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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 yaygilastirilan 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 hazirlanmus,
denenmek ve gelistirilmek tizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baglanmustir.

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 521MMI162
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip
MODULUN ADI Temel Plastik Enjeksiyon Kaliplar1 3
Temel plastik enjeksiyon kalibi sabit grup
P pargalarimi  yapim resmine gdre islemek, kalip
MODULUN TANIMI parcalarini  komple resme wuygun olarak montaj
edebilmek icin hazirlanmis 6gretim materyalidir
SURE 40/32
.. Ik iki modiilii ve Temel Imalat Islemleri Dersi
I LCD 0 Modiillerini almis olmak.
YETERLIK Kahp. gablt grybunu olusturan parcalar isleyerek
kalip montaj iglemini yapmak.
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli ortam,arag¢ ve geregler
saglandiginda; kalip sabit grup yarimi parcalarini yapim
resimlerine gore isleyebilecek ,plastik enjeksiyon
kaliplarmin  montajin1  teknolojisine uygun olarak
MODULUN AMACI yapabileceksiniz.
Amaglar
> Temel Plastik Enjeksiyon kalibinin  sabit
parcalarini yapim resmine gore isleyebileceksiniz.
> Plastik Enjeksiyon kaliplarinin montajim1 komple
resmine uygun olarak yapabileceksiniz.
EGITiM OGRETIM CNC torna makinesi, CNC elektro erozyon
ORTAMLARI VE makinesi BDT-BDI programi, kalip atdlyesi arag ve
DONANIMLARI gerecleri,islenecek kalip parcalar.
) Bu modiil programi siiresince yapmis oldugunuz
OLCME VE O0grenme ve uygulama faaliyetleri sonunda belirlenen
DEGERLENDIRME Olgme ve degerlendirme yontemleriyle kendinizi test

ederek bilgilerinizi kontrol ediniz.

il







Sevgili Ogrenci,

Ulkemizde plastik enjeksiyon kalipeiligi sektdrii hem egitim-6gretim hem de sanayi
dallarinda hizla gelismektedir. Ozellikle, ayni tip pargalarin seri bir sekilde iiretilmesinde, en
cok ve yaygm olarak kalipgilik sektdriinden yararlanilmaktadir.

Bu modiil tamamlandiginda temel plastik enjeksiyon kalibinin sabit grup yarimini
olusturan pargalar1 yapim resimlerine uygun sekilde isleyebilecek, kalib1 olusturan pargalarin
montajini komple resme uygun olarak yapabileceksiniz.

Egitiminizi basar1 ile tamamladiginizda sanayinin ihtiya¢ duydugu, konusunda bilgi ve
beceriye sahip nitelikli eleman giiciinii olugturacaksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Temel plastik enjeksiyon kalibinin sabit grup yarimimi olusturan pargalarimi yapim
resimlerine uygun sekilde isleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

>

>

Temel plastik enjeksiyon kalib1 sabit grup yarimi pargalari imalat resimlerini
arastirarak buldugunuz drnekleri sinifa getiriniz.
BDT-BDI programlari hakkinda internet {izerinden bilgi toplayiniz.

1. KALIP SABIT GRUP PARCALARININ

ISLENMESI

1.1. BDi Programlari1 Kullanarak CNC Tornada Isleme

1.1.1. CNC Torna Tezgahinda Emniyetli Calisma Kurallar:

YV VVVVVVVVYVY Y V¥V

Kullanacaginiz tezgahi ¢ok iyi taniymiz. Herhangibir tehlike aninda kollarin
veya diigmelerin ne ige yaradigini iyi 0greniniz.

Tezgah1 acarken 6nce pano, sonra tezgah enerjisi acilmali, kapatirken once
tezgah, sonra pano enerjisi kapatilmalidir.

Tezgah ¢evresi temiz tutulmali, gereksiz malzemeler ortadan kaldirilmalidir.
Calisirken giivenlik kapilar1 mutlaka kapali tutulmalidir.

Baglama kalip ve aparatlarin aynaya emniyetli bir sekilde baglanmasi gerekir.
[s pargasinin ve kesicilerin giivenli olarak baglandigindan emin olunmalidir.
Parca programi tezgah bosta calistirilarak kontrol edilmelidir.

Kesici alet hi¢gbir zaman zorlanmamali, asir1 miktarda talas verilmemelidir.
CNC Torna tezgahi toz, nem, titresim gibi olumsuz sartlardan uzak tutulmaldir.
Calisirken uygun kiyafet giyilmeli emniyet tedbirleri azami 6l¢iide alinmalidir.
CNC Torna tezgahinin periyodik bakimlart yapilmalidir (Giinliik,Aylik,3 Aylik
vb.).

Kesinlikle tezgahlarin orijinal yedek parcalar1 kullanilmalidir.

1.1.2. islenecek Parcamin Cizimi veya Hazir Parca Dosyasiin A¢ilmasi

Herhangi bir BDT (Bilgisayar Destekli Tasarim) programinda ¢izilen is pargasi, takim
yollarinin olusturulmasi icin bir BDI (Bilgisayar Destekli imalat) programinda acilir. ikinci
bir yontem ise dogrudan is parcast BDI programimnin Tasarim modiiliinde gizilir. Sekil 1.1°de
goriilen yolluk burcu, MasterCAM’de 0l¢iisiinde ¢izilmistir.
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1.1.3. BDI Programinin Se¢imi ve Par¢anin Aktarilmasi

CNC tezgahlarm kontrol panelleri simirlt ve kolay tanimlanabilen basit islemleri
programlama imkam sunarlar. Bu nedenle CNC tezgahlar BDT/BDI programlariyla
desteklenmektedirler. Modiilin bu asamasinda, kalip sabit grup parcalarindan yolluk
burcunun, MasterCAM’in Lathe (Torna) modiiliinde takimyollarinin ve daha sonra CNC
kodlarinin olusturlmasi anlatilacaktir.

///////l/////////////lA
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Sekil 1.1: Face (Alin ) isleme yapilacak parca (yolluk burcu)

1.1.4. is Parcasi Sifir ve Referans Noktalarinin Belirlenmesi

Cizilen sekiller iizerinde takim yolu olusturabilmek igin, kaba kiitik seklinde
disiiniilen i pargasinin alin yiizeyi ile eksen ¢izgisinin kesistigi nokta, referans noktasi (0, 0)
olarak belirlenir.

