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Milli Egitim Bakanligi tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar 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 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amacglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim oOgretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi 6nerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

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

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda ogrencilere {icretsiz olarak
dagitilir.

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

KOD 521MMI146
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip
MODULUN ADI Kilavuz Kolonlu Delme Kesme Kaliplar: 3
Kilavuz kolonlu delme kesme kaliplarinin alt grup
MODULUN TANIMI parcalarin1 isleme ve kalip elemanlarmin aligtirma
becerilerini kazandirmaya yonelik 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL o Tf:rile{ Imalat Islemleri modiiliinii ve bu dersin ilk
iki modiiliinii almis olmak.
YETERLIK Kalip al‘F grubupu olusturan pargalar iglemek ve
kalip aligtirma iglemini yapmak.
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam arag
ve gerecler saglandiginda, kilavuz kolonlu delme kesme
kalip alt grup pargalarim1 toleranslar1 igerisinde
isleyebilecek ve elemanlarin alistirma islemlerini
teknigine uygun yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
> Kilavuz kolonlu delme kesme kalip alt grup
pargalarint  yapim resimlerine (toleranslarina)
uygun isleyebileceksiniz.
> Kilavuz kolonlu delme kesme kalip pargalarinin
(elemanlarinin) alistirma islemlerini  teknigine
uygun yapabileceksiniz.
ECITIM OCRETIM . .Atélye, CNC dik is}emez tel erezyon, dggisik
kesiciler, parca yapim resimleri, klasik talagli imalat
SINTEWIIEL TS tezgahlari, degisik el takimlari. Gaz taglari, egeler, kalip
DONANIMLARI ’ . ’ ’ ’
alistirma arag ve gerecleri vb.
Modiiliin i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden
sonra  verilen  Olgme  sorular1  ile  kendinizi
OLCME VE degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Ogretmen, modiil sonunda size Slgme teknikleri

uygulayarak modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlcerek degerlendirecektir.

il




Sevgili Ogrenci,

Kalipgilik giinlimiizde endiistriyel iiretim alaninin vazgegilmez seri liretim teknigidir.
Bu modiilde kilavuz kolonlu delme kesme kalip pargalarinin yapim resimlerine uygun
islenmesi ve kalip kesici elemanlarmin alistirilma becerileri konularinda temel bilgiler
verilmistir. Iyi bir kalip yapimmin kalip elemanlarinin istenen standartlarda islenip
alistirilmalarindan gegtigini unutmamaliy1z.

Cevremize baktigimizda evlerdeki arag gereglerden otomobil parcalarina kadar birgok
parcanin degisik kaliplar ile iretildigini gérmekteyiz. Rekabetin son hizla devam ettigi
endiistriyel alanlarda basarili olabilmek ve ayakta kalabilmenin yolu; kaliteli, ekonomik, en
kisa siirede istenen iiretimi yapabilmekten gectigini unutmamaliyiz. Bu da kalip¢ilik alaninin
onemini ortaya koymaktadir.

Bu modiilii tamamladiginizda kilavuz kolonlu delme kesme kalip elemanlarinin
islenmesi ve zimba gruplarinin alistirma becerilerini kazanacaksiniz. Sunu unutmayiniz ki
kalipcilik zaman igerisinde 6grenilen ve gelistirilen bir mesleki olup sabir ve azim gerektirir.






( AMAC )

Kilavuz kolonlu delme kesme kaliplarinin alt grup pargalarini (yapim resimlerine)
toleranslarina uygun sekilde isleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki isletmelerde kalip pargalarinin islenme tekniklerini arastirarak
topladigimiz bilgileri rapor haline doniistiiriip arkadaslarinizla paylasiniz.

1. KALIP ALT GRUBUNU ISLEMEK

1.1. CNC Tel Erezyon Tezgahi

Tel erezyon ile isleme, elektrot olarak bobin seklinde makaraya sarilan iletken telin,
siirekli olarak yukaridan asagiya dogru ilerletilmesi ve is pargasinin da kesme yolu boyunca
ilerletilmesi ile yapilir. Tel erezyonda talas, dogru akimli bir gii¢ kaynagi vasitasiyla olusan
elektrik kivilcimlarinin erezyonu ile kaldirilir. Kivileimlar dielektrik sivi igerisinde birbirine
yakin yerlestirilen tel elektrot ve is parcasi arasinda olusur. Tel erezyon ile isleme tekniginin
ustiinliigi, 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 kullanimi yaygindir. Makine ve kesime
baglh olarak tolerans 0.01 mm, ye kadar inebilmektedir. Kesme boslugu ise tel ¢ap1 ve
asindirma bolgesi (akima bagli ~1/2 tel ¢ap1) kadardir. Bu nedenle disi ve erkek kalip
yapiminda biiyiik kolaylik saglar. Bu metotta genellikle elektrot olarak piring, bakir veya

cinko kaplamali teller kullanilir. Tel erezyon tezgahlari ile
Tel konikler, kanallar, paraboller, elipsler vb. karmasik sekilli
parcalar kesilebilir. Sekil 1.1° de tel erezyon kesme teorisi
gosterilmigtir.

Tel elektrot

Is parcas:
Dielektrik sivi
Elektrik akim

Is parcast

Sekil 1.1: Tel erezyon kesme teorisi
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Resim 1.1: Tel erezyon tezgah

1.1.1. CNC Tel Erezyon Tezgahinda Giivenli Calisma Kurallar:

CNC tezgah ve sistemlerin diger takim tezgahlarina kiyasla hayli karmagiktir. Boyle
bir yapiya sahip tezgahin giivenlik 6nlemlerinin de ileri seviyede alinmasini gerekmektedir.
Bu 6nlemler; perator, tezgah, kesiciler ve ¢evrede c¢alisanlar icin alinir.

Alinmasi gerekli olan 6nlemleri maddeler halinde siralayabiliriz:

>

A\

VVVYVY VYV Y ¥V VYV

Kullanilan elektronik kart, devre ve devre elemanlar1 6zel muhafazalarla
korunmalidir.

Yazilmis olan CNC kodlarinda hata yapilmasi miimkiindiir. Ancak bu hatalar is
pargasi imalatindan 6nce denenerek saptanmalidir. Bunun i¢in ilk dnce imalatin
simiilasyonu izlenmelidir.

Is pargasinin dogru olarak baglanip baglanmadig1 kontrol edilmelidir.

Is parcasi baglantisinda hava basinci ile yapiliyor ise hava basmci yeterli
olmalidir. Yeterli degilse operatdr, uyar1 mesaji ve yanip sonen 1sikla uyarilir.
Ik parca imalatini adim adim (step) modunda ve operatdr kontroliinde
yapilmalidir.

Is parcasma uygun tel ve cikan talasi ortamdan uzaklastiracak elektrik
gecirgenligi olmayan uygun siv1 secilmelidir.

Acil durumlarda acil durdurma butonu (emergency stop) kullanilmalidir.
Tezgahin kullanimimi iyice 6grenmeden calistirilmamalidir. Tezgah ¢alisirken
yanindan ayrilmamak gerekir.

Tezgahlarin periyodik bakimlart mutlaka yapilmalidir.

Yangin vs. tehlikelere kars1 gerekli tedbirler alinmalidir.

[s pargasinin emniyetli baglanmasina dikkat edilmelidir.

Dielektrik sivinin temizligine (filitrasyonuna) dikkat edilmelidir.
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1.1.2. CNC Tel Erezyon Tezgah1 Cesitleri

CNC tel erezyon tezgahlar asagidaki 6zelliklere gore siniflandirilabilir:

> Kullanilan dielektrik sivinin hazne igerisinde siirekli kalan veya devir-daim
yapacak sekilde olan tezgahlara gore

> Temel eksenlerin (X, Y, Z) kapasitelerine gore

> Yardime1 eksenlerin (U, V) kapasitelerine gore ¢esitlendirebiliriz.

