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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

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

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

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

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

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda O6grencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

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

KOD 521MMI145
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kahpeihk
MODULUN ADI Kilavuz Kolonlu Delme Kesme Kaliplar: 2
MODULUN TANIMI Tf?me.l sag:-.me't?‘l '1.<f111p1ar1 imalat 1s!emlerl ile ilgili bilgi
ve becerilerin verildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
- Temel Teknik Resim Dersi, Bilgisayar Destekli Cizim
L0 dersi, Temel Imalat islemleri dersi modiillerini almis olmak.
YETERLIK Kalip montaj resmini cizmek ve kalip list grubunu
olusturan pargalarini islemek
Genel Amacg
Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam
saglandiginda kilavuz kolonlu delme kesme kalip montaj
resimlerini ¢izebilecek ve kalip st grubunu olusturan
parcalari istenen standartlarda isleyebileceksiniz.
MODULUN AMACI
Amaclar
»  Kilavuz kolonlu delme kesme kaliplarinin montaj
resimlerini resim kurallarina uygun ¢izebileceksiniz.
> Kilavuz kolonlu delme kesme kalip {ist grup parcalarini
yapim  (imalat)  resimlerine  uygun  sekilde
isleyebileceksiniz.
PRI . Bu modiil programinin iglenmesi i¢in; kalip atdlyesi, el
EGITIM OGRETIM o . . Do <
aletleri, is tezgahlari, CNC tezgahlar, projeksiyon, tepegoz,
LIV IEE BIGAL bilgisayar, CAD/CAM programlari, 6rnek isler, muhtelif kal
DONANIMLARI o ersayar, LA . prog : yier, P
ornek cizimleri gereklidir.
Modiiliin i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden
sonra verilen Olgme sorular1 ile ayrica kendinize iliskin
Lo ve b e dtelenimlenn vl ki b e
DEGERLENDIRME )

Ogretmen, modiil sonunda size oOlgme teknikleri
uygulayarak modiil uygulamalar ile kazandiginiz, bilgi ve
becerileri dlcerek degerlendireceksiniz.
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Sevgili Ogrenci,

Iyi bir kalipgi, tasarladigi kalibin montaj resimlerini standartlara uygun olarak
cizebilmelidir. Teknik resimler imalat biriminin anlayacagi sekilde olmali, dlgiiler kolayca
referans kabul edilebilecek bir noktaya gore verilmelidir. Bu yontemle, CNC operatorii
gereksiz hesap ve 6l¢ii kontrollerinden kurtulacak ve zamandan tasarruf saglayacaktir.

Bu c¢izimler CAD (Bilgisayar Destekli Tasarim) programlarinda yapilmalidir. CAD
programinda tasarlanan parcalar direkt olarak CAM (Bilgisayar Destekli imalat) ortamina
aktarilir. Olusturulan kati model veya ylizey model {lizerinde, CNC tezgahlar1 i¢in takim
yollart olusturulur. Buna gore is parcasi sanal olarak islenir. CNC tezgédhlar1 igin NC
(Numerical Control) kodlar1 iiretilir. Bu kodlar CNC (Bilgisayarli Sayisal Denetim)
tezgahlarina bir disketle veya bir kablo baglantisi ile transfer edilir.

CAM ortaminda islenecek malzemenin, kullanilacak takimlarin ve tezgahin
ozelliklerine gore isleme parametreleri secilir. Parcalarin fiziksel 6l¢iileri CAM programinda
sayisal kodlara c¢evrilerek, CNC tezgahlarma aktarilir. CNC tezgahinda parga CAM
programina uygun olarak kaba ve ince islemeye gore islenir. Kalip gibi hassas {iretim
gerektiren iglerde bu yontem en gelismis yontemdir.

Gilinitimiizde kaliteli ve verimli {iretim; bilgisayar destekli tasarim, bilgisayar destekli
imalat ve bilgisayar kontrollii tezgahlarin, birlikte uyum i¢inde kullanilmasi ile
saglanmaktadir. Bu modiille, 6grencilerin bu uygulamalari uyum i¢inde kullanabilmeleri
amaclanmaktadir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Kilavuz kolonlu adimli delme kesme kaliplarinin montaj resimlerini resim kurallarina
uygun ¢izebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Cevrenizde bulunan kalip atdlyelerinin tasarim kismindaki teknik elemanlarla
gorlsiip kalip ¢izim ve tasarimlarini nasil yaptiklarini 6greniniz.

> Internetten sac-metal delme kesme kaliplari ile ilgili sitelerde arastirma yapiniz.
Edineceginiz bilgileri rapor haline doniistiiriiniiz, grubunuza sunum yaparak
paylasiniz.

1. KOMPLE (MONTAJ) RESMI CIZMEK

1.1. Komple Resimlerin Tanimi ve Cizilis Amaglari

Bir¢ok parcadan olusan bir kalibin, pargalarini bir arada, bir veya daha fazla goriintisle
gosteren teknik resimlere komple resim denir (TS 8273’e gore). Komple resimle; kalip ve
cizilen parca resimlerinin, kalip igerisindeki yeri ve konumu goriiliir. Parcalarin bir araya
getirilerek birbirleriyle nasil uyustugu ve farkli pozisyonlari, komple resimlerde gosterilir.
Ayrica komple resimle kalibin ¢alisma sistemi daha iyi anlagilir. Boylece parca resmi ¢izen
teknik eleman ¢izdigi resmin nerede ve nasil ¢alistigini bilerek ¢izmis olur. Kalip montaj
resmi c¢izimlerinde genellikle 6n, iist ve yan goriiniis yeterliyse de resim {iizerinde
gorlilmeyen pargalar kismi bakislar veya kesitlerle baska bir yerde ¢izilebilir.

1.2. Komple Resimleri Olusturan Grup Resimlerin Cizilmesi

Montaj resmi ¢izilmek istenen kalibin 6n, list ve yan goriiniisleri ¢izilir. Kalip 6n
goriiniisii icin, kalib1 en iyi agiklayacak goriiniis segilir. Kesit halinde ¢izilmesi, icte kalan
parcalarin agiklanmasi igin gereklidir. Eksantrik veya hidrolik preslerin tablalarinin
hareketine gore 6n goriiniiste ve kalip parcalarinin yer aldigi kismi daha iyi ifade edebilmek
acisindan, On gorilinlisii birlesik ¢izdigimiz halde iki gruba ayiririz. Bu ayirma islemini
gercekte pres tezgadhinin ¢alisma sekline gore yapariz. Pres tezgahinin sabit veya hareketli
tablasina baglanis konumuna gore, alt (sabit) grup veya iist (hareketli) grup seklinde
isimlendiririz.

Unutulmamalidir ki, tiim kaliplarin yap1 sekilleri calistirilacagi pres tezgdhina goredir.
Kalip iist goriiniisiinde ise, montaj resim kalibin1 daha iyi ifade edebilmek a¢isindan, sadece
kalip alt (sabit) grubuna st bakis seklinde ¢izimi yapilir. Kalip montaj resmi 6n goriiniiste
oldugu gibi yan gdriiniiste de kalip alt ve iist gruplar birlesik ¢izilir.
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Grup resimlerinde o gruba ait tiim pargalar toplanir. Komple bir resmin iizerinde bir
grupta toplanabilen elemanlarin konumlar1 ve big¢imleri, oOl¢ekli ve toplu olarak
gosterilmelidir.

Kalibin aciklanmasi bakimindan alt ve iist gruplarin ayr ¢izilmesi gerekiyorsa, kalip
ayirma ¢izgisi sinir olacak sekilde ¢izilir. Hareketli grup ile sabit grup, birlesik de ¢izilse ayri
da ¢izilse sonug olarak tek bir kalibin parcalaridir.

Kalibin kisimlarinin ayni ¢izilip, kalipg1 géziiyle grup olarak ayri ifade etme geregi ise
kalib1 olusturan bazi pargalarin gorevi degismedigi halde gruptaki yerinin tasarim geregi
degistirilerek alt veya iist grupta yer almasi o parcanin bazen de adinin degismesine sebep
olacaktir.
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Sekil 1.1: Kalip komple resminde iist ve alt grubun gosterilmesi

Bu modiilde de, alt grupta bulunan kilavuz plakanin tasarimda yer degistirerek {iist
grupta yer aldig1 zaman isim degistirmesini ve kilavuz kolonlu kaliplarin tasarim ve g¢alisma
seklini gorecegiz.



1.3. Montaj Resim Anteti Tanim ve Kullanim Amacglari

Pargalarin resimleri iizerinde gosterilmeyen pargalara ait diger teknik bilgiler, yazi
alan1 veya antet dedigimiz gizelgelere yazilir. Antet; teknik resimlerin idari ve teknik yonden
tanitilmasi ve pratik olarak kullanilabilmesi amaciyla, yeterli bilgileri tasiyan en az 170 mm
uzunlugunda ve en az 40 mm yliksekliginde olan, dikdortgen bi¢iminde bir ¢izelge veya
resmin tiim kimlik belgelerini veren tanitim kart1 gibidir. Bu ¢izelge, yazilacak bilgileri tam
olarak kapsayacak boyut ve sekilde, ayrica yatay ve dikey olarak boliintiilere ayrilir. Antet;
resim kagidinin daima sag alt koselerinde ve ¢erceve cizgisine bitigik olarak ¢izilir.

Antet; kurumun adi, parganin adi, 6l¢ek, resmi ¢izen kisinin, onay verenin, resmin son
kontroliinii yapanin adi, onay imzalar1 ve tarihleri, parcadan kag¢ adet iiretilecegi ve hangi
malzemeden yapilacagi, 1sil islem uygulamasi, sertlik derecesi gibi bilgileri tasimaktadir.

Resim antet bilgileri arsivlemede ve resme istenildigi durumlarda ulasilma kolaylig1
saglar. Montaj resmi antedi baslik ve parga listesi olarak iki kisimdan olusur. Basliklar
TS7015’e gore ¢izilmistir. Basliklar resim kagidinin sag alt kosesinde yer alir. Montaj
resimlerinde parga listesi ile birlikte yazilir. Parca listesi kisminda parcalara ait tiim teknik
bilgiler, baslik kisminda ise yapim resmine ait tiim bilgiler yer alir.

A4'ten Biiylik Resim Formasi

Resim Alani

Parca Listesi =)

ResmNr | P
Say Ad1 ve Agiklamalar st | N Gereg Agiklamalar

Tarih [ Ad1 Soyad: Imza Say1
Cizen
Basllk ‘ > Kontrol

St. Kontrol
Olgek Resim Nr.

Sekil 1.2: Montaj resmi antedinin kagida yerlesimi



1.4. Kahip Komple ve Grup Resimlerinin Cizilmesi

Komple resimlerin ¢izilebilmesi igin belirli
kurallarin bilinmesi ve uygulanmasi gerekir. Bu
kurallar asagida siralanarak acgiklanmistir.

1.4.1. Genel Resim Kurallar:

Komple resimlerin ¢iziminde kullanilan
kurallar, teknik resim kurallaridir. Burada, baglanti
elemanlarmin  (civatalar, pimler) baglanma
sekillerine dikkat edilmesi gerekir. Ayrica kesit
alma kurallarinin iyi bilinmesi gerekmektedir.

Sekil 1.3: Kolonlu siyiric1 plakah kalip seti
1.4.2. Goriiniisler

Kalib1 hi¢bir anlagmazliga imkan vermeyecek, onu en iyi ifade edebilecek ve goze hos
gelecek sekilde ¢izmeliyiz. Bunun i¢in, en uygun bakis yonii ve yeterli goriiniis sayisi
belirlenmelidir. Kalibin geometrik yapisina gore, ka¢ goriintiste ifade edilebilecegi, parca
sayisina baglidir.

Kalip komple resimlerin ¢izimlerinde asagidaki hususlara dikkat edilir.

Kalip komple resimler, miimkiin oldugu kadar en az goriiniisle ifade edilmelidir.
Cizilecek goriintisler simetrik ise; yarim goriiniis veya yarim kesit olarak
cizilebilir.

Kalipta temel goriiniis olarak her zaman, 6n goriinlis ¢izilmeli, gerekiyorsa
baska belirtilmesi gereken goriiniislerde kismi kesit alinarak ¢izilmelidir.
Secilen goriintislerde, pargalarin kaliba montaj konumlar1 ¢ok agik bir sekilde
ifade edilmelidir.

Kalip komple resimleri ifade edilebiliyorsa 6n ve iist goriiniis olarak cizilir. On
goriiniiste en iyi goriintii, kademeli kesit verecek sekilde cizilir.

