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Milli Egitim Bakanligi tarafindan gelistirilen modiiller;

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

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

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

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

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI165
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalp
MODULUN ADI Temel Hafif Metal Enjeksiyon Kaliplar 2
o Hafif metal enjeksiyon kaliplarinin tasarimini yapmak
MODULUN TANIMI ve imalatim1 gergeklestirmek icin gerekli bilgiyi veren 6grenim
materyalidir.
SURE 40/32
- Temel teknik resim dersi, Bilgisayar destekli ¢izim
IO dersi, Temel imalat iglemleri dersi modiillerini almis olmak.
YETERLIK Kalip montaj resmini cizerek, kalip hareketli grubunu
olusturan parcalarini iglemek.
Genel Amag
Bu modiil ile ilgili gerekli bilgileri alip, uygun ortam
saglandiginda, Temel hafif metal enjeksiyon kalip montaj
resmini standartlara uygun olarak c¢izebilecek ve kalip
hareketli grup parcalarini  yapim resimlerine  gore
isleyebileceksiniz.
MODULUN AMACI
Amaclar
> Gerekli ortam saglandiginda Hafif metal enjeksiyon
kalibinin montaj resmini standartlara uygun olarak
cizebileceksiniz.
»  Gerekli ortam saglandiginda Hafif metal enjeksiyon
kalib1 ,hareketli grup parcalarini standartlara uygun
olarak isleyebileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Cizim arag gerecleri, BDT-BDI programlari yiiklenmis
ORTAMLARI VE bilgisayar, CNC freze tezgahi, CNC tel erozyon tezgahi,
DONANIMLARI muhtelif kesici takim ve el aletleri.

Modiil igerisindeki her bir 6§renme faaliyetinden sonra
DUERTITE P odifin sonunds fse Kazanms aldugunus il becer
DEGERLENDIRME

ve tavirlarimiz Ogretmen tarafindan hazirlanacak Olgme
araglarn ile degerlendirilecektir.

il







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Hafif metal enjeksiyon iriinleri, giiniimiiz endiistrisinde kalite ve ¢esit agisindan
vazgecilmez bir seviyededir. Hayatin ve endiistrinin her safthasinda kullanilan bu pargalarin
iiretilebilmesi, ancak metal enjeksiyon kalip yapim teknigini bilen yetismis elemanlar
sayesinde miimkiindiir.

Egitimini alacaginiz bu modiil sayesinde Hafif metal enjeksiyon kaliplarinin
tasarimim1  klasik tasarim ve ¢izim araglarinin yaninda bilgisayar destekli tasarim araglarini
da kullanarak yapabilecek, tasarladiginiz bu kaliplarm imalatin1 gliniimiiz endiistrisinde
yaygin olarak kullanilan CNC takim tezgahlarinda yapabileceksiniz.

Endiistriyel kalip¢ilik mesleginin tiim alt branslarinda oldugu gibi metal enjeksiyon
kalipgisi ihtiyacinin da yiiksek oldugu imalat sektoriinde, bu modiil i¢indeki bilgileri alarak,
beceri ve yeterlilikleri kazandiginizda , kolaylikla istihdam imkan1 bulabileceksiniz.







OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Uygun ortam ve ara¢ gere¢ saglandiginda, metal enjeksiyon kalip resimlerini
bilgisayarda ve klasik yontemlerle standartlara uygun olarak cizebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Kalip imalatinda kullanilan standart pargalar ve bunlarin kullanim yerleri hakkinda
arastirma yapiniz.

1. KOMPLE MONTAJ RESMINI CIZMEK

1.1. Komple Resim ve Montaj Resmi
1.1.1. Komple Resimlerin Tanimi ve Cizilis Amaclar:

Beraber c¢alisan makine, sistem, mekanizma ve kalip parcalarinin birlestirilmis
durumda ¢izilen resimlerine KOMPLE RESIM (montaj resmi) denir.

Komple resimler makine pargalarinin sistem i¢indeki gorevlerinin, montaj yontem ve
stralarinin, kullanim adetlerinin agiklanmasinda biiyiik kolayliklar saglar.

Bir sistem iki par¢adan dahi olussa montaj resmi mutlaka ¢izilir.
1.1.2. Komple Resimleri Olusturan Grup Resimlerinin Cizilmesi

Aynmi sistemde calisan, cok sayida parcadan meydana gelen, bir gorevin yerine
getirilmesini saglayan parcalar biitinine grup denir. Grup genel olarak sisteme tek bir
parcaymus gibi sokiiliip takilir. Ornek: Bir makinenin elektrik motoru.

Bazi makine ve kaliplar ¢ok sayida parcadan ve alt sistemlerden olusur. Boyle
kaliplarin montajlariin tek bir montaj resminde agiklanmasi miimkiin olmayabilir. Bu tiir
kaliplarin ana kisimlar1 yaptiklari iglemlere ve vazifelerine gore gruplara ayrilarak grup
montaj resimleri ¢izilir.
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Sekil 1.1: Montaj resmi

1.1.3. Montaj Resim Antedi

1.1.3.1. Tanim

Montaj resmini olusturan parcalar hakkinda topluca bilgi veren, standartlara gore

diizenlenmis yazi alanina antet denir.

1.1.3.2. Kullanim Amaclari

Montaj resim antedine bakan kisi, sistem hakkinda:

Sistemin adini,
Resmin ¢izim 6l¢egini,

YV VY

Sistemin hangi firmaya ait oldugunu,
Resmin kimin tarafindan ve hangi tarihte ¢izildigini,



Ve benzeri bilgileri 6grenebilecegi gibi, sistemi olusturan pargalar hakkinda;

>
>
>
>
>

Parganin sistem igerisinde kag¢ adet kullanildigini,

Parcanin hangi malzemeden firetildigini (gelik, bakir, vb.),
Sistemdeki pargalarin hangi siraya gore montaj edilecegini,
Pargalarin adlarini,

Parcgalarin detay resim numaralarini,

Ve ihtiyaca gore ilave edilebilecek diger bilgileri 6grenebilir.

1.1.4. Komple ve Grup Resimlerinin Cizilmesi

1.1.4.1. Genel Resim Kurallan

>

>

Montaj edilmis pargalarin birbirine temas eden sinirlari, tek bir ¢izgi ile ifade
edilir (gosterilir).

Iki parga arasinda bosluk varsa ve bu boslugun ifadesi sistemin anlasilmasi i¢in
gerekli ise, komsu pargalarin sinirlart ayri ayr gizilir,

Montaj resimlerine genel olarak 0l¢ii verilmez. Sadece sistemin kapladigi
alanin, hacmin bilinebilmesi i¢in sinir ¢izgiler (en biiyiik 6lciiler) verilir. Bu
oOlgiiler sistemin ambalajlanmasinda veya bir yere montajinda gerekli alanin
bilinmesinde faydalidir.

Sistem igindeki hareketli pargalar makinenin ¢aligma seklini daha anlasilir
kiliyorsa, hareketin degisik konumlarinda kesik ¢izgiler ile belirtilebilir.

Montaj resminin ¢izimindeki esas amag sistemin isleyisini ve pargalarin takilig
sirasini  agiklamak oldugundan; pargalar lizerindeki ince ayrintilarin montaj
resmine taginmasina gerek yoktur.

1.1.4.2. Goriiniisler

Komple resimler, istenilen sayida goriiniisle ¢izilebilir. Montaj i¢in gerekli bilgiyi
veriyorsa ve sistemdeki tiim parcalar1 gdsteriyorsa tek bir goriiniiste yeterli olabilir.

1.1.4.3. Kesitler

Komple resimlerde, sistemin i¢ kisimlarindaki parcalarin takilis sekillerini daha net
olarak gostermek igin kesit almak gerekebilir. Kesit alman komsu pargalarin tarama
yonlerinin zit yonlii olmasina dikkat edilmelidir. Sayet parcalar ¢ok ince kesitli ise igi
taranmaz; tamamen doldurulur. Pargalarin boyutu biiyiidiikce tarama siklig1 seyrelir. Pargalar
kiigiildiikge tarama ¢izgileri siklasir.



1.1.4.4. Olcekler

Komple resimler, sistem hakkinda yeterli bilgiyi verecek uygun bir Olcekte
¢izilmelidir.

Detay resimlerinin ¢iziminde kullanilan dl¢ekler montaj resminde de kullanilir. 1:1-
1:2-1:5-1:10-2:1-5:1-10:1 vb. dlgekler kullanilmaktadir. Montaj 6l¢egi 7 mm yaz1 yiiksekligi
ile ilgili yere yazilir.

1.1.4.5. Cizgiler

Detay resimlerini ¢izmekte kullanilan ¢izgi tipleri montaj resimlerinde de kullanilir.
Bununla birlikte kesik ¢izgi (goriinmez kenarlar) miimkiin oldugunca kullanilmaz.

1.1.4.6. Numaralandirma Kurallar

Komple resmi olusturan biitiin pargalara montaj (takilma) sirasina gére numara verilir.
Numaralandirmada dikkat edilmesi gereken hususlar agsagida belirtilmistir.

Numara yiiksekligi 4,5,6 mm olabilir ve resmin biiylikliigiine gore degisir (Bu
modiilde 5 mm lik yiikseklik kullanilacaktir).

Numaralar yatayda ve diiseyde ayn1 hizaya gelecek sekilde diizenlenir.
Numaralar ifade ettigi parga ile ince bir ¢izgi aracilifiyla irtibatlandirilir
(numara ¢izgisi).

Kesit almarak c¢izilmis resimlerde numara cizgileri tarama cizgileri ile
karisabilir. Bunu 6nlemek i¢in numara ¢izgilerinin sonuna kiigiik daireler ¢izilir.
Numara ¢izgileri yatay veya dikey olarak ¢izilmezler.