1.1.5. Isleme Yontem ve Cesidinin Secilmesi

Sekil 1.1°de goriilen yolluk burcunun islenmesi icin, ilk olarak ham malzemenin alin
(face) ylizeyi tornalanir. Bunun i¢in main menu (ana menu), toolpaths (takim yolu), job
setup (is parcasi kurulumu) komutu segilir. Job setup meniisiinden is parcasinin ham 6l¢iisii
tanimlanir. Bu islem, boundaries (sinirlar) secenegine girilerek stok (kiitiik) seceneginden
parameters (parametreler) secilerek yapilir (Sekil 1.2).



= Lathe Job Setup

General Boundaries |
— Stock — Tailstock
P q Chain... | Select... | Parameters... |
Parameters... | .
Chain... Reset
& Left spindle " Right zpindle | |
Mot defined) (Mot defined) _ Reset_| (Mot defined)
 Chuck — Steady Fest
E:l :i Select... I Parameters... | Select.. | Parameters. . |
Chain... Fieset Chair... Feset
o Left spindle " Right spindle I | | |
(Mot defined) [Mat defined)] (Mot defined)
— Dizgplay O ptiohs — Toaol Clearance
[~ Lett stock [~ Right stock [T Tailstock Al . §
_ Rapid moves: E rikrys /E it
[T Leftchuck ™ Rightchuck T Steady rest Maone |
|1.25 ID.25
™ Shade boundaries [~ Fit screen to boundaries
Tamam I iptal | Upgula | Yardim |

Sekil 1.2: Job setup (is parcasi kurulumu) penceresi

Parameters (parametreler) meniisiine girilerek asagidaki gibi select (se¢) komutu ile
is parcast tanimlanir (Sekil 1.3).

. Bar Stock
t ake from 2 points... | Baze 2
0D: |00 Select... |
I~ ID: ID-D Select,.. |
Length: I‘m-U Select. .. |
Base 2
I'I 200 Select... |
" Onleft face & Orright face
[T Use Margins
Previgw... |
ak I Cancel | Help |

Sekil 1.3: Bar stock (kiitiik parca) penceresi

Is parcasinin olgiileri tamimlanirken, Sekil 1.3°de goriildiigii gibi ister Select
secenekleri tiklanmak suretiyle ¢izim ortamindan koordinatlar tiklanir veya ilgili kutucuga
gerekli olciiler girilir. Sekil 1.4’de kesik cizgilerle is parcasinin ebatlar1 gosterilmektedir.



Sekil 1.4: Ts parcasi kiitiigii

1.1.6. Kesici Takimlarin Secilmesi

Face (alin) komutu secilince lathe face (alin tornalama) meniisii ekrana gelir. Bu
meniiden alin tornalamaya uygun takim tipi se¢imi yapilir ve gerekli parametrik degerler
girilir (Sekil 1.5.)

Lathe Face - C:\MCAM9IALATHEANCIVYOLLUK.NCI - MPLFAN Ozellikleri

Tool parameters I Face parameters I

Left 'click’ on tool to select; right ‘click” to edit ar . .
a=ffe fre Gael Tool number: I Offset number: |1
[

~| Station number:

Feed rate: ID-2 i mmdey © mmdming O micions
Spindle speed: |295 = 55 " RPM
Max. spindle speed: |5|3DD Coolant: IFIood vI

Comrment:

TO202 RO.3
0D ROUGH LEFT - ..

Program #: |0

Seq. start 100

Seq. inc.: |2

I+ Stock Update... I Tobatch

T0303 RO.8 T0404 RO.S ;
OD FIMISH RIGHT - ... 0D FINISH LEFT - 35 DEG. | sk, Pt I e WG I

Home Position

ID:250. Z:2580.
T Canned Test.. I Coordinates. .. I
I I IS_\Jstem default vl
M| [ Misc. Yalues..
Define... |
¥ Show libram toolz v Tool Filker. .. I ¥  Tool Display... I

T armarn I iptal I *rardim I

Sekil 1.5: Lathe face(alin tornalama) penceresi

Takim tipi secildikten sonra takimin Gzelliklerini degistirmek icin takimin {izerinde
farenin sag tusuna tiklanirsa lathe tools (kesici takimlar) meniisii ekrana gelir (Sekil 1.6).



. Lathe Tools

Tool ibrary: LTOOLSK.TLS

Type - General Turning  Inserts I Hu:uldersl Parametersl
Select Catalog... | |LTDI:ILS.LII: [~ Filter insert shape in catalog
Get Inzert... | Save Insert | Delete Inzert... | ¥ MetricValues
Insert Mame: |CNMG 12 04 08 Tool Code: |

Inzert b aterial IEarhide

[~

Shape Rielief Angle -.
i ‘j U ~ [N 0 deg)] | L\
i | Cross Section
T [triangle] R [round) T
C F |
.
C [20 deg. [ 55 deg.
diamand) diamand) i G H |
IC Dia. / Lenath |nzert Width Thickness Corner Hau:lius

12

x| |8

=] o4 x| o8

A@lzmﬂ-&

Y

Save To Library.. |
Draw Toal... |
Setup Toal... |
Job Setup.. |

0k |
Cancel |

Help |

Sekil 1.6: Lathe tools (kesici takimlar) meniisii

belirlendigi kisimdir.

VVV VVVVVVVYY

geometrisi ile ilgili ayarlar yapilir (Sekil 1.7).

Thickness (kalinlik): Ug¢ kalinligin belirledigimiz kisimdir.
Corner radius (kose yarigcap1): Kose yarigapimin girildigi kisimdir.
Lathe tools meniisiinde holders (kater) secenegine girilirse torna katerinin

Kesici takimlar kisminda ilk olarak insert (6zellikler) kismi ekrana gelir.
Select catalog (katolog secin): Degisik firmalarin katologlarina girilir.
Get insert (kesici ug belirle): Segilen katologtan istenen uc se¢imi yapilir.
Insert name (Ug ismi): Secilen katologtan takima isim verilen kisimdir.
Save insert (Ucu kaydet): Ozellikleri katologa kaydetmeye yarar.