Gilinlimiizde erezyon isleminde kullanilan tel bir defa kullanilmakla beraber yeni
gelistirilen tel erezyon tezgahlarinda birden fazla islemde ayni tel kullanilabilmektedir.

1.1.3. CNC Tel Erezyon Tezgahinda Kullanilan Kontrol Tiirleri

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

> Ac¢ik Devre Kontrol Sistemi: Geri beslemeye gerek duyulmadan yapilan
kontrol sistemlerine denir. Ag¢ik devre kontrol sisteminde kizak hareketi ve hizi
icin step motor kullanilir. Bu tiir kontrol sistemleri daha basit sayisal denetimli
sistemlerde kullanilmaktadir.

> Kapali Devre Kontrol Sistemi: Kapali kontrol sistemlerinde AC ve DC servo
motorlar kullanilir. Kontrol sistemi motora sinyal gonderir. Motor, hareketi mile
ileterek kesiciyi veya tablay1 hareket ettirir. Tablanin istenen yere gidip
gitmedigi transdiiserler (algilayicilar) araciligi ile kontrol edilir.

Sekil 1.2 de goriilen kapali devre kontrol sistemleri ile islemlerin akisi sirasinda
yasanan tiim geligsmeler kontrol iinitesine geri bildirilerek islemlerin dogrulugu denetlenir.

Yeni gelistirilen kontrol tinitelerinde biitlin bu kisimlar bir biitiin halinde yer
almaktadir. CNC tel erezyon makinesi imal eden firmalar ya kendi iirettikleri kontrol
iinitelerini ya da Fanuc gibi kontrol {initesi ve makine iireten firmalardan aldiklar1 kontrol
{initelerini tezgahlarmda kullanirlar. Ornegin Fanuc kontrol iinitesi diinyada bilgisayarla
kontrol edilen bir¢ok makinede en ¢ok kullanilan kontrol iinitesidir. Brother, Sodick,
Charmilles firmalar1 kendi tirettikleri kontrol {initelerini kullanir.



Sekil 1.2: a) Kapah kontrol sistemi, b) A¢ik kontrol sistemi
1.1.4. CNC Tel Erezyon Tezgahlarinda Kullamilan Eksenler

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

X ekseni : Tablanin saga, sola hareketini saglar.

Y ekseni : Tablanin ileri, geri hareketini saglar.

Z ekseni : Telin yataya dik olan eksenidir. Kesilen par¢a kalinligina gore degisir.

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

V ekseni : Telin Y ekseninde kaydirilmasiyla olusan eksene V ekseni, kaydirma
acisina da V agis1 denir.

Sekil 1.3’ te tel erezyonda kullanilan eksenler gosterilmektedir.




T
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Sekil 1.3: Tel erezyonda kullanilan eksenler

1.1.5. CNC Tel Erezyon Tezgahlarinda Kullanilan Programlama Cesitleri

CNC tel erezyon tezgahlari agsagida belirtilen yollarla programlanabilir:

Y VV

Programci tarafindan elle (MDI) tezgah kontrol tinitesi yoluyla
CNC tezgah kontrol iinitesine uyumlu bir is istasyonu yardimiyla
CNC tezgih kontrol initesine uyumlu bir CAD/CAM programi yardimiyla

CNC tel erezyon makineleri programlanabilir.

1.1.6. CNC Tel Erezyon Tezgahlarinda Kullamilan Tel Cesitleri

Tel erezyon tezgahlarinda kesici olarak kullanilan teller de asagidaki 6zellikleri kesme

islemi {izerine etkisi biiyiiktiir:

> Elektriksel Ozellikleri: Telin elektriksel iletkenligi elektron bombardimani
(elektro-desarj) sirasinda meydana gelen arkin siddetini ve olusan yiizeyin
kalitesini etkiler. Bakir tel IACS (International Annealled Copper Standart)’ye
gore % 100 iletken kabul edilmistir. Diger malzemelerin iletkenlikleri bakira

gore su sekildedir:

MALZEME % ILETKENLIK
Aliiminyum 63
Piring (63/37) 20
Bakir 100
Kursun 8
Molibden 32
Cinko 28




> Mekaniksel Ozellikleri: Kullanilan telin en 6nemli mekaniksel ozellikleri;
kopma mukavemeti, sertligi ve yiizde uzama miktaridir. Kopma mukavemeti,
telin kopmaya kars1 gosterdigi direnctir. Kopma mukavemeti en diisiik olan
bakirdir. En yiiksek olan ise molibdendir.
> Geometriksel Ozellikler: Yiiksek hassasiyet gerektiren isler, daireselligi dar
sinirlar igerisinde olan tellerin kullanilmasini gerektirir.
CNC tel erezyon tezgahlarinda genellikle tel ¢aplari 0,05 — 0,4 mm arasinda piring,
molibden ve molibden tel elektrotlar kullanilmaktadir.

> Isil Ozellikler: Kullanilan telin erime sicakligi, 1s1 iletim katsayist ve buhar
basinci ¢ok dnemlidir.

Yukarida verilen bilgiler 1518inda kullanilacak tel se¢iminde; telin capi, sertligi,
mukavemeti, elektrik iletkenligi, erime noktasi ve buhar basmci dikkate alinmalidir. Uretici
firmalar bu faktorleri dikkate alarak ve deneysel olarak hangi sartlarda ne tiir telin
kullanilacagini belirlemislerdir.

Tellerin sarili olduklar1 bobinler iizerinde tellerin 6zelliklerini gosteren kodlar vardir.
Genel olarak kullanilan kodlar ve anlamlar1 agagidaki 6rnekte verilmistir.

FKH-25G5

123 4 5

1: Uretici firmanim bas harfi

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

4: Tel ¢ap1 (25/100 = 0,25 mm)

5: Bobine sar1l1 tel agirligi (G5- 5x9,81 = 49,05 N)

Tel se¢ciminde diger dikkat edilmesi gerekli 6zellik de is pargas1 kalinlhigidir. 0,2 mm
capinda tel ile 100 mm’den daha kalin is pargasi kesilirse yavas besleme orani yiiziinden ¢ok
zaman harcanir. 0,4 mm ¢apli bit tel ile 10 mm kalinliginda bir parca kesilirse bu da
ekonomik olmaz. Asagida tel ¢capina gore kesilebilecek parga kalinliklar1 verilmistir.

Tel Cap1 Is pargas1 Kalmligi (...mm’ye kadar)
0,10 40
0,20 100
0,25 200
0,30 300



Resim 1.2: a) Piring, b) Cinko kaplamal teller
1.1.7. CNC Tel Erezyon Tezgahi i¢cin Basit Programlarin Yapilmasi
CNC tel erezyon tezgahinda parca programi CAM programindan aktarilarak veya
kontrol iinitesinden elle program yazilarak yapilir. Kontrol {initesinden, koordinatlar ve

kodlar girilerek par¢a programi yapilabilir. Kesilecek ¢evre koordinatlar1 kontrol
tinitesinden, mutlak veya artish dlgiilendirmeye gore girilir.

1.1.7.1. CAM Programindan CNC Tel Erezyon Program Yapmak

CAM programinin Wire EDM (Tel erezyon) kismi ¢alistirilir. Kesilecek parga CAM
ortaminda agilir (Sekil 1.4).