Numaralandirma her bir parca i¢in sadece bir kez yapilir. Ayn1 par¢anin degisik
goriliniiglerine numara verilmez.

Sistemde kullanilan ve birbirinin tipatip aynisi olan ¢ok sayidaki parcadan
sadece bir tanesine numara verilir. Bu par¢adan ka¢ adet kullanildigi antet
kismindaki “adet” siitununda belirtilir.

YV VYV V VV V

1.1.4.7. Resim Numarasi Verme

Komple resme her firmanin kendine gore olusturdugu bir sisteme gore resim numarast
verilir. Egitim faaliyetlerinde ise resim numarasini 1 den baglatip resim cizdikce artirmak
uygundur.



1.1.4.8. Komple (Montaj) Yaz1 Alam (Antet) Olgiileri, Cizimi ve Doldurulma
Kurallar

>

Say1: Parganin sistemde kag tane kullanildigini belirtir (resim {izerinde sadece
bir tanesine numara verilir).

> Parcanin adi: Parcanin adini gosterir. Buradaki isim parcanin detay resmindeki
isim ile ayn1 olmalidir. Sayet siitunda yer varsa hazir bulunan “standart”
elemanlarin gosterimleri de burada yapilabilir. Or: Alyen civata m8x50.

> Montaj no: parcanin sisteme takilis sirasin1 gosterir. Ozellikle karmasik
sistemlerde bazi parcalarin sirasina uygun montaj edilmemesi daha sonra
montajina engel olabilir.

> Gereg: Malzeme olarak da yazilabilir. Parcanin hangi malzemeden yapildigim
gosterir.

> Detay no: Parcanin detay resminde hangi resim numarasini tagidigini gosterir.
Hazir alinan (standart ) parcalar i¢in detay no verilmez, siitun kisa bir ¢izgi ile
kapatilir.

> Aciklama: Parca ile ilgili kisa bilgiler verilebilir: Sertlestirme, kaplama, boyama
islemleri veya parcanin ham boyutlar1 vb.

> Agirlik: Par¢anin agirlig yazilir.

1.1.4.8.1. Antetin Cizimi ve Boyutlar1

Sekil 1.2°deki antette goriilen siyah ¢izgiler 0,5 mm kalinlikta ¢izgi ile, pembe renkli

cizgiler 0,3

mm kalinlikta ¢izgi ile ¢izilir.

Olgek, Montaj Resminin Adi, Kurumun Adi 5-7 mm yiikseklikte yazi ile digerleri 3
mm yiikseklikte yazi ile yazilir.

185
15 75 15 25 25 15 15
Is! 8 Toplam Parga Sayisi
Delik zimbasi @4.5x65 7
Kopartma zimbasi 6 PDK 2003-05 | x 210 Cr 12 Hazir
Goémme bagli civata M8x50 5 C22
4 Fe 37
Ara parga 3 PDK 2003-03 | Fe 37
2 PDK 2003-02 | C60T
1 PDK 2003-01 | Fe 37
Say! Parganin Adi ve Boyutlari MonNr.| JResmN. | Gereg Acikl.  |Agirik
Tarih Isim imza
. Cizen 20/02/2006 Mehmet Tartan BALGAT E.M.L o
o Kontrol Kalip Bélimii o
ig} St.Kontrol
Olgek Resim Nr.
2 1111 ARA TAKOZ ENJEKSIYON KALIBI| ppk 2003 00
20 25 35 25 29
80

Sekil 1.2: Antet ve dlciileri.



1.2. Katilarin Montaji (Bilgisayar Ortaminda)

Bu boliimde anlatilan konular SOLIDWORKS programi temel alinarak hazirlanmustir.
Derse baglamadan once Bilgisayar destekli {i¢ boyutlu tasarim ve imalat dersi notlariniza
bakimiz.

Bu boliimde anlatilan montaj islemlerinden Once, montaji yapilacak pargalar1 kati
modellerinin ¢izilmis olmaniz gerekmektedir.

1.2.1. Yeni Bir Montaj
1.2.1.1. Solidworks Programin1 Cahstirma

Masa iizerinde bulunan solidworks semboliine tiklayin (Sekil 2.1.).

S

Sekil 2. 1: Solidworks sembolii

Agilan ekrandan File (dosya) ve New (yeni) meniilerine basin veya ekranda bulunan
New simgesine tiklayin (Sekil 2.2).

File Edit Wiew Insert Tools Window

Detive Component Park, .,

Relead, .,

JJ kel
A Open... ZErl+0
~—  Open From Web Folder...  Chrl+w
m Close

Q Save CErl+5
‘ Save bs...

[El Save To Web Folder. ..

‘%

%

Sekil 2.2: Programin acilmasi



1.2.1.2. Montaj Ortamin1 A¢cma

Acilan pencereden assembly simgesini tiklaym (Sekil 2.3).

Templates | Tutorial |

%)

Fart Agzembly

Sekil 2. 3: Assembly simgesi

Bu islemler yapildiginda, bos bir montaj sayfasi agilacaktir.
1.2.2. Daha Onceden Modellenmis Parcalarin Montaj Sayfasina Alinmasi

Daha oOnceden ¢izilmis kalip parcalarimin montaj sayfasina alinmasi igin degisik
yontemler kullanilabilir. En basit olan1 agik olan parga resminin siiriikkle birak yontemiyle
montaj sayfasina siiriiklenmesidir. Bunun i¢in assembly sayfasini ve montaja eklenecek
parcanin resmini (part dosyasi) birlikte acilmalidir. Tam ekrandan ¢ikarak hem assembly,
hem de part ekranlarim1 gorebilecek sekilde, ekran ¢erceve koselerinden tutup siiriiklemek
suretiyle ekran biiyiikliiklerini ayarlanmalidir (Sekil 2.4).

File Edit Wiew Insert Tools Window Help

|DEE @R~ « [8EY %2 [eSaaQaC+ 8090 I
IEEEEEEETES

- | B
= —_@é‘l
< % Partz . @ Asseml
¢ ﬁ’_‘] Annatations [T Annotations
% (-{aie] Lighting
%
W
ED)
ﬁ @ Extrudel
—
[
L

Sekil 2.4: Parcalarin montaj ortamina alinmasi
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Part sayfasinda ¢izilmis olan resmin iizerine farenin sol tusuyla tiklaymn ve pargay1
assembly sayfasina tasiyin. Sol tusu biraktiginizda parcanizi assembly sayfasinda
gorebilirsiniz (Sekil 2.5). Ayni iglemi montaja alinacak ve parcalari (kat1 modelleri) daha
onceden ¢izilmis tiim pargalar ig¢in uygulayabilirsiniz.

Calismaya devam etmek icin gerekirse part dosyasimi kapatabilir ve assembly
sayfasini tam ekran yapabilirsiniz. Bu sathadan sonra montaji kaydetmeniz, ileride tekrar
acarak istediginiz diger bilesenleri (parcalar1) eklemenize imkan verir.

1.2.3. Standart Birlestirme Elemanlarimin Montaj Ortamina Alinmasi

Bu islem i¢in programinizda standart elemanlara ulasabileceginiz modiillerin kurulu
bulunmasi gerekir. Insert / Compenent menii yolundan ilgili elemanlar1 secip resminize
ekleyebilirsiniz. Veya bu elemanlar1 barindiran bir dosyay1 kendiniz olusturabilirsiniz.

File Edit VYiew Insert Tools “Window Help

|DEE[8R[-- = [8EY %2 [vS(@AAC T HHIFI]
”@ﬂg@@@.|$| Zoam ta Fit
 [EE—

- e
% % Part2 ﬂ‘ @ Assemnl
< i--{T7] Annotations i--{I7] Annotations
-- Lighting - Lighting
% Solid Bodies(1}) \6> Frank
% Q Top
Lok <> Right:
D) I_, Qrigin
o 4 Origin N () Partz<1>
e m Extrudel @m] Mates
—
it
i

Sekil 2.5: Parcalarin montaj ortamina alinmasi

1.2.4. Montajin Yapilmas: ve Iliskilendirilmesi
1.2.4.1. Tasarim Agaci (Feature Manager)

Bir par¢anin tasariminda veya montajda yapilmis olan tiim islemleri i¢inde barmdirir.
Gerektiginde bu islemler iizerinde degisiklikler yapilmasina izin verir. Tasarim agaci ekranin
sol tarafinda yukaridan asagiya bir siitun seklinde goriiliir (Sekil 2.6).
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File Edit “iew Insert Tools ‘Window Help

|IDE8E&SR|a- o ||
| PREFDED| &
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@ Annotations
[-[ate] Lighting

@ Front

{% Top
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----- I_. Crigin
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@@ [akes

SIEEEYYE Y L]

Sekil 2.6: Tasarim agaci
1.2.4.2. Pargalar

Sekil 2.7°de gosterilen sembolle ifade edilir. Montaja alinan her parga igin yaninda
parcanin isminin yazili oldugu bir klasor olusturulur. Bu klasor par¢anin tasarlanmasi ve
cizimindeki tiim islem basamaklarin1 kronolojik olarak icinde barindirir ve bunlar iizerinde
(dolayisiyla parga iizerinde ) degisiklik yapilmasina imkan verir.

w8y (F) alt plaka<1
Ol ..

Sekil 2.7: Parca sembolii.

Semboliin sol tarafinda bulunan f harfi (fixed ) parca hareketlerinin sinirlandirildig:

anlamina gelir.
1.2.4.3. Montaja Yeni Parcalarin Eklenmesi
Montaja yeni parca eklemek i¢in yukarida anlatilan siiriikle birak yonteminin yaninda

insert /component/ from file (ekle/bilesen/dosyadan) menii yolu ile agilacak pencereden
eklenecek parcanin dosyasina tiklama yontemini de kullanabilirsiniz (Sekil 2.8).



% File Edit “Wiew | Insert Tools  Window  Help
Component Mew Park. ..