1.4.3. Kesitler

YV WV V VYV

I¢ kisimlar1 delik, bosluk vb. bulunan parcalarm daha iyi anlasilabilmesi amaciyla,
uygun yerlerden kesildigi kabul edilerek kesit goriiniisleri ¢izilir. Kalibin sekli ve lizerindeki
parcalara gore; tam kesit, yarim kesit ve koparilmis kesiti alinabilir. Kesit goriiniisler kesit
kurallarina gore (TS 10849) cizilmeli ve isimlendirilmelidir. Kesit kurallari, kalip komple
resimleri i¢inde aynen uygulanmalidir. Dikkat edilecek hususlar su sekilde siralanabilir.

> Kalibin i¢ kisimlarindaki bagit1 ve takilislar kesit alinarak gosterilmelidir.

> Kalip plakalarinda kesit alinarak gosterilen pargalardan birbirine temas edenler,
ters yonde tarama cizgileri ile taranmalidir.

> Genis ve dar olan pargalarin tarama araliklari, belirginligi ifade etmek i¢in farkl
olmalidir.



1.4.4. Olcekler

Yapim resmi ¢izilirken; kalibin biiytlikliigii ve ¢izilecek kagidin standart dlgiileri, ¢izim
Olceginin belirlenmesini gerektirir. Cok biiylik kaliplar, standart kiiciiltme olgekleri (TS
3532’ye gore;1:2, 1:5, 1:10 vb.) kullanilarak kii¢iiltiiliir. Ancak kalip tizerinde baz1 kisimlar
cok kiigiiliiyor ve anlatilamiyorsa bu takdirde; ayni pafta i¢inde uygun bir Olgekle detay
gorilintisler cizilir. Cok kiigiik kaliplar ise, biiyiiltme 6lgekleri (2:1, 5:1, 10:1 vb.) kullanilarak
cizilir. Hangi Olgekle cizilirse ¢izilsin, Ol¢lilendirme yapilirken yazilacak o6lgli rakamlari,
parganin asil Olciileri olmalidir. Kalip komple resimleri; kullanma amacina veya anlatim
imkanlarma gore belirlenen resim kagitlarina, en uygun olgekle ¢izilmek durumundadir.
TS3532’ye gore Olgekler;

Gergek olcek; 1:1
Kiigiiltme 6l¢ekleri; 1:2, 1:5, 1:10, 1:20, 1:50, 1:100
Biiyiiltme 6lgekleri; 2:1, 5:1, 10:1

1.4.5. Cizgiler

Komple resimlerde ¢izgiler; TS 10845 ve TS 10846’ya uygun olmalidir. Birbiri ile
ilgili komsu parcalarin temas eden ylizeyleri tek ¢izgi ile ifade edilmelidir. Baglama
sistemlerinde is parcalari, hareket sinirlar1 ve komsu pargalar, iki noktali kesik cizgilerle
belirtilir. Kesik ¢izgiler miimkiin oldugu kadar kullanilmamalidir.

1.4.6. Numaralandirma Kurallar

Kalip komple resim ¢izildikten sonra, kalip parcalar1 arasindaki iliskilerin belirlenmesi
ve aciklanmasi amaciyla, her parcanmn, organin ve grubun montaj bakimindan
numaralandirilmasi gerekmektedir. Numaralandirmanin amacina hizmet etmesi i¢in, uygun
ve dogru bir sistemin kullanilmasina dikkat edilmelidir.

Montaj numarasi asagidaki sistemlere gore verilir.

> Montaj sirasina gore numaralandirma (Kaliplarda genellikle tercih edilir).

> Parga biiyiikliiklerine gore numaralandirma (En biiyliik pargaya bir numara
verilir.)

> Imalat yoéntemlerine gére numaralandirma (torna, freze, taglama)

Montaj numarasi verilirken agsagidaki kurallara uyulmalidir.

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

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

Parca numarasi verirken yalnizca rakam kullanilmalidir.

Biitlin parca numaralar1 ayni isaretleme tipinde ve yiikseklikte olmalidir.
Kullanilan rakam yiikseklikleri, resimdeki Olgililendirme igin kullanilan
rakamlarin yaklagik iki kat1 olmalidir.
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Rakamlar daire i¢ine alinmamalidir. Daire igine alinacak rakamlar varsa, daire
cap1 rakam yiiksekliginden biraz fazla olmalidir ve ince ¢izgiyle ¢izilmelidir.

Numaralandirmada kullanilan kilavuz ¢izgileri asagidaki kurallara uygun olarak

cizilmelidir.

>

YV VV V VY

Her parca numarasi, ilgili par¢aya bir kilavuz ¢izgi ile birlestirilmelidir. Bu
¢izgi ince olmalidir.

Kilavuz ¢izgisinin pargay1 gosteren ucuna kalin bir nokta, eger dar bir parcay1
gosteriyorsa kanca veya ok kullanilir.

Par¢a numaralar1 daire icine aliniyorsa, kilavuz ¢izgisi, dairenin merkezine
yonelmis olmalidir.

Kilavuz cizgileri birbiriyle kesismemelidir.

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

Kilavuz ¢izgileri birbiriyle yatay ve dikey olmamali, ayn1 zamanda birbirine
paralel ¢izilmemelidir.

1.4.7. Resim Numarasi Verme

Kalip montaj ve yapim resimlerine verilen numaralarin ayni zamanda argivleme
numaras1 oldugu da unutulmamalidir. Uretim yilinin, sac kalibi, plastik kalib1 veya aparat
olup olmadigimin ayirt edilebilmesi, ilgili resimlere ulagmay1 kolaylastiracaktir. Zira siirekli
degisik pargalarin kaliplarinin yapilacak olmasi, birbirine benzer parcalarin gerek kalibini
yapimi gerekse parca iiretimi agamasindaki sorunlarin ve tecriibelerin hatirlanmasi agisindan

Onemlidir.

Numaralama islemi agsagida verilen genel esaslara gére yapilmalidir.

> Kurumun hazirladigi resimler, kendi aralarinda siiflandirilmak {iizere
numaralandirilir.
> Numaralama i¢in, ardi sira sayilar elde edecek bir kural bulunmalidir.
> Herhangi bir parga, ¢esitli makinelerde kullanilsa dahi, ayni resim numarasini
tagimalidir.
> Numaralarin sistemli olarak verilebilmesi i¢in bir ¢izelge tutulmalidir.
APARAT
P. ENJ. KALIP o
AEKALIP 2006 SAC KALIP 24. EALIP 65 DETAY RESIMLI
EURUM ADI URETIM ¥ILI EKALIPTURO  YAPIM SIRA NO PARCANO

AK-06-SK-24-65

Sekil 1.4: Komple resim numarasi verme
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Sekil 1.5: Komple resimde numaralarin montaja gore verilis diizeni
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1.4.8. Kalip Montaj Resminde Antedin Doldurulmasi

Baslik, resim kagidinin sag alt kosesinde yer alir ve montaj resimlerinde, parga
resimleriyle birlikte kullanilir.

Baglik cizimi ile ilgili baz1 kurallar su sekildedir.

>

>
>
>

Parca listesi; toplu teknik resimlerde her parcanin kodunu, adini, malzemesini,
ozelliklerini, sayisini, bicimini vb.'yi gosteren ve teknik resim kdgidinda bashigin iizerine
yerlestirilen ¢izelgedir.

Basliklarin ¢iziminde, ¢evre ¢izgileri ve diisey cizgiler 0,5 mm ve diger yatay

cizgiler 0,25 mm ¢izgiyle ¢izilmelidir.
Bagslikta yazilar, yatay satirlar seklinde ve ilgili boslugun ortasina yazilmalidir.

Olgek, say, isin ad1 ve resim numaralar1 5 mm, diger bilgiler 3,5 mm yaz ile
yazilmalidir.
Yazilar serbest elle (standart yazi tipinde) sablonla veya bilgisayar ortaminda
yazilmalidir.

Parga listesi ¢izimi ile ilgili bazi1 kurallar sunlardir.

>

YV V V V

Parca listesi, resim kagidinin sag alt kosesindeki baglik alaninin {istiine
yerlestirilmelidir.
Parga listesi baslikla baglantili olmali, ¢evresi ve diisey ¢izgiler 0,5 mm, yatay

cizgiler 0,25 mm ¢izgiyle ¢izilmelidir.

Parca listesinde yazilar, yatay satirlar halinde aralar1 0.25 mm ince cizgiyle

ayrilmis olarak yazilir.

Yazilar serbest elle, sablonla veya bilgisayar ortaminda 2,5-3,5 mm yaz ile
yazilmalidir.

Parga listesi, basligin hemen iizerine yerlestirilmigse; par¢a numaralar1 asagidan
yukariya dogru yazilmalidir. Parga listesi, yazi alan1 disinda ayri bir parga listesi
halinde veya kagidin herhangi bir yerine yerlestirilmigse; par¢ca numaralari

yukaridan asagiya dogru yazilmalidir.

®

@ ®

Tarih

Adi

Imza Say

Cizen

rontrol

StkKont.

Olgek

Resim Numaras)

Sekil 1.6: Montaj resmi antedi
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Sekil 1.7: Bashk ve parca listesinin cizimi ve doldurulmasi
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1.5. Katilarin Montaji (Bilgisayar ortaminda)

> CAD programi agtlir.
> PART dosyasi agilir, daha onceden ¢izilmis olusturulmus ve uygun isimlerle
kaydedilmis olan kalip pargalarinin belirlenen bir klasérde bulunmasi gerekir.

FiLE, NEW D komutlar1 takip edili, New SolidWorks Document
meniisiiniin karsimiza gelir. Buradan ASSEMBLY secenegi segilerek bir montaj dosyasi
acilir. |

Modify 4

Commandranager
File Edit RUEEN Insert Tools Toolbox
N G red \ P oo
R Chrl+-R.
. | D & ] & recrw #_ |18 agn
= @ E Display | 9A Annotation

@ 30 gt o sarts andiorcther menibes
s

e Al Elocks
Hide All Types
N » U Curves
§8% Planes ) ) .
. gj:_ Dirmensions{Relations
G Pxes )
. Drrawing
Temparary Axes
g perary |7 ebrawings 2006
Crigins
& Explode Sketch
& Coordinate Systems )
il Fastening Feature

’g ;:;:e: @ Features
ches

303ketch

@ All Annotations

Sekil 1.8: Assembly meniisiiniin agilmasi | By Fomting

Toolbax

Layer
5‘3* Points =
g_ == Line Format
Routing Points
? ﬂg Macro
é‘-‘ Sketch Relations B Mold Tocls
Annatation Link Errars I@ Quick Snaps
Annotation Link Yariables &* Reference Geometry

Selection Filker
ﬁ Sheet Metal

|7 Task Pane

Appearance Callouts

3 simulation
Toolbars Oé cketch
|
v Status Bar
- s Solidworks Office
Customize Menu ﬂ Spline Tools
[ .

Sekil 1.9: Assembly meniisiiniin konumu

1.5.1. Katilarin Montaj Ortamina AliInmasi

Artitk montaj dosyast acgilmistir. Bu montaj dosyasina daha Onceden c¢izilerek
hazirlanmigs PART dosyalari (kalip parcalar1) alinmaya baslanir. Ancak View meniisiinden

Toolbars, Toolbars meniisiinden Assembly seceneginin isaretli olmasi ve Assembly
meniisiiniin ekrana getirilmesi gerekir.

Insert @File Edit “iew Insert Tools Toolbox Window He

Assembly meniisiinden

Components tusu segilerek meniiniin ekrana JJD BEHE® 2Q 9 ¢ [}y
gelmesi saglanir.

Insert Components

Adds an existing part or sub-assembly to
the assembly,

Sekil 1.10: Assembly meniisiinde insert Compenent
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#" Insert Component

V) X) 2)w

Select a part or assembly o insert
and then place the companent in the
graphics area, Use the push pin to
insert multiple copies of the same or
different components.

Hit OK button ko insert a component
3k the origin,

Partfpssembly to Insert
Open documents:

Browse.

Cptions -

Start command when
creating new assembly

Graphics preview

Daha sonra Browser tiklanir, daha dnceden part dosyalari olarak
cizilen kalip parcalar1 kayith olduklar1 klasérden montaj AC ve ekran
iizerinde ENTER tiklandiginda montaj ortami olan ekrana tek tek
cagrilir. Birden fazla kullanilan pargalari istenildigi sayr kadar montaj
ortamina tastyabilirsiniz.