Shape (bi¢im): Ug biciminin segildigi kisimdir.
Relief angle (6n bosluk acis1): Ucun 6n bosluk acisinin belirlendigi kisimdir.
Cross section (kesit): Ug kesitinin segildigi kisimdir.
IC dia / length (i¢ ¢cap / uzunluk): Ucun i¢ ¢apinin veya uzunlugunun



¢ Lathe Tools 7|x

Tool library: LTOOLSM.TLI

Tupe - General Turning | Inzerts  Holders | Parameter&l Save To Libray... |
q : Draw Toal... |
Select Catalog... | ISCAR.LHC I Filter holder style in catalog
Get Holder... | Save Holder | Delete Holder... | ¥ Metic Values Setup Tool.. |
Job Setup... |

Name: |MwLNF 2525M 08

— Holder Geometry

N
(i [

— T %

b
|
-- [0 deq. zide clr. | N (s =Rl =Y A C \}h E
‘Ii il“ b — |
B (15 deg side B [15 deg =zide | A
P

—Shank Crozz Section

& [25.0 D: 320

|25.D *I:l— g oK,
B: [150.0 E: [52.0 —I
.— b c: 350 F- [i60 _ tared |

Help |

Sekil 1.7: Holders (kater) dlciileri degistirme meniisii

Ayrica bu kisimda katolog se¢imi, takim tipi se¢imi yapilabilir.

Parameters (parametreler) seceneginden takimin degisik parametrik degerlerini
degistirme ve malzeme se¢imi gibi ayarlar da yapilabilmektedir (Sekil 1.8).



Lathe Tools

Twpe - General Turning I Inserts I Holders Farameters I

— Program Farameters

Tool library: LTOOLSKM.TLS

Sawve To Library. .. I

Owerlap amount [rough]:

ID.25

Tool number: |1 Tool station number: |1
Tool affset number: |1 Tool back offset number: |1
— Default Cutting Farameters
Feed rate: |0.5 “ mmdrev  © mmdmin Coolant
Flunge rate: |0.25 “ mmdrev © mmdmnin O
= of Materia! Feed/FRew: |100.0 ' Flood
Spindle speed: |550 = 55 " RPM
% of Material C5: [100.0 7 Mist
Compute From b aterial. .. I i Tool
— Toolpath Farameters
Armount of cut [rough): |4 Retraction amount [face]: (0.0
Arnount of cut [finish]: |0.25 # overcut amount [face]: (0.0

PPH B

P
[ Lo (- i

! Tool Clearance. .. I

v Metric values

Cirave T ool... I
Setup Tool... I
Job Setup. .. I

Ok

Tool name: IDD ROUGH RIGHT - 80 DEG.

M anufacturer's tool code: |

Cancel I

Help

Sekil 1.8: Parameters (parametreler) secenegi

Parametreler kisiminda compute from material (malzemeden hesapla) butonuna
basilirsa buradan islenecek malzeme secimi yapilir (Sekil 1.9).

. Material List

— Dizplay options

PLASTIC rm - ACE TAL

FLASTIC mm - ACRYLIC

FLASTIC mm - HY'LOM 35% GLASS
FLASTIC mm - POLYCARBOMATE
STEEL mm - 1070 - 200 BHM
STEEL rar - 1030 - 200 BHM
STEEL mm - 303 STAIMLESS
STEEL mm - 2304 STAIMNLESS
STEEL mrn - 4130 - 300 BHM
STEEL mm - 4140 - 400 BHM
STEEL ram - 420 STAINLESS - 300 BHM
STEEL mm - 440 STAIMLESS - 400 BHM
STEEL mm - &2 - 225 BHM
STEEL mm - &7 - 225 BHM
STEEL mm -H10- 175 BHM
STFFI ram - P20 - 175 RHM

[

7 Show all i+ Millimeters
7 Inch 7 Meters
Source IMiII - currerk vI

Compress I QK I

I Help

Sekil 1.9: Material List (malzeme listesi) secimi



. Lathe Face - C:AMCAMOALATHEANCINYOLLUK.NCI - MPLFAN Gzellikleri

Tool parameters  Face parameters |

— Tool Compenzation

- Compensation
(& | Select Paints... type:

- Entry amount; :

Uge stock IED— I arnputer vI
Finizh 2 Clnmplensatinn
= ¥ Rough stepover: direction:
I : |2_0 ILeft "I d

W Finizh stepover: M asimurn number of finizh passes:
IEI.2 |1
Owercut amount;

b

Retract amount:
20 ¥ Fapid retract

\

Stock to leave:
! |.1 n ™ Lead [n/0ut...

I Filker...

[ Cut away from center ling

Tamam I iptal | Yardim |

Sekil 1.10: Face parameters (alin tornalama parametreleri) meniisii

1.1.7. islem Yapilacak Yiizeylerin Belirlenmesi (Se¢ilmesi)

Face parameters kisminda islenecek yiizeyin secimi derinligi ve paso miktart gibi
parametrik degerler girilir (Sekil 1.10).

Bu meniide select points (noktalar1 se¢) secenegi ile ylizey tornalama yapilacak yiizey

secilir. Yilizey komple tornalanacaksa kaba ¢apma uygun sekilde gerekli yardimer ¢izgiler
secilerek, se¢im ¢izgilere gore yapilmalidir (Sekil 1.11).
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L.

Sekil 1.11: Alin tornalama yapilacak yiizeyin secimi

1.1.8. Operasyon Sirasinin Olusturulmasi ve Ozelliklerinin Belirlenmesi

Gerekli degerler girilip tamam komutu segildikten sonra operations manager
(operasyon diizenleme) meniisii ekrana gelir (Sekil 1.12).