Mate. .. Mew fssembly,

fssembly Fram
Aszzembly Feakure

Fram File, ..

]
Component Pattern, .. _
Mirrored Compaonents. .. |
SmArk Faskengrs. ..

Sekil 2.8: Montaja parca eklemek

Parcalarin montaj ortamina alinmasi konusunda yukarida anlatildig1 gibi daha 6nceden
tasarlanarak kaydedilen “ALT PLAKA part” dosyasm 1. parga olarak yeni agacagimz
METAL ENJEKSIYON KALIBI assembly montaj dosyasina ekleyin (Sekil 2.9).

Montaja tasman ilk bilesen sabittir (varsayilan olarak). Bu yiizden diger bilesenlere
gore yeri degistirilemez. 1k bilesen olarak montaja temel olusturacak bir parga se¢ilmesinde
fayda vardir.

ksl

@FME Edit View Insert Tools ‘Wwindow Help
[DEE|&R - « [8EY %2 [v¥@AGA2H HHIT IS
EEr-ErErELTE

) METAL ENIEKSIYOM KALIEL Zl
- [T7] Annotations
|2 Lighting
‘<§ Frant
e
% Right I
l_. Origin
@, (7 ALT PLAKA<1 >
I Mates

Lho|lsupesragas|

Sekil 2.9: Alt plaka

“Ara Takoz .part “ dosyasmi 2.par¢a olarak yeni acacagmiz “Metal Enjeksiyon
Kalibi.assembly” montaj dosyasina ekleyin.
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> Right
Origin

{FY ALT PLAKA <1
() ARA TAKOZ<1 >
() ARA TAKDZ<Z>
) Makes

I T i B . e

Sekil 2.10: Ara takozlar eklenmis montaj resmi

Sekil 2.10°da goriildiigii gibi bazi parcalardan montajda birden fazla bulunabilir.
Boyle durumlarda parcayi iki defa resme eklemek yeterlidir.

1.2.5. Parcalarn iliskilendirilmesi

Montaja  eklenen parcalarin  konumlarinin  birbirine  gdre  belirlenmesi
(iliskilendirilmesi) gerekir. Ornegin, montaj yapildiginda iginden pim gegecek parca
deliklerinin aynm1 eksende ¢izilmesi, bitisik ylizeylerin montajda da birbiri {izerine ¢akismasi,
montaj yapildiginda teget calisan pargalarin montaj resminde de teget ¢izilmesi ve diger
parcalarla bu sekilde iligkilendirilmesi gerekir.

Sekil 2.9°da ALT PLAKA ile ARA TAKOZ lar rasgele konumlanmistir. Oysa gergek
bir montajda konumlar1 Sekil 2.11°deki gibi olmalidir.
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@M Edit View Insert Tools Window Help
|DBEER|-- « [0EY 5?2 8ACGAC[H BIHIII
EEEEERERIE

M) METAL EMIEKSIYON KALIBI
-.{T] Annotations
[]- Lighting
%} Front
Q Top
‘<>\ Right
I_. Qrigin
-5y (F) ALTPLAKASL =
-8y ARA TAKOZ <=
-8y ARA TAKOZ 52>

b @@ Mates

- [ [

EEEErE Y L]

Sekil 2.11: Parcalarin iliskilendirilmis durumu

[liskilendirilmenin yapilabilmesi igin montaja eklediginiz pargayr tasimak ve
dondiirmek suretiyle yaklasik olarak bulunmasi gereken yere getirmelisiniz.

1.2.5.1. Par¢a Secimi

Bunun igin tasarim agacinda bulunan ve tasimak istediginiz parganin adini1 gosteren
ara takoz simgesine tiklayin. Parcaniz agik yesil renk alacaktir. Bu parcanin segildigini
gosterir (Sekil 2.12).

|DEEERI~- «- [BE% 2?2V AQQAQ |+ #IT
BB &

Asseml
{?_—I Annatations
H]-[ai] Lighting
-\<% Fraonkt
& Top
&5 Right
I_. Origin
-8y (F) ALT PLAKA <1

3R (-] ARA TAKOZ <1 =
Mates

(rul

fmul

fwal

EXEr Y- rEr]

Sekil 2.12: Secilmis parca
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1.2.5.2. Parcalarin Tasinmasi ve Dondiiriilmesi

Parca seciminden sonra ekranin sol tarafinda bulunan assembly ara¢ ¢ubugundan
Sekil 2.13 veya Sekil 2.14’de gosterilen semboller tiklayarak parcayi, montaja en uygun yere

tasiyin.

Sekil 2.13: Move component (bileseni tasn)

Sekil 2.14: Rotate component (bileseni dondiir)

%File Edit  Wiew Insert Tools ‘Window
D@ E|&&[o- o
EEEEEER

—

»
° iy

) . y —
T e
% E’i‘] Smarthd ates

% "I" IFree Dirag j
)

o | Roae M
Uty ooptons ‘]
= 2 Chomdord Piemn

Sekil 2.15: Move meniisii

Tasima veya dondirme iglemini yaparken karsiniza Sekil 2.15 dekine benzer bir
pencere ¢ikacaktir.

Burada move ve rotate islemini degisik seceneklerle yapmaniza imkan veren
mentilere ulasabilirsiniz. Gerekli tasima ve dondiirme islemlerini yaptiktan sonra Sekil
2.16’da gosterilen Onay simgesine tiklayim.



v

Sekil 2.16: Onay tusu

1.2.5.3. Parca lliskilendirme

Assembly ara¢ ¢ubugunda bulunan mate simgesine tiklayin (Sekil 2.17).

%

Sekil 2.17: Mate simgesi

Mate fonksiyonu parcalar arasinda yukarida bahsedilen ve calisma ortaminda
bulunmasi zorunlu olan iligkileri kurmanizi saglar. Mate tusuna tikladigimizda karsimiza
Sekil 2.18 dekine benzer bir ekran gelir.

T e gt T

EEEEEE-TTE

GO0

Mate Settings -

[T Diefer mate
Mate Alignment:

€ Aligned

) sntidligned (D)
£ Clogest

7

EEECL Y Y r Yy ]l
0

Sekil 2.18: Mate meniisii

Bu noktadan sonra arasinda iligski kurmak istediginiz nesneleri se¢gmeniz gerekir.

Bu nesneler:

VVVYVVY

Yiizler

Diizlemler

Kenarlar

Eksenler

Orijinler

Baglant1 noktalari
Cizim ¢izgileri olabilir
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Sizin yapacagmiz montaj eslemesinde pim deliklerinin ayni eksende olmasi
(concentric), temas ylizeylerinin ayni1 diizlemde olmasi ve montaj edilecek parga kenarlariin
birbirine paralel durmasi yeterli bir eslemeyi saglayacaktir.

" File Edit Wiew Insert Tooks Window Help
D E @Rkl = [sEY 2o (aaq
IEEEEEEEIES

GO0

Mate Settings -

I~ Defer mate
I ate Alignment;

" Aligned
 Anti-&ligned [On)
% Clogest

Freview I hda I
. Coincident
@ Concentric

sslRansonaas|

o

Sekil 2.19: Mate meniileri

Resimde oriildiigii gibi ALT PLAKANIN ve ARA TAKOZUN orta pim deliklerine
tikladiginizda (yesil ve pembe renkli) mate meniisii sekil 2.19’daki halini alir.

Buradan concentric simgesini sectigimizde delik merkezleri ayni eksene gelecektir.
Islemi onaylaym.

Mate meniisiinde goriilen aligned, anti-aligned, closest degiskenlerini ayarlayarak
elde edeceginiz goriintiiyii inceleyiniz.

Mate simgesini tekrar tiklayin. Simdi alt plakanin iist yiizii ile ara takozun alt yiiziinii
secin.

Conciedent simgesini tikladiginda yiizeyler birbirine ¢akisacaktir (Sekil 2.20).
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Sekil 2.20: Yiizlerin cakismasi

Ayni iglemi diger takoz i¢inde tekrarlayin. Pargalar arasindaki ayrimi belirginlestirmek
icin, parg¢anin ilizerine sag tiklayip agilan pencereden component properties meniisiinii ve
color tusunu tiklayarak par¢a rengini degistirebilirsiniz.

1.2.5.3.1. Mate Meniisii Esleme Tipleri

Conciedent : Yiizeyler birbirine ¢akisir.

Parallel: Rasgele acilarda bulunan yiizeyleri paralel hale getirir.

Perpendicular: Rasgele yiizeyleri birbirine dik hale getirir.

Distance: Segilen iki nesne arasina mesafe vermekte kullanilir.

Angle: Parcalar arasindaki agiy1 diizenler.

Tangent: Bir daire ve diizlemi teget hale getirir.