Sekil 1.4: CAM ortamina ahnmis disi kalip plakas:

Xfrom-translate komutuyla orijin, kesimin baslayacag1 yere tasinir. Disi plakalarda
kesilecek kismin i¢ kismina delik agilir ve tel bu delikten gegirilerek baglanir. Daha sonra
tezgah lizerindeki ayarlamalarla bu nokta orijin kabul edilir. Job Setup tan parca kiitigi
girilir. Ana meniiden Sekil 1.5 te gosterilen sirayla Single Mode da kesilecek ¢evre segilir
ve done tiklanir.



Main Menu: Wirepaths:
Analyze New Chain Mode |mm
Create Window Options *
File Canned Area
Modify No core
Xform Manual ent Section
Delete Point Point
Screen 4 axis Last
Solids Operations Unselect
Job setup Done
NC utils Next menu
BACKUP BACKUP BACKUP BACKUP
MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU MAIN MENU

Chain
Window
Area
Single
Section
Point
Last
Unselect

sgore |

BACKUP
MAIN MENU

Sekil 1.5: Kesilecek geometrinin se¢cimi

Sekil 1.5 teki islem yapildiktan sonra, Sekil 1.6’ daki menii ekrana gelir. Burada

isleme parametreleri girilerek tamam tiklanir.

Wire Contour - C:\AMCAMPWIRENNCNALT PLAKA.1GS-2.NCI - MPMAZAKM

wire Parameters  Contaur ILead ina‘nutl Cuts I Generall

. . . . . Compenzation type; I Control hd |
Iy [ [ i r' Compensation direction: I,.'.\ut.;. vl A}:j
0 Left
iti : IE.EI *
[ mitial v alue; & Right
Foll cutter around cormers ISharp "I
1 =1
Taper all pazses j I =
¥ | Infinite look ahead
Rapid Heightl I'IDD.D
Chain Height O Clecle W (oemer] | VR e W0
U Trimn F‘Iand |1EIEI.EI ' Filter...
& Abzolute ¢ Incremental
1J % Height | ImU.U Corer type and radius:
& Abzolte O Incremental T/ IEDnical ;I IEI.EI
LandHeightl IE.D ﬂ ﬂ + f
& phsolute 0 Incremental | Cow ID:nicaI ~| joo
. O
=1 Height | IU.U Arc lype and radius:; .
& Abzolute ¢ Incremental Chwf IEDnicaI j ID.D | o
XYTrimF'Ianel IU.U ﬂﬂ +
& Absolute O Incremental CCw Il:nnical ;I IEI.EI OO
T amarm I iptal | “ ardim |

Sekil 1.6: Isleme parametrelerinin girildigi menii
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Isleme parametreleri girildikten sonra, wirepaths-operations komutlar1 sirasiyla
tiklanarak telin izleyecegi yol goriilebilir (Sekil 1.7.A). Verfy yapilarak islemin simiilasyonu
goriilebilir (Sekil 1.7.B).

a) b)
Sekil 1.7: a) Takim yolu, b) isleme simiilasyonu
Olusturulan takim yollarima gére CNC kodlarmin tiiretimi (Post processing), Main
menii (ana menti)’den sirastyla NC utils, Post proc (son islemci) ve Run komutlari segilir.

Sekil 1.8 de gosterildigi gibi... Run komutu tiklandig1 anda bilgisayar G kodlarini tiiretir.
Tiiretilen kodlar tezgaha aktarilarak ¢aligtirilir.

Main Menu: NC Utilities: Post Processor.
Analyze Verify Change
Create Backplot — t
File Batch

Modify Filter

Kiorm — T

Delete Setup sheet

Screen Def. ops

Solids Def. tools Run old
Toolpaths Def. matls

NC utils oo Update PST

Sekil 1.8: CNC kodlarinin tiiretimi
1.1.7.2. Kontrol Unitesinden Par¢a Program Yapmak

Kontrol {initesinden, koordinatlar ve kodlar girilerek parca programi yapilabilir.
Kesilecek ¢evre koordinatlari kontrol Unitesinden, mutlak veya artish 6l¢iilendirmeye gore
girilir. Tele ac1 verilecekse genellikle T harfinden sonra ac1 degeri yazilir. Ornegin: T 0, dik

11



kesim, T 2, iki derece acili kesim anlamlarina gelmektedir. Sekil 1.9’ da par¢a programinin
kontrol tinitesi ekranindaki goriintiisii goriilmektedir.

GA0 G99 X17.5 999, 19 :

-

¥

X-77. YO1.9 3
x"??. '3145‘ ’

G641 G51 X-82. T0.
Y28,

Sekil 1.9: Parca programinin kontrol iinitesi ekranindaki goriiniimii

SEE83REE

88
N

Sekil 1.10° da ise programi yapilmis kesme yolu goriilmektedir. Sekil 1.10 dikkatlice
incelendiginde, kirmiz1 renkli ¢izgi X, Y eksenlerini, yesil renkli daireler tel deliklerini,
pembe renkli diiz ¢izgilerde kesilen yolu gostermektedir. Kesme islemi agili yapildigi igin
icteki cizgiler parganin ist kismindaki kesilen cevreyi, distaki ¢izgiler ise parganin alt
kismindaki ¢evreyi gdstermektedir. Diiz ¢izgiler lizerindeki i¢i bos ok ise telin kesme yoniini
gostermektedir. Kesik c¢izgiler telin kesilerek agizliklarin  hizli ilerleyecegi yolu
gostermektedir. Baz1 makineler teli kendisi koparip bir sonraki delikten tekrar baglayarak
birden fazla kesme islemini seri olarak gergeklestirebilmektedir.
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Sekil 1.10: Kontrol iinitesi ekraninda kesme yolunun goriiniimii

““i
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Sekil 1.11:Tel erezyonda kesilmis kalip parcalari ve bir kalip

1.2. Kalip Parc¢alarim Isleme

Son yillarda teknolojinin hizli gelismesiyle kalip yapim siireleri kisalmis, hassasiyet
artmig ve elle yapilan alistirma islemleri olduk¢a azalmistir. Bu duruma o6zellikle kesme
kalipciliginda tel erezyon teknolojisinin katkisi oldukca fazladir. Bunun yaninda CAM
programlar1 kullanilarak ii¢ boyutlu kalip pargalari isleme merkezlerinde istenen bigimlerde
islenebilmektedir.

Kalip pargalarinin islenmesinde malzeme 6zelligine uygun kesici takim, makine, parca
baglant1 sekli, uygun devir sayisi ve ilerleme, sogutma sisteminin se¢imi olduk¢a dnemlidir.
Ayni1 zamanda parganin iglem Oncesi mutlaka 6n caligmasi yapilarak miimkiin ise bir defa
baglanarak islenmesine imkan verecek metot tayini yapilmalidir. Muhtemel hatalara karsi
parga tekrar isleme alinabilecegi diisiiniilerek referans noktalari (yiizeyleri) tespit edilmelidir.

14



1.2.1. Kahp Alt Plakasini isleme

Kalip alt plakasi disi plakadan daha biiyiik 6l¢iilerde olmali (kolonlar1 baglamak vb.)
ve kalinlig1 esnemeyi Onlemek igin fazla tutulmalidir. Islemeye referans yiizeylerden
baslanmali, plakanin lizerinde agilmasi gereken baglant1 elemanlar1 yuvalari miimkiin ise disi
plakadan taginmalidir ya da markalanarak agilmali veya dogrudan dik isleme merkezinde
acilmalidir. Kolon yuvalar1 gereken toleranslarda islenmelidir. Gerekiyor ve plaka kalinligi
uygun ise disi kesici i¢in yuva agilmalidir. Ayn1 zamanda delme ve kesme zimbalar1 disi
plaka altlarina gelen kisimlar gerekli Olgiide par¢a veya artik parganin rahat diismesini
saglayacak bi¢imde islenmelidir.

Tiim bu islemler delme, ciirlitme, frezeleme ve tel erezyon da kesme islemleri ile
yapilabilir.

