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Milli Egitim Bakanlig1 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 521MMI138
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip
MODULUN ADI Kilavuz Plakali Delme Kesme Kaliplar 3
MODULUN TANIMI N Temel sac—t.neftal kaliplarin imalat islemlerini kapsayan
Ogrenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL ‘ Bu flersi'n'ilk iki modiillerini ve temel imalat iglemleri
dersi modiillerini almis olmak.
YETERLIK Ka!lp al‘F grubunu olusturan pargalar1 islemek ve kalip
aligtirma iglemini yapmak
Genel Amac¢
Ogrenci, uygun ortam saglandiginda kilavuz plakali
adimli delme kesme kalip parcalarini yapim resimlerine
uygun isleyebilecek ve kesicilerin alistirma islemlerini
teknigine uygun sekilde yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar

»  Kilavuz plakali adimli delme kesme kalip alt gurup
parcalarin1 yapim (imalat) resimlerine uygun sekilde
isleyebileceksiniz.

» Kilavuz plakali adimli delme kesme kalip
elemanlarinin  (kesicilerinin) aligtirma  islemlerini
teknigine uygun yapabileceksiniz.

ECITIM OGRETIM Bu modiil programinin iglenmesi icin; kalip atolyesi, el

aletleri, is tezgahlari, cnc makineler, tel erozyon tezgahlari,

gg;‘:&qﬁ\?&gl]z projeksiyon, tepegdz, ornek isler, muhtelif kalip Ornekleri
gereklidir.

Degerli 6grencimiz; bu modiill program siiresince

yapacaginiz 6grenme faaliyetleri ve uygulamali faaliyetlerden

OLCME VE basarili sayilabilmeniz igin test ve uygulamalar1 istenilen

DEGERLENDIRME seviyede yapabilmeniz gerekir. Bu nedenle her faaliyet

sonunda kendinizi test ediniz. Basarisizlik halinde ise faaliyeti
tekrarlayiniz.
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Sevgili Ogrenci,

Kalipgilikta en hassas ve en dnemli iglerden bir tanesi, zimbalarin kilavuz plakaya ve
disi plakaya, uygun kesme boslugunda alistirilmasi islemidir. Ideal kesme islemi ancak,
uygun kesme boslugunun kesicilere verilmesiyle saglanir. Onceleri disi ve kilavuz plakalar
matkap tezgahinda delinip, kalip¢1 freze tezgahinda parmak freze ile islenirdi. Bu yontem
zahmetli ve bir o kadar da zaman aliciydi. Ayrica ¢cok degisik sekillerin islenmesi de son
derece zordu.

Teknolojideki gelismeler ile bu islemleri kolaylastiran delik delme ve tel erozyon
tezgahlan iiretildi. Glinliimiizde tel erozyon tezgahlar1 kullanim1 yayginlasarak disi ve kilavuz
plakalarin islenmesinde hatta zimbalarin islenmesinde yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu
tezgahlarda, gerek BDI programlariyla gerekse tezgah iizerindeki kontrol iinitelerinden
yapilan programlarla, rahatlikla kesme iglemleri yapilabilmektedir. Tel erozyon tezgahinda
kesilmis kalip kesicileri, biitiin kesme kenarlarinda ayni kesme boslugu ile ¢aligirlar. Ayrica
tele verilecek ac1 ile de disi kesiciye kolaylikla acisal bosluk verilebilir. Tel erozyon
tezgahinda parca sertligi ne olursa olsun islenebilir. Bu yiizden kalip parcalart 1sil iglem
gordiikten sonra tel erozyonda kesilir, boylece 1sil islemde olusacak sekil ve boyut
degisimlerinden korunulmus olur.

Tel erozyondan ¢ikmis kalip pargalar kolaylikla birbirlerine alistirilarak kullanilabilir.
Kalip¢inin tel erozyonda isleyecegi parcanin programini yapip, tezgahta isleyebilmesi
gerekmektedir. Bu modiille kalip alt grubunun CNC tel erozyon tezgahinda veya {iniversal
tezgahlarda islenmesi ve alistirmasi islemlerini 6greneceksiniz..






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Kilavuz plakali delme kesme kalip alt gurup pargalarini, yapim (imalat) resimlerine
uygun sekilde isleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizdeki sac metal kaliplar1 iireten fabrika ve atdlyelere giderek kalip alt grubu
parcalarii nasil islediklerini, bu islemleri hangi tezgahlarda yaptiklarmi arastiriniz.
Tezgahlarda islenmis kalip pargalarini nasil alistirdiklarim1 gézlemleyiniz. Internetten sac-
metal kaliplar1 ile ilgili sitelerde arastirma yaparak kalip imalatinda kullanilan tezgahlar
aragtiriniz. Edindiginiz bilgileri rapor haline dondstiiriip gurubunuza sunum yaparak
paylasmiz.

1. KALIP ALT GRUBUNU iSLEME

1.1. CNC Tel Erozyon Tezgahi

Tel erozyon ile isleme, elektrot olarak bobin seklinde makaraya sarilan iletken telin,
stirekli olarak yukaridan asagiya dogru ilerletilmesi ve is par¢asinin da kesme yolu boyunca
ilerletilmesi ile yapilir. Tel erozyonda talas, dogru akim vurumlu bir giic kaynagi vasitasiyla
olusan elektrik kivilecimlarinin erozyonu ile kaldirilir. Kivileimlar, dielektrik sivi igerisinde
birbirine yakin yerlestirilen tel elektrot ve is pargasi arasinda olusur. Tel erozyon ile igleme
tekniginin tstiinliigi, elektrik iletkenlik 6zelligine sahip her tiirlii malzemenin, sertlik degeri
ne olursa olsun, islenebilmesidir. Ayrica kalin malzemelerin ve karmasik geometrilerin
islenebilmesine de imkan saglamaktadir. Ozellikle kalip imalatinda kullanini yaygindir.
Makine ve kesime bagl olarak tolerans 0.01 mm’ye kadar inebilmektedir. Kesme boslugu
ise, tel ¢ap1 ve asindirma bdlgesi (akima bagli ~1/2 tel ¢ap1) kadardir. Bu nedenle disi ve
erkek kalip yapiminda biiyiik kolaylik saglar.