. Operations Manager

[ 1 Operations, 1 selected Select Al |
=-BE Toolpath Group 1
lEI.% 1 - Lathe Face
[0 Parameters Backplot |
: TO01: General Tuning T
Geomety Weify |
2= CAMCAMIWLATHENMCIYY

ﬂ lUpdate stock Pk

0K

£ 10l ] ¥ Help

|

Sekil 1.12: Operation manager (operasyon diizenleme) meniisii
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Sekil 1.13: Takim yolunun olusturulmasi

Yapilan islem sonucunda olugan takim yolu Sekil 1.13’de goriilmektedir.
1.1.9. Takim Yollarinin Olusturulmasi

Takim yolu simiilasyonun gerceklestirilebilmesi icin main menu (ana menu) NC utils
(NC yardimci) backplot (takim yolu ¢izim) komutu secildikten sonra, backplot meniisii
ekrana gelir. Bu seceneklerden step (adim adim ) veya run (siirekli) calistir segeneklerinden
biri kullanilarak simiilasyon tamamlanir.

Sekil 1.14: Kati simiilasyon
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Takim yolunun kati1 simiilasyonunu gdérmek icin operation manager (operasyon
diizenleme) meniisiinden verify (dogrulugunu kanitlamak) butonuna basilarak simiilasyon
ekranda goriiliir. Ekrana standart simiilasyon meniisii gelir. Bu meniiden machine (isle)
butonu segilerek face, isleme simiilasyonu yapilmis olur (Sekil 1.14)

Sekli verilen parca {lizerinde alin tornalama islemi yapilitken kiitiikk parga
tanimlanmisti. Rough (kaba profil isleme) komutu secilince kaba islemeye ait degisik
secenekler karsimiza ¢ikar, chain (zincir) segilirse done (yap) komutuna basilir ve lathe
rough (kaba tornalama) meniisii ekrana gelir ve buradan gerekli ayarlamalar yapilir.(Sekil
1.15))

Rough parameters (kaba parametreler) secenegi secilir ve isleme sekli ile ilgili
degerler girilir (Sekil 1.16).

w. Lathe Rough CAMOM ATHEMNCIVYOLLUK.NCI - MPLFAN Ozellikleri

Tool parameters | Rough parameters |

Left 'click’ on tool to zelect; right 'click’ to edit or

define new toal Offset mumber: I'I

A Station Aumber: |1
Feed rate; |300.0 © mmdrey % mmdmin O microns
¥ Plunge feed rate; 150.0 © mmdrev  mmdmin © microns
[ Spindle speed: |1500 & 055 O RPM

T0101 RO.8

HT - ... 00 ROUGH RIGHT - ... Max. spindle speed: (5000 Coolant: |F|DDE| VI

Program #: |1 Cormment;
KABA ISLEME
Seq. start; {100
Seq inc.: |2

Tool rumber: |1

1179 11

1]

TO202 RO.8 TO303 R0.8 v  Stock Update... To batch
00 ROUGH LEFT -... 0D FIMISH RIGHT - ... B 7o efe Home Paosition———

™ Fef Foiis. | ChangeNCL.. |
ID:EED. 22250

[T Canned Test... | Coordinates. .. |
Usger defined

) I~ Misc. Yalues...
Diefine |
v Show library tools ¥ Tool Filter... | W Tool Display... |

Tarmam I iptal | Yardim |

Sekil 1.15: Lathe rough (kaba tornalama) meniisii
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& Lathe Rough - C:\MCAMIALATHEANCIV\YOLLUK.NCI - MPLFAN Ozellikleri

Tool parameters  Fough parameters

 Tool Compensation
I Overlap... | Compensation

ype:

Diepth of cut:

IEomputer 'I
20 ¥ Equal steps

Compenzation

Minimurn cut depth: direction: 3
_‘l[ IEI.E|1 IHight -I b

Stock o leave in x: Roll cutter
nz araund cormers:

| 2l -

' . Stock toleave in &
0.2 I | Sermi Finish...

Entry anovint: |2.5

Cutting Method Rough Direction/angle

W Lead In/Out...

 One-way IDD j ‘
" Zigeag Angle... ||n_u r Filker...

Stock Recognition

Dizable stack recognition ;I

Adjust Stock... |

Tamam | iptal | “ardim |

Sekil 1.16: Rough parameters (kaba parametreler) secenegi

Kaba isleme i¢in gerekli parametreler girildikten sonra:

1.1.7. islem yapilacak yiizeylerin belirlenmesi

1.1.8. Operasyon sirasinin olusturulmasi

1.1.9. Takim yollarinin olusturulmasi

konu bagliklarinda anlatilan iglemler tekrar edilerek kaba isleme simiilasyonu
tamamlanmis olur.

Delik delme isleminden 6nce Lathe drill (torna delik) meniisiinden punta matkabi
secilir (Sekil 1.17).

Uygun takim secildikten sonra, takimin &zelliklerini degistirmek icin takimin
tizerindeyken farenin sag tusuna tiklanirsa, lathe tools meniisiinden punta matkabina ait
ilgili degerler girilir ve simple drill (basit delik) secenegi secilir. Takim ucuyla ilgili
degisiklikler burada yapilir (Sekil 1.18).

Gerekli degerler girilip tamam komutu secildikten sonra ekranda punta matkabi1 takim
yolu olusur. Takim tolu simiilasyonu ve takim yolu kati simiilasyonu anlatilan yontemler
tekrar edilerek yapilir (Sekil 1.19).
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Lathe Drill - C:\AMCAMN ATHEANCIYYOLLUK.NCI - MPLFAN Ozellikleri

Tool parameters | Simple drill - no peck I Cuztam Crill Parameters 1 |

Left 'click’ on tool to zelect; right ‘click' ta edit or

define new tool Tool number. |2 Offzet rumber: |2

Station number: |2

1>

bl

C- Feed rate; |100.0 © mmAey O mmdmin O micons
b Spindie speed: |100 085 (¢ RPM
Max. spindle speed: 5000 Coolant: IFIood vl
T0202 12 Dia.
CEMTER DRILL - 12, DA, C E
Prograr #: |1 omment
PUNTA DELIGI

Senq. start; (100
:- Seq. inc.: |2

[T Stock Update . | T Tobatch

10303 18. Dia. T4141 3. Dia. "
CEMTER DRILL - 18. DlA. DRILL 3. Dl&,

1]

Home Poszition
Ref. Faints.. |  ChangeNCL. |

ID:25IJ. 2250
[~ Canned Test... | Coordinates... I
ISystemdefauIt vl
T Wisc Values.

