kovan

tanbur b élintiisi \
milimetiik bilimtiler 8
0 5 10 ——
|||H|||H||
0

iHlllHlllHi
Mowiksiis — 0.01 nun bélimtiler
dlgii glzgisi — fF—=

\\ 0.5mm bélintiler / 45

Sekil 2.4: Mikrometrelerde kovan ve tanbur boéliintiileri

1

[\S)




ORNEK

3.75 mm 6lgiislinii mikrometrede gosterelim.

Tam ol¢ii (3)

"\

e

0.5mm

/ Ll \

30
akigan
boéluntii
25
20

Sekil 2.5: Mikrometrelerde dl¢ii okuma

Olgii cizgisi iizerinde tam olarak okunan 6l¢ii: 3 mm

Olgii ¢izgisi altinda tam olarak okunan 6lcii: 0.5 mm

Yatay ¢izgi ile ¢akisan tanbur lizerindeki boliintii degeri: 0.25 mm

Okunan 6lgii: 3 + 0.5+ 0.25 =3.75 mm

s ——f

Sekil 2.6: D1s cap mikrometreleri.
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2.1.2.2.0¢ cap mikrometreleri

Is parcalan iizerinde bulunan delik ¢aplari, kanal genislikleri veya paralel yiizeyler
arasindaki 6l¢me ve kontrol islemlerinde kullanilir.

Sekil 2.7:Verniyerli ve dijital i¢ cap mikrometreleri.

2.1.2.3. Derinlik mikrometreleri

Genel olarak delik, kanal ve kademe yiiksekliklerinin 6l¢gme ve kontroliinde kullanilir.
Derinlik 6lgme mili boliintiilii tanbur igerisine takilip sdkiilme 6zelligine sahiptir.

Sekil 2.8: Derinlik mikrometresi ve milleri

14



2.1.2.4. Vida mikrometreleri

Metrik ve parmak (ing) vidalarin Olgme ve kontrolinde kullanilir. Vida
mikrometrelerinin 6lgme islemini yapan uclari, vida profillerine uyacak sekilde parmak
vidalar i¢in 55°, metrik vidalar i¢in 60° olarak yapilirlar. Mikrometre uglari, dlgiilecek olan
vidanin adimina gore degistirilme &zelligine sahiptir. Olgme isleminden énce, dlgiilecek vida
adimma uygun profilde u¢ mikrometreye takilmalidir. Olgme sistem ve kurallar1 daha énce
aciklananlarla aynidir.

TESA
SWISS MADE

Sekil 2.10: Vida mikrometresi uclar:
2.1.2.5. Ozel Mikrometreler

Bu tiir mikrometreler, 6zel amacgli 6lgme ve kontrol islemleri i¢in kullanilmaktadir.
Bunlar:

Mastar mikrometreler,

Tablali mikrometreler,

Sac mikrometreleri,

Ince uclu mikrometreler,

Komparatérlii i¢ ¢ap mikrometresi,

Tiip mikrometresi,

I¢c kademe mikrometresi olarak kullanilmaktadir.

VVVYVYVVY
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2.1.3. Komparatorler

Ibreli ve dijital lgme ve kontrol aletleridir. Komparatdr ibresinin saat etrafinda bir
tam turu 1 mm olup saatin etrafi 100 esit par¢aya boliinmiistiir. Boylece iki ¢izgi arasi
1/100=0.01mm’dir. Bu deger komparatdriin hassasiyetidir. Komparator lizerinde kiigiik bir
ibre bulunur. Bu béliimdeki iki ¢izgi aras1 1 mm’dir. Biiyiik ibre bir tam tur yaptiginda kiigiik
ibre bir aralik ilerler. Milimetrelik kontroller kiiciik ibreden, yiizdeli ilerlemeler ise biiylik
ibreden takip edilir. Dijitalde ise rakam ekranda goriintiilenir.

1-Limit tirnaldary,
2-Tespit widasy,

3-Thre,

4-Tizdelik balinti,
5-Milimetre gistergesy

_,//__' 6-Hareketli ug
Threli Dijital

Sekil 2.11: Komparator saatleri

Miknatishi sehpalarla birlikte kullanilirlar. Sehpanin miknatisli olmasimin nedeni
komparatoriin 6lgme ve kontrol isleminin yapilacagi parga veya tezgah govdelerine kolayca
tespit edilmesi i¢indir.