Mate meniisiindeki bu esleme bigimlerinden segilen nesnelere uygun olanlar goriiniir
bicime geger.
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Sekil 2.21: Montaj

Diger kalip pargalarin1 yukarida anlatildig: sekilde sirayla montaj edin.
1.2.6. Kalip Montaj Resminin Cizilmesi

1.2.6.1. Kahp On Goriiniisiiniin Cizilmesi

Kalip 6n goriiniisii i¢in kalibi en iyi agiklayacak goriiniis se¢iniz. Kesit halinde
cizilmesi igte kalan pargalarin agiklanmasi i¢in faydalidir. Goriiniis ¢izmeye parca resmi ile
baslaym. Kalip acilma ¢izgisinin yerini tasarlaymm ve ¢izin. Boylece kalibi daha kolay
tasarlarsiniz. Kalip ¢ekirdeklerini parganizi saracak sekilde ve yeterli saglamlikta ¢izin.
Kalip ¢ekirdeklerini alttan ve yandan destekleyecek plakalari ¢izin. Parca kalinligini da
dikkate alarak itici plakalarin yerini tespit edin ve g¢izin. Aralama takozlarinin yerini
belirleyin ve ¢izin. Alt plakayi ¢izin. Yolluk giris yerini tasarlayin yolluk burcunu ve yolluk
dagiticiy1 cizin. Itici pimleri ¢izin. Merkezleme pimlerini, baglama civatalarini, merkezleme
burclarini ¢izin. Sayet kesit alarak ¢izdiyseniz tarama iglemi i¢in tiim resmin bitmesini
bekleyin.
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Sekil 2.22: On goriiniis
1.2.6.2. Kalip Hareketli Grup Goriiniisiiniin Cizilmesi

Kalibin sabit grubu ile hareketli grubu ¢ogu zaman birlesik ¢izilir. Kalibin agiklanmast
bakimindan ayr cizilmesi gerekiyorsa, kalip ayirma ¢izgisi sinir olacak sekilde ¢izim yapilir.
Hareketli grup ile sabit grup, birlesikte ¢izilse ayr1 da ¢izilse sonug olarak tek bir kalibin
parcalaridir. Resim tizerinde goriillmeyen parcalar kismi bakiglar veya kesitlerle bagka bir
yerde ¢izilebilir.
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Sekil 2.23: Hareketli grup resmi
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1.2.6.3. Kalip Sabit Grup Goriiniisiiniin Cizilmesi

!

[

Sekil 2.24: Sabit grup
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1.2.6.4. Komple (Montaj) Cizimin Numaralandirilmasi

Montaj resmi numaralandirma islemine montaji ilk yapilacak parcadan (ana parca
veya govde) baslanir (Sekil 2.22). Numaralandirma i¢in Smm’ lik yazi yiiksekligi kullanilir.

Numaralarin yatayda ve dikeyde ayni hizaya gelmesine dikkat edilir.

1.2.6.5. Yaz1 Alaninin (Antet) Cizilip Doldurulmasi

Toplam Parga Sayisi

50
1 Enjeksiyon silindiri 21 PDK 200610 (GR 90 SUPRANE
1 |Ust kalip gekirdess 20 |PDK2006-09 [(R90 SUPRAME
2 Alyen dvata MIOx25 0 Hazir
2 Konik merkezlemre pim erkek B8 Hazir
1 Ukt baglana plakasi 7 |PDK2006-08 | C1040
6 Alyen dvata MRxR5 6 Hazir
4 | Merkezlene pimi ¥x130 5 Hazir
4 Dayama pini % Hazir
2 |Aralayic takaz B |POK2006-07 | G140
1 [Alt paka ?  |PK2006-06 | G140
6  |Alyen dvata MIOx30 1l Hazir
1 itid destek plakas 0 | PK2006-05 | C1040
2 Geri itme pim 9 Hazir
7 itid pim 8 Hazir
1 itid plaka 7 PDK 2006-04 | C 1040
2 Alyen dvata MiOx50 6 Hazir
2 Konik merkezleyid disi 5 Hazir
1 |Degtia plaka 4 | PDK2006-03 [CR90 SLPRAVE
4 Alyen dvata MiOx40 3 Hazir
1 |Sabit kalip gekirdegji 2 |PK2006-02 [CR90 SUPRAME
1 |Destek plakasi 1 POK 2006-01 | G 1040
Say! Parganin Adi ve Boyutlari MonNr. | JResmNt | Gereg Agikl. | Agrrlik
Tarih Isim imza
Cizen 20/02/2006 Mehmet Tartan BALGAT E.M.L
Kontrol Kalip Bolumu
St.Kontrol
Olgek Resim Nr.
1:1  ARA TAKOZ ENJEKSIYON KALIBI ppk 2006 00

Sekil 2.25: Montaj antedi
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(UYGULAMA FAALIYETI )

TEMEL HAFIF METAL ENJEKSIYON KALIPLARININ MONTAJ

RESIMLERININ CiZiLMESI

Asagida verilen kare pul isimli aliiminyum parg¢a i¢in metal enjeksiyon kalip montaj

resmini ¢iziniz.

\
i&s

/ o2

KARE PUL

Sekil 2.26. Temrin parcasi
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ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Hazirlik

» Pargay1 inceleyiniz.

» Parca aliminyum olduguna gore soguk kamerali
enjeksiyon tezgahinda basilacaktir.

» Soguk ve sicak kamerali tezgahlar ve kaliplar
hakkinda eski modiillere bagvurunuz.

» Resim arag gereglerini hazirlayiniz.

» Kitaplar ve onceki donemde gordiigiiniiz modiillerle
ilgili bagvuru kaynaklarini yaninizda bulundurunuz.

» Kalip montaj resminin
¢izim Olgegini belirleyiniz.

> Olgek secimi icin kalip elemanlarinin yeteri kadar
acik ve anlasilir bir biiytikliikte ¢izilmesi gerektigini goz
oniinde bulundurun.

» Biiylik pargalar i¢in kii¢iiltme 6lgegi, kii¢iik parcalar
i¢in biiyiitme dl¢egi kullanilir.

» Cizimin yapilacagi kagit

6lciilerini belirleyiniz.

» Parganin sekline bakarak kag¢ goriiniisiin yeterli
olabilecegini belirlemeye ¢aligin.

» Karmasik kaliplar i¢in daha fazla goriiniis veya kesit
cizmek gerekebilir, buda daha biiyiik kagit kullanimim
gerektirebilir.

» Kagit boyutlart i¢in temel teknik resim dersi
modiiliine bakiniz.

» Cizilecek
belirleyiniz.

goriiniigleri

» Cizilecek goriiniigler ( 6n, list, yan, yardimct )

» Parganiz basitse bir veya iki goriiniis yeterli olabilir.
» Bazen bir goériiniisle birlikte birkag yardimci
gorilinliste uygundur.

» Kalip tizerine takilan her tiirlii parcanin en az bir
gOriiniislinlin ¢izilmesi ve numaralandirilmasi gerektigini
unutmayin.

» Yazi alanimi belirleyiniz.

» Yazi alam (anted) teknik resimdeki her unsur gibi
standartlastirilmistir. Yeri kagit icerisinde bellidir. Kalip
icerisinde yaklasik kac parca bulunacagini ve buna uygun
antedin ayrilan yere sifip sigmayacagini goz Oniinde
bulundurun. Temel teknik resim dersi notlarmiza goz
atin.
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» Kalipta kullanilacak
malzeme ozelliklerini
belirleyiniz.

» Kalipta kullanilacak malzemelerin hangilerinin hazir
bulunabilecegini arastirin. Hazir parcgalar1 ¢izerken
standart boyutlarin1 gosteren ¢izelgelerden faydalanin.

» Civatalar, merkezleme pimleri, itici pimler,
yaylar,kalip setleri hazir bulabileceginiz elemanlardir.

» Kalipta kullanilan diger pargalarin malzemeleri
hakkinda bilgiler i¢in bu dersin 1. ve 2. modiillerine
bakimiz. Kalipta kullanilacak pargalarin malzemeleri
bunlarin boyutlandirilmasinda da yardimei olur.

» Kalip on  goriinisini
¢iziniz.

» Kalip 6n goriintsi igin kalibi en iyi agiklayacak
goriliniis se¢iniz.

» Kesit halinde ¢izilmesi ic¢te kalan pargalarin
aciklanmasi igin faydalidir. Goriinlis ¢izmeye parga
resmi ile baglayin. Bdylece kalibi daha kolay
tasarlarsiniz. Kalip agilma ¢izgisinin yerini tasarlaym.

» Kalip ¢ekirdeklerini parcanizi saracak sekilde ve
yeterli saglamlikta ¢izin. Kalip c¢ekirdeklerini alttan ve
yandan destekleyecek plakalari ¢izin. Parga kalmligim da
dikkate alarak itici plakalarin yerini tespit edin ve ¢izin.
Aralama takozlarmin yerini belirleyin ve g¢izin. Alt
plakay1 ¢izin.

» Yoluk giris yerini tasarlaymm yolluk burcunu ve
yolluk dagiticiy1 ¢izin.

> lItici pimleri gizin.

» Merkezleme  pimlerini, baglama crvatalarini,
merkezleme burglarini ¢izin. Sayet kesit alarak cizim
yapti iseniz tarama isglemi igin tiim resmin bitmesini
bekleyin.

» Kalip Gst  gorlinisiini
¢iziniz.

> On goriiniiste gosteremediginiz bazi pargalart {ist
gorlinliste  belirtebilirsiniz.  6ngoriinlisiin ~ hizasinda
olmalidir. Ust gériiniiste parcamzin sekli, iticilerin yeri,
giris yollugunun yeri vb. detaylar daha netlesecektir. On
ve st goriiniislerin  ¢iziminden sonra  hala
gosteremediginiz pargalar varsa bunlar igin yeni
goriiniisler veya kesitler alabilirsiniz.

» Pargalar1 numaralandiriniz.
>

» Parca numaralandirmaya ilk montaj yapilacak
parg¢adan baslayin. Birbirinin aynisi olan pargalardan bir
tanesine numara vermeniz yeterlidir.

» Yazi1 alanim (baslik, antet)
doldurunuz.

» Antedi doldurmaya en alt satirdan baslayn.
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((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

1. Komple resim (montaj resmi) asagidaki bilgilerden hangisini vermez?
A.) Montajda kullanilan pargalarin malzemeleri
B.) Sistemdeki pargalardan hangilerinin hazir alinacagini
C.)  Kullanilan pargalarin 6lgiileri
D.)  Parcalarin montaj siralar

2. Asagidaki ifadelerden hangisi montaj resmi igindeki bir grup resmine ait olamaz?
A.)  Elektrik motoru
B.) Hareketli grup
C.) Baglama sistemi
D.) Alt kose basgli civata

3. Montaj resminde 6l¢iilendirme hangi amagla yapilir?
A.) Pargalarin imalat1 i¢in gerekli boyutlar1 vermek.
B.) Sistemin ambalajlanmasi i¢in gerekli boyutlar1 vermek.
C.) Parcalarin CNC programlarini yapmak.
D.) Ug boyutlu kat1 modellemeye zemin hazirlamak.