. Konum: | £ KUTUPHANE v
ICFORM EALIPLART ICPar
My Recent = o
Diocurnents R3S . . i
[CKALIPLIE PARCA GRMEKLERT sl
@ [CHKESME KALIEL
¥ ML DELME
Diesklop [y ORMEK EXCEL TEKLIF
\,—> ] ]
s —

Sekil 1.11: Insert Component Sekil 1.12: Kahp parcalari klasoriiniin acilmasi

Bilgisayarinizda hazir kalip malzeme iireticilerinin kolon, bur¢ ve kalip yay1 gibi
irlinlerin dosyalar1 da kayith ise, bu dosyalar1 da acip kendi klasoriiniizde kaydedebilir,
kalibin ana parcalar1 haricinde vakit harcamayarak, kalip iiretici isletmelerin mantigiyla
calismis olursunuz.

*% Korwm: | £ KILAVUZ KOLONLU DELME KESME KALIPZ Vo3 em
iy BoaLT PLAKA By0ELME ZIMBAST ®raLe sapt RyilsT PLAKA
iy Recent :
Coirei B0 - 40x160x45 koLow Epist rLaka KESME ZIMBAST B z1Ba TUTUCL PLAKA

D25 - 4036 BURC [EZorant ®mimas

@ ®yD2t - 40x36 BURC [EBkacr Bmioxii
®yDARBE EMICT PLAKA TQkaLP MONTAT ®ypim 12240

Desktop Byparara P TkaLP MONTAT-L @ SIvIRICE PLAKA

& ] U | Type: Salidwarks Assembly Documert |

# __\i ,—‘ Last Saved By: ADNAN VILMAZ

My Documents  Dosyaad: Size: 486.5 Kb E A F]

Dosyatiitc | Soidworks Files [ sidpr: * sidasm: *siddrs) v [ima ]

%

Description;  <Mane>

Favorles
Preview [Jadvanced [ ]View-Grly
§ [JLightweight
My Network
Places

Sekil 1.13: Klasordeki part dosyalar:

I R

DOEPD A 9-¢ LES Dl oM 0> a ¥ AAFLC+0 G000 AN 1L SAESSR

L

CER L ET

Sekil 1.14: Dosyalarin Assembly ortamina tasinmasi
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1.5.2. Standart Birlestirme Elemanlarinin Montaj Ortamina Alinmasi

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

> Standart birlestirme elemanlar1 Design Library meniisiinden Toolbox IE
mentisiiyle acilir.

i I S i I S
LeEm -om
@@ Ansi Inch @- = Bearings
@@ Ansi Metric @b Bolts and St
EIE BSI w2 s
w0 asc @ Pins
@@ IM m@ Power Tran:
EIE 150 -7 Structural M

Sekil 1.15: Toolbox konumu ve ISO ‘nun sec¢ilmesi

> Toolbox segenegi altindaki ISO tercihi secilerek ileri tusuna basilir.

Daha sonra Bolts and Screws tercihi segilerek ileri tusuna basilir

™, Designlibrary
il I P

=

Ui I S

E W Eolks and Screws

EI@ CI5C |5 Cross-recessed Heac
-7 DIN 125 Hex Bults - Structura

EI E I50 .17 Hex Bolts and Screw:
L-T-.I 129 Bearings 123 Hex Bolts and Screw:
L-T-.I A Eolts and 5c .19 Hexagon Socket Hea
E‘E I;.Iuts 129 Set Serews - Slokked
= ine - .

Sekil 1.16: Civata tercihlerinin yapilmasi

> Daha sonra Hexagon Socket Head Screws tercihi secilerek istenilen say1, cap
ve ebatta birlestirme eleman1 montaj ekranina tasinir. Istenildigi taktirde pim ve
civatalarimizi kendimiz de gizerek olusturabiliriz.

1.5.3. Montajin Yapilmasi ve Iliskilendirilmesi

Parcalar1 olusturulmus, kolonlu kilavuz plakali bir kalibin montajini, tiim parcalarin
ekrana ¢agirilmasindan sonra sirastyla montaj islemini birlikte yapalim.

Montaja eklenen ilk bilesen, varsayilan durumda sabittir (Fixed). Diger pargalarin da
Float konumundan Fix konumuna ge¢mesini, meniideki parca iizeri sag tuslayarak Float

15



tiklanarak yapalim. Artik biitiin pargalar sabittir. Bundan sonra sadece pargalari komutlarla
istedigimiz konuma tasiyabiliriz.

Kalibin  parcalarin1  alt  plakadan
baglayarak atdlyede kalip toplamada oldugu
gibi veya bilingli olarak verilmis olan montaj
sira numarasina gore montaj edelim.

Assembly © meniistindeki
Move Component komutu ile ekranda daginik
bir sekilde bulunan kalip pargalarini istegimize
» gore belli bir diizene getirebiliriz.

SR EISTR addro HewFoider
RO
e, T RO ——

T ()iEsh
i T IHIme
3 T ) Hn|

5 S (Mg CresteNewFolder
5%(.;"m|a,mwsdm 18
& B ) mo p o % (Mo 7

= W M — i WML —

Sekil 1.17: Float ve Fix konumu

> Assembly meniisiindeki Rotate Component .. komutu
ile ekranda bulunan  kalip pargalarimizi & montaja
uygun sekilde kendi ekseni etrafinda dondiirebiliriz.

A\

> Assembly meniisiindeki Mate komutu 1ile ekranda
bulunan kalip pargalarinin montajina baslayabiliriz

Coincident segilerek birlesmesi istenilen referans yiizeyler segilerek, iki parganin alt
plaka ile kolon montaji yapilir. Ayn1 islemler diger kolonlar i¢in de uygulanarak kolon
montaj1 tamamalanir.

LY

Sekil 1.18: Mate secenekleri Sekil 1.19: Referans noktalar:

Daha sonra dayama pimi monte edilmis disi plaka alt plaka iizerine, bosaltma alt
cizgileri tek tek referans alinarak iki defa Coincident sartiyla baglanir.
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Sekil 1.20: Kolonlarin montaji

Pimlerin ve civatalarin disi plakaya iligkilendirilmesi i¢in "mate" penceresinden
Concentric tiklanarak pim ve delik segilir. Pim, delik ekseninin {izerine gelir. Sonra
Coincident diigmesi tiklanarak pimler alt plakaya eslestirilmis olur. Kalip bur¢lart da siyirici
plakaya Coincident sartiyla baglanir.

Sekil 1.21: Disi plakanin alt plakaya ve siyirici plakaya burc¢larin montaji

Delme ve kesme zimbalar1 da ilk 6nce birbirlerine yakin yere taginir, zimba sapka yan
ylizeyleri veya cizgileri segilerek secilir iki asamada Coincident yapilir ve montaj edilir.

Sekil 1.22: Zimba tutucuya zzmbalarin montaji

17



Sekil 1.24: Darbe emici plakanin zimba tutucuya ilisiklendirilme referans yiizeyleri

Coincident sart1 kullanilarak ayr1 parganin yan yiizeyleri sartlar1 iligskilendirilir. Daha
sonra yine Coincident sart1 atanarak genis ylizey sart1 atanir. Coincident sart1 birbiri ile
Oplismesi gereken yiizeyler icin segilerek montaj saglanir. Mate komutunun Parellel sart1
kullanilarak parcalarin birbirine bakan siyirici plakanin i¢ ylizeyi, zimba tutucunun ise alt
ylizeyi segilerek plakalarin parelelligi saglanir.

Sekil 1.25: Zimba grubunun iist gruba montajmin yapilmasi

Mate komutunun Coincident sarti kullanilarak erkek zimba alt ¢izgisi ile styirici
plakada erkek zimba boslugu alt ¢izgisi secilir, birlesme noktas1 belirlenir. Ugiingii olarak
Coincident sart1 ile yine zimba alt ¢izgisi ve siyirict plakanin referans olabilecek diger
cizgileri secilerek parcalar birbiri ile sartlandirilir.

Mate komutu ve onun sartlar1 ile Coincident, Parellel ve Concentric sartlar ile kalip
iist grubuna ait olan tiim pargalar birbirine monte edilir.
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Sekil 1.26: Kalibin montajimin yapilmis hali

Montaj esnasinda kalip parcalarinin birbirinden ayrilma veya dagilma konumun
haricinde islem gergeklesiyorsa, ilgili parcayr Mate secenegi sartlarina gore eksik
sartlandirma yaptigimz anlamina gelir. lgili parcaya tekrar donerek yeni sartlandirma veya
referans noktalar1 ekleyebilirsiniz. Montaj edilen parcanizi tek parga halinde Mouse
hareketiyle tasimada, gruptan ayrilan parganiz yoksa ve grup dagilmiyorsa Mate
sartlandirmalarini basarili bir sekilde yaptiniz demektir.

1.5.4. Montajin Analizi

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

1.5.4.1. Kiitle Ozellikleri Hesaplamalari

Mevcut montaj acilir. Kiitle % ozelliklerine; Tools arag c¢ubugundaki Mass
Properties simgesi tiklanarak 6grenilir. Burada gerek montaj edilmis agirlik, gerekse kalip
pargalarinin tek tek agirligi, ylizey alanmi ve kiitle merkezi degerleri elde edilir. Sistem
hesaplamalar1 yapilir ve sonuglar bir rapor penceresinde goriintiilenir. Hesaplamalardaki
birimleri degistirmek i¢in options iletisim kutusu kullanilabilir. "Close" diigmesiyle pencere
kapatilir.

Bu penceredeki bazi ifadelerin anlamlar1 sunlardir:
Output coordinate system: Cikt1 koordinat sistemi.

Center of Mass: Kiitle merkezi,
Principle Axes: Birincil eksenler, anlamlarina gelir.
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1.5.4.2. Cakisma Kontrolii

Montajdaki statik bilesenler _- arasindaki c¢akismalarin bulunmasi,

ara¢  ¢ubugundaki

$ Mass Properties

Tools

Interference M Detection komutu ile yapilir. Bu komut,
Calculate ile Dbilesenlerin bir listesini alir ve bunlar arasindaki g¢akigsmalar1 bulur.
Cakismalar, bir grafik ile temsil edilerek bilesen ¢iftleri halinde listelenir. Bu islem igin;

MR @i 98390 E 0 D B [ @ (e

U prnt. [ copr [

close || options... ][ Recalculate |

& [ ] Assigned Mass Properties

Sutput Coordinate System: | -- default -- ~

e :|

z Include Hidden BodiesjComponents

Shows output coordinate system in corner of windows

E | Cutput coordinats Systemn:

S Density = 0,00 grams per cubic millimeter

gl| Mass = 20582.47 grams

§ Wolume = ZO582470.40 cubic milimeters

= Surface area = 1772144.73 square millimeters

5 Center of mass: { milimeters 3
®=180.15

¥ =77.49
Z=1817.03

S| Mass properties of KALIF MONTAT { Assembly Configuration - Default )

-- default --

£ Principal axes of inertia and principal moments of inertia: { grams * square mill
Taken at the center of mass.

Ix={1.00, -0.01, -0.03} Px = 351989628.13

Iy = (-0.04, -0.15, -0.99) Py = 406322625
Iz = {0.00, 0,99, -0.15) Pz = 440209169.92

§ Moments of inertia: { grams * square millimeters 3
@ Taken at the center of mass and aligned with the output coordinate system.
Lxx = 362040811.07 Lxy = -236145,31 Lxz = -1545264,

Lyx = -236146,31 Lyy = 439459778.86 Lyz = 49573574
Lzx = -1545264. 48 Lzy = 4987358746 Lzz = 407016532

L

< I | =

Interference
Detection meniisi
agilir. Selected
components
listesinde  montaj
belirir, OK diigmesi

tiklanir. Analiz,
secili elemanlar
arasindaki

cakigsmalart  bulur.
Result listesinde
interferencel,2,3,...
gosterir. Edit
Feature komutuyla
cakisma olan yerler
diizeltilebilir.

Selected Components

I/ Interference Detectiofal

N

Calculate

mﬁ Interferencel - 2.4 4 |
@ﬁ Interferencez - 50,
@m Interferences - 50,
@ﬁ Interferenced - 50—
@ﬁ Interferences - 50,

@ﬁ Interferenced - 327

mﬁ Interference? - 140 v

i | B

[ compaonent view

COpkions A =

Treat coincidence as
interference

Sekil 1.28: Interference Detection penceresi
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1.6. Kalip Komple (Montaj) Ciziminin Yapilmasi

Kalip komple resminin ¢iziminde asagidaki sira takip edilir.