Bu yontemle genellikle elektrot olarak piring, bakir veya ¢inko kaplamali teller
kullanilir. Tel erozyon tezgahlan ile konikler, kanallar, paraboller, elipsler vb, karmasik
sekilli parcalar kesilebilir.

Tel erozyonla kesme, en giivenli isleme yontemlerinden biridir; ¢linki, yiiksek
hizlarda ayna ve is parcasinin déonme tehlikesi, keskin talaglarin olugmas: veya biiyiik freze
cakilarmin kullanimi s6z konusu degildir ancak diisiikk voltaj kullanildiginda elektriksel
tehlike olusturabilir. Bu islemde en biiyiik tehlike dielektrik sivinin, kivilcim olusan
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seviyeden asagiya diismesidir. Bu durumda yangin ¢ikma tehlikesi vardir. Emniyet tedbiri
olarak ise akigkan seviyesi, dnceden belirlenen seviye altina diistiigli zaman, samandira
mekanizmasi ile tezgahin otomatik olarak kapanmasidir. Dielektrik seviyenin iist sinirda
olmas1 emniyet tedbiridir, fakat her makineye otomatik yangin sondiiriiciiler baglanmalidir.
Resim 1.1’ de tel erozyon tezgahi goriilmektedir.

864

Resim 1.1: Tel erozyon tezgahi

1.1.1. CNC Tel Erozyon Tezgahinda Giivenli Calisma Kurallari

Uygun bir is elbisesiyle makinenin 1sikl1 uyarilarint gérecek, sesli uyarilarini
duyacak mesafede olunmali,

Dielektrik s1v1 seviyesi kivileim seviyesinin altina diistiriilmemeli,

Makine calisirken dielektrik sivisina dokunulmamali,

Makineye otomatik yangin sondiiriictiler baglanmali,

Makinenin yakininda yangin sondiirme cihazi bulundurulmali,

Tel sokiip takma islemi el ile yapiliyor ise eldiven giyilmeli,

Yerler kuru tutulmali ve dielektrik sivisi kagaklar1 6nlenmeli,

Kesme iglemi bittikten sonra dielektrik sivisinin bosalmasi beklenmeli ve sonra
makinenin kapaklar1 agilmalidir.

VVVVVVY VY

1.1.2. CNC Tel Erozyon Tezgah1 Cesitleri

Tel erozyon tezgahlari, havuzlu sogutmali ve piiskiitme sogutmali olarak
iretilmektedir.



1.1.3. CNC Tel Erozyon Tezgahlarinda Kullanilan Kontrol Tiirleri

Tel erozyon tezgahi kontrol tiniteleri 3 kisimdan olusmaktadir. Bunlar:

Kesme sartlarini ayarlamada kullanilan servo-mekanizma kismi,
Parca tiretmek i¢in gerekli data ve tezgah ayarinin yapildigi kistm
Elle data girisinin yapildig1 kisim

Y VYV

Yeni gelistirilen kontrol {initelerinde biitin bu kisimlar, bir biitiin halinde yer
almaktadir. CNC tel erozyon tezgahi imal eden firmalar, ya kendi irettikleri kontrol
tinitelerini ya da Fanuc, siemens, vb kontrol {initesi ve makine iireten firmalardan aldiklar
kontrol {initelerini tezgahlarinda kullanmaktadirlar. Fanuc kontrol {initesi, diinyada
bilgisayarla kontrol edilen birgok makinede en ¢ok kullanilan kontrol {nitesidir. Brother,
Sodick, Charmilles firmalar1 kendi iirettikleri kontrol tinitelerini kullanir.

Asagidaki sekillerde gesitli kontrol {initeleri goriilmektedir.

Sodick
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Resim 1.2: Sodick marka kontrol iinitesi



Resim 1.3: Charmilles marka kontrol iinitesi

©  Siniasates st

Resim 1.5: Fanuc kontrol iinitesi



1.1.4. CNC Tel Erozyon Tezgahlarinda Kullanilan Eksenler

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

X ekseni : Tablanin saga sola hareketini saglar.

Y ekseni : Tablann ileri geri hareketini saglar.

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

U ekseni : Telin X ekseninde kaydirilmasiyla olusan eksene U ekseni, kaydirma
acgisia da U acis1 denir.

V ekseni : Telin Y ekseninde kaydirilmasiyla olugsan eksene V ekseni, kaydirma
acisina da V agisi denir.

Sekil 1.1°de tel erozyonda kullanilan eksenler gdsterilmektedir.

Ust afizhik ql ql
/ (iist nozzle)
U V
K (
I |
Z Z

el

T " [t nozzle)
Z
]4?* [b
X

Sekil 1.1: Tel erozyonda kullanilan eksenler

Agizlik (nozzle): Tel erozyon tezgahlarinda, bagl parcanin st ve alt kisminda iki
adet bulunan plastik parcaya denir (Resim 1.6).

Tel kilavuzu (guide): Agizligm igine takilan dis1 metal i¢i seramik olan ve ortasinda
tel capina uygun tel deligi bulunan ve tele, kilavuzluk yapan parcaya denir. Tel capi
degistirildigi zaman tel kilavuzunun da yeni tele uygun olarak degistirilmesi gerekir (Resim
1.6).



AZizhik (Nozzle) Tel lalavuzu (Guide)

Resim 1.6: Agizlik (nozzle) ve tel kilavuzu (guide)

1.1.5. CNC Tel Erozyon Tezgahlarinda Kullanilan Programlama Cesitleri

Program; islenecek is parcasinin geometrisi, noktalar, dogrular ve dairelere gore
tanimlanir ve sonra kesme yolu belirlenir. Kesme yolunda telin, saat ibresi yoniinde veya
aksi yonde ilerlemesi segilmelidir. Takim yolu makinenin anlayabilecegi kodlara
doniigttriliir. Tel kiiciik freze c¢akisina benzer olup izleyecegi yol tanmimlanir. Alt ve iist
ylizeyler birbirinden bagimsiz olarak programlanabilir. U ve V yardimci yatay eksenler,
gerekli olan siirekli doniisiimleri yapmak i¢in kullanilabilir. Bu da, dairesel bir kesitten kare
bir kesite donlisimi saglar. Bu yontem, ozellikle disi kaliplardaki bosluk acilarinda
kullanilir.