4. Montaj resmi i¢in en az kag¢ goriiniige ihtiya¢ vardir?
A) 1
B) 2
C) 3
D) 4

5. “Montaj resminde numaralandirma parcalarin montaj sirasina gore yapilir.”
Yukaridaki ifade hakkindaki goriisiiniiz nedir?
A.) Dogru B.) Yanlig

6. ‘Montaj resim antedinde standart parcalar i¢in resim numarasi verilmez.’
Yukaridaki ifade hakkindaki goriisiiniiz nedir?
A.) Dogru B) Yanlis

7. Asagidakilerden hangisi “mate” meniisiiniin esleme tiplerinden degildir?
A.) Paralel
B.) Distance
C.) Conciedent
D.) Measure

Not: Bu testle ilgili cevap anahtarina modiiliin sonunda ulasabilirsiniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagida teknik resmi verilen iki parganin ii¢ boyutlu kati modellerini olusturun ve
parcalarin verilen sekle gére montajini yapiniz.
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Sekil 2.27: Katilarin montaji
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Aciklama: Bitirdiginiz faaliyet sonunda asagidaki performans testini doldurunuz.
Hayir olarak igaretlediginiz konular1 bilgi sayfalarindan faydalanarak ve &gretmeniniz ile
tekrar ¢alisiniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayir

1 | Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

2 Pim isimli pargay1 resme uygun ¢izdiniz mi ?

3 Parca boyutlari verilen resimle aynt mi?

4 Yatak parcasini resme uygun ¢izdiniz mi?

Parg¢a boyutlari, verilen resimle ayni m1?

6 Pargalarin montajini resme gore yaptiniz mi?

7 Pargalar arasindaki iligkileri kurdunuz mu?

29




OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Uygun ortam ve ara¢ gere¢ saglandiginda, metal enjeksiyon kalip hareketli grup
parcalarini standartlara uygun olarak isleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Kalip imalatinda kullanilan tel erozyon makinelerinin kullanim alanlar ile ilgili
aragtirma yapiniz.

2. KALIP HAREKETLI GRUP
PARCALARINI iISLEMEK

2.1. BDI Programlar1 Kullanarak CNC Freze de isleme
2.1.1. CNC Freze Tezgahinda Giivenli Calisma Kurallar

Tezgah koruyucu kapaklarimi daima kapali tutunuz.

Islenecek parcanin yeterli saglamlikta baglandigina emin olunuz.

Is parcasi sifir noktasini parga programinda planlandigi sekliyle dogru olarak
ayarlayimiz.

Kesici takimlarin 6l¢limiinii yapimiz ve takim ofset sayfasina kaydediniz.

Kesici takimlarin, parca programda yazildigi sira ile takim magazinine
baglandigina emin olunuz.

Kesici takimlara teknolojik kurallar1 agan derecede talas verilmemelidir.

Parga programi bittiginde once simiilasyon (benzetim) yapilmali, programdaki
aksamalar diizeltildikten sonra tezgaha aktarilmalidir.

Kesici takimlarin parca baglama sistemlerine (mengene, baglama pabucu,
baglama kalib1 vb.) ¢carpmadigima emin olunmalidir.

Program igletilmeye baslandiginda 6nce adim adim isleme modunda calisilmali,
aksama yoksa siirekli ¢aligma moduna gegilmelidir.

YV V VYV VYV VYV

Bu kisimla ilgili detayli bilgi i¢in Bilgisayarli Sayisal Denetim Tezgahlart CNC
modiiliine bakiniz.
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2.1.2. Islenecek Parcanin Cizimi

CNC frezede islenecek parganin resmi herhangi bir BDT (bilgisayar destekli tasarim)
programinda cizilebilir. Veya {i¢ boyutlu kati modelleme yapilabilir. Bununla birlikte tiim
BDI programlarinda parga tasarimini (gizimini) yapmaya imkan saglayan BDT modiilleri
vardir. Dilerseniz par¢a resminizi BDI programu igindede gizebilirsiniz.

2.1.3. Hazir Parca Dosyasinin Acilmasi

Tiim Windows uygulamalarinda dosya agma islemi standarttir.
Bunun iki yolu vardir:

> Daha 6nceden ¢izdiginiz resmin iginde bulundugu klasorii agin. Daha sonra
¢izim dosyasimin iizerine farenin sol tusuyla iki kere tiklayin. Ciziminizi hangi
programla yaptiysaniz ¢calismaya baglayacak ve ¢iziminizi gorebileceksiniz.

> Once ¢izimi hangi programda yaptiysamiz o programi calistirm. Daha sonra
ekranda bulunan open (ag) semboliine tiklayin. Karsimniza kayitli dosyalarin
muhafaza edildigi klasorleri gosteren bir liste gelecektir. Buradan dosyanizin
bulundugu klasore ulasin ve dosyaniza ¢ift tiklatin (Sekil 3.1).

w Edit W“iew Insert Format Tools
Mew, .. CErl+-M

Dpen. ..

Close
Parkial Load

Save Ckrl+5

Save As, ., iZkrl+Shift+5
eTransmit, ..

Publish to ‘Web, ..

Expart...

O LNNIE=

Sekil 3. 1: Cizim dosyasinin acilmasi

> BDI Programinin Secimi ve Parcanin Aktarilmasi

Piyasada birgok BDI programi bulmak miimkiindiir. Bundan sonra anlatilacak olan
konular MASTERCAM Programina goére anlatilmustir.

> MasterCAM Programinin Calistirilmasi

Masa iistiine bulunan MasterCAM Mill simgesine ¢ift tiklayin. MasterCAM programi
agilacaktir.
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g3 Mil

Sekil 3. 2: MasterCAM Mill masaiistii sembolii

Parca Resminin Ac¢ilmasi

Isleyeceginiz parganin resmini daha énceden MasterCAM’ in BDT modiiliinde
cizdiyseniz agmak i¢in file/ get komut sirasini izleyin. Ve acilacak pencereden

isleyeceginiz pargay1 segin.

[ EEEE]

File:

New
Edit
Merge
List
Save

Specify File Mame to Read
Look in: IE} 2

Save some
Browse
Converters

Sekil 3. 3: Resmin ac¢ilmasi

Isleyeceginiz parcanin resmini MasterCAM haricinde bir programla ¢izdiyseniz
ornegin acad; file/ converters/ autodesk/ read file menii yolundan agilacak

pencereden ¢iziminizin adin1 segin (Sekil 3.5).

Sekil 3. 4: Screen-fit

Sekil 3.4°deki Screen-fit tusuna bastiginizda ¢iziminiz ekrani kaplayacaktir.
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Sekil 3. 6: Ana menu alam
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AutoDesk:

Read File
Write File
Read Dir
Write Dir

BACKUP
MAIN MENU

Z: 0,000 - - - ...
Color: 10
Level: 1
Attiibutes
Groups
Mask: OFF
WCS: T
Tplane:OFF
Cplane: T

Gview: T

Sekil 3. 7: BDI programinda acilmis resim dosyasi

2.1.4. Is parcasi (stok) Sifir ve Referans Noktalariin Belirlenmesi
Parcanin Orijin Merkezine Tasinmasi

Parca resmimizi yukarida anlatilan yontemle MasterCAM’e aktardiginizda par¢canizin
konumu uzayda rasgele bir yerdedir. Caligmamiza kolaylik saglamak ve program
ciktilarimizin manali bir hal alabilmesi i¢in pargamizi xyz orijin merkezine tagimamiz
gerekir.

Sekil 3. 8: Unzoom tusu

Sekil 3.8’de gosterilen screen- unzoom tusuna basarak parca resmini ekranda uygun
bir biiyiikliige getirin (Bu tus ara¢ ¢ubugunda bulunur, sayet gériinmiiyorsa ekranin iist sol
kosesinde bulunan ok tuslarina basarak ulasabilirsiniz).

Ana menii alanindan (Sekil 3.6 da gosterilen ekranin sol tarafinda) MAIN MENU/
Xform / translate /window/ rectangle menii yolunu izleyin. Ciziminizi fare ile tiklayip
stiriiklemek suretiyle bir dikdortgen icine alin. BOylece tiim resminizi se¢mis olursunuz.
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Done tusuna basmiz. Boylece se¢iminizi onaylarsiniz. Ekranin sol tarafindaki meniiden
between pts meniisiine basin ve parcanizin sol alt kdsesini se¢in. Ekranin en altindaki
koordinat gostergesi fareyi hareket ettirdikce degisecektir. Buray: tiklayip 0,0 (x sifir, y sifir)
degerlerini girin. Boylece parcanizin kdsesi orijin noktasina taginacaktir.

2.1.5. is Parcasi Sifir Noktasi Belirleme

Ana meniiden Toolpaths/ job setup meniilerini se¢in. Karsiniza ¢ikacak pencereden
select origin tusuna basin. Karsiniza tekrar parcanizin resmi gelecektir. Parganin sol alt
kosesini se¢in. Ekranda goriilen kirmizi oku, u¢ kismindan fare ile yakalayip resimde
goriilen noktaya tasiym. Boylece segtiginiz kose is parcast sifir noktasi olarak atanacaktir
(Sekil 3.9).

j# j Job Setup

Satety zane...

— r
m 35199699

Wigws...

Tools...