10
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185

Sekil 1.12: Kalip alt plakas1
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Sekil 1.13:Kalip plakasinin islenmesi

1.2.2. Kilavuz Kolonlari isleme

Kilavuz kolonlar kaliplarda zimba gruplarinin (kesicilerin) ayn1 konumda ¢aligmasini
saglayan elemanlardir. On tornalama isciligine tabi tutularak istenen Slciilerde taslama payi
birakilarak islenir. Daha sonra indiksiyonla sertlestirme islemine tabi tutularak dis yilizey
sertligi 60-62 HRC sertliginde olacak sekilde sertlestirir. Kolonlarin tornalanmasi dncesinde
punta yuvalarinin par¢a boyutlarima uygun olgiilerde ¢ok iyi sekilde acilmalidir. Taslama
isciligine cok dikkat edilmeli ve kullanim alanina uygun toleranslarda, istenen ylizey
kalitesinde taglanmalidir. Kalip iist ve alt gruplarinin ¢alistirilmasi aninda muhtemel hatalari
onlemek i¢in kolon gaplar1 veya eksenleri farkli dlgiilerde yapilir. Boylece dalginlik ve
benzeri nedenden meydana gelebilecek hatalar 6nlenmis olur.

o,
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Sekil 1.13: Kilavuz kolon
1.2.3. Disi Kesici Plakay1 Isleme

Glinlimiizde disi kesiciler (plakalar)
genellikle tel erezyon tezgahi ile istenen
form ve hassasiyette kesilerek elde
edilmektedir. Ozellikle 1s1l islem gormiis
parcalar, 6nceden delinmis tel deliklerinden
faydalanilarak tel erezyon makinelerinde
islenerek 1s1l islemden meydana gelebilecek
hatalarin Oniine gecilebilmektedir. Bunun
yaninda klasik metotlar ile de disi kesicileri
iretmemiz miimkiin olmakla beraber
istenen hassasiyet, 1si1l iglem ve zaman
acisindan baz1 sikintilar yasayabiliriz. Bu
plakalarin islenmesinde referans yiizeyleri
dogru belirlenmeli ve bu ylizeyler dikkate
alinarak islenmelidir. Plaka boyutuna gore
pim, vida, delik (yuva) adetleri, caplar1 ve yerleri belirlenmeli ¢alisma aninda kesici
kisimlarin, pim ve vida deliklerinin (yuvalari), tehlikeli kesit olusturmamasina dikkat
edilmelidir.

Sekil 1.14: Disi kesici plaka

Klasik metot ile islenecek ise dnce yapim resmine uygun markalanmali, markalama
islemleri  belirlenen referans yiizeylerinden yapilmali, parca rasgele cevrilerek
yapilmamalidir. Matkap ile delinerek ciiriitme ve 6n bosaltma islemleri yapilarak su verilmis
zimbalar yerlerine ¢cok dikkatli ve sik sik denenerek aligtirma islemleri yapilmalidir. Génye,
diklik ve bosluga dikkat edilmelidir.
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Sekill 1.15:Disi kesici plaka yapim resmi




‘ r
Sekil 1.16: Plakanin islenmesi

1.2.4. Dayamalari ve Bant Yolunu Isleme

Dayamalar 6zelliklerine gore tel erezyonda veya {iiniversal tezgahlar da islenebilir.
Dayamalar yerlerine bosluksuz alistirilmalidir. Asirt bosluklu  alistirmanin - adimin
bozulmasina ve parga liretiminin hatali olmasina neden olacagini unutmamalisiniz.

Bantin kalip disi kesicisi iizerinde istenen konumda ilerlemesini saglayan elemanlar
(yan kayitlar-bant yolu) ayrica islenip montajlar1 yapilir. Bazi durumlarda ise tek tarafli
islenip kalibin her iki yanina montaj1 yapilir.

Sekil 1.17: Bant yolu (yan kayitlar)
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ISLEM BASAMAKLARI ONERILER

» Plaka yiizeylerini isleyerek referans yilizeylerini
belirleyiniz ve isaretleyiniz (Harf veya rakam
ile).

» Gerekiyor ise disi kesici plakay1 emniyete almak
icin yuva aginiz.

» Plaka alt ve st yiizey paralelligine dikkat
ediniz.

> Kalip alt plakasm isleyiniz. > Kolo.n. yuvalarini istenen toleransta dikkatli
isleyiniz.

» Montaj da kullanilacak delikleri deliniz.

» Kesme ve delme elemanlar alt deliklerini uygun
Olclide isleyiniz (Parca ve artiklarin rahat
diismesi i¢in).

» Deliklere yeterli 0Olgiide havsa ag¢mayi
unutmayiniz.

» Plaka kenarlarina pah kirmay1 unutmayiniz.

» Kolonlari varsa hazir kullanabilirsiniz.

» Uygun 6l¢iide kesiniz.

» Alin tornalayarak ¢ok iyi bi¢cimde punta
yuvalarini aginiz.

» Parcalarinizi ayna punta veya iki punta arasinda

> Kilavuz kolonlar isleyiniz. firdondii ile baglayarak, taslama paymi dikkate
alarak tornalayiniz.

» Gerekli sertlikte 1s1l iglem yaptiriniz.

» Silindirik taglama tezgahinda istenen toleransta
taglayiniz.

» Taglama isleminde uygun tas kullaniniz.

» Emniyetli calisma kurallarina uyunuz.

» Plakay1 resim Olgiilerinde, kalipg1 frezesinde ya
da dik isleme merkezinde isleyiniz ve referans
ylizeylerini belirleyerek isaretleyiniz.

» Vida ve pim deliklerini 1s1l islemden ve tel
erezyon islemlerinden once delerek kilavuz ve
raybalar ¢ekiniz.

» Disi kesici plakayi isleyiniz. » Kesilecek kisimlarin uygun yerlerine 3-5 mm
capinda tel deligi deliniz.

» Disi plakay1 1s1l islemle istenen Ozelliklerde
sertlestiriniz.

» Disi plakanin st yiizeyi lste gelecek sekilde

komparatdrle referans ylizeyine dikkat ederek
tel erezyon makinesinin tablasina baglayimniz.
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YVV V VYV

Program kontrolii yapiniz.

Kesme isleminde kullanilacak tel makarasini
tezgaha takiniz.

Disi plaka {izerindeki tel deliginden teli
otomatik olarak veya elle gegiriniz.

Diger gerekli ayarlar1 yapiniz.

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

CAM programinda veya kontrol {initesinde
yapilan programi ¢alistiriniz.

Kesme islemi bitince dielektrik sivisini
bosaltarak par¢anizi kontrol edip sokiiniiz.
Isleme aninda emniyetli calisma kurallarmna
uyunuz.

» Bant yolunu isleyiniz.

v VvV V¥V V¥V

A\

Bu tiir kaliplarda sabit veya hareketli kilavuz
plakalar kullanildig1 i¢in 6zellige uygun bant
yolu agilacagini unutmayiniz.

Sabit kilavuz plaka altina gelecek sekilde parca
Olciilerini dikkate alarak bant yolunu aginiz.
Hareketli siyirict  (kilavuz) kullanilacak ise
ayrica plakalar1 isleyerek disi kesici iizerine
montajini yapiniz.

» Dayamalari igleyiniz.

Dayamalar1 plakalar iizerindeki yerlerine uyacak
sekilde iiniversal tezgahta isleyiniz.
Dayamalar1 yerlerine bosluksuz alistiriniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Tel erezyon tezgahlarinda toplam kag eksen bulunur?