CNC tel erozyon tezgahinda, parga programlari iki sekilde yapilir. Bunlardan birincisi,
BDI programinda parga programini hazirlayip tezgaha aktarmaktir. ikinci yol ise tezgaha
firma tarafindan yiliklenmis olan programin, kontrol iinitesinden c¢aligtirilarak parga
programini yapmaktir.

1.1.6. CNC Tel Erozyon Tezgahlarinda Kullanilan Tel Cesitleri

Tel erozyon tezgahlarinda elektrot olarak piring, bakir, tungsten, molibden teller
kullanilir, ancak en yaygin olarak kullanilan tel, piring teldir. Piring tel; yiiksek ¢ekme
dayanimi, yiiksek elektrik iletkenligi ve iyi ¢cekilme-uzama yetenegi gibi 6zelliklere sahiptir.
Elektrot olarak kullanilan bu tip tellerin {izerindeki asinmalar, pargcanin dogrulugunu
etkilemez; ¢iinkii yeni tel, sabit bir ilerleme ile is pargasina girer. Aynt zamanda kesme
performansini gelistirmek icin, ylizeyleri ¢inko ile kaplanmis piring teller de kullanilir. Cinko
kaplamali teller, kalin parcalarda yiiksek ilerlemelerde kullanilabilir; bu yiizden kaplamali
tellerin fiyatlari, kaplamasiz piring tellerden daha yiiksektir. Resim 1.7’ de tel erozyonda
kullanilan teller goriilmektedir.



Resim 1.7: Pirin¢ (A) ve ¢cinko kaplamali (B) teller

Resim 1.8’ te tel erozyon tezgahina takilmigs tel makarasi goriilmektedir.

Resim 1.8: Makineye takilmis tel makarasi

Tel erozyon tezgahlarinda kullanilan tel ¢aplar1 0,05 - 0,3 mm arasinda degismektedir.
Konik kesimlerde, kdse radyiisiiniin ve kesme genisliginin kiigiik olmasi gereken yerlerde,
kiigiik ¢apli teller tercih edilir. Gereksiz yere kiigiik ¢apl tel segiminde ise, tel kopmalarinin
fazla olabilecegi unutulmamalidir.



1.1.7. CNC Tel Erozyon Tezgahi icin Basit Programlarin Yapilmasi

~ CNC tel erozyon tezgahinda parga programi, uygun bir Bilgisayar Destekli Imalat
(BDI) programindan aktarilarak veya tezgahin kontrol {initesinden yapilir.

1.1.7.1. BDI Programindan CNC Tel Erozyon Programi Yapmak

BDI programmin Wire (tel) kismi ¢alistirilir. Kesilecek parga BDI ortaminda acilir.
(Sekil 1.2.)

Sekil 1.2: BDi ortamia alinns disi kahp plakasi

Xfrom-translate komutuyla orijin, kesimin baslayacagi yere tasinir. Disi plakalarda
kesilecek kismin i¢ kismina delik acilir ve tel bu delikten gecirilerek baglanir. Daha sonra
makine iizerindeki ayarlamalarla bu nokta orijin kabul edilir. Job setup’tan parca kiitiigii
girilir. Ana meniiden Sekil 1.3’de de gosterilen sirayla single mode’de kesilecek cevre
secilereck done tiklanir.

Sekil 1.3: Kesilecek geometrinin se¢cimi
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Main Menu: Wirepaths:
Analyze New Chain YT —  |Chain
Create b= Window Options 5 Window
File Canned Area Area
Modify No core Single
Xform Manual ent Section Section
Delete Point Point Point
Screen 4-axis Last Last
Solids Operations Unselect Unselect
Job setup Done
NC utils Next menu
BACKUP BACKUP BACKUP BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU | MAIN MENU




Sekil 1.3° deki islem yapildiktan sonra, Sekil 1.4’ deki menii ekrana gelir. Burada
isleme parametreleri girilerek Tamam tiklanir.

Wire Contour - C:AMCAMOAWIREANCINAL T PLAKA.IGS-2.NCI - MPMAZAKM

Wire Parameters  Contaur | Lead in.-"outl Cuts I Genetall

o - - - -

Chain Height

0 Left
it : |5. a +
I ritial walue: & Right
Taper all passes LI I1 _I

Rapid Height | |1DD.D

@ Absolute © Incremental

U Trim Planﬂ |1 00.0

& Absolute © Incremental

LY Height | |1DD.D

& Absolute © Incremental

Latid Height | |5.D

% Ahsolute 7 Incremental

%Y Height | |u.u

& absolute  Incremental

2 Trim F'Ianel ID.D

& absolute  Incremental

Compensation type:

Compensation direction:

Foll cutter around cormers

ISharp vI

¥ Infirite look ahead

I Contral - l
I.&uto - I

Linearization tolerance: ID.D2
u Filtsr...
Comer type and radius:
B [Conica +| 0D
o 1l L
COw IEonicaI vl ID.D G
Arc tppe and radius:
Cw IEonicaI vl ID.D ‘-\'l
1‘\1
HE +
Cow IEonicaI Yl ID.D COwW
T arnarm I iptal | “ardirn |

Sekil 1.4: isleme parametrelerinin girildigi menii

Isleme parametreleri girildikten sonra, wirepaths-operations komutlari sirasiyla
tiklanarak telin izleyecegi yol goriilebilir (Sekil 1.5A). Verfy yapilarak islemin simiilasyonu

goriilebilir (Sekil 1.5B).

Sekil 1.5: Takim yolu (A) ve isleme simiilasyonu (B)
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Olusturulan takim yollarina gore NC kodlariin iiretimi (post processing), main menii
(ana menii)’den sirastyla NC util, post proc (son islemci) ve Run komutlar segilir. Sekil
1.6’ da gosterildigi gibi. Run komutu tiklandigi anda bilgisayar CNC kodlarini iiretir.
Uretilen kodlar makineye aktarilarak ¢alistirilir.