L
™| Fit

Select origit.. Bounding box MCI extents

=

M|
I
I/
I
u
u
u
u

Sekil 3. 9: is parcas1 sifir noktasi tayini

> Ham Malzeme Boyutlarimin Tayini

Job setup penceresinden Select corners tusuna basin ve parganizin sol alt ve sag iist
koselerini secin. Boylece parganizin ham malzeme boyutlar1 olarak kendi biiyiikliigiinii
se¢mis oldunuz. Parcamiz CNC frezeye baglanmadan dnce islendiginden bu iyi bir se¢imdir.
Ekranda Z degerine parca kalinlig1 olarak 85 girin. OK tusuna basarak islemi onaylayn.
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2.1.6. isleme Yontem ve Cesidinin Secilmesi

Bir parganin iglenmesinde birgok yontem kullanilabilir. Main menu/ toolpaths menii
yolunda bunlar1 gorebiliriz.

Contour: Bir hat boyunca frezeleme.

Drill: Delik delme.

Pocket: Havuz bosaltma.

Face: Yiizey isleme vb.

2.1.7. islem Yapilacak Yiizeylerin Belirlenmesi

Isleyeceginiz parcada bulunan deliklerin ¢ap1 20 mm, kor deliklerin ¢apt 30 mm ve
igerideki deliklerin ¢ap1 da 10 mm’dir. Bu delikler Drill yontemiyle delinir.

Drill komutunu segin.

Nokta se¢imini yapmak i¢in manual / center tuslarina basin. Fareyi resim iizerinde
delinecek deliklere sirayla siiriikleyin ve delikleri sirayla secin. Segilen delikler beyaz renk
alir. Se¢imi onaylamak icin done tusuna basin. Ekran goriintiisii Sekil 3.10°daki gibi olur.
Burada goriilen sar1 gizgiler, delikler delindikten sonra matkabin izleyecegi yolu gosterir.

Sekil 3. 10: Delik eksenlerinin secilmesi

Parganin ortasindaki bosluk pocket komutuyla islenir. Main menu/ toolpaths/ pocket
komutunu kullanin.
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2.1.8. Kesici Takimlarin Secilmesi

Sekil 3. 11: Operations menager tusu

Arag¢ ¢gubugundan operations menager tusuna basin.

iE: jOperations Manager ll o

| 1 Operations, 1 zelectad Select Al
=-B8 Toolpath Group 1 Regen Path
ER: 5 1 - Simple diill - o peck ———
-1 Parameters Eackplot
¥ #1-M10.00DRILL - UNDE
. Geametry - [4] paint[z) ey
- . Tk CaAMIMMILLANCIN S
Puost

Sekil 3. 12: Kesici takim parametreleri

Agilan pencereden M10.00 tusuna bastigimizda (Sekil 3.12) kesici takim
parametrelerini ayarlayabileceginiz ve Sekil 3.13’de gosterilen define tool penceresine
ulasirsiniz.
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Define Tool

Toal - Ciril | Toal Typel Parametersl

Sekil 3. 13: Define tool penceresi

Bu ekrandaki tool-dril tusu kesici takiminizin ¢ap, boy vb. 6zelliklerini ve takim
tutucu 6zelliklerini belirlemenizi saglar.

Tool type tusuna bastiginizda matkap ucu c¢esitlerine ulasabilirsiniz (punta matkab,
havsa matkabi, vb).

Parameters tusuna bastiginizda matkabin devir sayisi, ilerleme hiz1 vb. degiskenleri
ayarlarsiniz.

2.1.9. Operasyon Sirasinin Olusturulmasi ve Ozelliklerinin Belirlenmesi

Operasyon sirast temel imalat yontemleri derslerinde 6grendiginiz sekildedir. Bir
par¢anin lizerindeki operasyonlardan hangisinin Once yapilmasi gerektigine siz karar
verirsiniz. Operasyon sirasin1  zihninizde belirledikten sonra yukaridaki maddelerde
anlatildig1 sekliyle her bir islemi teker teker BDI sistemine tanitin ve kesici takimlarmizi ve
secin, parametrelerinizi ayarlayin .

Yaptiginiz islemler operations manager sayfasinda ayr1 ayri gorilebilir ve
diizenlenebilir.
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2.1.10. Takim Yollarinin Olusturulmasi

Operations manager penceresinden backplot tusuna basin. Ana meniiden step
modunu secin. Enter tusuna her bastiginizda kesicinin yapacagi hareketleri ekranda takip
edebilirsiniz. Par¢a iizerindeki tiim operasyonlar i¢in ayni1 iglemleri tekrarlayin.

2.1.11. Programin Simiilasyonu
Operations manager penceresinden verify tusuna basin. Ekranda acilacak
pencereden machine tusuna basmiz. Ekranda operasyonunuzun simiilasyonunu

gorebilirsiniz. Simiilasyonu iyi takip etmek, yapilmasi muhtemel hatalar1 6nceden fark etmek
acgisindan 6nemlidir.

Parganizdaki tlim operasyonlar1 planladiginizda komple simiilasyonu gérmek igin
Operations manager ckranindan select all tusuna basmaniz gerekecektir.

wl ] ] 8] ] |4 8] Bl &l & —— =l

Sekil 3. 14: Simiilasyon ara¢ cubugu

2.1.12. Tezgah Parametrelerinin Belirlenmesi

Operations manager ekranindan post tusuna basin. Karsiniza gelecek ekrandan
elinizde bulunan CNC frezenin isletim sistemine uygun olan1 segin.



Post processing 2=l
Active post Change Post

[MPFAN.PST
I 1 file
™ Save NCI file I~ Edit
{ Myvenwite
e sl
M file
™ Save NC file I~ Edit
! Ovenarite HE extensian
* fsk I.nc
- Send
[ Send to machine (Lo |

] | Cancel | Help |

Sekil 3. 15: Post processing

Change post tusu diger igletim sistemlerinin segilebilecegi bir listeye ulagsmanizi
saglayacaktir.

2.1.13. Olusturulan Takim Yollarina Gére CNC Kodlarmn Uretimi (Post
Processing)

Save NCI file ve edit kutularini isaretleyip OK tusuna basarak islemi onaylaym. NCI
dosyasina isim vermenizi ve kayit yerini segmenizi isteyen bir ekran agilacaktir. Se¢iminizi
yapin ve onaylayin.

Olusturulan NC dosyasiyla birlikte diizenleme yapabileceginiz bir editdr programi
acilacaktir. Burada gerekli diizenlemeleri yapabilirsiniz.

2.1.14. Olusturulan NC Kodlarimin Tezgaha Aktarilmasi

Olusturulan NC kodlarini tezgaha aktarmak i¢in DNC programina ihtiyaciniz vardir.
Elinizdeki DNC programu ile olusturdugunuz CNC programini ag¢mn. Programin ismini
rakamlarla degistirin. Ornegin iist plaka isimli CNC programmin ismini 0001 olarak
degistirin. Programin bagina ve sonuna % isareti koyun.

Com meniisii altindan transmite file meniisiinii se¢in.
Tezgah {izerinden program in/out tusu altindaki Input file tusuna basin ve almak
istediginiz programin adin1 yazin.
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2.1.15. CNC Freze (Dik isleme) Tezgahinda isleme

Parga programinizi frezeye yiikledikten sonra agagidaki islem sirasiyla parga islenir.

Parcay1 uygun sekilde baglayin.

Parcay1 islemekte kullanacaginiz takimlari uygun tutucular yardimiyla
magazindeki uygun yerlere yerlestirin. Par¢a programinda ilk operasyon
ornegin parmak freze ile yapiliyorsa ve takim no 1 ise burada da parmak frezeyi
magazinin 1 no’lu yuvasina takin.

Tezgah1 adim adim isleme moduna alin.

Magazindeki takimlarin boyutlarini tool ofset sayfasina girin.

Parca sifir noktasini ayarlaym.

Ilerleme degerini azaltin.

Kontrollii bir sekilde islemeye baslayn.

\ 74
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2.2. CNC Tel Erozyon Tezgahi ile isleme
2.2.1. CNC Tel Erozyon Tezgahinda Giivenli Calisma Kurallar:

Parga uygun sekilde tablaya baglanmalidir.

Kesim esnasinda tel kilavuzlarinin tezgah tablasina ¢arpmamasi igin par¢anin
baglama konumu iyi ayarlanmalidir.

Ust tel kilavuzunun yiiksekligi pargaya carpmayacak sekilde ayarlanmalidir.
Telin tezgah kataloglarina uygun olarak takildigina emin olunmalidir.

Program simiilasyonu tezgah ekrani {izerinde kontrol edilmelidir.

VVV VYV

2.2.2. CNC Tel Erozyon Tezgahi Cesitleri

» Havuzda kesim yapan tezgahlar: Bu tip tezgahlarda is pargast kapali bir hazne
igerisinde bulunur ve dielektrik (yalitkan) siv1 is parcasini ve teli komple sarar.

Su seviyesi ig pargasini Orter.
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Sekil 3. 16: Tel erezyonda kesme islemi

»  Acikta kesim yapan tezgahlar: Bu tip tezgahlarda dielektrik siv1 alt ve iist tel
kilavuzlarinin ¢evresinde bulunan su nozullari sayesinde teli saracak sekilde
asagidan yukartya ve yukaridan asagiya bir su siitunu olusturacak sekilde
piiskiirtiiliir. Is par¢asi s1vi havuzunda bulunmaz.

2.2.3. CNC Tel Erozyon Tezgahlaridna Kullanilan Eksenler

CNC dik frezede kullandigimiz eksenlerden X Y Z aym sekliyle tel erozyonda da
kullanilir.

X ekseni: Tablanin sag sol hareketidir.

Y ekseni: Tablanin ileri geri hareketi.

Z ekseni: Ust tel kilavuzunun yukari asag1 hareketidir. Z ekseni programim basinda
parcanin kalinligina bagli olarak ayarlanir ve gogu zaman bir daha degistirilmez.