A)4

B)5

06

D)3

Tel erezyon tezgahlarinda kullanilan tel ¢ap dlgiileri asagidakilerden hangileridir?
A) 0,2-0,5mm

B) 0,05-0,4mm

C) 0,01-0,3mm

D)0,01-0,5mm

Kilavuz kolonlar hangi metot ile sertlestirilir?
A) Tav firinlarinda sertlestirilir.

B) Oksi-asitilen ile sertlestirilir.

C) Indiiksiyon metodu ile sertlestirilir.

D) Nitriirasyon metodu ile sertlestirilir.

Kolonlarin sertlik degerleri kag HRC olmalidir?
A) 48 —55 HRC

B) 56 — 58 HRC
C) 58 — 50 HRC
D) 60 — 62 HRC

Kalip plakalarinin markalanmasi nasil yapilmalidir?
A) Her ylizeyden yapilmalidir.

B) Karsilikli yiizeylerden yapilmalidir.

C) Referans yiizeylerinden yapilmalidir.

D) Rasgele yiizeylerden yapilmalidir.

Referans yiizeylerinin belirlenme amaci nedir?
A) Isleme ve kontrol kolaylig1 saglamaktir.

B) Muhtemel hatalarin 6niine gegmektir.

C) Malzeme tasarrufu saglamaktir.

D) Zaman kazanmaktir.

Kilavuz kolon ¢aplarmin farkli yapilis nedeni nedir?
A) Isleme kolaylig1 saglamak

B) isleme zamanini kisaltmak

C) Kalip gruplarinin yanlis takilmasini dnlemek

D) Hassas ¢alismay1 saglamak
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8. Dayamalarin bosluklu olmas1 hangi hataya neden olur?
A) Parcanin hatali iiretilmesine neden olur.
B) Kalibin ariza yapmasina neden olur.
C) Kalip bindirmesine neden olur.
D) Uretim hizinin diismesine neden olur.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Kalip alt grubunu olusturan parcalar1 yapim resimlerine uygun isleyebilmek igin
asagidaki davraniglar sirasiyla yapmaniz gerekmektedir. Cevaplarinizda “Hayir” segenegi
var ise bir sonraki davranisa ge¢meden, “Hayir” dediginiz davranist 6grenip yapmaniz
gerekmektedir.

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

Nu

Alan Ad1 MAKINE TEKNOLOJISI Tarih
Modiil Ads Kilavuz Kolonlu Delme Kesme Oprencinin
Kaliplari 3
. Ad1 Soyad
Faaliyetin Ad1 Kalip Alt Grup Parcalarini Islemek ! >oyadt

Faaliyetin Amaci Kalip alt grup  pargalarmi

Kilavuz Kolonlu Delme Kesme | Simifi

Boliimii

isleyebileceksiniz.

ACIKLAMA

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki

bagvurarak tekrarlayip mutlaka 6greniniz.

performans testini
doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

Yapim resminde belirtilen malzemeyi hazirladiniz mi?

Par¢anizin islenme metodunu belirlediniz mi?

Islem basamaklarii tasarladiniz mi1?

Parganizi isleyeceginiz tezgahi hazirladiniz m1?

N | B | W -

Islemde kullanacaginiz kesici takim ve malzemeleri
hazirladiniz m1?

Par¢anizin referans noktalarini belirlediniz mi?

Parcanizi referans yiizeylerine gore markaladiniz mi1?

Parcanizin baglama metodunu belirlediniz mi?

o (0| Q| &

Parcanizin iglenmesinde tolerans degerlerine dikkat ettiniz
mi?

Parganizi islemede yiizey kalitelerine dikkat ettiniz mi?

Parcanizin gerekli kisimlarina pah kirdiniz m?

Baglant1 elemanlar1 yuvalarini agtiniz mi1?

Parcanizin havsalanmasi gereken kisimlarini havsaladiniz
mi?

Pargalariniz1 islem sonunda gerekli kontrolleri yaptiniz mi?
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DEGERLENDIRME

Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapiniz.

Cevaplarinizin tamam “Evet” ise sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-2

( AMAC )

Kalip elemanlariin alistirma islem ve tekniklerini 6greneceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki isletmelerden bilgi alarak degisik pargalarin alistirma islemlerinin
yapilis teknikleri hakkinda bilgi toplaymiz.

> Toplamis oldugunuz bilgileri sunum haline getirerek arkadaslariniz ile
paylasiniz.

2. KALIP ALISTIRMA ISLEMLERI

Kaliplarin istenen performansta iiretim yapabilmeleri i¢in kalip elemanlarinin
birbirleri ile alistirllmalarinin son derece titiz ve saglikli bicimde yapilmasi gerektigini
unutmamalisiniz. Bu islemi yapacak kisilerin bilgi, beceri ve sabirlarinin oldukga iyi olmast
gerekmektedir. El ve goz hassasiyetinin de 6nemli oldugunu bilmeliyiz. Teknolojinin siirekli
gelistigi bir diinyada insan faktoriinlin yerini alacak heniiz bir kesfin yapilamadig1 bir
gercektir. Alistirma islemleri kaliplarin fonksiyonlarina uygun teknikler kullanilarak
yapilmaktadir. Ornegin, tel erezyonda kesilmis bir parca yerine gaz tasi1 kullanilarak
alistirilmalidir ve bu islemde yiizey kalitesi ve 6l¢ii olduk¢a 6nemlidir.

2.1. Kesme Zimbasinin Hareketli Siyiric1 (Kilavuz) Plakaya
Alstirilmasi

Kilavuz plaka, tel erezyon makinesinde kesilmis ise kesme isleminin basladigi ve
parcanin koptugu yer arasinda kalan ¢ikintiyr almak ve istenen yiizey kalitesini elde etmek
icin miimkiin ise gaztasi kullanilmali; uygun degil ise 6zel elmas egeler kullanilmalidir.
Kilavuz plakanin sabit oldugu durumlarda egelenerek islenecek ve zimba alistirilacak ise disi
kesici plakadan ayrilarak alistirma islemi yapilmalidir. Alistirma islemlerinde; 6l¢ii, gonye
ve yiizey kalitesine son derece dikkat edilmelidir. Islem aninda sik sik kontrol yapilmalidir.
Zimbalar zimba tutucuya dogru baglanmis ve kilavuz plaka kolonlar ile irtibatlandirilmamis
ise burada kilavuz plaka sadece hareketli siyiric1 gorevi yapacagindan zimbalarin bosluklu
alistirllmas1 sorun olmayacaktir. Aksi durumda zimbalar hareketli kilavuz plakaya g¢ok
hassas alistirilmalidir. Ciinkii burada plaka, kilavuz ve siyirict olarak ¢alisacaktir.
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Resim 2.1: Kesme zzimbalarinin kilavuz plakaya ahistirilmasi

2.2. Kesme Zimbasinin Disi Kesici Plakaya Alhstirilmasi

Kesme zimbas1 yuvarlak ise alistirma islemi oldukga basittir; ancak formlu zimbalarin
alistirilmasi oldukea zordur (klasik metot). Kesiciler tel erezyon ile kesilerek elde edilmis ise
kesim artiklar1 temizlenip, istenen yilizey temizligi gaztaslar ile yapilarak kullanima
sunulabilir. Alistirma islemleri zimbaya su verilerek ve disi kesiciye vurdurarak yapilacaksa
cok dikkatli olunmali, markalama, g¢iiriitme, isleme, gonye ve alistirma islemlerine ¢ok
dikkat edilmelidir. Bu metot glinlimiizde tel erezyon teknolojisinin ortaya ¢ikmasi nedeniyle
neredeyse kullanilmamaktadir.