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

Modify Filter

Xform Postproc (S

Delete Setup sheet

Screen Def. ops

Solids Def. tools Run old
Toolpaths Def. matls

Update PST

Sekil 1.6: CNC kodlarmn iiretimi (Post processing)

1.1.7.2. Kontrol Unitesinden Parca Programi Yapmak

Kontrol iinitesinden, koordinatlar ve kodlar girilerek par¢a programi yapilabilir.
Kesilecek cevre koordinatlar1 kontrol tinitesinden, mutlak veya artisl 6lciilendirmeye gore
girilir. Tele ac1 verilecekse genellikle T harfinden sonra ag1 degeri yazilir. Ornegin: T 0, dik
kesim; T 2, iki derece agili kesim anlamlarina gelmektedir. Resim 1.9’ te par¢a programinin
kontrol {initesi ekranindaki goriintiisti goriilmektedir.

B.
“8 <

G99 X17.5 v99, 10 :

§- 38

x'n; '31-5 H

SEQRJREE

#’

692 X-77. ¥Y31.5
GO1 G41 G651 X-82. 1. :
GB1 Y28, !

Resim 1.9: Parc¢a programinin kontrol iinitesi ekranindaki goriiniimii
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Sekil 1.7°de ise programi yapilmis kesme yolu goriilmektedir. Sekil 1.7 dikkatlice
incelendiginde, kirmiz1 renkli ¢izgi X, Y eksenlerini, yesil renkli daireler tel deliklerini,
pembe renkli diiz cizgiler de kesilen yolu gostermektedir. Kesme islemi acili yapildigi i¢in,
icteki ¢izgiler parcanin iist kismindaki kesilen g¢evreyi, distaki c¢izgiler ise parganin alt
kismindaki ¢evreyi gostermektedir. Diiz ¢izgiler iizerindeki i¢i bos ok ise telin kesme yoniinii
gostermektedir. Kesik ¢izgiler telin kesilerek agizliklarin hizli ilerleyecegi yolu
gostermektedir. Bazi tezgahlar teli kendisi koparip bir sonraki delikten tekrar baglayarak
birden fazla kesme islemini seri olarak gerceklestirebilmektedir.

Sekil 1.7: Kontrol iinitesi ekraninda kesme yolunun goriiniimii

1.1.8. Kalip Kesicilerin Tel Erozyonla Kesilmesi

Parcanin kesilecek geometrisi basit ise, makinenin programinda par¢a geometrisi
cizilir. Eger geometri karmasik sekilli ise BDI programlar ile yapilip, tezgaha aktarilarak
kullanilabilir. Uretilen takim yollarina uygun olarak ofset (kaydirma) ayarlar1 yapilir. Kesme
icin gerekli biitiin parametreler ayarlanir. Kesilecek malzeme, disi kalip gibi i¢inin kesilmesi
gereken bir parca ise, kesme kenarmin i¢ kismina tel deligi delinir ve bu delikten gecirilen
telle kesilir. Eger zzimba gibi disindan kesilecekse, direk kiitiikten veya kesme kenarinin dig
tarafina delinecek tel deliginden gegirilen telle kesilir. Malzeme, kullanilacag: yere gore, tel
erozyonda kesileceginden once 1sil islemde sertlestirilir. Tel erozyon tezgahinda sert
malzemeler, yumusak malzemelere gore daha rahat kesilir. Boylece 1s1l islemde olusacak
olan sekil bozulmalar1 gibi kusurlar engellenir. Disi kalip ve zimbanin en iyi sartlarda
caligmasi, bu isleme yontemi ile rahatlikla saglanir. Isil isleme tabi tutulan par¢anin, tezgahin
tablasina baglanmasi ¢ok onemlidir. Bu ylizden ¢ok hassas bir sekilde, komparatorlerle
sifirlanmasi gerekir. Sifirlamasi yapilan parca tespit edildikten sonra kumanda panosundan
parcanin kalinlig1 ve kesim parametreleri girilir. Buna gore kesim sartlar1 otomatik ayarlanir.
Makinenin iist nozulu, parca kalinligina gére kendi konumunu otomatik olarak ayarlar veya
elle ayarlanir. Tel erozyon tezgahinda kesilecek malzemenin kalinlig1 arttik¢a kesme hizi
azalir. Kesmeye baglanacak olan yerden, yani programda belirtilen sifir noktasindan, tel
gecirilerek alt agizliga (mozul) birlestirilir. Kumanda panosundan kesme iglemi
baslatildiginda agizliklar (nozul) kesme konumuna gelir ve tel belirli gerginlikte ilerlemeye
baglar. Tel kesme islemini gerceklestirirken biraz incelerek alt hazneye dolar. Bu arada
kesme yapilan kisma sogutma sivisi, kaba kesimlerde yiiksek basingla, hassas kesimlerde
diisiik basingla piiskiirtiiliir. Kesme boyunca tel kalinligr +0,04’lik bir kesme boslugu
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olusturur. Kaba kesmede tel, hassas kesmeye gore biraz daha fazla asinmaktadir. Bu aginma
zaman zaman telde kopmalara sebep olmaktadir. Tel koptugu zaman tekrar yerine takilir ve
kesmeye kaldig1 yerden sorunsuz sekilde devam edilir. Sekil 1.8’de kesme islemi, Resim
1.11°d tel erozyonda kesilmis zimba ve ¢ikarildig kiitiik goriilmektedir.

Tel

- Tel elektrot
. lsparcasi

Dielektrik sivi

- Elektrik akimi

i.}: parcasi
Sekil 1.8: Telle kesme islemi

Resim 1.10: Zimbalarin tel erozyonla kiitiikten kesilmesi

1.2. Kahp Alt Grup Parcalarim Isleme
1.2.1. Disi Kesiciyi isleme

Disi kesiciyi olusturacak is parcast komparatorle diizgiin bir sekilde makine tablasina
baglanir. Daha 6nceden is parcasi iizerindeki tel deliginden, kesilecek ¢evrenin i¢ kismina

delinen, tel gecirilerek makineye baglanir. Sekil 1.9°da kesilecek ¢evre ve tel deligi
gosterilmektedir.
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Tel deligi

Kesilecek cevre

L

N

Sekil 1.9: Tel deligi ve kesilecek cevre

Teli taktiktan sonra gerekli ayarlamalar kontrol {initesinden yapilarak, énceden yapilan
program calistirilir. Istenirse program satirnda yapilacak degisiklikle kesme isleminin
bitimine 2-3 mm kala makine durdurulabilir. Daha sonra tekrar ¢aligtirilarak bu kismin
kontroliimiiz altinda kesilmesi saglanabilir. Tele 1° ile 3° derece arasi bosluk agisi verilerek,
kesilen parganin kaliptan daha rahat ¢ikmasi saglanabilir.