Define... |
v Show libram toals I~ Toal Filker.... | iIrd ng|[)isp|a_.,.___|

Tamam | iptal | *ardim |

Sekil 1.17: Lathe drill (torna delik) meniisii

i Lathe Tools

Tool library: LTOOLSM.TLS

Tupe - Dnill#/T ap/Reamer Toals I Haolders I Parameters I Sawve To Librany... I
Select Catalog. . ISCAR.LIC [ Filter toal type in catalag Draw Tool... I
Get Tool... I Save Tool I Delete Tool... I W tehic Yalues Setup Tool... I

Mame: | M aterial IHSS LI Job Setup... I

—Tool Tupe————— — T ool Geometry

|25.D -

[15.0 -—

fso Mps
T S /].—I‘I‘IEI.D

—$- =— |20
|6.0

Mumber of flutes: |2 Flute helix angle: IED.D
Tap Farameters Ok |
rorn/thread ID.D
Cancel |

= Tapered " Flug " BEottoming
Help I

= TNES Y
=y L SN
.

Sekil 1.18: Lathe tools(torna takimlarr)meniisii
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Sekil 1.19: Punta matkab
Lathe drill (torna delik) meniisiinden (S

1 takim yolunun olusumu

ekil 1.20), uygun takimi sectikten sonra takim
ozelliklerini degistirmek icin farenin sag tusuna tiklanirsa lathe tools secenegi gelir . Bu

meniiden takima uygun 6lgiiler girilir (Sekil 1.21)

2 Lathe Drill - C:\MCAM9M ATHEANCINYOLLUK.NCI - MPLEAN Ozellikleri

Taol parameters I Simple il - no peck | Custom Dl Parameters 1 |

Left 'click' on tool to select; right 'click’ to edit or
define new tool

Station nurnber:

Tool number:

I:3 Offset number: |3
|3—

ol
Feed rate: IBD-D © mmdey 0 mmdming © micions
7 Spindie speed: |50 © oS5 & RPM
Max. spindle speed: |5DDD Coolant; |F|DDE| 'I
T030318. Dia.
CENTER DRILL - 18 DI, A S—,
Frogram #: |1 : -
CAP 4 bk DELIK DELME
Seq. start (100
v StockUpdate.. | [ Taobatch
. . Hirme Pogition
74242 6. Dia 743439 Dia Fef Points.. Change NI
DRILL 6. DI, DRILL 5. DI, W e Poits. | _Change | [p:250. Z:250.
[T Canned Test... | Coardinates... I
ISystem default vl
M T Mise Values...
Drefime... |
v Show librany toals v Tool Filter.... | v Tool Display... |
Tamam | iptal | Y ardimn |

Sekil 1.20: Lathe drill (torna delik) meniisii
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: Lathe Drill - PUNTA DELIGi - C:\MCAM9A\LATHEANCIAYY OLLUK.NCI - MPLFAN Ozellikleri

Tool parameters  Simple drill - no peck | Custorn Drill Parameters 1 I

[y 00

— Dl Cycle Parameter

Cycle:
" &bsolute 0 Incremental Dl Caunterbare
Drrill Pairt... | 13t peck increment; (0.0
e IU.U = |E| Subsequent peck: (0.0

Peck clearance; (0.0

v Clearance. . ||5.D Fetract amaount; (0.0

" Ahsolute ¢ Incremental Dwell 0.0
I~ From stock

Retract... | |2.D

" Absolute O |ncremental

I~ From stock

Shif: (0.0

I Drill tip compenszation

Ereakthrough amount; |5-D

. ISKEREED

Tamam | iptal | “ardim |

Sekil 1.21: Simple drill (basit delik) secenegi

1.1.10. Programin Simiilasyonu

Sekil 1.22: Tornada delik delme kat1 simiilasyonu
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Delik delme islemi igin gerekli olan uygun degerler secildikten sonra, yukarida
anlatilan iglemler (delik delme takim yolu, takim yolu simiilasyonu, takim yolunun kati
simiilasyonu) tekrar edilerek yapilir.

1.1.11. Olusturulan Takim Yollarina Gére Nc Kodlarinin Uretimi (Post)

:alrll Menu: - Post Processor:
E::ﬂ:f:e :C I-..ltllltIEE: i— Change

C Verify Run

Eile Backplot -

Modify Batch

Xform Filter

Delete s—>Postproc——

Screen Setup sheet

Solids Def. ops Run old
Toolpaths Def. tools -

NC utils > Def. matls Update PST

Sekil 1.23: Son islemci icin uygun tezgah belirlenmesi

CNC kodlarmin tiiretilmesi i¢in, programin ana meniisinden NC utils, Post
processor komutlar1 secilir. Bu meniide Change (degistirme) komutu ile istenilen tezgah
belirlenebilir. Change komutu segilirse ekrana degisik tezgah markalar1 gelir. Post
processor meniisiinden run (galistir) komutu ile ekrana operations manager seceneginden
hayir isaretlenir. Bu secenekten sonra specify file name to read (okumak icin 6zel dosya
ismi) meniisiinden takim yolu olusturulacak dosya secilir ve a¢ komutuna basilir. CNC
kodlarinin bulunacagi dosyanin bir isim ile kaydedilmesini isteyen kayit meniisii ekrana gelir
dosya ismine herhangi bir dosya ismi (6rnegin TORNA) ismi verildikten sonra kaydet
butonuna basilir ve islem tamamlanir. Uretilen CNC kod satirlarinin  gdsterildigi
programmer’s file editor (program dosya editdrii) meniisii ekrana gelir ve gerekli
diizenlemeler yapilabilir.

1.1.12. Olusturulan CNC Kodlarinin Makineye Aktarilmasi

Uretilen CNC kodlarini, bilgisayardan tezgaha direkt veya disket ile gonderebiliriz.
Her iki islem i¢in de bilgilerin gonderilmesi islemi tezgahtan tezgaha farkliliklar
gostermektedir. Bilgisayardan makineye gonderme islemi en yaygin olarak RS232 arabirim
kablosu ile yapilmaktadir. Her iki yontemde de dikkat edilmesi gereken en onemli nokta
programin basinda path (yol) kisminin dogru tanimlanmasidir. Ornek olarak iiretilen CNC
kodlar Sekil 1.24’de gosterilmektedir.