1. Disi kesici plaka, 2. Cevre kesme zimbasi

Resim 2.2: Kesme zzimbasinin disi kesiciye alistirilmasi

2.3. Delme-Kesme Zimbasinin veya Zimbalarinin Hareketli Kilavuz
Plakaya Ahstirilmasi

Kiiclik ¢capli delme zimbalar1 alistirilirken fazla zorlamamalidir, cok ¢abuk kirilirlar.
Hareketli kilavuz plakasinin ¢alisma 6zelligine gore delme zimbalar1 ve yan ¢aki bosluklu
veya bosluksuz olarak alistirilmalidir. Caplari uygun olanlar rayba cekilerek yerlerine
alistirlir.
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1.Hareketli s1yiric1 plaka
2.Cevre kesme zimbasi
3.Delme zimbalari
4.Profil delme zimbasi
5.Yan caki

F ]

Resim 2.3: Delme, kesme zzimbalarinin hareketli kilavuz (s1yirici) plakaya alistirilmasi

2.4. Delme Zimbasinin veya Zimbalarinin Disi Kesici Plakaya
Alstirilmasi

Kesicilerin alistirilma islemleri daha dikkatli yapilmalidir. Parcanin sekil ve Olgiisel
degerlerini bu alistirmanin neticesi belirleyecektir. Daha 6nceki alistirmalardaki kurallari

dikkate alarak herhangi bir hataya meydan vermeden alistirma islemleri yapilmalidir.

Sabit kilavuz plakasi kullanilacak ise son alisgtirma islemleri kilavuz plaka yerine
takilarak yapilmalidir.
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1.Disi kesici plaka
2.Cevre kesme zimbasi
3.Delme zimbalari

4 Kare delme zimbasi
5.Yan gaki

Resim 2.4: Delme zzmbalarinin ve yan ¢akinin disi kesici plakasina ahistirilmasi

2.5. Delme ve Kesme Zimbalarina Gerekli Kesme Bosluklarinin
Verilmesi

Kaliplarda alistirma ve yeterli bosluk degerlerinin istendigi gibi olmamasi, dogrudan
parcanin Olgiilerinde hatalara ve ¢apaklara neden olacagi unutulmamalidir.

Kesme zimbalarinda kesme boslugu erkek zimbaya verilirken; delme zimbalarinda

disi plakaya verilir. Kesme isleminde kaliplanan parcanin dis 6l¢iisiinii disi plaka olgiisii
belirler. Delme isleminde ise kaliplanan pargadaki delik dl¢iisiinii delme zimbasi belirler.
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Resim 2.5: Kesme bosluklarinin verilmesi

Bir parga iizerindeki delikler esas ise zimba Olgiisii sabit tutulup disi keskici kesme
boslugu kadar biiytik islenir.

Parcanin dis boyutlar1 esas ise disi kesici Olgiisii sabit tutulup erkek zimba kesme
boslugu kadar kiigiik yapilmalidir. >

1. Disi kesici plak
2. Cevre kesme zimbasi
3. Kesme boslugu

Resim 2.6: Kesme boslugunun verilmesi

2.6. Disi Kesici Plaka Alt Bosluklarinin Teknigine Uygun Verilmesi

Disi plakanin alt bosluklari tel erezyon tezgahlarinda 1 ile 2 derece arasi ag1 verilerek
yapilabilir. Kalip¢1 frezelerinde ise kesme sahasindan (ytiksekligi) itibaren, disi kesici
cevresinden 0,5 ile 1 mm aras1 daha genis olacak sekilde, parmak freze ile diiz veya acili
bosaltilir. Yuvarlak deliklerde alt bosluk ise, disi plaka delik ¢apindan 0,5 ile 2 mm arasi
daha biiylik captaki matkapla kesme sahasina (yiiksekligi) kadar delinmesiyle olusturulabilir.
Alt bosluklarin amaci kesilen veya delinen parcalarin, kalip icerisinde sikismadan kolayca
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atilmalarim1  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 acabilir. Asagida degisik bosluk drnekleri verilmistir.

Kilavuz
plalsa Famhba _,r|—1_/Z1mba

i
i
3
n

—
| =]

e (= = | = o

malzeme
Digi kalip — 4 N

Dz bogluke
(vuwarlalk)

Kesme
yiksekli

R

Acisal bogluklar

)

ES b
- B

-4 1/10-1

Resim 2.7: Disi kesici plaka alt bosluklarinin verilmesi

2.7. Kolonlarin Alt Kalhip Plakasina Takilmasi

Kilavuz kolonlar alt plakalara bazi durumlarda ise iist plakalara tathh siki olacak
sekilde dikliklerine dikkat edilerek takilmali ve uygun tespit elemanlar1 kullanilarak
sabitlenmelidirler. Kilavuz kolonlar yuvalarina takilmadan oOnce yuva ve kolon c¢ap
kontrolleri yapilmali agir1 bosluk ve sikiliklara miisaade edilmemelidir.
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Resim 2.8: Kilavuz kolonlarin alt plakaya montajinin yapilmasi
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2.8. Kolon Burclarimin Ust Kahip Plakasina Montajinin Yapilmasi

Kolon burglar1 degisik metotlar ile plakalara montaji yapilmaktadir. Duruma gore
plaka tlizerine agilan yuvalara belirli toleransla takilir ya da 0zel olarak yapilan burg
tutucular ile plakaya pim ve vidalar kullanilarak montaj1 yapilir.

Montaj aninda diklige ve caplar arasindaki alistirma toleransina dikkat edilmelidir.
Aksi halde bur¢ yuvasina asirt siki takildiginda biiziilmeler meydana gelecek ve kolonla
calismas1 miimkiin olmayacaktir.

2

Resim 2.9: Bur¢larin plakaya montajinin yapilmasi

2.9. Kalip Setinin Olusturulmasi ve Ahstirilmasi

Kalip setinin olusturulmasinda 6nce kolonlar kalip alt plaka iizerindeki yuvalarina
takilir daha sonra burclar uygun bi¢cimde {ist plakaya takilarak veya pim ve vidalar ile
baglantilar1 yapilarak montaj islemleri bitirilir. Sekillerde gorildiigii gibi kalip seti
olusturulur.

Kalip setini olusturan elemanlarin montaji ve kalip setinin dogru caligmasi, kalibin
verimli ve istenen hassasiyette ¢alismasini saglayacaktir. Kalip seti olusturulduktan sonra
calismasi kontrol edilmeli, varsa kasinti ve diger hatalar giderilmelidir. Bur¢ veya kolon
birinde mutlaka yag kanalinin olmasina dikkat edilmelidir. Kii¢lik boyutlu kalip setleri elle
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rahatga galigtirilabilmelidir. Kolon—burg bosluklar1 kontrol edilmeli, tolerans disinda kalanlar
yenilenmelidir Aksi halde kalip setinin zimba gruplarini istenen konumda caligtirmasi
miimkiin olmayacaktir.

1.Kalip alt plakasi, 2.Kilavuz kolon, 3.Kalip iist plaksi, 4.Burc

Resim 2.10:Kalip setinin olusturulmasi
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2.10. Alistirma Islemlerinde Gényeye (Diklik) Dikkat Edilmesi

Kalip zimba gruplart yatay tam dik olarak calistiklari i¢in alistirmalarda diklik ¢ok
onemlidir. Zimbalar gerek kilavuz plakaya aligtirilirken gerekse disi plakaya aligtirirken
gonyelerine ¢ok dikkat edilmelidir. Resim 2.12° de kesme zimbasmin disi plakaya
alistirilmasinin gonye ile kontrolii gosterilmektedir.

Zimbalar, disi kesici ve kilavuz plaka tel erezyon ile kesilerek elde edilmis ise diklik
sorunu yasanmaz; ancak kalip alistirma islemleri klasik metot ile yapiliyor ise degisik
sikintilarin yasanmas1 muhtemeldir. Ciinkii alistirma islemi kisinin beceri ve dikkatine gore
sonuglanacaktir.