1.2.2. Alt Kalip Plakasimi isleme

Alt kalip plakasi, disi plaka gibi islenir; tek farki, disi plakada kesilen ¢evreden 1-2
mm kenarlardan daha biiyiik kesilmesidir. Bu fazlalikta kesilen pargalarin, kalip i¢inde
sitkigmasia engel olacaktir. Eger disi plaka ile alt plaka birlikte kesilecek ise tele
verecegimiz agidan dolayi alt plaka daha biiyiik kesilir. Boylece kesilen pargalarin kolayca
c¢ikacagi bosluk saglanmis olur.

1.2.3. Kilavuz Plakayi isleme

Kilavuz plaka da disi plaka gibi islenir; tek farki tele a1 verilmemesidir. Kilavuz
plakaya kesme boslugu verilmez. Zimbanin igerisinde ¢ok az bir boslukla hareket etmesi
yeterli olacaktir. Ayrica kilavuz plakanin, disi plakayla birlesen tarafina, bant genisligine ve
sac kalinligina uygun, bant yolu agilir.



1.2.4. Dayamalan Isleme

Dayamalar, ozelligine gore, tel erozyonda genellikle de iiniversal tezgahta islenir.
Resim 1.11°de {iniversal tezgahta dayama yapimi gosterilmektedir.

Resim 1.11: Dayamalarin iiniversal tezgahta yapilmasi

Kalip alt grubu pargalari, bir biitiin halinde de tel erozyonda kesilebilir. Bunun i¢in alt
plaka, disi plaka ve kilavuz plaka birbirlerine pim ve civatalarla baglanir. Kalip alt grubuna
montajli halde boydan boya tel deligi delinir. Tel takilarak ii¢ plaka ayn1 anda kesilebilir. Bu
islemde tele a¢i verilmemeli ve kesme isleminden sonra plakalar ayrilarak alt ve disi
plakalara agilar, frezede veya tel erozyonda verilmelidir.

Kalip alt grubu plakalarini tel erozyonda kesme imkani yok ise iiniversal kalip¢1 freze
tezgahinda da islenebilir. Bu islem i¢in is pargasi bosaltilacak kismi markalanarak matkapta
clirtitiiliir (uygun c¢aptaki matkapla aralarinda en az mesafe kalacak sekilde pes pese delme).
Ciiriitme isleminden sonra kalip¢1 freze tezgahinda, parmak freze ile bu delikler birlestirilir.
Resim 1.12” de gosterilmektedir.
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Resim 1.12: Universal tezgahta ciiriitme islemi
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(UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Vida ve pim yuvalarin
aginiz.

Vida ve pim deliklerini 1s1l islemden ve tel erozyon
islemlerinden oOnce delerek, kilavuz ve raybalar
cekiniz.

» Disi kesiciyi isleyiniz.

Kesilecek kismin i¢ tarafina 3-5 mm arasi tel deligi
deliniz.

Disi plakayr 1sil islemle istenilen o6zelliklerde
sertlestiriniz.

Disi plakanin st ylizeyi iiste gelecek sekilde
komparatorle, tel erozyon tezgahmin  tablasina
baglaymiz.

Kesme isleminde kullanilacak tel makarasini tezgaha
takiniz.

Disi plaka iizerindeki tel deliginden teli otomatik
olarak veya elle gegiriniz.

Programa, bosluk acist icin U ve V yardimci
eksenleri kullanarak 1 ile 3 derece arasi bosluk agisi
yaziniz. Bazi tezgahlarda bu a¢1 T harfinden sonra
yazilarak gosterilmektedir.

Kesme boslugunun, kesme islemlerinde zimbaya,
delme isleminde disi plakaya  verilecegini
unutmayiniz.

BDI programinda veya kontrol iinitesinde yapilan
programi galigtiriiz.

Kesme islemi bitince dielektrik sivisini bosaltarak
disi plakay1 c¢ikariniz.

» Kilavuz plakayi isleyiniz.

Kilavuz plaka, tel erozyonda disi plaka gibi islenir,
sadece geriye dogru bosluk acis1 verilmez. Ayrica
kesme boslugu da verilmez.

> Al kalip plakasimi
isleyiniz.

Alt kalip plakasini, disi plakaya gore kenarlardan 1
veya 2 mm daha biiyiik kesiniz.

Alt plaka disi plakayla montajli bir sekilde kesilecek
ise alt plakanin boslugu agidan dolay1 kendiliginden
olusacaktir.

» Dayamalar isleyiniz.

Dayamalar1 plakalar iizerindeki yerlerine uyacak
sekilde liniversal tezgahta isleyiniz.

» Bant yolunu isleyiniz.

Kilavuz plakanin disi plaka tarafindaki ylizeyine, bant
genisligine ve sac kalimligina uygun bant yolunu
iiniversal freze tezgahinda isleyiniz.

Kalip parcalarin1 tezgahta islerken kalip yapim
resimlerini yaninizda bulundurun. Bu resimleri iyice
incelemeden tezgahta iglemeye baglamayiniz.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki ¢oktan segmeli sorulart dikkatlice okuyunuz. Dogru diisiindiigiiniiz cevabi

sikkin iizerini daire i¢ine alarak igaretleyiniz. Bunu tek basiniza yapiniz.

1.

Tel erozyon tezgahinin en 6nemli 6zelligi asagidakilerden hangisidir?

A)  Hassas olmasi

B)  Sertlik degeri ne olursa olsun iletken malzemeleri kesebilmesi

C)  Kolay programlanmasi

D)  Diger tezgahlardan daha az tehlikeli olmasi

Asagidakilerden hangisi tel erozyon tezgahi markas1 degildir ?