00001

G21
(PROGRAM NAME - YOLLUK
DATE=DD-MM-YY - 24-02-06

TIME=HH:MM - 16:31)
(TOOL - 1 OFFSET - 1)
(LFACE OD ROUGH RIGHT - 80
DEG. INSERT - CNMG 12 04 08)
GOT0101
G97S3600M13
G0G54X0.Z0.
G5083600

G96S90

X50.

Z-.8
G99G1X-1.6F.4
G0Z1.2

X50.

Z-1.

G1X-1.6

G0Z1.

XO0.

70.

(KABA ISLEME)
G96S1500

X34.08

715
G98G1Z-60.8F300.
X38.
X40.8287-59.386
G0Z1.5

X30.16

G1Z-60.8

X34.48
X37.308Z-59.386
G0Z1.5

X26.24

G1Z-60.8

X30.56
X33.3887-59.386
G0Z1.5

X22.32

G1Z-60.8

X26.64
X29.4687-59.386

G0Z1.5

X18.4

G1Z-60.8

X22.72
X25.5487-59.386
G0X39.

(KABA iSLEME)
Z-58.5

X38.4

G1Z-87.8
X41.2287-86.386
G0X42.228
G28U0.W0.M05

T0100

Mo1

(TOOL - 2 OFFSET -2)
(LDRILL CENTER DRILL - 6. DIA.
INSERT - NONE)
(PUNTA DELIGI)
G0T0202

G97S100M13
G0G54X0.Z0.

75.

72.

G1Z-8.F100.

G0Z5.

70.

G28U0.W0.M05

T0200

Mo1

(TOOL - 3 OFFSET - 3)
(LDRILL DRILL 3. DIA. INSERT -
4. DRILL)

(CAP 4 MM DELIK DELME)
G0T0303

G97S80M13
G0G54X0.Z0.

75.

72.

G1Z-125.F80.

G0Z5.

70.

G28U0.W0.M05

T0300

M30

Sekil 1.24: Uretilen 6rnek CNC kodlar:
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1.1.13. CNC Torna Tezgahinda isleme

CNC kodlarinin tezgaha aktarilmasi isleminden sonra, giivenlik acisindan ilk olarak
tezgahta Machine Lock (Kesici hareketleri kapali) olarak sadece simiilasyonu goriilecek
sekilde calistirilir ve olasi hatalar diizeltilir. Gerekli diizenlemeler yapildiktan sonra, érnek
parca imalatina gegilir, varsa Ol¢ii htalar1 diizeltilir, aksi takdirde parga liretimine devam
edilir.

1.1.14. CNC Tornada Emniyetli Calisma Kurallar

CNC tezgahlarda dikkat edilmesi gereken kurallar goz oOnilinde bulundurularak is
parcasi emniyetli sekilde islenir.

1.2. Kahp Parcalarinin Elektro Erozyon Tezgahlarinda islenmesi
1.2.1. CNC Elekto Erozyon Tezgahimin Tamitilmasi

CNC Elektro erezyon tezgahlar1 (EDM - Elektrical Discharge Machining) elektrot ile
is parcasi arasinda yiiksek frekansli akim sayesinde kivileim olusturarak, is parcasi tizerinden
kiigiik parcaciklar koparmak suretiyle asindirma islemi yapan tezgahlardir. Olusturulacak
hacim seklinde yapilmis, elektrigi iyi ileten bir elektrot (-) ile i parcasi (+) arasinda elektrik
akimi sayesinde ark olusur. Elektrot ile is pargast arasinda 0.0125 mm ile 0.5 mm lik bir ark
araligt bulunur. Bu islem yalitkan akiskan sivi igerisinde yapilir. Dielektrik sivi ad1 verilen
bu sivinin kopan parcaciklari uzaklastirmak, sogutma islemi yapmak, elektrot ile is pargasi
arasinda yalitkanlik teskil etmek, is pargasinin oksitlenmesini 6nlemek vb. gorevleri de
bulunmaktadir. Asagida CNC elektro erozyon tezgahi ve kisimlar goriilmektedir (Sekil
1.25)

1.2.2. CNC Elektro Erozyon Makinesinde Emniyetli Calisma Kurallar

Kullanacaginiz tezgahi iyi tantyiniz. Herhangi bir tehlike aninda kollarin veya
diigmelerin ne ise yaradigi ¢cok iyi bilinmelidir.

Ise uygun elektrot segilmelidir. Tezgaha asir1 yiiklenilmemelidir.

Elektrot basliga emniyetli bir sekilde baglanmalidir.

Islem yapilirken desarj kablolarmin herhangi bir yere siirtiinerek asinmasina
engel olunmalidir.

Dielektrik stvinin i parcasi ile elektrot arasina piiskiirtme yapmasina dikkat
edilmelidir.

Dielektrik s1vi hortumlarinin is pargasi ve elektrot ile temasi engellenmelidir.
Dielektrik s1v1 yiizeyinin i parcasindan en az 50 mm yukarida olmasina dikkat
edilmelidir.

Baglama elemanlarinin desarj kablolar1 ve baslik ile temas1 engellenmelidir.
Tezgahta islem yaparken meydana gelen zararli gazlar mutlaka disar
atilmalidir.

Tezgah yangin sondiirme tiiplerinin peryodik bakimlari mutlaka yapilmalidir.

YV VYV VV VY VVVY V
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> Tezgahlarin periyodik bakimlar (giinliik, aylik, 3aylik vb.)mutlaka

yapilmalidir.
> Kesinlikle orijinal yedek parga kullanilmalidir.

Baghk

Kontrol Unitesi
Siitun

Elekirod

Takim Magazini

Filtre

Di-Elektrik
Havuzu

Kizaklar

Tank
Govde

Sekil 1.25: CNC Elektro erozyon tezgahi
1.2.3. CNC Elektro Erozyon Tiirleri ve Ozellikleri

1.2.3.1. CNC Elektro Erozyon Tezgahlar

Bilgisayar yardimi ile Programlama yapilan X-Y-Z eksenlerinin tamamen kumanda
edildigi tezgahlardir.