>
>
>
>

Y

Cizimin yapilacagi standart kagit 6l¢iileri belirlenir.

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

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

Kalip komple resimlerinin karmasikligi ve baglant1 elemanlariin ¢oklugundan
dolayr 0n goriiniis, list goriiniiste belirtildigi bicimde kesit goriinlis olarak
cizilir.

Cok karmasik kaliplarda alinan kesit yeterli olmaz ise bir kesit daha alinip kesit
goriliniisli yan goriiniiste de gosterilebilir.

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

Kalip alt grup goriiniisii ¢izilir. Kalip list grup goriiniisii ¢izilir. Komple ¢izimi
numaralandirilir. Antet ¢izilip doldurulur.

I
17 15 el 4 ’ 1. 0 aln
| | 7 | AR HESITI
I
A
~ i I% 7 A Ed | F
| [P
i 14 ol "
s :,:"”’Jig .
| ! |
i@ § N:SEEESEA S R s
i | | eANT sirigi
i — | | T I |
T I | T
! l 1N I
B\ N
. 3 AR BAKISI
NN ?

ey
/&% TEETT T T A

al

Sekil 1.29: Kesme delme kalib1 montaj resmi
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1.6.1. Kahp Ust Gériiniisiiniin Cizilmesi

Kalip komple resminin ¢izimine kalip iist goriiniisiiniin ¢izilmesiyle baslanilir. Kalip
iist goriiniisii ¢izilirken daha anlasilir olmasi icin asagidakiler yapilabilir.

Kalip iist grubu, resmi karistirmamasi i¢in ¢izilmeyebilir.

Zimbalarin yerleri tarali olarak gosterilebilir.

Adimlar kesik ¢izgi ile belirtilebilir.

Baglanti elemanlar1 ve dayamalar, resim iizerinde montajli olarak gosterilir.
Serit malzeme c¢izilecekse, kalip i¢inde goriinmez, kalip disinda goriiniir
cizgiyle ¢izilmelidir.

y .

VVVYVYY

1 N //__//___ 2 I

Sekil 1.30: Kalip iist goriiniisiiniin cizilmesi

1.6.2. Kalp Alt Grup Goriiniisiiniin Cizilmesi
Kalip alt grubu; kalip alt plakasi, disi plaka, kilavuz plaka ve dayamalardan olusur.

> Kalip alt grubunun dikey c¢izgileri iist goriiniisten taginarak ¢izilir.
> Alt grubun yatay cizgileri detay resimlerinden alinarak ¢izilir.
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Sekil 1.31: Kahip alt grup goriiniisiiniin cizilmesi
1.6.3. Kalip Ust Grup Gériiniisiiniin Cizilmesi

Kalip iist grubu; zimbalar, zimba tutucu plakasi, basing plakasi (eger varsa), iist plaka
ve kalip baglama sapindan olusur.

> Kalip iist grubunun dikey cizgileri iist goriiniisten ve alt grup goriiniisiinden
taginarak ¢izilir.

> Kalip iist grubunun yatay ¢izgileri de detay resimlerinden alinarak ¢izilir.

> Kalip baglama sap1 ve zimbalar, resmi karigtirmamasi i¢in taranmaz (boyuna
kesildiginde).
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Sekil 1.32: Kalip iist grubunun goriiniisiiniin cizilmesi



1.6.4. Komple (Montaj) Ciziminin Numaralandirilmasi

Sekil 1.33'te montaj numarasinin verilisi gosterilmistir. Sekildeki numaralandirmada
montaj sirasi esas alinmistir. Numaralandirma kurallar1 daha 6nceden verilmistir. Numaralari

resim geneline yaymaya ¢alisarak numaralarin belirgin olmasini saglayiniz.
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Sekil 1.33: Kalip komple ¢iziminin numaralandirilmasi
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1.6.5. Yaz1 (Antet) Alaninin Cizilip Doldurulmasi

Kalip komple resminin son kademesinde antet doldurulur. Bu listeye kalib1 olusturan
biitiin elemanlar yazilmalidir. Standart parcalarin standart numaralari, diger parcalarin da
resim numaralar1 yazilir. Par¢ga numarasi en alttan bir ile baslar, yukar1 dogru artar. Parca
numarast ile resim numarasi ayni olmalidir. Malzeme kismina pargcanin malzemesi,
aciklamalar kismina da parga ile ilgili 6zel agiklamalar varsa yazilir. Say1 kismina da o
parcadan kag¢ adet oldugu yazilir. Diger kisimlarin doldurulmasi antet konusunda detayh
olarak anlatilmistir. Bu kismi olusturmadan antet konusunu bir kez daha incelemenizde yarar

vardir.
1 Kahp baglama sap: DKK05-18 18 1040 Oxidasyon
1 Kahp list plakas: DKKO05-17 17 ¢1020 Oxidas yon
4 Allen impus) caata M10x60 TS 1020415 16 Hazw Oxidasyon
4 Kolon burcu 854-840x36 DKK05-15 15 Hazw Serflik 60-65 HRC
1 Darbe emici plakas: DEK05-14 14 2842 ISerflik 52-54 HRC
4 Alien fimpus) cavata I10x80 TS 1020/15 13 Hazir Oxidasyon
1 Delme plakas: DEK05-12 12 2379 Sertlik 6§0-62 HRC
1 Kesme zimbasi DKK05-11 11 2379 \Serflik 60-62 HRC
1 Zimba tufucu piakas! DKK05-10 10 1040 Oxidas yon
4 Hazir yay §32-016x86 751440/ 9 Hazw Oxidasyon
4 Kolon hurcu @54-040x 36 DKK05-08 8 Hazrr Sertiik 60-65 HRC
1 Siync plaka DKK05-07 7 ¢ 1040 Oxidasyon
4 Allen impus) caata M10x50 DKK05-06 § Hazw Oxidasyon
¥ Gekiirmeli pim 312x50 TS 69715 5 Hazyw \Sertlik 60-65 HRC
1 Dayama pimi §6x38 DKK05-04 4 Civa celigi Serflik 56-58 HRC
1 Kahp digi plakas: DKK05-03 3 2379 Sertlik 60-62 HRC
4 & 40X160 Kolon DKK05-02 2 1020 \Sertlik 60-65 HRC
1 Kahp alf plakas) DKK05-01 1 ¢1020 Oxitlasyon
Resim Nr.
Say! Adve Agiklamalar StandariNr. [ ¥€aNr,  Maizeme Aciklamalar
Tarih Ad: imza Say

Gizen 240706 Endiistri Weslek lisesi

Kontrol |24.07.06 1 Kahp Bokimi

St.Kont. |24.07.06

ot DELME KESME KALIBI iy

1:1 DKK06-08-18

Sekil 1.34: Kalip komple resim antedinin ¢izilip doldurulmasi
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( UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

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

Kalibin 6n goriiniisiiniin ¢izilecegi yiizeyi se¢iniz.
Kalibin en az ka¢ goriniiste ¢izilebilecegini
belirleyiniz.

Kaliplarda genelde 6n ve {st goriiniisii ¢izmek
montaj1 tanitmak igin yeterli olacaktir.

Kalip alt plakasinin iist goriiniis dl¢iilerini bulunuz.
Kalip alt grubunun yiiksekligini bulunuz.

Kalip tist grubunun, zimba boylar1 ve baglama sapini
dikkate alarak montajli yiiksekligini bulunuz.

Ust goriiniis ile 6n goriiniis arasindaki mesafeyi
bulunuz.

Yiikseklik 6l¢iilerini toplayiniz.

Zimbalarin kilavuz plakaya giren boylarimi toplam
yluikseklikten ¢ikariniz.

Olusturulacak komple resim antedinin yiiksekligini
bulunuz.

Buldugunuz yiikseklik degerlerini toplayiniz.
Goriintislerdeki en uzun genislige, numaralandirma
cizgi boylarimi da ekleyerek ¢izim genisligini bulunuz.
Kalibt en iyl tanitacak  biyiikligli, o6lgek
standartlarindan belirleyiniz.

» Cizimin yapilacagr kagit
6l¢iilerini belirleyiniz.

YV V| V VV ¥V VV Y VVV V VY

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

Standart kagidi belirlerken, resmin ne ¢ok kiigiik ne
de kenar cizgilerine tasacak kadar biiyiikk olmamasina
dikkat ediniz.

» Cizilecek gorilintisleri
belirleyiniz.

A\

Cok o6zel kaliplar harig, kalip resimlerinin 6n ve st
gorilinilisle gosterilmesi yeterlidir.

Burada 6nemli olan 6n goriiniislin iyi se¢ilmesidir.

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

» Yazi alanmi belirleyiniz.

Antedin bashk kismi, kagidin sag alt kosesinde
olmalidir.

Parcga listesi baslik kisminin iistline, burasi elverisli
degilse kagidin uygun goriilen bir yerine
yerlestirilebilir.

» Malzeme ozelliklerini
belirleyiniz.

Kalibi  olusturan  plakalarin ~ ve  zimbalarin
malzemelerini belirleyerek adlandirildiklar
numaralar1 6greniniz.

Kalipta kullanilacak standart elemanlarin Olgiilerini,
sayilarin1 ve standart numaralarii bulunuz.
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» Kalip st  gorinilistini
¢iziniz.

YVV VvV VYV VYV V

Y

Kalip iist goriliniisiinii ¢izerken Once alt plakay1 ve
sonra da disi plakayi ¢iziniz.

Disi plakanin st kisminda bulunan kilavuz plakayi ve
kalip Uist grubunu ¢izmeyiniz.

Disi kalip iizerindeki zimba, dayama, pim ve civata
deliklerini goriiniir ¢izgiyle ¢iziniz.

Bant genisligini goriinmez ¢izgiyle ¢iziniz.

Bant {izerindeki adimlar1 goriinmez ¢izgiyle ¢iziniz,
adimi Ol¢iilendirip iizerine "adim" diye yaziniz.

Zimba deliklerini belirtmek i¢in tarayiniz.

Ust goriiniiste almacak kesiti, eksen ¢izgisiyle ¢iziniz.
Kesit kademeli ise eksen cizgisinin koselerini ve
uclarini diiz ¢gizgilerle belirtiniz.

Eksen cizgisinin uglarina bakis agisin1 gosterecek
sekilde oklar koyarak harf ile adlandiriniz.

» Kalip alt grup goriintigiinii
¢iziniz.

A\

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

Birbirine temas eden yiizeyleri zit yonde taraymiz.
Kilavuz plakadaki bant yiiksekliginin kesilmedigi i¢in
taranmayacagini unutmayiniz.

Serit malzemeyi kalip igerisinde, delindigi ve
kesildigi yerleri bos birakarak koyu bir sekilde
belirtebilirsiniz.

Civata, pim ve dayamalari taramayiniz.

» Kalip tist grup goriiniisiinii
¢iziniz.

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

Zimbalar1 ve kalip baglama sapin1 taramayiniz.
Civatalarin plaka igindeki bas kisimlari ile bos gectigi
plaka delikleri ¢ift ¢izgiyle ¢izilerek belirtilmelidir.
Zimbalar kurs boyunun en altinda veya en istiinde
cizilebilir.

Serit malzeme ¢izilmigse iist grubun basma ani
cizilmelidir.

» Parc¢alari numaralandiriniz.

Parcalar1 montaj sirasina gore numaralandiriniz.
Numaralart miimkiin oldugunca 0©n goriiniiste
vermeye ¢aliginiz.

» Yazi alanin1 (baslik, antet)
doldurunuz.

V| VV| VvV VY VYV V|V

Y

Yazi alanin1 doldururken standart pargalarin, standart
numaralarint diger pargalarin da resim numaralarini
yaziniz.

Standart parcalarin adlarinin yanina Oolgiilerini de
yaziniz.

Malzeme kismma o parganin imal edilecegi
malzemenin numarasini yaziniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

A-COKTAN SECMELI SORULAR

1.

Bir kalip komple resmi en iyi hangi goriiniislerle gosterilir?

A) Ust-sag yan B) Ust-6n C) On-sol yan D) On-sag yan
Antedin baglik kismi resim kagidinin neresinde olmalidir?

A) Sag alt B) Sol alt C) Sol iist D) Sag iist
Asagidakilerden hangisi kalip {ist grubu parcalarindan degildir?

A) Baglama sap1 B) Zimbalar C) Ust plaka D) Kilavuz plaka
Kalip pargalarini montaj ortamina almak i¢in asagidakilerden hangisini tiklariz?