F

Sekil 2.12:Komparator ve sehpasi

Komparatorler metrik ve parmak (ing) boliintiilii olarak yapilmislardir.
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2.1.4. Pasametreler

Dis ¢ap ve kalinlik 6l¢ii kontroliinde kullanilir. Pasametreler, gévdesi icerisine Olgii saati
yerlestirilen verniyer boliintiisiiz mikrometreye benzemektedir. Seri imalatta imal edilen pargalarin
Olgii smirlarinda yapilip yapilmadigimin kontroliinde kullamilirlar. Pasametrenin kadrani {izerinde
komparator saatlerinde oldugu gibi ayarlanabilen tolerans limit tirnaklari bulunur. Tolerans ibreleri
alt ve tist smir Olgiilerine gore ayarlamr. Ayarlama isleminden sonra esas parca ¢ap1 kontrol edilir
ve tolerans, dlcii saati ibresinden okunur. Olgiilen degerlerin tolerans degerlerini asip asmadiginin
kontrolii yapilr.

EREE

e

Sekil 2.13: Pasametre

Dis caplarin 6l¢ii kontroliinde kullanilan pasametrelerin 6lgme araligr (0-25), (25-50), (50—
75) ve (75-100) mm dir. Daha biiyilk 6lgme aralig1 istenen pasametreler 6zel olarak
yapilmiglardir.

2.1.5. Pasimetreler

Pasimetreler delik ¢ap1 ve kanal genisliklerinin 6l¢ii kontroliinde kullanilan 0,002 mm
hassasiyeti 0l¢ii aletlerindendir. Ayrica, pasimetrelerle kontrol edilen delik ¢apmin delik
boyunca silindirik olup olmadig1 da anlasilir. Ana yapisi pasametreye benzeyen pasimetrenin
6l¢ii mili ucuna, belirli ¢aplara gore hazirlanmig takma uglar ilave edilir.

Pasimetre 6l¢ii miline takilan ilave ucglarla 11 mm’den 120,5 mm capa kadar biitiin
delik o6lgiileri kontrol edilebilir. Kontrol islemi yapilmadan 6nce pasimetrenin gerekli takma
ucu ilave edilir ve bilezik mastarla sifir (0) ayar1 yapilir. Tolerans smir1 belirtilir. Daha sonra,
esas parcanin delik ¢ap1 kontrol edilir.
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Sekil 2.14: Pasimetre

2.2. Olcme ve Kontrolde Dikkat Edilecek Hususlar

VVVYYVYVVY

Olgii aletinin yapilis hassasiyeti,

Olgme isleminin yapildig1 yerin 1s1s1,

Olgme islemini yapan kisi,

Olcii aletinin 1s1s1,

Isin hassasiyeti,

Olgme ve kontrolde yapilan hatalara,

Olgiilecek is parcasinin fiziksel 6zelligi,

Olg¢me yapilan yerin aydinlatma durumu gibi hususlara dikkat etmek gerekir.
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(UYGULAMA FAALIYETI
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ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
Tornada islenecek parcayr dijital

CNC tornadan ¢ikan pargay1r kumpas
ile 6lgmek

kumpasla 6l¢iiniiz.
Kumpasi diizgiin tutunuz.

CNC tornadan ¢ikan
mikrometre ile 6lgmek

parcay1

Tornada islenecek pargay1 normal veya
dijital mikrometre ile dlctiniiz.
Mikrometreyi diizgiin tutunuz.




((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki c¢oktan se¢meli sorular1i dikkatlice okuyunuz. Dogru oldugunu
disiindiiglinliz cevabi, sikkin {izerini daire icine alarak isaretleyiniz. Bunu tek basiniza
yapiniz.

1. Asagidakilerden hangisi mikrometre pargalarimdan degildir?
A) Circir
B) Kovan
C) Govde
D) Kramayer

2. Kramayer — digli sistemine gore ¢alisan 6l¢ii aleti hangisidir?
A) Kumpas
B) Mikrometre
C) Pasametre
D) Komparator

3. “Govdesi igerisine 6lcii saati yerlestirilen verniyer boliintiisiiz mikrometreye benzer”
ifadesindeki 6l¢ii aleti hangisidir?
A) Kumpas
B) Pasimetre
C) Pasametre
D) Komparator

4. Asagidakilerden hangisi komparator pargalarindan biri degildir?
A) Ibre
B) Hareketli ug
C) Milimetrik gosterge
D) Verniyer boliintiisii

5. Asagidakilerden hangisi torna tezgdhinda kullanilan mikrometre gesitlerinde biri
degildir?
A) D1s ¢ap
B) I¢ cap
C) Modiil
D) Vida

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi karsilastirmiz, cevaplariniz dogru
ise performans degerlendirme testine geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz 6grenme faaliyetinin
ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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( PERFORMANS DEGERLENDIRME )