Alistirma ve montaj aninda 6zellikle dikligi saglanamamis zimbalarin ¢alisma aninda
siirekli kirilacagini unutmayiniz.
—

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

)

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Plaka sadece siyirict gorevi yapacaksa bosluklu
. alistirma yapabilirsiniz.
> 5;?2:; 218(13:‘3113121;1 h;lraell{(ae;z Siyirict plaka  (kilavuz)  kolonlar  ile
alistirmiz irtibatlandirilmis ve kilavuz gorevi de yapacaksa
' alisirma  dikkatli ve  istenen  bicimde
yapilmalidir.

» Klasik metot kullanilacak ise:

» Parcanizi referans yiizeylerinden markalayiniz.

» Ciirtitme plan1 hazirlayiniz.

» Delme iglemini yapiniz.

» Kalipe1 frezesinde 6n bosaltma islemini yapiniz.

» Gerekiyor ise ege ile 6n isleme yapiniz.

» Su verilmis zimbayi preste istenen konumda
disiye vurdurunuz.

» Elde ettiginiz izler dogrultusunda parcanizi

> Kesme zimbasmin disi kesici gonyesine ve Fiikli.gine dikkat ederek islgyiniz. .

» Istenen neticeyi alana kadar islemleri

plakaya alistiriniz. tekrarlaymiz.

» Kesiciler ve disi kesici tel erezyonda elde
edilmis ise:

» Kesim sonlarmi gaz tagi veya elmas ege ile
temizleyiniz.

> Islemlerde par¢anin gonyesinin bozulmamasina
dikkat ediniz.

» Yiizey kalitesine dikkat ediniz.

» Kesim agizlarina dikkat ediniz.

» Alistirma islemleri aninda sik sik kontrol ediniz.

» Plaka sadece siyirict gorevi yapacaksa bosluklu
alistirma yapabilirsiniz.

» Swyirict plaka  (kilavuz)  kolonlar ile
irtibatlandirilmis ve kilavuz gorevi de yapacaksa
alisirma  dikkatli ve  istenen  bicimde

apilmalidir.
> Delme-kesme z1mba31.n1n veya s, %eiiciler ve hareketli kilavuz plaka tel
zimbalarinin  hareketli kilavuz R
plakaya alistirmiz, erezyonda elde edilmis ise: o

» Kesim sonlarmi gaz tagi veya elmas ege ile
temizleyiniz.

> Islemlerde parganin gényesinin bozulmamasina
dikkat ediniz.

» Kademeli zimbalarin alistirilmasimna  dikkat
ediniz.

» Yiizey kalitesine dikkat ediniz.
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Kesicilerin kesim agizlarina dikkat ediniz.
Alistirma islemlerini aninda sik sik kontrol
ediniz.

> Delme

zimbasinin veya
zimbalarmin disi kesici plakaya
alistiriniz.

YV V VVVVVVYVYlH VY

Klasik metot kullanilacak ise:

Parcanizi referans ylizeylerinden markalayiniz.
Ciirtitme plan1 hazirlayiniz.

Delme islemini yapiniz.

Kalipg1 frezesinde 6n bosaltma islemini yapiniz.
Gerekiyor ise ege ile 6n isleme yapiniz.

Su verilmis zimbay1 preste istenen konumda
disiye vurdurunuz.

Elde ettiginiz izler dogrultusunda parganizi
gonyesine ve dikligine dikkat ederek isleyiniz.
Sabit kilavuz plaka kullaniliyor ise son alistirma

islemleri  kilavuz plaka yerine takilarak
yapilmalidir.
Istenen neticeyi alana kadar islemleri
tekrarlayiniz.

Silindirik zimbalarin alistirilma  islemlerinde
raybalar kullanilabilir.

Kesiciler ve disi kesici tel erezyonda elde
edilmis ise:

Kesim sonlarin1 gaz tagi veya elmas ege ile
temizleyiniz.

Islemlerde parcanin gonyesinin bozulmamasina
dikkat ediniz.

Yiizey kalitesine dikkat ediniz.

Kesim agizlarina dikkat ediniz.

Alistirma iglemleri aninda sik sik kontrol ediniz.

Delme ve kesme zimbalarina
gerekli  kesme  bosluklarinin
veriniz.

Alistirma  islemlerinin  bitirilmesinden sonra
bosluklar1 veriniz.

Bosluk degerleri verilme kriterlerini goz ardi
etmeyiniz.

Bosluklar1 verme islemlerini klasik metot veya
tel erezyonla yapabilirsiniz.

Kesin neticeyi almak i¢in deneme {iretimi
yapmay1 unutmayiniz.

Disi kesici plaka alt bosluklarinin
teknigine uygun veriniz.

Uretim teknigine uygun alt bosluklar1 veriniz.
Kesme sahasi 6l¢iisiinii asir1 fazla almayiniz.
Daha 6nceki modiillerdeki kurallara uyunuz.

Kolonlarin alt kalip plakasina
takiniz.

Olgiilere (alistirma toleranslarma) dikkat ediniz.
Diklige dikkat ediniz.
Kolonlarin mutlaka tespit edilmesini saglayiniz.

Kolon burglarmin  Ust  kalip
plakasina montajinin yapiniz.

VVVIVVVIVVYlH VYV ¥V ¥V V|VVV ¥V VY V V V

Olgiilere (alistirma toleranslarma) dikkat ediniz.
Montaj aninda diklige dikkat ediniz.
Burclarin mutlaka tespit edilmesini saglayimiz.
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» Kalip setinin olusturulmast ve
alistiriniz.

Alistirma toleranslarina dikkat ediniz.

Once kolonlari alt plakaya takiniz.

Gerekiyor ise kolon caplarini farkli kullaniniz.
Burglar iist plakaya takiniz.

Cap olciilerine dikkat ediniz.

Burglarin  biiziilmemesini saglayacak uygun
toleranslari seginiz.

Alt ve ist kalip plaka paralelligini kontrol
ediniz.

Kalip setinin ¢aligmasini kontrol ediniz.

» Alistirma islemlerinde gonyeye
(diklik) dikkat ediniz.

YV VIV V VVVVVY

Kaliplarin yapim ve montaj asamasinda 6l¢ii ve
gonyeye dikkat ediniz.

Ozellikle klasik aligtirma islemlerinde gonyeye
¢ok dikkat ediniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Tel erezyonda kesilmis bir zzimbanin kesim sonu hangi araclar ile temizlenmelidir?
A) Egeler ile temizlenir.

B) Elmas egeler veya gaz tasi ile temizlenir.

C) Frezeleyerek temizlenir.

D) Taslayarak temizlenir.

Bir par¢a tlizerindeki delik olgiileri 6nemli ise kesme boslugu nereye verilmelidir?
A) Hig verilmemelidir.

B) Her ikisine verilmelidir.

C) Disi kesiciye verilmelidir.

D) Erkek kesme zimbasina verilmelidir.

Bir parcanin dis boyut dlgiileri 6nemli ise kesme boslugu nereye verilmelidir?
A) Erkek kesme zimbasina verilmelidir.

B) Disi kesiciye verilmelidir.

C) Hig verilmemelidir.

D) Her ikisine verilmelidir.

Kesici plakalarin altlarina bosluk neden verilmelidir?

A) Islemeyi kolaylastirabilmek icin verilmelidir.

B) Parca veya artigin rahat ¢ikmasini saglamak i¢in verilmelidir.
C) Olgii tamligimi saglamak igin verilmelidir.

D) Kesme kuvvetini azaltmak i¢in verilmelidir.

Agisal bosluk vermenin sakincasi nedir?

A) Kesmeyi zorlastirir.