B G )
Srnatt ﬁ Maone Maone
A) F asteners B) C) Cormponent D) Component

Asagidakilerden hangisi montaj ortamindaki katilarin, iliskilendirilmesini saglayan
komuttur?

5

Rotate Inter‘Ferje... M% M@e
A) Companent B) Ciataction C) ate D) Carmpanent

Asagidaki komutlardan hangisiyle montajin kiitle 6zelliklerini 6grenebiliriz?

=9 B G,
% Insart Srnatt Pate
A) Mass properties B) ©empene.. C) EEEEE D)

Asagidaki komutlardan hangisiyle montajin ¢cakisma kontroliinii yapabiliriz?

G P
% Intetfare. ., Mowve Insert
A) B) Cretection C) Zarnponent D) Carnpone, ,

Montaj sirasina gore yapilan numaralandirmada ilk numara hangi parcaya verilir?
A) Alt plakaya B) Baglama sapina C) Ust plakaya D) Pime
Asagidakilerden hangisi standart kalip eleman1 degildir?

A) Civatalar B) Kalip baglama sap1 C) Zimbalar D) Pimler
29



10.  Antedi doldururken standart parga dlgiilerini hangi kisma yazmaliy1z?

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

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

1. (...... ) Antet te pargalarin yazildig1 kisma parga listesi denir.
2. (eennnn ) Kaliplara en son pimler monte edilir.
3.0 (... ) Bilgisayarda standart parcalar toolbox diigmesiyle montaja alinir.

4. (..o... ) Bilgisayarda montaja ilk once alt plaka alinir, en son baglama sapi1 monte
edilir.

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

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

8. (...... ) Kalip tizerindeki biitiin baglama elemanlar1 numaralandiriimalidir.

0. (...... ) Yiizeyleri temas eden plakalar ayni yonde taranmalidir.

10. (.....) Assembly komutuyla kalip parcalart montaj ortamina alinir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtart ile karsilastirmiz. Dogru cevap saymnizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz

sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz, diger faaliyete geciniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Modiil ile kazandiginiz yeterligi asagidaki kriterlere gére degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet | Hayir

1 Komple resim ¢iziminin amacini kavradiniz mi1?

) Antetlerin ~ kullanom  ve  doldurulmasini  amacini
O0grendiniz mi?

3 Genel resim kurallarin1 6grendiniz mi ?

4 Montaj resimlerinin kroki olarak ¢izebildiniz mi ?

5 Kalip komple resim goriiniis tespitini 6grendiniz mi?

6 On goriiniislerde hangi kesit tipi genellikle secilir,
O0grendiniz mi?

7 Olgekli ¢izime nigin bagvurulur biliyor musunuz?

8 Antetlerde verilmesi gereken bilgileri 6grendiniz mi?

9 Ust gériiniisiin ¢izim &zelliklerini 6grendiniz mi?

10 Kalip alt grup ¢iziminin 6zelliklerini 6grendiniz mi?

11 Kalip iist grup ¢izim 6zelliklerini 6grendiniz mi?

12 CAD programinda montaj dosyasi agabildiniz mi?

13 CAD programinda yapilan ¢izimleri montaj dosyasina
atmay1 6grendiniz mi ?

14 Birlestirme elemanlarin1 montaj ortamina alabildiniz mi ?

15 Kalibin montaj islemini 6grendiniz mi ?

16 Agirlik analizleri yapabildiniz mi ?

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa Ogrenme faaliyetlerini
tekrarlayimiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Kilavuz plakali adimli delme kesme kalip iist grup parcalarini, yapim (imalat)
resimlerine uygun sekilde isleyebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Sanayideki kalip atolyelerine giderek kalip {ist grup pargalarinin nasil
islendigini inceleyiniz. Internetten CAM programu sitelerinde arastirma yaparak
diinyada en yaygmn kullanilan CAM programlarini 6greniniz. Edindiginiz
bilgileri rapor haline doniistlirlip grubunuza sunum yaparak arkadas ve
Ogretmenlerinizle paylasiniz.

2. KALIP UST GRUBUNU iSLEME

2.1. CAM Programlari Kullanarak CNC Frezede Isleme

2.1.1. islenecek Parcanin Cizimi veya Hazir Parca Dosyasinin Acilmasi

Isleyecegimiz parcayr CAM programinda cizeriz veya daha once cizilmis ise file
menusunden ¢agirarak agariz.

2.1.2. CNC Freze Makinesinde Giivenli Calisma Yontem ve Kurallari

> Cnc'de calismaya baglamadan once yag ve sogutma sivisi seviyeleri kontrol
edilmelidir.

Tezgahta bir uyar1 olup olmadigina bakilmalidir.

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

Takim tutucularin civatalarinin sikiligina bakilmalhidir.

[s pargasinin saglam ve gonyesinde baglandigina bakilmalidir.

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

Tezgahtaki isleme bittikten sonra talaslar temizlenip yeni parga takilmalidir.
Talaglar eger hava ile temizleniyor ise mutlaka gozliik kullanilmalidir.

Tezgahin ¢alismasinda bir anormallik oldugu zaman hemen acil stop diigmesine
basilmali ve acil stop diigmesine yakin olunmalidir.

Tezgahin ¢aligmasi bittigi zaman, talaslar ve tezgah tablasi iizerindeki sogutma
stvilar temizlenmelidir.

vV V VYV VVVVV VYV
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2.1.3. CAM Programinin Se¢imi ve Parcanin Aktarilmasi

Tasarimdan triine giden yoldaki iiriin ¢evriminde, tasarimcinin {iirlin modelini
herhangi bir yontem yardimi ile hazirlamasi gerekmektedir. Bu asamada harcanan zaman ne

kadar asagiya ¢ekilirse, tasarimin maliyeti o kadar azalmis olur.

Tasarim; nokta, kenar, yiizey, geometrik eleman, &lgii gibi bilgileri kapsar. Imalat
bilgisi i¢inde ise tezgahlar, kesiciler, kesici yolu, toleranslar, islenecek malzemeler, yiizey
puriizliligi, isleme degiskenleri (kesme hizi, ilerleme v.b.), sogutma sivisi gibi iiretimle
ilgili bilgiler bulunur. Biitiin bu bilgilerin bir kismim1 veya tiimiinii biinyesinde bulunduran
IGES, SAT, DIN, TAB, VDA/FS, XBF, ESP, DXF, PDES, STEP gibi standart veri yapilari,
grafik sistem standartlari, sistemler arasi veri degisiminde siklikla kullanilan grafik

standartlaridir.

2.1.3.1. AutoCAD Programindan Iki Boyutlu Cizimlerin CAM Ortamina

Aktarilmasi

AutoCAD grafik ekraninda 2B (Iki boyutlu) ¢izimi
yapilan bir tasarimin CAM programina aktarilmasi icin
asagida belirtilen islem siras1 uygulanir.

AutoCAD programinda iki boyutlu parca ¢izilir.

> Cizim  tamamlandiktan sonra  AutoCAD
ekranindaki file (dosya) komutu ile save (kaydet)
secenegine girilir.

Edit wiew Insert Format Tools

MNew, ., Chrl+M
Open... Chrl+O
Clase

Partial Load

Save As.., Ctrl+Shift+3

eTransmit...
Publish to Web. ..
Expork...

Sekil 2.1: AutoCAD programinda file (dosya) komutu
> CAM’e aktarimi yapilacak olan dosya "Resiml" ismi ile ve DXF (*.dxf)

uzantistyla kaydedilir.

File narne; Rezim1

w | Save

Filez of type: | AutoCAD 2004 Drawing [* dwg]

" Caricel

s ALk0CAD 2004 Drawing [*.dwig)
AutoCAal 2000/LT 2000 Drawing [* dwg)
AutaCAD Drawing Standards [* dws)
AutaCAD Drawing Template [*. dwat
AutaCAD 2004 DisF [* d«f)

AutaCAD 2000/LT2000 DEF [*.d=f)
SutaCAD R12/LT2 DiF [7.d=f)

Sekil 2.2: AutoCAD programinda save (kaydet) islemi

> Kaydetme isleminden sonra AutoCAD programi kapatilarak CAM programi
acilir. CAM programi ana meniisiinden file (dosya) komutuna girilerek
converters (cevirici) secenegi segilir. Cevirici meniisiinden Autodesk secenegi,

sonra Read File (dosya oku) segenegi segilir.
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Main Menu: File: Converters: AutoDesk:

Analyze New Ascii

Create Edit Write File
Get Read Dir

Modify Merge IGES Write Dir

Xform List Parasld

Delete Save STL

Screen Save some VDA

Solids Browse SAT

Toolpaths —h ProE

NC utils Next menu Next menu

Sekil 2.3: CAM programinda *.dxf uzantili dosyanin acilmasi

> Read file (dosya oku) secenegi segilince okunacak dosyanin konumu
belirtilerek dosya segilir ve a¢ diigmesine basilir.

»  Ekrana DWG/DXF  Read
Parameters meniisii gelir. Bu S ....1.1.“@ = T emctem
. . . onum: utol gizimleri hd Ed~
meniiden gerekli diizenlemeler
e o . @ | resim
de yapilabilir. OK diigmesine e
basilir. @
Masaiistii
> OK diigmesine basilinca ekrana 8%7
delete the current part? 8
(gegerli pargayr sil) sorusu  eissan
ekrana gelir. Gegerli parganin <)
eqe P . AgBaglantlanm  Dosya ad [Resimt =] Ag |
SlllnmeSIHI IStemlyorsanlz9 haylr Dosya tiri | #utadzsk DXF Files [*.DxF) | iptal |

secenegini seciniz.

DWG/DXF Read Parameters

File name: DeaUTOCAD ¢l ZIMLERINRESIMT.DHF |

v Overide MCY Name

Ok I Cancel Help

¥ EBlank "FPaper Space' entities

\ ? ) Delete the current part?

Scan file Mazking... I

Ewet Hayir

Sekil 2.5: DWG/DXF oku parametreler meniisii Sekil 2.6: Gecerli sayfayi sil sorusu

> Eger ekranda herhangi bir sey goriinmiiyorsa klavyeden Alt+F1 tuslarina
basiniz. Bdylece AutoCAD'de ¢izilen iki boyutlu ¢izimi CAM ekraninda
gormiis olacaksiniz.
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2.1.3.2. AutoCAD Programindan U¢ Boyutlu Cizimlerin CAM Ortamina
Aktarilmasi

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

> tlu tasarim gizilir.

AutoCAD programinda ii¢ bo

A | A+ Lapout] 4 Layout2 =3

Sekil 2.7: AutoCAD programinda ¢izilmis ii¢ boyutlu tasarim

> iki boyutlu tasarimda kaydettigimiz sekilde, "Resim2" ismi ile DXF veya DWG
uzantili olarak kaydedilir. Daha sonra CAM programi agilarak sirasiyla File —
Converters—SAT-Read file komutlarina girilir. Iki boyutlu tasarimdan farkli
olarak DWG/DXF solid parameters meniisii ekrana gelir. Gerekli seg¢imler
yapilarak OK butonuna basilir.

SAT Read parameters

File mame II::RME.-*-.MEI\.D.&T.&-.\.FEESIME_E.S.&.T I
— Import
= Solids Scale: IND change ;I |1
7 Trimmed surfaces Untrimmable zurface lewel : 255

Iv Edge curves I Oweride file hame

I Atternpt to heal solids during import

— File Infarmation
Units: A kA Wersion: ASk B.0.2 7023
Froduct: Autodesk AutoCAD
E «tents:
e E0.00000 E ntities: 1
A E0. 00000 Size: 1288
= 100.00000 Date: Movember 25, 2005
Ok I Carncel I Help I

Sekil 2.8: DWG/DXF solid parameters meniisii
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Eger ekranda herhangi bir sey gorlinmiiyorsa klavyeden Alt+F1 tuslarina veya
kisa yol komutlar1 alanindan screen-Fit (tam ekran) komutuna basilarak

tasarim, sekil 2.9'da goriildiigii gibi CAM ortamina taginmis olur.

Sekil 2.9: Tasarimin CAM ekraninda goriiniimii

2.1.3.3. Solidworks Programindan U¢ Boyutlu Cizimlerin CAM Ortamina
Aktarilmasi

Solidworks programinda {i¢ boyutlu ¢izimi yapilan tasarimin CAM’e aktarilmasi i¢in

asagidaki islem siras1 uygulanmalidir.