1.2.3.2. C-CNC Elektro Erozyon Tezgahlar:

Bilgisayar yardimi ile programlanabilen bu tip tezgahlarda, X-Y-Z temel
eksenlerinden, bagka 4.eksen de programlanarak elektroda farkli bir hareket imkani
saglanabilmektedir.
1.2.3.3. P-NC Elektro Erozyon Tezgahlar1

Tabla hareketlerinin (X-Y) programlandig: tezgahlardir.

1.2.3.4. Z-NC Elektro Erozyon Tezgahlan

Z ekseninin kumanda edilerek elektrodun kaba, ince, hassas farkli isleme 6zelliginden
faydalanilabildigi tezgahlardir. Bu tezgahlarda tabla hareketleri elle kontrol edilmektedir.
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1.2.4. CNC Elektro Erozyon Tezgahlarinda Kullanilan Kontrol Tiirleri

Genel olarak tim CNC tezgahlar sayisal (niimerik) kontrollii tezgahlardir. (NC)
Sayisal kontrol, harflerden, sayilardan, noktalama isaretlerinden ve diger sembollerden
olusan komutlar ile kontrol {initesi yardimiyla tezgahin fonksiyonlarimi g¢alistirma
prensibidir. Bu komutlar teknolojik ve geometrik bilgileri kapsar. s tablasinin hareketinden
elektrodun uygun parametre ve degerlerde asindirmasina kadar birgok fonksiyonu tanimlar.
Komutlar tezgaha bilgi bloklar1 olarak verilir. Her blok (satir), tezgahin bir fonksiyonu
yerine getirmesini saglar.

Voltmetre Ampermetre Ekran  Calisma ModuTuslar

Parametre -
e Butonu
AN EEEEEEEN
* 1y RN D0 o e
CEHE ©  apnnannnoo
o= £ | NIRRT
B EoiE T Giig Anahtar
Klavye Izleme Butonu

Sekil 1.26: Kontrol paneli
1.2.5. CNC Elektro Erozyon tezgahlarinda Kullanilan Eksenler

CNC Elektro erozyon tezgahlarinda aktif olarak 3 temel eksen X-Y-Z Eksenleri
kullanilmaktadir. Ayrica U-V-W yardimci eksenler bulunmaktadir. Elektrodun farkl
hareketini saglayan C ekseni de bulunmaktadir.

22



+7, EKSENi

A
+Y EKSENI

+X EKSENI
>

Sekil 1.27: CNC tezgah eksenleri
1.2.6. CNC Elektro Erozyon Tezgahlarinda Kullanilan Programlama Tiirleri

Endiistride kullanilan tiim CNC tezgahlarda sayisal denetim kullanilmaktadir.

NC sayisal denetimli bu kodlar uluslararasi standartlar kurulusu (ISO) tarafindan
standartlagtirilmigtir. G,M,T vb. harflerle sembolize edilen bu kodlarin yani sira, makine
iireticilerinin kendi belirledikleri baz1 formatlarda degisiklik gdsteren, g¢esitli programlama
tipleri vardir. Bunlarin en ¢ok bilinenleri asagida belirtilmistir.

SIEMENS
MITSUBISHI
FANUC
DYNA
CINCINATI

Bunlarin yaninda diyalog yontemiyle parcayi tanimlayip takimlar secerek ISO
kodlarin1 olugturan kontrol {initeleri de bulunmaktadir.

1.2.7. CNC Elektro Erozyon Tezgahlarinda Kullanilan Elektrot Tiirleri ve
Gerecleri

Elektro erozyon teknolojisinde prensip olarak elektrigi iyi ileten malzemeler elektrot
olarak kullanilir. Bunun yan1 sira diisiik elektrot asinmasi igin, erime sicakligr yiiksek, 1sil
iletkenlikleri iyi olan malzemeler tercih edilmelidir. Elektrot malzemesi segerken
malzemenin temin kolayligi, islenebilirligi, tekrar kullanma imkani, maliyeti vb. hususlara
dikkat edilmelidir.

23



Elektrot malzemeleri ii¢ grupta toplanabilirler:

a-Metalik malzemeler

>

>

Elektrolitik Bakir: Celik islemeye ¢ok uygundur, kaba islemelerde kullanilir.
Talasli imalat is¢iligi kolaydir, ucuzdur.

Krom Bakir

Bakir Tungsten: Diisiik asinma oranina sahiptir. Kolay islenirler, hassas islerde
kullanilirlar, pahalidirlar.

Giimiis Tungsten: Diisiik aginma oraninina sahiptirler. Cok hassas islerde
kullanilirlar, pahalidirlar.

Aliiminyum ve Siliimin (Aliiminyum alasimi): Celik islemede yiiksek isleme
hiz1 saglar, kaba islemede tercih edilirler. Dokiime elverislidirler, bilimsel

amacl kullanilirlar.

Pirin¢: Asinmasi ¢ok fazla oldugundan fazla kullanilmazlar, titanyum alagimi
ile iyi performans verirler.

Tungsten: Asinma orani iyidir, ince kesitler dayaniklidur, is¢iligi zordur,
pahalidirlar.

Celik: Pozitif kutup olarak ve alistirma iglemi i¢in kullanilmaktadir.

b-Metal olmayan malzemeler

>

Grafitler: Elektro erozyon islemlerinde iyi sonug verirler, 1sidan etkilenmezler,
kirilgandirlar, elektrot imalat iglemleri zordur, hafif ve ekonomiktirler.

c-Metal ve metal olmayanlarin bilesimi malzemeler

>

Bakar grafitler: Islenmeleri kolaydir,hassas islerde kullanilirlar, daha az asinip
temiz yiizey elde etmek i¢in kullanilirlar.

1.2.8.CNC Elektro Erozyon Tezgahi i¢cin Basit Programlarin Yapilmasi

CNC Elektro erozyon tezgahlarinda kontrol iiniteleri 6zelliklerine gore kullanicilara
degisik programlama yapma imkani sunarlar. MDI (Manuel Data Input) elle veri girisi
bunlardan biridir. Bu yontem ile basit programlarin yapilmasi miimkiindiir.
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Islem sirast:
> CNC- EDM tezgahi agildiktan sonra MDI (Manuel Data Input) elle veri girisi
moduna gegilir.