B) Kesmeyi kolaylastirir.

C) Yiizeyden taslandiginda kesme bosluk degerinin bilylimesine neden olur.
D) Kesme kuvvetinin azaltilmasina yardimci olur.

Kaliplarda kolonlarin fonksiyonu nedir?

A) Dikligi saglamaktir.

B) Preslerin zorlanmadan ¢aligmasini saglamaktir.

C) Kaliplarin preslere baglantilarini kolaylastirmaktir.

D) Kalip kesici (zimba) gruplarinin ayn1 konumda ¢aligmalarini saglamaktir.

Kaliplarda kolon caplar1 neden farkli yapilmalidir?

A) Montajlarinin kolay olmasini saglamak i¢in yapilmalidir.

B) Presleri korumak i¢in yapilmalidir.

C) Dalginliktan dogabilecek kalip bindirmelerini 6nlemek i¢in yapilmalidir.
D) Calisanlar1 korumak i¢in yapilmalidir.
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8. Burg ve kolonlara yag kanali agmanin amaci nedir?
A) Siirtlinme ve asinmay1 azaltmak, saglikli ¢alismay1 saglamak
B) Presi korumak
C) Verimi yiikseltmek
D) Kalib1 korumak
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Kalip elemanlarimin (kesicilerin) alistirma islemlerini teknigine uygun yapabilmek i¢in
asagidaki davraniglar sirasiyla yapmaniz gerekmektedir. Cevaplarinizda “Hayir” segenegi
var ise bir sonraki davranisa ge¢meden, hayir dediginiz davranisi Ogrenip yapmaniz

gerekmektedir.

Uygulama sonunda Ogretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile sonraki
o0grenme faaliyetine gegip gegmeyeceginiz size bildirilecektir.

Alan Adx: MAKINE TEKNOLOJISI Tarih:
Modiil Ads: Kilavuz Kolonlu Delme Kesme Oprencinin
Kaliplar 3
Faaliyetin Adx: Kalip Kesici Elemanlariin g(()l;a dr:
Alistirilmasi
Nu:
Kilavuz Kolonlu Delme Kesme | Sinifi:
Faaliyetin Kalip
Amaci: elemanlarii(kesicileri)teknigine Boliimii:
uygun aligtirabileceksiniz.
Bitirdiginiz  faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA: doldurunuz. “Hayir” olarak isaretlediginiz islemleri &gretmeninize
bagvurarak tekrarlayip mutlaka dgreniniz.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

mi1?

Alistirmada kullanacaginiz takim ve malzemeleri hazirladiniz

Kesme zimbasini hareketli kilavuz plakasina alistirdiniz mi1?

Kesme zimbasini disi kesici plakaya alistirdiniz mi?

Delme zimbalarini hareketli kilavuz plakasina alistirdiniz mi?

N (A (W -

Delme zimbalarini disi kesici plakasina alistirdiniz mi1?

mi?

Delme kesme zimbalaria gerekli kesme bosluklarini verdiniz

Disi kesici plaka alt bosluklarini teknigine uygun verdiniz mi?

Kolonlar plaka tizerindeki yuvalarina dogru taktiniz n?

o |0 || &

mi1?

Kolon burglarimi plaka tizerindeki yuvalarina dogru taktiniz

10 | Kalip setini olusturup alistirdiniz m?

11 | Alistirma islemlerinde 6l¢ii, gonye ve diklige dikkat ettiniz mi?

DEGERLENDIRME
Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

0 || || |||
rdleltdleli=Aell--Al--

OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

00 [ 1[N | |4 [ |19 =
P ieli=llellArdiell=:]
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiille kazandigimiz yeterliligi 6l¢mek i¢in asagida resmi verilen kalibin alt kalip
grubunu olusturan pagalarinin iglenmesi ve kalip elemanlarinin alistirma iglemleri
yapilacaktir. Bu islemleri yapabilmek i¢in asagidaki davranislart sirasiyla yapmaniz
gerekmektedir. Yapilmasi gereken davranislar ve islemler i¢inde “Hayir” seceneginiz var ise
bir sonraki davranisa ge¢meden, hayir dediginiz davramisi Ogrenerek uygulamaniz
gerekmektedir.

Uygulama sonunda 6gretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile modiilii gegip
gecmeyeceginiz size bildirilecektir.
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Alan Ad1 MAKINE TEKNOLOJiSI Tarih

Kilavuz Kolonlu Delme Kesme

Modiil Adx Kaliplari 3 Ogrencinin
Kilavuz Kolonlu Delme Kesme | Adi
Faaliyetin Ad1 Kahplarl alt grubunu olusturan par_ge}larl Soyadi
islemek ve kalip elemanlarmin (kesiciler)
. . Nu
alistirma iglemlerini yapmak
Kilavuz Kolonlu Delme Kesme | Simifi
Faaliyetin kahplarmlp alt grubunu oh.lsturan.pargalarl
yapim resimlerine uygun isleyebilecek ve | _ - =~
Amaci . .. | Boliimii
kalip pargalarinin alistirma islemlerini
teknigine uygun sekilde yapabileceksiniz.

Ogrencinizin yeterlik o6lgme faaliyeti sonunda asagidaki
ACIKLAMA performans testini doldurunuz. Yapmis oldugu islemlere “Evet”
yapamadig1 iglemlere “Hayir” olarak isaretleyiniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet | Hayir

1 Guvenlik 6nlemlerini aldiniz m1?

Kalip alt grubunu olusturan par¢a malzemelerini hazirladiniz
mi1?

Is plan1 yaptiniz mi1?

Gerekli makine takim ve kesici elemanlar1 hazirladiniz mi?

Kalip alt plakasini islediniz mi?

|0 AW

Kilavuz kolonlar1 islediniz mi?

Alt kalip plakasi tizerindeki kolon ve baglanti vida yuvalarini
actiniz mi1?
Disi kesici kalip plakasimi islediniz mi?

9 | Disi plaka baglant1 yuvalarini a¢tinizn

Parcaninzi tel erezyon makinesinde kesilecek sekilde
hazirladiniz mi1?

11 | Gerekli programi hazirladiniz mi1?

12 | islemi yaptimz m?

13 | Hareketli siyiric1 (kilavuz) plakayi islediniz mi

14 | Dayamalar1 ve bant yolunu olusturan parcalari islediniz mi?

15 | Tum imalatlarinizi kontrol ettiniz mi?

Alistirmada kullanacaginiz takim ve malzemeleri hazirladiniz
mi?

17 | Kesme zimbasini hareketli kilavuz plakasina alistirdiniz mi1?
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18 | Kesme zimbasini disi kesici plakaya alistirdiniz nm?

19 | Delme zimbalarini hareketli kilavuz plakasina aligtirdiniz mi1?

20 | Delme zimbalarmi disi kesici plakasina aligtirdiniz mi?

Delme kesme zimbalarina gerekli kesme bosluklarini verdiniz
mi?

21 | Disi kesici plaka alt bogluklarini teknigine uygun verdiniz mi?

22 | Kolonlari plaka tizerindeki yuvalarina dogru taktiniz mi?

23 | Kolon burglarini plaka iizerindeki yuvalarina dogru taktiniz mi?

24 | Kalip setini olusturup alistirdiniz mi1?

25 | Alistirma islemlerinde 6l¢ii, gonye ve diklige dikkat ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Ogrenci iizerinde yapmus oldugunuz yeterlik &lgme degerlendirme isleminde
istediginiz taktirde, “Evet” ve “Hayir”lara not sistemi uygulamak sureti ile degerlendirme
yapabilirsiniz. Hayir, olan cevaplar1 dgrencinin yeniden uygulamasini istemek sureti ile
modiilii tamamlatabilirsiniz
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