CNC tornada islenecek parcanin 6l¢iilerini dijital kumpasla ve mikrometre ile kontrol
ediniz?

b
040
9850

g 8 ol B0 eleg 3T efogedd only 3% o

j = 160 i
ik

Asagida hazirlanan degerlendirme 6lgegine gore yaptiginiz calismayi degerlendiriniz.
Gergeklesme diizeyine gore Evet-Hayir segeneklerinden uygun olani kutucuga

isaretleyiniz.
DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir
1 | Kumpasi okuyabildiniz mi?
2 | Mikrometreyi okuyabildiniz mi?
3 | Kumpasi diizgiin tutabildiniz mi?
4 | Mikrometreyi diizgiin tutabildiniz mi?
5 | Olgme kurallarina uyabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirmedeki  davranislar1  sirasiyla dogru olarak uygulayabilmelisiniz.
Uygulayamadiginiz davranistan diger davranisa ge¢meniz miimkiin olamayacaktir. Olgme
sorular1 ve performans degerlendirme testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrari yapiiz. Cevaplarmizin hepsi dogru ise modiil
degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki c¢oktan se¢meli sorulart dikkatlice okuyunuz. Dogru oldugunu

diisiindligliniiz cevabi1 sikkin {izerini daire icine alarak isaretleyiniz. Bunu tek basiniza

yapiniz.
1. Asagidakilerden hangisi tek pasoluk vida agma komutudur?
A) GOl
B) GO02
C)  GOo3
D) G33
2. “M10x2” ifadesinde M ile gosterilen vidanin hangi boyutunu belirtir?
A)  Dis iistii capt
B)  Dis dibi ¢ap1
C)  Boliim dairesi ¢ap1
D) Dis yiiksekligi
3. “M10x2” ifadesinde “2” rakami vidanin hangi boyutunu belirtir?
A)  Dis iistii ¢ap1
B)  Dis dibi ¢ap1
C) Vida adimi
D) Dis yiiksekligi
4. Asagidakilerden hangisi mikrometre parcalarindan biridir?
A)  Ibre
B)  Hareketli ug
C)  Milimetrik gosterge
D)  Verniyer boliintiisii
5. Asagidakilerden hangisi torna tezgdhinda kullanilan mikrometre gesitlerinde biri
degildir?
A)  Dis ¢ap mikrometresi
B) Ig cap mikrometresi
C)  Modiil mikrometresi
D)  Vida mikrometresi
DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarini karsilastiriniz, cevaplariniz dogru ise

performans degerlendirme testine geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz, modiiliin ilgili
faaliyetine donerek konuyu tekrar ediniz.
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PERFORMANS TESTI

X

202,27 20 100
L ‘10
Z

Asagidaki performans testi ile modiille kazandiginiz yeterliligi 6l¢ebilirsiniz.

Asagidaki dlgiilere gore CNC programini yaziniz?
Devir sayis1 olarak 300 dev/dak aliniz.

@120

M100x5

MI160x10
@200

100

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

Parcay1 diizgiin baglayabildiniz mi?

GO00 kodunu kullanabildiniz mi?

G33 kodunu kullanabildiniz mi?

Koordinat degerlerini hesaplayabildiniz mi?

Sogutma sivisini kullandiniz m1?

[lerlemeyi hesaplayabildiniz mi?

Dis yiiksekligini hesaplayabildiniz mi?

Programi tezgéah kontrol panelinde test ettiniz mi?

O ([ | I[N |W |~

Givenlik kurallarina uydunuz mu?

—_
=]

Is parcasin1 kumpasla 6l¢iitiiniiz mii?

11

Is parcasin1 mikrometre ile dl¢iitiiniiz mii?

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile degerlendirme kriterlerini karsilagtiriniz. Modiiliin
degerlendirilmesi sonucunda eksik oldugunuz konulari yeniden tekrar ederek eksik
bilgilerinizi tamamlaymiz. Hayir, cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz. Kendinizi yeterli
gormiiyorsaniz modiili tekrar ediniz. Kendinizi yeterli goriiyorsaniz bir sonraki modiile
gegmek i¢in 0gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

%0005;

N10 G50 S500,

N20 G00 T0202;
N25 G00 X64. Z50.;
N30 G00 Z3.

N35 G96 S200 M03;
N40 G00 U-42. ;
N50 G33 W-66. F2.;
N60 G00 U42. ;
N70 W66. ;

N80 U-44. ;

N90 G33 W-66. ;
N100 G00 U44. ;
N105 G00 Z50.
N110 M30;

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

N | W N -
a9 al » <

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI
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