>

_ Solidworks programinda {i¢ boyutlu tasarim ¢izilir.

al

@ Fils  Edit nsert  Tools Animator Phototworks Featursworks MoldBase Toolbox  Utiities  window  Help

E TEEE
IDSEHE® SR - ~-|[hre BEE-% | 2| ek |Y@aaqdadts - 89P0 & ="
IELE TR T

IEE LR T et |

TS
=S B . B el = s | E g R & o s
e B S oF o of R B X

Sekil 2.10: Solidworks programinda cizilmis kalip alt plakasi
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>

Cizimden sonra Solidworks ekraninda bulunan File komutu ile save as (farkl
kaydet) segenegine girilir. Kayit tirii ACIS Files(*.sat) uzantili olarak
kaydedilir ve AutoCad ii¢ boyutlu aktariminda oldugu gibi CAM programinda
acilir. Daha kisa olan bir yontem daha vardir. Bu yontemde de Save as
meniisiinde kayit tliriinii IGES(*.igs) yaparak istedigimiz konuma kaydederiz.
Sekil 2.11'de IGS uzantili kaydetme gosterilmektedir. Kaydettigimiz yerde
dosya, CAM dosyas1 goriinlimiinii alir. Bu dosyayi ¢ift tiklayarak, solidworksta
olusturdugumuz tasarimimizt CAM programinda a¢gmis oluruz.

K o IE} Solidworks cizirler ;I 4« cF ER-

My Documents

Dosya ad: |alt plaka. IG5 K.apdet I - |
Kayit tirii [IGES (*igs) | iptal |

Drescription: ||
Options... |

Main Menu:
Analyze
Create
File
Modify
Xform
Delete
Screen
Solids
Toolpaths
NC utils

BACKUP
MAIN MENU

Z: 0.000
Color: -

Lewvel: 1
Attributes
Groups
Mask: OFF
WCS: T

Sekil 2.12: Solidworkstan IGES uzantisiyla CAM’e aktarilmis tasarim
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2.1.4. Kiitiik (Stok) Sifir ve Referans Noktalarinin Belirlenmesi

Kiitiik sifir ve referans noktalarini belirlemek igin sirasiyla asagidaki islemler yapilir.

>

Tasarim CAM ekraninda iken, sirasi ile Main menu (ana menii), Toolpaths
(takim yolu), Job Setup (is diizenleme) komutu segilir. Bu komut secildigi
zaman Job Setup (is diizenleme) meniisii ekrana gelir (sekil 2.13.). Burada Job
Setup (is diizenleme) meniisii yardim ile is parcasi tanimlanir. Is par¢asmin
tanimlanmasi, meniide istenilen koordinatlar1 girmekle yapilacagi gibi, Select
corners (koseleri se¢mek) komutu kullanilarak, fare yardimi ile ¢izimin
karsilikli kose noktalarindan segilerek de gergeklestirilebilir.

Is parcasimi tamimladiktan sonra olusturulacak ham parganin Z (kalinlk)
degerinin girilmesi gerekir. Bu meniide ayrica Display stock (kiitiigli gdster)
secenegi sec¢ilmezse kiitikk ekranda goriinmez. Fit screen to stock (kiitiigii
ekrana uydur) secenegi secilirse sekil ve kiitiikk ekran igerisinde goriinecek
sekilde ayarlanir. Diger kriterler de girildikten sonra OK butonuna basilarak is
parcast kiitiigii olusturulmus olur. Sekil 2.13'te girilmis kiitiikk Olgtileri
gorlilmektedir.

i#3 Job Setup

| Imnpart... I
| Wiews... I
. Taals... I
oo -42.43324
(18043324 FT& e
=z |oo o : i Z :
Select arigin. Select carners. I Bounding box | MCI extents I
%‘L_’pmlpa&-'  Configuration Tool | fosetﬂagwtecs
v Output operat comments to M| L
Iv | ﬁmaﬁﬂ pa'tf‘rm‘rrrfedtagal;[ f"ﬁéd I ]
" From tool
Feed Calculation
= ; ® Materisl " Fromtoal
U’;a‘tqofé@tgﬂ peo},c coolant -
I Search tool library when entering tool number : 5 maﬂmtmm | ISDDD |
I Head number equals tool number T Adiust feed on are move
Minimurn arc feed 0,254
 Materal :
Efm mm -1 - 200 BHN ||
~ PostProcessor
ﬁPﬁ"ﬁN —[ (0] 4 I | Cancel 1 Help I

Sekil 2.13: Job setup (is diizenleme) meniisii

Is pargas1 kiitiigii olusturulduktan sonra sirasiyla, ana menii, xfrom, translate,
all entities komutlarina girilerek tasarim sol alt kdsesinden tutularak orijine
taginir. Bdylece referans noktasi kiitiigiin sol alt kdsesi yani orijin olmus olur.
Sekil 2.14'te gosterilmektedir.
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Sekil 2.14: Referans noktasinin orijine tasinmasi

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

Is parcasi kiitiigii olusturulduktan sonra isleme yontemi secilir. Isleme yontemi
cesitleri asagida, sekilleri de sekil 2.15'te gosterilmektedir.

Countor (profil ¢evresi) : Secilen geometride ¢evresel frezeleme yapar.

Drill (delik) : Tasarim iizerindeki delikleri ¢aplarina uygun olarak deler.

Pocket (cep bosaltma) : Bu komut ile ¢izdigimiz profilin i¢i bosaltilir.

Face (yiizey frezeleme) : Cizdigimiz profilin yiizeyi frezelenir.

Surface (3 boyutlu yiizey isleme): Kati nesneler iizerindeki Ug boyutlu yiizeyler
islenir.

YVVVYVY

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

Sekil 2.15. isleme yontemleri
Kaldirilacak talas miktar1 fazla ise, once kaba (rough) olarak islenir, sonra farkl

takimla, bitirme (finish) islemi ile temiz bir ylizey elde edilebilir. Kaba islemelerde istenirse,
son paso finish pasosu yapilarak tek takimla, iki islem de yapilabilir.
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2.1.6. islem Yapilacak Yiizeylerin Belirlenmesi (Secilmesi)

Pocket (cep bosaltma) yontemi ile kalip alt plakasindaki, kesilen serit malzemelerin
ciktig1 delikleri isleyelim.

> Siras1 ile Main menu (ana menil), Toolpaths (takim yolu), Pocket (cep
bosaltma), Single (tek), Mode komutlar tiklanir. Sekil 2.16'da gosterildigi gibi.
> Bosaltilacak cebin c¢evre c¢izgisi secilerek Done komutu tiklanir. Boylece
bosaltilacak cebin se¢im islemi tamamlanmistir. Sekil 2.17'de cebin secilmis
hali goriilmektedir.
Main Menu: Toolpaths: Chain —
Analyze New Window Options
Create Contour Area
il il TR —
Modify —> N —  Section
Xform Face Point
Delete Surface Last
Screen Multiaxis Unselect
Solids Operations Done
T Job setup
NC utils Next menu

Sekil 2.16: Cep isleme secim meniisii ve secenekleri

2.1.7. Kesici Takimlarin Secilmesi

Kesici takimlarin sec¢ilmesindeki islem sirasi agsagidaki gibidir.

>

Islenecek kisim secilip Done komutu tiklandig1 zaman ekrana takim, cep ve
isleme parametrelerinin girildigi menii ekrana gelir. Bu meniideki bos alanda
farenin sag tusuna basarak, Get tool from library (kiitiiphaneden takim
cagirma) veya Create New tool (yeni takim olustur) komutlarindan birine
girerek cebi isleyecek takimi belirleriz. Sekil 2.18'de yeni takim olusturma
gosterilmektedir.

Burada Create new toolla yeni takim olusturalim. Create new tool tiklandig1
zaman ekrana Define tool takim tanimlama meniisii gelir. Sekil 2.19'da takim
tanimlama meniisii gosterilmektedir.
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Takim tanimlama meniisiinden End Mill takimini tiklayalim.

Pocket (Standard) - C:\MCAM9VMILLANCINMALT PLAKA _NMCI - MPEAN

Tool parameters I Pocketing parameters I Foughing/Finizhing parameters I

Left 'click' on tool to select: night 'click’ to edit or define new tool

et tool from library. ..

Feed and speed calculator. ..

Job setup...
Tool # |1 Tool name I Tool dia |4 1] Correr radius ID.D
Head # |-1 Feed rate |4.D2?5 Program # IEI Spindle speed |53.'-"
Dia. offset I'I Plunge rate |2-23828 Seq. start I'IljD Coolant O -
Len. affzet I'I Retract rate |2-23828 Seq. inc. I2
Change NCI...I

Comment

[ Homepos.. | I~ Bef point... | I~ HMizc. values...l

™ Botan axis.. | v T/C plane... | Iv  Tool display. .. I
[~ Tabatch [~ Canned et

Tamarm I iptal | Yardim

Sekil 2.17: Cep (pocket) isleme iletisim penceresi

Define Tool

Calc. Spesd/Fe=d
Toaol - Flat End kil Tool Tepe I Parameters | B I
Sawve to librang. .. I
T I T ; ? T I
E rid Hill Spher Mill Eull il Face tdill Fad kill
Chifr Fill Slot kil T aper kil Crowe Mill Lol Rill
Carill Feamer Baor=e Bar Tap FH Tap LH
_— 1 E_ E =
Ctr Corill Spot Cirill Critr Bore C. Sink U rndefined
Ok, I Cancel I Help I

Sekil 2.18: Define tool (takim tanimlama) meniisii

diger Olgiilerini gireriz. Burada dikkat etmemiz
takim yaricapmin, cepteki kenar
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Daha sonra takim Olgiilerinin girildigi sekme ekrana gelir (Sekil 2.20). Bu
sekmeden cebi islemek i¢cin, CNC tezgahinda kullanacagimiz takimin ¢apini ve
gereken husus, sececegimiz
radytislerinden biiyiik olmamasidir.




>

Isleyecegimiz cebin kenar radyiisleri 2 mm oldugu igin 4 mm gapindan daha
biliyiik capli takim se¢gmemeliyiz. Eger 4 mm'den daha biiyiik capli takim

lisleri tam olugmaz ve daha biiyiik olur.

secersek, 2 mm yaricapindaki kenar rad
<]

Define Tool

T ool - Flat End kil I Toaol Tupe I Parameters I —ICalt:. Spesdifeed
Sawve to library. .. I
Job setup. .. I
Capable of
Halder £ Rough
Moo " Finizh
Halder dia. " Both
Iz0.0
Agrbor Diameter
Owerall =ln]
[z00
Shouldsr
>4.0 Flute
[z0.0
4
Diameter
l4.0
Profile
r e Ako 7 Customn file ¢ Customn lewvel ID |
Ok I Cancel I Help I

Sekil 2.19: Define tool (takim tanmimlama) meniisiiniin takim 6lciileri sekmesi

Takim o6lgiileri girildikten sonra takim parametreleri sekmesine gegilerek
takimin doniis yonii (CW: saat ibresi yonii, CCW: saat ibresinin ters yonil),
malzemesi (HSS, Carbide, TI Coaded, Ceramic) gibi takimla ilgili degerler
girilerek OK tiklanir. Bodylece kesici takim segilmis olur. Sekil 2.21'de
gosterilmektedir.

Define Tool

Cale. Speed/Feed |

Tool - Flat End Mill | Tool Type Faramsters |
S awve bo librarn |
Rowugh =<7 step [52] ID'D Firnish =7 step ID'D Job setup. I
Fiough = step [ Finish = step [oo
Required pilot dia. oo
B ———— kA aterial
Dia. offset number 2
Length offset number [ [Hss =1
Fecd rals 0.0 Spindle rotation
Plunge rats oo Eo = Y

Retract rate oo Coolant

Spindle speed a

Murmber of Futes F— GEEE = |

3 of matl cutting speed (g0 S ot ]
e — noh walues

Z of matl. feed per tooth [ O
T ool File rams S elect. I

Comment

k anufacturer's tool code
Chuck

oK | fea— | Help |

Sekil 2.20: Define tool (takim tanimlama) meniisiiniin takim parametreleri sekmesi
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2.1.8. Operasyon Sirasimin Olusturulmasi ve Ozelliklerinin Belirlenmesi

Oncelikle operasyonun &zelliklerinin belirlenmesi gerekir. Bunun i¢in Pocketing
parameters sekmesinden cep parametreleri girilir.