Bunun yaninda U ve V eksenleri yardimci eksenlerdir. Acili kesimlerde telin
programladigimiz a¢1 kadar yatmasim saglar. Program yaziminda ¢ogu zaman bu eksenler
dogrudan programlanmaz. Bu eksenlerin yapmasi gereken hareketler verdigimiz agiya bagl
olarak tezgah bilgisayari tarafindan hesaplanir ve uygulanir.
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2.2.4. CNC Tel Erozyon Tezgahlarinda Kullanilan Programlama Cesitleri

> Tezgah basinda yapilan programlama: Operatdr daha 6nce hazirlamis oldugu
programi tezgah bilgisayarina tiim komutlar1 tek tek yazarak girer. Karmasik
olmayan basit ve kisa programlar i¢in uygundur.

> DNC Programlama: Tezgah, diger CNC tezgahlarinin da bagli oldugu bir ana
bilgisayara baglidir. BDI programlar1 yardimiyla hazirlanan CNC kodlar
bilgisayardan tezgaha dogrudan aktarilir. Karmasik pargalarin uzun programlari
icin idealdir.

2.2.5. CNC Tel Erozyon Tezgahlarinda Kullanilan Tel Cesitleri

Kesilecek malzemenin cinsine ve kalinligina bagl olarak degisik ¢ap ve malzemelerde
teller kullanilabilir.

Standart tel ¢aplar1 0,05 mm 0,1 mm 0,5 mm 0,20 mm 0,25 mm ve 0,30 mm dir.

0,25 mm en fazla kullanilan tel capidir.

0,15 mm ile 0,30 mm arasindaki teller genel olarak bakir veya daha ¢ok piringten
yapilirlar. Daha ince teller gelik teller veya bakir, piring ve ¢eligin kat kat kullanildig1 ¢ok
katl tel olabilir.

Kesilecek parcanin tolerenslari kiigiildiikge ve istenilen i¢ kavislerin yarigap: diistiikkge
daha kiiciik ¢apli tel kullanimi gerekir.

2.2.6. CNC Tel Erozyon Tezgahi icin Basit Programlarin Yapilmasi

Tel erozyonun programlanmasi CNC freze ile hemen hemen aymidir. Parcaya esas
seklini X ve Y eksenlerinin hareketi verir.

Z ekseni i¢in ¢ofu zaman program yapmaya gerek kalmaz. Z ekseni (iist tel
kilavuzunun yeri) elle ayarlanir.

Tezgahin calisma sirasinda kullanacagi parametrelerin birgogu program igine
yazilmaz, programdan bagimsiz olarak tezgah hafizasinda ilgili yerlere kaydedilir.

Tel erozyonda CNC torna ve frezedeki gibi takim degistirme islemi olmadigindan
programlamasi nispeten kolaydir.

Sekil 3.17°de gosterilen parganin CNC programini beraber yapalim.
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10, 10 30

20 50 30

Sekil 3. 17: Ornek par¢a

Tel erozyonda delik profillerinin (i¢ profil) islenebilmesi igin telin gegecegi bir 6n

delik delinir.

edilir.

2.2.7.

Tezgah hazirliklar sirasinda bu 6n delik merkezi, program sifir noktas1 olarak kabul

% 15

G92 X0 YO,
G91 G95 GO1 G42;
G01 X-5;

GO01 Y35;

GO01 X10;
G02 X10 Y10;
GO01 X30;

GO01 Y-50;
G01 X-50;
G01Y5;
M30;

Kalp Parcalarinin lgili Kisimlarinin Tel Erozyonla Kesilmesi

Hacim kaliplarinda tel erozyon kullanimi nisbeten azdir. Bununla birlikte itici pim

yuvalarinin iglenmesinde, uygun profilli kalip bosluklarinin agilmasinda, macalarin
kesilmesinde vb. kullanilabilir.
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2.3. Kalip Hareketli Yarimini Olusturan Parcalarin islenmesi

2.3.1. Kahp Baglama Plakasim isleme
Montaj no 12 olarak verilen parga kalip baglama plakasi olarak adlandirilir.

Kalip alt plakast olarak da adlandirilabilir. Genel olarak prizmatik sekilli
olduklarindan ve iizerinde delikler bulundugundan freze tezgahinda islenir.

Parcanin cevresini islemek icin iiniversal bir frezede alindan isleme yontemi en uygun
yoldur.

Deliklerin delinmesinde matkap tezgahi kullanilabilir. Bununla birlikte CNC freze
tezgahinda tek baglamada hassas olarak islemekte miimkiindiir.

Parganin genis ylizeylerinin paralelli§i ¢ok Onemlidir. Bu yiizden genis yiizeylerin
taglanmasi faydalidir.

Ortadaki biiytik delik, delik biiyiitme aparati1 yardimiyla frezede islenebilir. Delik ¢ap1
ve yeri hassas degildir. Alyen bash civatalarin takilacagi delikler markalanip matkapla
delinebilir.

Pim delikleri (14 mm c¢apinda) sayet klasik frezede veya matkap tezgahinda
delinecekse montaj sirasinda delinmesi gerekir. Bu delikler raybalanmalidir.

12 mm c¢apindaki deliklere itici plakanin dayanmasi i¢in dayama pimleri takilir. Bu
deliklerinde raybalanmasi gereklidir.

18 mm ¢apindaki deliklerin dip kisminin 90° agili olmasi igin diiz agizli bir matkapla

dip diizeltme yapilir. Biitiin deliklere 1x45° derece pah kirmak faydalidir. Bu islem havsa
matkabi yardimiyla matkap tezgahinda yapilir.
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Sekil 3. 178: Baglama plakasi

2.3.2. Kahp Tasiyic1 Plakasimin islenmesi

Ust plaka olarak da adlandirilabilir. Montaj resminde 1 numara ile gosterilmistir. Ana
hatlar1 dikdortgen prizmadir. Bu ylizden parganin ¢evresi alin freze ile islenir. Alin yilizeyleri
frezelenir. Parcanin kalinhiginda Olciiler kritik degildir. Fakat paralellik onemlidir. Bu
yiizden diizlem yiizey taslama tezgahinda taslanir. Parcanin kalip ¢ekirdeginin oturacag iist
yiizeyindeki islemler ideal olarak CNC frezede islenir. imkan yoksa klasik frezede de
islenmesi uygundur. Montaj delikleri diger ytlizden delinir.

14 mm ¢apindaki delikler pim deligidir. Bu yiizden ara takoz ve alt plaka montaj edildikten
sonra beraber raybalanir.
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2.3.3. Kahip Tasiyic1 Destek Plakasim isleme

Burada cizdigimiz kalipta, kalip tasiyic1 plakasi ile kalip tasiyict destek plakasi tek
par¢a olarak planlanmistir. Bazen iki parga olarak da yapilabilir. Islenmesi kalip destek
plakasininki ile aynidir.

2.3.4. itici Destek Plakasinin islenmesi

Freze tezgahinda alin frezeleme yoOntemiyle g¢evresi islenir. Par¢anin ¢evresinin ve
kalinhginin toleranslar1 kritik degildir. Alin yiizeyleri frezelenir. Uzerine sadece civata
delikleri bulundugundan markalanarak matkapta veya frezede delinir. Deliklere havsa agilir.

2.3.5. Kahp itici Plakasinin Islenmesi

Parga itici destek plakasi gibi hazirlanir. Itici pim deliklerinin yeri ve birbirine gére
konumlar1 6nemlidir. Bu ytizden frezede delinir ve havsalanir.

2.3.6. Kahp Cekirdeklerinin Islenmesi

Kalip ¢ekirdeklerinin goriiniimii dikdortgendir. Cevresi ve yiizeyleri klasik freze ile
islenir. Toleranslar1 ve paralellikleri tutturmak igin diizlem yiizey taslama tezgahinda
taglanir. Baglama delikleri frezede delinir ve kilavuzlar gekilir. Esas kalip ¢ukuru parganin
sekline bagl olarak dalma erozyon tezgahinda tercihen CNC frezede islenir.

2.3.7. itici Pim Yuvalarinin Delinmesi

Itici pim yuvalart CNC frezede kalip {ist plakasinin islenmesi sirasinda delinir.

Sayet klasik matkapta veya frezede delinecekse, kalip ¢ekirdeginin iist plakaya
montajindan sonra ikisi beraber delinmelidir. Kalip {ist plakasindaki delikler bir miktar
biiytitiilerek itici pimlerin daha rahat ¢caligmasi saglanir.

2.3.8. Yolluk Yayicinin Islenmesi

Frezede islenir.

2.3.9. Kalip Sogutma Kanallarin A¢ilmasi / Delinmesi

Sogutma kanallari1 10 — 12 mm c¢apli bir matkapla matkap tezgahinda delinir.
Deliklerin yerleri klasik markalama yollar ile isaretlenir. Deliklerin u¢ kisimlarina M12 —
M14 kilavuz cekilir. Kilavuz ¢ekme islemi parcayr mengeneye baglayarak ve elle yapilir.
Dis ¢ekilen yuvalara sogutma sivisini tastyan hortumlari baglamak icin adaptorler vidalanir.
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Sekil 3. 19: Kalip destek plakasi

2.3.10. Kilavuz Pimlerin islenmesi -Yuvalarinin Acilmasi

Kilavuz pim i¢in konik merkezleme pimleri kullanilmistir. Bu pimler standart kalip
elemanidir ve hazir satilirlar. Pimlerin takildigi yuvalarin ¢ap1 30 mm ve derinligi 35 mm dir.
Delikler freze tezgahinda delinmelidir. Once 10 mm ¢apli matkapla boydan boya delik
delinir. Sonra 29 mm c¢apli matkapla delikler biiyiitiiliir ve ¢ap 30 a hassas islenir. Hassas
iseme i¢in delik biiylitme aparatlar1 kullanilabilir. Sayet CNC frezede isliyorsaniz parmak
freze ile dairesel cep bosaltma ydntemiyle de isleyebilirsiniz. Plakanin diger tarafina pimleri
baglamakta kullanacagimiz alyen civatalarin bas kisimlarinin oturmasi i¢in havsalar acilir.
Havsalar kritik degildir, matkap tezgahinda acilabilir.
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Sekil 3. 20: Kilavuz pimler
2.3.11. Kahp Geri itme Pim Yuvalarinin Acilmasi

Montaj resminde 9 numara ile gosterilmistir. Itici plaka ve itici pimler yuvasina
takildiktan sonra kalip tasiyici plakasi ile birlikte matkap tezgahinda delinebilir.