A) Canon B) Charmilles C) Brother D) Makino
Asagidakilerden hangisi diinyada en ¢ok kullanilan tel erozyon kontrol tinitesidir ?
A) Charmilles B) Makino C) Sodick D) Fanuc
Tel erozyon tezgahlarinda en ¢ok kullanilan tel hangisidir ?

A) Bakir B) Piring C) Cinko kaplamali tel D) Molibden
Asagidakilerden hangisi tel erozyon tezgahlarinda kullanilan eksenlerden degildir ?
A) U BY C) K D) X
Asagidakilerden hangisi tel erozyon tezgahlarinda kullanilan sividir ?

A) Hava B) Makine yag1 C) Bor yagi D) Dielektrik sivist
Asagidakilerden hangi ikisi arasinda kivilcim olusur ?

A) Tel-is pargas1 B) Sivi-Tel C) Is parcasi-Sivi D) Agizlik-Kilavuz
Asagidakilerden hangisi olusabilecek en biiyiik tehlikedir ?

A)  Telin kopmasi

B)  Swvi seviyesinin kivilcim seviyesinden agagiya diismesi

C)  Parca baglanti elemanlarinin agilmasi

D)  Elektrigin kesilmesi

Tel erozyonda kesme islemi nasil gergeklestirilir ?

A) Stvibasinciile  B) Telin hareketi ile C) Elektrik kivilcimlariyla D) Higbiri
19



10. Tel erozyon tezgahmna farkli capta tel takilinca asagidakilerden hangisinin
degistirilmesi gerekir?

A) Agizligin B) Sivinin C) Akimin D) Tel kilavuz pargasinin

Asagidaki dogru-yanlis tiiriindeki sorulart dikkatlice okuyunuz. Sorularin cevaplarini
dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz. Bunlardan dogru kabul ettiklerinizin yanindaki
bosluga (D), yanlis kabul ettiklerinizin yanidaki bosluga (Y) yazarak cevaplaymiz. Bunu
tek baginiza yapiniz.

1. [ ) Disi plaka kesilmeden once tel deligi seklin i¢ine delinmelidir.
2. (. ) Tel erozyonda kullanilan tel ¢aplar1 0.2 ile 5 mm arasinda degisir.
3. [ ) Disi plakanin geriye dogru bosluk acisini, V ve U yardimci eksenleriyle veririz.

4. (. ) Disi plakaya verilen kesme boslugu kilavuz plakaya verilmez.

5. (ceenn. ) Alt plakaya verilen geriye dogru bosluk acis1 kilavuz plakaya da verilebilir.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarinizi karsilastiriniz, cevaplariniz dogru
ise bir sonraki O0gretim faaliyetine geg¢iniz. Yanlis cevap verdiyseniz dgrenme faaliyetinin
ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Kilavuz plakali adimli delme kesme kalip elemanlarinin (kesicilerinin) alistirma
islemlerini teknigine uygun yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki sac metal kaliplar1 iireten fabrika ve atdlyelere giderek kalip alt
grubu pargalarini nasil montaj ettiklerini arastiriniz. Tezgahlarda islenmis kalip
parcalarini birbirlerine nasil alistirdiklarini gézlemleyiniz. Edindiginiz bilgileri
rapor haline doniistiiriip gurubunuza sunum yaparak paylasiniz.

2. KALIP ALISTIRMA iSLEMLERI

2.1. Kilavuz Plaka ile Disi Kesicinin Montajinin Yapilmasi

Disi plaka, alt plaka i¢ine gomiilecekse oncelikle alt plaka ile montaji yapilmalidir.
Resim 2.1” de gosterildigi gibi. Daha sonra kilavuz plaka, bant yolu asagida kalacak sekilde
disi plakanin iizerine yerlestirilerek 6nce merkezleme pimleri, sonra civatalar takilir. Resim
2.2’ de gosterilmektedir.

Kalip alt plakasimmin kdseye yakin olan alin kismma numaratorle, numara vurulur.
Diger plakalarinda montajda ayn1 koseye gelen kisimlarina, numara vurularak, kalibin yanlis
montaj1 dnlenmis ve montaj siiresi kisaltilmig olur.

. ¥ .

o™

Resim 2.1:Alt plakaya monte edilmis disi plaka ve iizerine kilavuz plakanin yerlestirilmesi
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Resim 2.2:Kilavuz plakaya merkezleme pimlerinin takilmasi

2.2. Kesme Zimbasinin Kilavuz Plakaya Alistirilmasi

Kilavuz plaka, tel erozyon tezgahinda kesilmis ise, sadece kesme isleminin bagladigi
ve parcanin koptugu yer arasinda kalan ¢ikintiy1 almak yeterli olacaktir. Kilavuz plaka
egelenecek ise disi plakadan ayrilmalidir.

Resim 2.3: Kesme zimbasinin kilavuz plakaya ahstirilmasi,

Kilavuz plaka iiniversal freze tezgahinda islenmis ise, kesici takimlarin biraktig1 izler
ince disli egeyle diizeltilerek Olgiisiine getirilir. Bu islem sirasinda 1s1l islem gormiis kesme
zimbalarinin, kilavuz plakadaki yerlerine oturup oturmadigi kontrol edilmelidir. Resim
2.3°de gosterildigi gibi. Kesme zimbasi, kilavuz plakadaki yerine tam oturmuyor ise, gekicle
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kiigiik darbeler vurularak, kilavuz plaka igerisinde iz yapmasi saglanir. Daha sonra bu izler
ince disli ege ile egelenerek kesme zimbasi alistirilir. Bu islem sirasinda kesme zimbasi
kilavuz plakadaki yerine uyup uymadigi sik sik kontrol edilmelidir. Bu islem kesme
zimbasinin kilavuz plakaya bosluksuz aligtirilmast i¢in ¢ok 6nemlidir. Ciink{i hassas bir
kesme islemi, kesme boslugunun esit olarak ayarlanarak, zimbanin kilavuz plakaya
bosluksuz alistirilmasia baghdir. Resim 2.4°de kilavuz plakanin egeyle dlciisiine getirilme
islemi goriilmektedir.

Resim 2.4: Ege ile, kilavuz plakadaki kesme zimbasi yuvasinin diizeltilmesi
2.3. Kesme Zimbasinin Disi Kesici Plakaya Alistirilmasi

Tel erozyon tezgahlarinda yapilan kesme islemlerinde, kesmenin bagladig1 ve bittigi
yerdeki c¢ikintry1 almak yeterli olacaktir.