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

Tool parameters  Packeting parameters | Roughing,Finishing parametersl

|V Clearance... | I'IEID.D "Machiningdirection—

& Civb i
& Absolute T Incremental Clirnk Conventional

™ Use clearance only at the Tip comp Tip
start and end of operation

I— Roll cutter
W Retract... | — around cormers Nane x

™ Absolute 7 Incremental Linearization

Feed plane. . | |1|:I.|J talerance

S " Absolute % Incremental AY stock toleave |00

A

RN

I Rapid retiact £ stock to leave o
Top of stack... | |25.IJ
* Absolute " Incremental ™ Create additional finish operation

Depth... | ID.D

& pbsolute " Incremental

Focket type: [ Standard | W Deplhcuts...l n Filter... |

Facitig... | Femachiring... Dpenpnckets...l Advanced...l
Tamarn I iptal | “ardim |

Sekil 2.21: Pocketing parameters (cep parametreleri) sekmesi

Llearance... (- Giivenlik mesafesi ) :Takimin islemler arasindaki bulunacagi agiklik
mesafesini tanimlar.

Retiact..  (Geri kag ): Takimimn islem bittikten sonra geri ¢ekildigi kagma seviyesini

tanimlar.

Feed plane... g esmeye basla ): Takim hareketini rapid (hizl) moddan , feed (ilerleme)
moduna diisecegi mesafedir.
Top of stack..

belirtir.

“( Ylizeydeki paso ): Ham malzeme {ist yiizeyinin Z koordinat degerini

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

Depth cuts. . .

o &I( Derinlik paso ): Islenecek profilin derinligine hangi pasolarda
girilecegini belirler. Tikladigimizda Depth cuts meniisii agilir. Buradan her pasodaki derinlik
ve son islem derinligi girilir.
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Depth cuts

b ax rough step

Depth cut order
’7 * By pocket " By depth

# Finizh cuts

il

Finizh step 1

Iv Keep tool down I Tapered wallz

I Use island depths Outer wall taper angle |3-|:|
™ Subpragram Izland taper angle |3-D

 Abzolute = |ncremental

(]9 I Cancel I Help I

Sekil 2.22: Talas derinligi belirleme meniisii

Roughing/Finishing parameters sekmesinden takimin talag alma esnasinda
izleyecegi yol, finish (son islem) pasosu ve meniideki diger degerler belirlenerek tamam
butonu tiklanir (Sekil 2.24).

Pocket (Standard) - C:\MCAM9MILLANMCINALT PLAKA.NCI - MPFAN

Tool parameters I Pocketing parameters B oughing/Finishing parameters |

|+ Rough Cutting method:  True Spiral
Congtant Parallel Spiral  Parallel Spiral,  Morph Spiral High Speed Orne "Way Le Spira
erlap Spiral Clean Corners
L] | ¥
Stepover percentage |?5-D I Hinimize tool burial r Entry - heliz |
Stepover distance |3-D I~ Spiral inzside to outside High Speed... |
Roughing angle IU.D
¥ Finish
Ma. of passes I‘I Finizsh pass spacing 025
™ Finish outer boundary Cutter compenzation Icomputer Vl
I~ Start finizh pass at closest entity [~ Optimize cutter comp in control
W Keep toal down I Machine finish paszes only at final depth

W Maching finish paszes after raughing all pockets ™ Leadinfout..

T amam I iptal | Y ardirm I

Sekil.2.23: Cep isleme secenekleri iletisim penceresi

Sekil 2.24'teki tamam tiklandiktan sonra, Operations manager (operasyon
diizenleme) meniisii ekrana gelir. Bu meniiye ana meniiden toolpaths ardindan Operations
komutlar1 tiklanarak da ulasilabilir. Sekil 2.25'teki mentide iki pocket ve dort drill (civata
deligi) olmak iizere toplam alt1 islem vardir. Bu islemlerin siras1 yukaridan asagiya dogru
siralandig1 gibidir. Islem sirasinda degisiklik yapilmak istenirse, drnegin ikinci siradaki
islemi dordiincii siraya almak i¢in ikinci siradaki islem klasorii farenin sol tusu ile basili
tutularak dordiincii siradaki klasoriin iizerine birakilir. Boylece ikinci siradaki islem
dordiincii siraya, dordiincii siradaki islem de bir {iste yani iiglincii siraya ¢ikar. Her islem
klasoriintin altinda o islemin parametreleri, takimlari, takim yollar1 vardir. Bu 6zellikleri
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degistirmek i¢in iizerlerini tiklayip agilan meniiden, yeni degerleri yazmak ve Regen Path
(yolu yeniden tiiret) komutu ile de degisikliklerin takim yollarina uyarlanmasini saglamak

yeterli olacaktir.

i#1 DOperations Managser

E Operation=s. B =elected

i = | |
O
=1--
=

- fa]
- fa]

|A

T oolpath Group 1

1 - Foclk=st [Standard]
= - Focket [Standard]
EE3O Paramsters
M H1 -rda. 00 EFHDRILLT FLe
S eometry - [1]1 chainl=]
% s kA A kA S kA T S S s T
= - Simple drill - no paeck
O Paramsters
M - - rdl1000DRILL -
Geometry - [1] poaintl=]
% kA A RA S RA T S S ST
4 - Simple drill - no peck
O Paramsters
M - - rdl1000DRILL -
G eometry - [1] poaintl=]
== e o, [ e =L L N ) e LAY
5 - Simple drill - no peck
B - Simple drill - o peck
| >

Select Al

He=g=rn Fath |

E ackplat

Ferifp

Fo=t

Highf=e=d

[ ) oy

Helpg

Sekil 2.24: Operations manager (operasyon diizenleme) meniisii

2.1.9. Takim Yollarinin Olusturulmasi

Sekil 2.25'teki meniide iki adet cep frezeleme ve dort adet delik delme islemi
goriilmektedir. Olusan takim yollarini parga iizerinde goérmek icin Regen Path (yolu yeniden
tiiret) tiklanabilir. CAM programlarinda takim yollar1 otomatik olarak ¢ikarilir. Sekil 2.26'da
bu takim yollar1 goriilmektedir. Sar1 renkli ¢izgiler takimin talag almadan hizli ilerledigi yolu

gosterir. Mavi cizgiler de takimin talas alarak ilerledigi yolu gosterir.

Sekil 2.26: Takim yollarinin ekranda goriiniimii
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2.1.10. Olusturulan Takim Yollarina Gére NC Kodlarimin Uretimi (Post
Processing)

Main menii (ana mentii)’den sirastyla NC util (NC yardimci), Post proc (son islemci)
ve Run komutlar1 secilir. Sekil 2.27'de gosterildigi gibi. Change komutuyla sectigimiz
tezgahi degistirip baska bir tezgadha gore G kodlarini ¢ikarir. Run komutu tiklandigi anda
bilgisayar G kodlarin1 iireterek Programmer’s file editor (program dosya editorii)
meniisiinde gosterir. Sekil 2.28'de gosterildigi gibi.

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

Modify FEilter

Xform - T

Delete Setup sheet

Screen Def. ops

Solids Def. tools Run old
Toolpaths Def. matls

NC utils Update PST

Sekil 2.27: NC kodlarmin iiretimi (Post processing)

B Programmer’s File Editor, - [ALT PLAKA.NC]

J File Edit ©Options Template Execute Macro Window Help - 8 x
.\' 1AB
2CL

)

opaee E]

(PROGRAM NAME - ALT PLAKA)
(DATE=DD-HMH-¥¥ - 29-11-85 TIME=HH:MHM - @1:408)
N188G621

N182GOG17G40G49G8 0G0

(TOOL - 1 DIA. OFF. - 1 LEN. - 1 DIA. - 4.)
N184T1H6
N186GAGIBGE3X1088 . 239V65 _432A0_52148H3
N188G43H1250.

N118235 .

N11261223.F32.2
N114X108 . 166Y65 . 393F64 .4

N116X1087 _839¥65 204

N118X187 _389¥45 25

N128X93 .611

N122X93 .161Y65 204

N124X92 .834Y65.393

N126X92 .534Y65 554

N128X02 27V65 .77

N138X02 _854Y66 . B34

N132X01 _823Y66 .334

N134X91.724Y66 .661

N136X921.75Y67 . 111

N138Y01 _ 408

N148Y108 889

N142X91.794Y109.339 el
4 |[i >
[Ln1 Cal1 1960 [ [wh |Rec Off [No'wrap [DOS [INS [NUM [ Yy

Sekil 2.28: Programmer’s file editér (program dosya editorii) meniisii
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2.1.11. Program Simiilasyonu

CAM programinda takim yollar1 olusturulduktan sonra, is parcamizin Kkati
simiilasyonu Operations manager (operasyon diizenleme) meniisiindeki Verify komutu ile
olusturulur. Simiilasyon sirasinda takimin i§ parcasina carptigi yerler kirmizi renkle
gosterilir. Parca programi tezgaha aktarilmadan bu hatalar, ilgili parametrelere girilerek
diizeltilmelidir. Her programin, tezgaha aktarilmadan mutlaka simiilasyonuna bakilmalidir.
Sekil 2.29'da is pargasinin simiilasyonunun bitmis hali goriilmektedir.

Sekil 2.29: is parcasimn kati1 simiilasyonu

2.1.12. Olusturulan NC Kotlarinin Tezgaha Aktarilmasi

Tezgaha ait G kodlarimi ¢ikardiktan ve simiilasyonunu izledikten sonra file (dosya),
next menii (sonraki menii) ve communic (iletmek) komutlarina girilir. Sekil 2.30'da
gosterildigi gibi. Communic (iletmek) komutuna girilince Communications (iletisimler)
meniisii ekrana gelir. Bu meniiden gerekli baglanti ayarlar1 yapilir ve send (gdnder)
butonuna basilir (Sekil 2.31).

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

EI — Get DOS shell
Modify Merge

Xform List RAM saver
Delete Save Hardcopy
Screen Save some Communic
Solids Browse Renumhber
Toolpaths Converters

NC utils Exit

Sekil 2.30: NC kodlarinin makineye aktarilmasi
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Communications

— Farmmmat———— - Part———————  Baud rate
= ASCI © Cord1
i OEls = COomMz |12|:||:| -I
T BIM T CoOmMz
O CorM4
— Paritp—————— — Data bits——— — Stop bit=s
 Odd B L |
= Ewen i 7 - 2
i Mone iz
Handzhaking: ISthware ;I EOL delay: IU.U
I Echo terminal emulation I DOS communications mode
I Strip carriage returns I Dizplay ta screen
I Suip line feeds Iv Fead PST parameters [q.80-29)
Send I Feceive I T erminal I Ok, I Help I

Sekil 2.31: Communications (iletisimler) meniisii

Specify File MName to Read

Konum: IE}NC LI L o = B
[E=f] 1. E18

(2] aLT PLAKA

En Son
Eullandiklanm

9

t azaiistii

E elgelerim

¢

Bilgizayarim
Ag Badlanthlanm  Dospa ad: -'1'-.LT P LK. LI B
Diosya tirlk: [MC Files [“E18.% NC) =1 iptal |
=1

Sekil 2.32: Specify file name to read (dosya isimlerini acik¢ca okuyarak belirt) meniisii
Send (gonder) butonuna basilinca ekrana specify file name to read (okunacak o6zel
dosya ismi) meniisii gelir. Tezgaha gonderilecek NC uzantili dosyanin konumu belirlenir.

Dosyanin se¢iminden sonra a¢ butonuna basilir. Sekil 2.32'de bu menii gosterilmektedir.

Tezgaha gonderilecek dosya secildikten sonra terminal komutu ile iiretilen kodlar
tezgaha iletilir.
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2.1.13. CNC Freze (Dik isleme) Tezgahinda isleme

CNC dik isleme tezgdhina aktarilan parga programi calistirllmadan, islenecek is
pargas1 kiitiigli ve kesici takimlar giivenli bir sekilde ve programda tanimlandigi gibi
baglanmalidir.

Herhangi bir i baglama diizenegi asagidaki sartlari yerine getirmelidir.

> [s pargas1 siki olarak baglamali,
> Takimin ¢aligmasini engellemeyecek sekilde olmali,
> Hizli olmal1 ve kolay kullanilmalidir.

Geleneksel tezgahlarda denenmis, kullanilmis bir¢ok is baglama diizenegi vardir;
mengene, ayna, pens, papuglar bunlarin en bilinen 6rnekleridir ve bunlar NC tezgahlarda da
kullanilmaktadir. Bu is baglama diizenekleri, mekanik, hidrolik veya pnomatik olarak
calisabilir. Sekil 2.33'te mengene ile baglama gosterilmektedir. Mekanik olarak c¢alisan
baglama diizenekleri, is pacasinin yliklenmesi ve sikilmasinda el becerileri gerektirir. Bu
nedenle, hidrolik ve pnomatik sikma daha cok tercih edilir. Is parcasi, isleme sirasinda
hareket etmeyecek sekilde yerlestirilmelidir. Mengenelerde is parcasi sabit ¢enelere karsi
yerlestirilmelidir, bdylece herhangi bir isleme siirecinde is parcasmnin hareket etmesi
engellenmis olur.