Sayet tiim pargalar CNC frezede islenecekse itici plaka tizerindeki deliler ve tasiyici

plaka iizerindeki delikler ayr1 ayri delinebilir. Delik ¢apinin geri itici pim ¢apindan 0.05 mm
biiyiik olmasi1 faydalidir. Bu tolerans ayarli rayba yardimiyla elle de ayarlanabilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Hafif Metal Enjeksiyon Kalip Parcalarinin Yapim Resmine Uygun Olarak

Islenmesi

Uygulama faaliyeti 1’ de ¢izmis oldugunuz kalibin parcalarinin imalatini yapiniz.

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Magalan ve kalip
¢ekirdeklerini isleme.

» Giivenlik kurallarina ve teknolojik gerekliliklere
uyun.

» Magalar ve kalip cekirdekleri yiiksek kaliteli
celikten yapilirlar. Kesme hizi degerlerini ayarlarken
bu hususu g6z 6niinde bulundurun.

» Temel imalat islemleri dersi notlarina bakiniz

» Cekirdeklerin dis formunu klasik frezede
mengeneye baglamak suretiyle isleyin.

Resim 3.1: Mengene ile parca baglama

» Kesici takim olarak takma uglu tarama kafasi
kullanin.
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Resim 3.2: Takma uclu tarama kafasi

» Kose kavislerini islemek i¢in hazir kavis frezesi
kullanin veya kendiniz bileyin. Par¢a hassasiyetini
saglamak i¢in yiizeyleri diizlem ylizey taslama
makinesinde taglayiniz.

» Disg formlar tamamlandiginda kalip c¢ukurunu
isemek i¢cin CNC frezeden faydalaniniz.

» Kesici takim olarak 8 mm ¢apli kiiresel uglu
parmak freze kullaniniz.

Resim 3. 3: Kiiresel uclu parmak freze

» Baglama arac1 olarak mengeneden faydalaniniz.
» Tim iglemlerde emniyet kurallarina uyunuz.

» Destek plakalarini isleme

» Destek parcalarint  islemek igin parcalar
mengeneye baglayn.

» Kesici takim olarak takma uc¢lu tarama kafasi
kullanin.

» Parganin genis yiizeylerini diizlem yiizey taslama
makinesinde taglayin.

» Civata deliklerini mehengirle markalayin ve
matkap tezgahinda delin.

» Delme isleminden Once punta matkabi
kullanirsaniz  delik eksenlerini daha hassas elde
edebilirsiniz.

» Pim deliklerini montajdan sonra delin ve
raybalayn.
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» Yan duvar plakalari isleme

» Destek plakalari ile ayn1 yontemde islenir.

» Kalip ¢ekirdeklerinin oturacagi yuvalar frezede
isleyebilir veya tel erozyonda kesebilirsiniz. Kalip
destek plakalar1 ile yan duvarlart birlesik tasarladi
iseniz ¢ekirdeklerin oturacagi yuvalar frezede isleyin.
Sogutma suyu kanallarin1 matkap tezgahinda parcay1
mengeneye baglayarak delebilirsiniz. Delik delmek
i¢in uzun seri matkap uglari kullanmaniz pratik olur.

» Yan duvar plakalari ile ayni sekilde islenir.

» Kalip baglama plakalarmi | Plakanin ortasindaki biiyiik deligi islemek igin 6nce

isleme matkap tezgahinda delin. Daha sonra frezede delik
biiylitme aparati ile istenen Ol¢iide biiyiitiin.

> ltici sistem ve elemanlannt |y, yi0; oivileri hazir alabilirsiniz.

isleme

> ltici plakalarmi isleme

» Destek plakalari ile ayn1 yontemle isleyebilirsiniz.
Civata deliklerini markalaylp matkap tezgahinda
delin. tici pim deliklerini delmeden 6nce kalibin ilgili
elemanlarinin montajini yapin ve itici pim deliklerini
montaj edilmis halde delin. Boylece eksen
kacikliklarinin ~ Oniline  gegebilirsiniz.  Delikleri
deleceginiz tezgahmizin mili ile tablasinin dikligini
kontrol edin.

> QGeri itme sistemi

elemanlarini isleme

Ve

» Geri itici pimleri torna tezgahinda ayna punta
arasinda isleyiniz.
» Bakinz: Temel tornalama iglemleri 1 modiilii

» Yolluk ¢ekme pimini igleme

» Torna tezgahinda isleyiniz

» Kilavuz kolonlar1 igleme

» Kilavuz kolonlar1 hazir alabilirsiniz. Kendiniz
iiretmek i¢in torna tezgahini kullanin.

» Yolluk yayiciy1 isleme

» Torna ve frezede isleyin.

»  Yolluk,
isleme

dagitici,  girisleri

» Ana yolluk girisinin yerini frezede delik biiyiitme
aparati ile igleyin.

> Yolluk burcunu torna da isleyin. Dagitict kanallari
frezede isleyin.

» Yolluk dagitici kanallart ve girislerin kalip
cekirdegi tlizerinde kalan kisimlarimi bu pargalarin
CNC frezede islenmesi sirasinda isleyin.

» Sogutma kanallarini igleme

» Sogutma kanallarin1 matkap tezgahinda delin.




((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

1. CNC makineler i¢in par¢a programi hazirlamakta kullanilan programlara ne ad verilir?
A)) DNC
B.) CNC
C) CAD
D) CAM
2. MasterCAM programinda agilan cad ¢iziminin orijin noktasina taginmasi igin gerekli

menii yolunu yaziniz.

4. Takim yolu olusturulmus bir uygulamada, NC kotlarinin olusturulmasi i¢in gerekli
menii yolunu yaziniz.

5. Asagidakilerden hangisi tel erozyonda kullanilan tel ¢caplarindan degildir?

A)  0,25mm
B.) 0,15mm
C) 0,60mm
D)) 0,30mm
6. Asagidakilerden hangisi CNC tel erozyonda kullanilan eksenlerden degildir?
A.) X ekseni
B.) Z ekseni
C.) Iekseni
D.) Y ekseni
7. Kalip pargalar klasik frezede islendi ise lizerindeki sabitleme pim delikleri nasil
delinir?

A.) Pim delikleri mihengirle markalanir ve matkap tezgahinda delinir.

B.) Pim delikleri frezede ayr1 ayri delinir ve raybalanir.

C.) Pim delikleri ilgili pargalar montaj edildikten sonra delinir ve raybalanir.

D.) Pim delikleri pim ¢apindan daha biiyiik matkapla delinerek pimlerin rahat
gegmesi saglanir.

Not: Bu testle ilgili cevap anahtarina modiiliin sonunda ulasabilirsiniz.



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagida teknik resmi verilen pargayi tel erezyonda igleyiniz.
Parganin dig hatlar1 frezede islenecek, genis yiizeyleri taslanacaktir.Parga kalinligi

10mm’ dir.

Sekil 3.21: Tel erezyonda kesilecek parca

Aciklama: Bitirdiginiz faaliyet sonunda asagidaki performans testini doldurunuz.
Hayir olarak isaretlediginiz konular1 bilgi sayfalarindan faydalanarak ve &gretmeniniz ile

tekrar caliginiz.



DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayir

1 Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

2 Parga ¢ergeve Ol¢iileri gonyesinde mi?

3 Parca boyutlar verilen resimle ayni mi1?

4 Telin gececegi 6n deligi deldiniz mi?

5 Pargay1 verilen toleranslarda islediniz mi?

6 Parcay1 tel erozyon tablasina yeterli saglamlikta
bagladiniz m1?

7 Baglama esnasinda komparatdrle gonyesine baktiniz mi1?

8 | Makine parametrelerini ayarladiniz mi?

9 | Teli 6n delikten gegirip gerekli yerlere taktiniz m?

10 | Parca programini yapip bilgisayara yiiklediniz mi?

11 | Par¢a simiilasyonunu yaptiniz m1?

12 | Kestiginiz par¢a resme uygun mu?




MODUL DEGERLENDIRME

Asagida verilen parca icin:

Metal enjeksiyon kalibi tasarimini yapiniz ve montaj resmini ¢iziniz.
Kalip ¢ekirdekleri i¢in imalat resimlerini ¢iziniz.

Kalip ¢ekirdeklerinin katt modellerini olusturunuz.

Kalip ¢ekirdeklerinin imalati igin gerekli islem basamaklarini belirleyiniz.
Kalip gekirdekleri i¢in CNC freze programini BDI yardimiyla yapiniz.
Kalip ¢ekirdeklerini isleyiniz.
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DEGERLENDIRME KRIiITERLERI Evet Hayir

1 Kalip tasarimini ve ¢izimini yaptiniz mi?

2 Cekirdeklerin imalat resimlerini ¢izdiniz mi?

3 Cekirdeklerin kat1 modellerini olusturdunuz mu?

4 Kalip ¢ekirdeklerinin imalat agamalarini agikladiniz mi?

5 Kalip ¢ekirdeklerinin CNC programini yaptiniz mi?

6 Kalip ¢ekirdeklerinin imalatin1 gergeklestirdiniz mi?

Olgme sonuglarma goére sizin modiil ile ilgili durumunuz 6gretmeniniz tarafindan
degerlendirilecektir. Bu degerlendirme i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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