Disi plaka tiniversal tezgahlarda islenmis ise ince disli ege ile alistirilmalidir. Resim
2.5’de gosterildigi gibi. Resim 2.6’da kesme zimbasinin disi plakaya aligtirilmasi
gosterilmektedir. Alistirma iglemlerinin son asamalarinda ise, disi plaka ile kilavuz plaka
birbirlerine monte edilerek, kesme zimbasinin aligtirilmasi yapilmalidir.
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Resim 2.5: Disi plakanin ege ile diizeltilmesi

Resim 2.6: Kesme zimbasinin disi plakaya alistirilmasi
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2.4. Delme Zimbasinin veya Zimbalarinin Kilavuz Plakaya
Ahstirilmasi

Delme zimbalar1 eger yuvarlak degilse tipki kesme zimbasi gibi alistirilir. Yuvarlak
delme zimbalar ise standart olarak veya uygun ¢aptaki malzemelerden kesilerek elde edilir.
Kilavuz plakadaki delikler ise matkap tezgahlarinda veya kalipg1 freze tezgahlarinda islenir.
Kiiciik capli delme zimbalar1 alistirilirken fazla zorlanmamalidir; ¢iinkii, cok cabuk egilir
veya kirilir. Resim 2.7°de delme zimbalariin kilavuz plakaya alistirilmas gosterilmektedir.

v
- 4

Resim 2.7: Delme zimbalarinin kilavuz plakaya alistirilmasi

2.5. Delme Zimbasinmin veya Zimbalarinin Disi Kesici Plakaya
Alstirilmasi

Delme zimbalari, kilavuz plakaya alistirldig1 gibi, disi plakaya da aligtirilir. Tek fark,
alistirmanin son asamalarinda delme zimbasi, kilavuz plaka ile disi plaka montajli iken
alistirtlmasidir. Resim 2.8’de delme zimbalarinin disi plakaya alistirilmasi gosterilmektedir.
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Resim 2.8: Delme zimbalarinin disi plakaya ahstirilmasi

2.6. Delme ve Kesme Zimbalarina Gerekli Kesme Bosluklarinin

Verilmesi
Kesme zimbalarinda kesme boslugu erkek zimbaya verilirken, delme zimbalarinda

disi plakaya verilir. Sekil 2.1° de gosterilmektedir.

— -
& Zﬂlnba s
@ [altal)
w8
=
w1 4
Dig kalip
N N

Kesme
Sekil 2.1: Kesme boslugunun zimbaya ve disi plakaya verilmesi

Kesme igleminde kaliplanan par¢anin dis olciisiinii, disi plaka 6l¢iisii belirler; delme
isleminde ise kaliplanan parcadaki delik 6l¢iisiinii, delme zimbasi belirler.
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Resim 2.9:Kesme zimbasinin kesme boslugu

Resim 2.10: Delme zzimbalarinin kesme boslugu

2.7. Disi Kesici Plaka Alt Bosluklarinin Teknigine Uygun Verilmesi

Disi plakanin alt bosluklari tel erozyon tezgahlarinda 1 ile 3 derece arasi ag1 verilerek
elde edilir.

Kalip¢1 frezelerinde ise kesme dizliigiinden (yliksekligi) itibaren, disi kesici
cevresinden 1 ile 3 mm aras1 daha genis olacak sekilde, parmak freze ile diiz veya agili
bosaltilir. Resim 2.11° de gosterilmektedir.
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Yuvarlak deliklerde alt bosluk ise, disi plaka delik ¢capindan 1 ile 3 mm arasi1 daha
biiyiik captaki matkapla kesme diizliigiine (yiiksekligi) kadar delinmesiyle olusur. Sekil
2.2’yi inceleyiniz.

Alt bosluklarin amaci kesilen veya delinen pargalarin, kalip igerisinde sikigmadan
kolayca atilmalarimi saglamaktir. Gereginden biiylik verilen alt bosluklar kalip kesicilerini
zayiflatarak kalip dmriiniin kisalmasina neden olur. Gereginden az verilen alt bosluklar ise
kesilen malzemelerin kalip i¢inde sikisarak, disi kesicinin veya zimbalarin ¢atlamasina ve
kirilmasina yol agabilir.

Genel olarak kalin ve siinek malzemelerin kesiminde biiyiik alt bosluk tercih
edilmelidir. Ince ve sert malzemelerin kesiminde ise kiigiik alt bosluk tercih edilmelidir.

Resim 2.11: Alt boslugu verilmis disi kesici plaka

Kilavuz
plaka —— _ Zunha _——_ Ziumba
\\ r i -1 /Kllavuz
laka
7| VA
Serit |

malzeme

Kesme
yitkseklig

|
i | Digi kalip — N i
i |
Diiz bogluk il “""rl"’
(yuvarlak)

Arizal bogluklar

Sekil 2.2: Acisal ve diiz bosluklar
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2.8. Alistirma Islemlerinde Gonyeye (Diklik) Dikkat Edilmesi

Kalip kesicileri yataya dik olarak calistiklari i¢in aligtirmalarda diklik ¢ok onemlidir.
Zimbalar gerek kilavuz plakaya aligtirilirken, gerekse disi plakaya alistirirken gonye
kullanilmalidir. Resim 2.12° de kesme zimbasmin disi plakaya gonye ile alistiriimasi
gosterilmektedir.

—

Resim 2.12: Alistirma islemlerinde gonye ile diklik kontrolii
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

alistiriiz.

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER

» Kalip plakalar1 montajli iken plakalarin
secilen bir koOsesini numaratdr ile
numaralandiriniz.

» Disi plakayr alt plakaya civatalarla

» Disi kesici ile kilavuz plakanin sabitleyiniz.
montajini yapiniz. » Kilavuz plakanin bant yolu tarafi asagida
kalacak  sekilde, disi plaka iizerine

yerlestiriniz.

» Merkezleme pimlerini takiniz.

» Civatalar takiniz.

» Kesme  zimbasmi  kilavuz  plakaya
alistirirken gonye kullanmiz ve zimbanin
kilavuz plakaya dik bir sekilde girmesini
saglayiniz.