Resim 2.1: Mengene ve hidrolik stkmal is baglama diizenegi

Hidrolik ve pnomatik sikma, tezgdh kontrol {initesi tarafindan elektronik olarak
kolaylikla kontrol edilir ve hizli bir ¢alisma ve diizgiin sikma basinci saglar. Yiiksek sikma
kuvveti gerektiren durumlarda hidrolik baglama diizenekleri kullanilmalidir. Resim 2.1'de
hidrolik baglama diizenegi gosterilmektedir.

Diizensiz sekiller, bazen pnomatik veya hidrolik sikilma diizenekleri ile birlikte, ise
0zel olarak tasarlanmis, is baglama kaliplar1 CNC frezelerde sikc¢a kullanilir. Boylece hem
parga hizli baglanip sokiilebilir, hem de her yeni parcada sifirlama islemi yapmamiza gerek
kalmaz.

50



Sekil 2.33: Ise 6zel mekanik sikmah is baglama kalibi

Mengene kapasitelerini asan biiylik boyutlu pargalar, baglama papuglari ile birlikte
tezgah tablasina baglanir.

Resim 2.2. Mekanik sikmali baglama diizenekleri ile is parcalarinin tezgiah tablasina
baglanmasi

Resim 2.3: Mekanik sikmali is baglama diizenekleri

Is pargasi giivenli bir sekilde baglandiktan sonra, kullanilacak kesici takimlar &nce
takim tutuculara, sonra da tezgahin taretine giivenli bir sekilde takilmalidir. Tarete takilacak
takimlar, programda tanimlanan takimlarla ayni olmali ve programda tanimlandig istasyona
takilmalidir. Sekil 2.37'de tezgah tareti ve lizerindeki takimlar goriilmelidir.
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Is ve takimlar baglandiktan sonra program c¢alistirilarak is pargasi giivenli bir sekilde
islenmelidir. Resim 2.5'te tezgah mengenesine baglanmis is pargasinin parmak freze ile
islenmesi goriilmektedir.

Resim 2.5: is parcasinin CNC freze (dik isleme) makinesinde islenmesi
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Tezgahtaki caligmalar bittikten sonra tezgah temizlenmeli ve takimlar, takim
dolaplarindaki yerlerine resim 2.6'da gosterildigi gibi takilmalidir.

Resim 2.6: Isi biten takimlarin muhafazasi

2.2. Kalip Parcalarimin Islenmesi

2.2.1. Delme ve Kesme Zimbalarim Isleme
Delme kesme zimbalari, iki sekilde islenebilir.

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

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

Resim 2.8: Delme kesme zimbalarimin takim tezgihlarinda islenmesi

2.2.2. Zimba Tutucu Plakasimi isleme

Zimba tutucu plakasinin st tarafina, zimba sonlarindaki kademenin oturacag: kanallar
acilir. Resim 2.9 b’ de gosterildigi gibi takim tezgahinda islenir.

a b

Resim 2.9: Zimba tutucunun pim kanallari agilarak islenmesi ve zimbalarin montaji, zzimba
tutucunun islenmesi

Zimba sonlarinda kademe yok ise, zimba tutucu plakasinin iist tarafina pim yuvalari
acilarak zimbalar, zimba tutucuya resim 2.9 a’ da gosterildigi gibi pimlerle monte edilebilir.
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2.2.3. Kahp Ust Plakasim Isleme

Kalip {ist plakasi resim 2.10'da gosterildigi gibi takim tezgahinda islenir.

Resim 2.10: Kalip iist plakasimin islenmesi

2.2.4. Kahp Baglama Sapim isleme

Kalip baglama sap1 hazir alinir veya tornada islenir.

Resim 2.11: Kahp baglama sapinin torna tezgahinda islenmesi
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( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Zimbalari igleyiniz.

Zimbalar1 olusturacaginiz takim geligini
secerek zimba profilini markalayiniz.

Is parcasmi uygun baglama diizenegi ile
tezgah tablasina baglayiniz.

Pargayr baglarken altlik, gonye ve
komparator kullaniniz.

Zimbay1 isleyecek takimi segerek tezgaha
baglaymiz.

Uygun ilerleme ve devir sayisinda
zimbalar1 igleyiniz.

» Zimba tutucu plakayi isleyiniz.

Is parcasini secerek yiizeylerini isleyiniz.
Zimba tutucu plakanin dis Olgtilerini
gonyesinde isleyiniz.

Zimba  deliklerini  plaka  {izerine
markalayimiz.

Parmak freze ile zimba deliklerini
isleyiniz.

Zimba kademelerini veya pim kanallarini
isleyiniz.

» Vida yuvalarini aginiz

Vi Vv ¥V ¥V VV| V V V VY V

Acilacak vida deligi capma gore, zimba
tutucu plakasinin dort kdsesine vida deligi
merkezlerini markalayimniz.

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

Vida deliklerinin baslarina havsa ag¢iniz.

> Ust kalip plakasini isleyiniz.

VIV VYV

A\

Is parcasinin yiizeylerini ve g¢evresini
zimba tutucu plakasina uygun olarak
isleyiniz.

Agilacak civata deliklerinin merkezlerini
markalayarak veya zimba tutucuya agilan
deliklerden tasiyarak belirleyiniz.
Markalamada, 0Ol¢li  tasimada veya
delmede, zimba tutucu ve ist plaka
deliklerinin ayni1 eksende olmasina dikkat
ediniz.

Belirlenen civata delikleri merkezlerini,
kullanilacak civatanin dis ¢api 6l¢iilerinde
deliniz.

Civata basi olciilerine uygun olarak civata
basi1 deliklerini deliniz.
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Crvata bast delikleri, montajda civata
basinin st plaka yiizeyinde ¢ikinti
olusturmayacak kadar derinlikte olmalidir.
Hesaplanan kalip baglama sapinin yerini
markalayiniz.

Kullanilacak kalip baglama sapindaki
vidanin dis dibi ¢apinda, markalanan yeri
deliniz.

Deligin iki yiizeyine havsa aciniz.

» Kalip sapini igleyiniz.

VVV V V|V

YV VWV VV V¥V

Kalip sapinin biiyiik ¢ap Olgiisiine uygun
is pargasini tornaya baglayiniz.

Parcanin alin yiizeyini diizeltecek kadar
silerek punta deligi aginiz.

Parcay1 ayna punta arasina aliniz.

Kalip sapinin biiyiik ¢apini tornalayiniz.
Par¢anin u¢ kismini, agilacak vidanin dis
cap Olciilerinde ve parca resmindeki vida
boyunda tornalayiniz.

Vida acilacak kismin boyu kalip st
plakasindan kisa olmalidir.

Parca ucuna pah kirmniz.

Kalip sapi1 tizerindeki konikligi
olusturunuz.

Vida agilacak uca pafta ile veya tezgahta
vida ag¢iniz.

Kalip sapinin tam boyu Olcilisiinden iki
veya U¢ milimetre fazla olacak sekilde
keski kalemiyle par¢ay1 kesiniz.

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

COKTAN SECMELIi SORULAR

1. Solidworks programinda olusturulan par¢a, CAM ortamina hangi dosya uzantisiyla
aktarlir ?

A) IGES B) DIN C) XBF D) TAB
2. Zimba delikleri agagidaki hangi yontemlerle CAM programinda islenebilir ?

A) Countor B) Drill C) Face D) Pocket
3. Asagidaki yollardan hangisiyle CAM'deki parca programi tezgaha aktarilir ?

A) File-Next menu-Properties C) File-Next menu-Communic
B) File-Edit D) File- merge

4. Asagidaki baglama sistemlerinden hangisiyle dengeli ve yiiksek basingla parcalar
baglanabilir ?

A) Mengenelerle C) Baglama pabuglar1 kullanarak
B) Hidrolik sistemlerle D) Pnomatik sistemlerle
5. Asagidaki baglama mekanik sistemlerinden hangisiyle seri olarak parca baglanabilir?
A) Baglama kaliplariyla C) Mengenelerle
B) Pabuglu diizeneklerle D) Civatalarla

6. Takim baglamada asagidakilerden hangisine dikkat edilmelidir.?

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

7. Baglama sapindaki vidanin boyu, hangi plaka kalinligindan kiiciik olmalidir ?

A) Alt plaka C) Zimba tutucu plakasi
B) Ust plaka D) Kilavuz plaka
8. CAM'deki parca programi tezgaha gonderilmeden en son neye bakilmalidir ?
A) Par¢a kiitiigiiniin kalinligina C) Parganin similasyonuna
B) isleme yontemine D) Talas derinligine

58



9. Ust plakaya agilacak civata basi deligi boyu ne kadar olmalidir ?

A) Civata baginin plakada, ¢ikinti olusturmayacak kadar.
B) Plaka boyunca

C) Plaka kalinligin yaris1 kadar.

D) Civata boyunun yaris1 kadar

10. CNC tezgahlarinda ¢alisirken tezgahin neresinde durulmalidir ?

A) Tezgahin yaninda C) Tezgaha uzak durulmahdir
B) Koruma kapaklarinin 6niinde D) Kontrol panelinin 6niinde
DEGERLENDIRME

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

DEGERLENDIRME KRiTERLERI

Kalip montaj resminin cizim dl¢egini belirlediniz mi ?

Cizimin yapilacag1 kagit ol¢iilerini belirlediniz mi ?

Cizilecek goriiniisleri belirlediniz mi ?

Yaz alanim belirlediniz mi?

Kalipta kullanilacak parcalarin malzemelerini ve
standart parcalarn belirlediniz mi ?

Kalip iist goriiniisiinii ¢izdiniz mi ?

Kalip alt grup goriiniisiinii ¢cizdiniz mi ?

Kalip iist grup goriiniisiinii ¢cizdiniz mi ?

ORI Q || D | BRI |-

Parcalar1 numaralandirdimiz mi ?

Yazi alanim (bashk, antet) doldurdunuz mu ?

Kalip parcalarim1 CAD ortaminda olusturdunuz mu ?

CAD ortaminda olusturdugunuz tasarimlar1 CAM
ortamina aktardiniz m?

CAM ortaminda isleme yontemini ve takimlari sectiniz
mi ?

Isleme similasyonunu izlediniz mi ?

Parcanin NC kodlarim ¢ikardimiz mi ?

Parcanin NC kodlarim tezgaha aktardiniz m ?

Programda tanimlanan takimlar: tezgah taretindeki
istasyonlarina taktinmiz mi ?

Parcay1 uygun baglama diizenegi ile tezgah tablasina
bagladimiz mi ?

Zimba tutucu plakay ve kalip iist plakasim1 CNC freze
tezgahinda islediniz mi ?

Zimbalan kalip¢i freze tezgihinda islediniz mi ?

Vida yuvalarini actimiz m ?

Kalip sapini tornada islediniz mi ?
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiille kazandiginiz yeterligi dlgmek icin asagidaki sekildeki pargayi,

Uretecek kalibin pargalarin1 3D kat1 model olarak ¢iziniz, montaji olusturunuz.
Montajin teknik resmini numaralandirarak elde ediniz.

Kalip pargalarint CAD ortaminda olusturarak, CAM ortamina aktariniz.

CAM programinda NC kodlarini ¢ikararak kalip {ist plakasini ve zimba tutucu
plakasint CNC tezgahinda isleyiniz.

Kalip sapini torna tezgahinda, zimbalar1 da kalip¢i freze tezgahinda isleyiniz.
Plakalarin civata deliklerini matkapta civatalara uygun olarak deliniz.

VV VVVYVYVY

Bunun i¢in performans testi davraniglart sirasiyla yapmaniz gerekmektedir.
Cevaplarinizda hayir segcenegi var ise bir sonraki davranisa ge¢gmeden, hayir dediginiz
davranig1 yapmaniz gerekmektedir. Uygulama sonunda &gretmeniniz tarafindan yapilacak
degerlendirme ile modiilii gecip gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

S=2mm

Genel Tolerans : + 0,05
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI
A-COKTAN SECMELI TEST
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B-DOGRU-YANLIS TESTI
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OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI
COKTAN SECMELI TEST
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DEGERLENDIRME

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