» Egeleme yapacaksaniz, kilavuz plakay1 disi
plakadan ayirarak ince disli ege ile alistirma
yapiiz.

> dCies‘ilfes§§§$Zkz;:2?f;2;1rilzlaWZ Vel > Alistirma islemlerinde zimbayi, sik sik
' kilavuz plakada deneyerek boslugun en az
olmasini saglayiniz.

» Kesme zimbasini disi kesiciye ayni sekilde
alistiriiz.

» Alstirma isleminin  son safhalarinda
kilavuz plakayr montaj ederek, disi plakay1
alistiriiz.

» Delme zimbasimi kilavuz ve disi|» Delme zimbasini 6nce kilavuz plakaya
kesici plakaya alistiriniz. sonra disi plakaya aligtiriniz.

» Kesme isleminde, kesme boslugunun
zimbaya, delme isleminde ise disi plakaya

» Kesicilere delme ve  kesme verilecegini unutmayiniz.
bosluklarini veriniz. » Kesme bosluklarmi sentil ile kontrol
ederek, biitiin kenarlarda ayni boslugun
verilmesini saglayiniz.
> Ust kalip grubunu alt Kalip grubuna » Zimbalar1 ist kalip grubuna monte edip

kilavuz plakaya yerlestirerek, iist grubu alt
gruba alistiriniz.




((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki coktan se¢meli sorulart dikkatlice okuyunuz. Dogru diisiindiigiiniiz cevabi

sikkin iizerini daire i¢ine alarak igaretleyiniz. Bunu tek basiniza yapiniz.

1.

Kilavuz plaka ile disi plaka montajinda ilk 6nce hangi parca takilmalidir ?
A) Pimler B) Civatalar C) Zimbalar D) Higbiri
Zimbalar hangi plakaya alistirilmalidir ?

A) Disi plakaya ~ B) Altplakaya  C) Ust plakaya D) Kilavuz plakaya
Kesme boslugu hangi iki parca arasina verilir ?

A) Disi plaka — Alt plaka C) Zimba — Kilavuz plaka
B) Zimba - Disi plaka D) Zimba — Zimba tutucu

Kesme boslugunun biitiin kenarlarda esit olmas1 dncelikle hangisine baglidir ?
A) Kilavuz plaka B) Alt plakaya C) Disi plakaya D) Zimbaya

Disi kesici plakaya alt boslugun verilmesinin sebebi nedir ?

A)  Kesme boslugunun kolay verilmesi i¢in

B)  Zimbanin disi plakaya kolay girmesi i¢in

C)  Kesilen malzemelerin kaliptan kolay atilmasini saglamak i¢in
D)  Kalip alistirma islemini kolaylastirmak i¢in

Asagidaki serit malzemeler kesilirken, hangisinin kesme boslugu digerlerinden az
olmalidir ?

A) Yumusak malzemeler C) Siinek malzemeler
B) Ince malzemeler D) Kalin malzemeler

Kalip alistirmalarinda genelde ne tiir ege kullanilir ?
A) Ince disege B) Kaba dis ege C)Kareege D) Yuvarlak ege

Kalip plakalarinin kdselerine vurulan numaralarin amaci nedir ?
A)  Kalip alistirmalarini kolaylastirmak igin

B)  Kalip montajini kolaylagtirmak icin

C) Egeleme yonleri igin

D) Disi plakayi belirlemek i¢in



9. Disi plakalardaki dairesel deliklerin alt bosluklar1 genelde nasil verilir ?
A)  Egeyle
B) Tel erozyonla
C)  Delik ¢apindan 1 ile 3 mm arasi daha biiyiik ¢apli matkapla delerek
D)  Delik delme makinesinde
10.  Ust kalip grubu ile alt kalip grubu arasindaki birlikteligi hangi parca saglar ?
A) Pimler B) Civatalar C) Dayamalar D) Zimbalar
DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarinizi karsilagtirmmiz, cevaplariniz dogru

ise modiil degerlendirmeye geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz 0grenme faaliyetinin ilgili
boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.



MODUL DEGERLENDIRME

davranis1 yapmaniz gerekmektedir.

gecip gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

Modiille kazandiginiz yeterliligi 6lgmek i¢in herkes ayri1 bir kalibin alt grubunu
isleyip, kilavuz ve disi plakalari, zimbalara alistiracaktir. Daha sonra kalip pargalarimin
montajin1 yapacaktir. Bunun i¢in asagidaki davraniglart sirasiyla yapmaniz gerekmektedir.
Cevaplarinizda hayir segenegi var ise bir sonraki davranisa ge¢meden, hayir dediginiz

Uygulamalar sonunda &gretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile modiilii

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayir

Kalip plakalarinin vida ve pim yuvalarini agip, kilavuz
ve raybalarini ¢ektiniz mi ?

Disi kesiciyi islediniz mi ?

Kilavuz plakayi islediniz mi ?

Alt kalip plakasini islediniz mi?

Dayamalari islediniz mi ?

Bant yolunu islediniz mi ?

Disi kesici ile kilavuz plakanin montajini yaptiniz mi1 ?

[o<BEN EEN I e N RV, T BN SN VS )

Montaj sekline gore plakalarin koselerini
numaralandirdiniz m1?

Cevre kesme zimbasini kilavuz ve disi kesici plakaya
alistirdiniz m1 ?

10

Delme zimbasini kilavuz ve disi kesici plakaya
alistirdiniz m1 ?

11

Aligtirmalarda gonye kullandiniz mi1?

12

Kesicilere delme ve kesme bosluklarini verdiniz ?

13

Ust kalip grubunu, alt kalip grubuna alistirdiniz m1 ?

DEGERLENDIRME

geemek i¢in 0gretmeninize bagvurunuz.
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Sorulara verdiginiz cevaplar ile degerlendirme kriterlerini karsilagtiriniz. Modiiliin
degerlendirilmesi sonucunda eksik oldugunuz konulari yeniden tekrar ederek eksik
bilgilerinizi tamamlayimiz. Hayir, cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz. Kendinizi yeterli
gérmiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz. Kendinizi yeterli goriiyorsaniz bir sonraki modiile




CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI
COKTAN SECMELI
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