> +X,+Z,-Y tuslarina basilip enter yapilirsa tezgah limitleri ayarlamasi yapilir.Bu
islem Once +Z ekseninde yapilmalidir.

> G81 komutu ile +Z,-Y,+X yazilarak entere basilirsa ayni islem yapilmis olur.

> SHIFT modunda ALL tusuna basilirsa ya da G92 (X,Y,Z) entere basilirsa
bulundugumuz nokta 0 (sifir) olarak kabul edilir.

> Elektrot is pargasina degdirilerek elektrot telafisi yapildiktan sonra G54-ten G59
kadar herhangi bir komutla bulundugumuz nokta 0 (sifir) noktasi olarak tayin

edilir.

> Belirlenen koordinatla GOO bosta ilerleme yapilarak GO1 komutu ile isleme

yapilir.
NO0010 Program numarast
NO0015 G80 Z-; Elektrodun Z- ekseninde sifirlanmasi

N0020 G90 G92 G54 X,Y,Z; Absolute programlama ,program baslama noktas1
N0025 GO0 X-150. Y170.Z3.; Elektrodun islem yaoacagi yere bosta gitmesi

N0030 GO1 C180 Z-5.; Elektrodun 5Smm kaba agindirma yapmasi
NO0035 GO0 Z3.; Elektrodun yukar1 ¢ekilmesi

NO0040 GO1 C140 Z-8.; Elektrodun 8mm ince agindirma yapmasi
NO0045 GO0 Z3.; Elektrodun yukari ¢ekilmesi

N0050 GO1 C100 Z-10.; Elektrodun 10mm hassas asindirma yapmasi
NO0055 G00 Z20.; Elektrodun emniyetli mesafeye ¢ekilmesi
N00600 M02 Program sonu.

CNC ELEKTRO EROZYON G KODLARI

GO00: Bosta ilerleme

GO1: Dogrusal hareket

G02: Dairesel hareket (saat yonii)
GO03: Dairesel hareket (saat yonii tersi)
G04: Bekleme

G05-G06-G07:  Aynalama komutlari
G17-G18-G19:  Diizlem se¢imi komutlart

G20: Ing 6lcii sistemi

G21: Metrik 6l¢ii sistemi

G28: Referans noktasina doniis
G81: Makine referans noktasi tayini
G90: Mutlak programlama

Go1: Artimsal programlama

G92: Program baslama noktasi
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CNC ELEKTRO EROZYON M KODLARI

MOO0: Program durdurma

MO02: Program sonu

MoO6: Elektrik bosalimini kesme
MO8: Alt program ¢agirma
M99: Alt program sonu

1.2.9.Programin Tezgahta Cahstirllmasi ve Basit Kahp Parcalarinin Islenmesi

Basit kalip pargalar1 yukarida anlatilan yontemle CNC Elektro erozyon tezgahinda
islenirler.

1.3. Kahp Sabit Yarimim Olusturan Parcalarin Islenmesi

1.3.1. Disi Kalip Plakasim isleme (Kahp Cukurlarim isleme)

Disi kalip gukurlar1 6zdestirler ve ¢ukurlarin doldurulmasi igin biitiin girislerin ayn1
Ol¢iide olmas1 gerekir. Kalip ¢ukurlar1 yollugun etrafina simetrik ve dengeli olarak dagitilir,
malzeme esit sekilde dolar .Kalip ¢ukuru, i¢cine enjekte edilen sicak haldeki malzemeye son
seklini verip tiriin haline getirir. Kalip gukuru;

Eriyik malzemeyi homojen bir sekilde bosluga dagitmali
Istenen parca 6lciilerini saglamali

I¢indeki eriyik malzemenin yiiksek basincina karsi koymali
Parcanin yiizey kalitesini garantilemelidir.

YV VY

Disi kalip ¢ukurlarinin iglenmesinde tornalar, frezeler, matkaplar, taglama tezgahlari,
vargel , elektro erozyon vb. tezgahlar kullanilmaktadir.Gelisen teknoloji ile birlikte BDT-
BDI Sistemi programlartyla CNC tezgahlar kullanilmaktadir.

1.3.2. Kahp Baglama Plakasim isleme

Kalip sabit yarimini olusturan baglama plakasi, enjeksiyon tezgahima tespit igin
kullamlir. Uzerinde yolluk burcu, merkezleme flangi, klavuz pimleri ve baglama
pabuclarinin sikma islemi yaptig1 kanallar bulunur. Disi kaliba gomiilmiis olarak civata ile
montaj edilirler. Talagh imalat tezgahlar ile yapilmaktadirlar.

1.3.3. Klavuz Pim Burclarinin islenmesi ve Yuvalarinin A¢ilmasi

Sulanmis ve taglanmig pimler disi kalip baglama plakasi veya kalip baglama
plakalarindan birisine monte edilir. Kalib1 olusturan iki yarim kismi tam merkezleyerek saga
sola oynamalar1 engeller. Sulanmis ve taslanmis burclar disi kalip veya destek plakasindan
birisine ¢akilarak monte edilir ve klavuz pimlere yataklik ederler. Talagli imalat
tezgahlarindan torna, taglama kullanilir ve sertlestirilirler.
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1.3.4.Yolluk Burcunun Islenmesi

Yolluk burcu, enjeksiyon tezgahinin memesine yuvalik eder: Konik deliginden
malzemenin kalip dagiticisina itilmesine yardimci olur.Takim tezgahlar1 kullanilarak imalati
yapilir.

; s V _////J/i
G

Sekil 1.28: Yolluk burcu

1.3.5. Dagitic1 Kanallarin ve Girislerin Islenmesi

Dagitict kanal, yolluk ile giris arasindaki baglantiy1 saglayan kisimdir. Esit basing
altinda ve aymi anda, biitlin kalip bogluguna veya bosluklarina, eriyik plastik malzemeyi
dagitmak baglica gorevidir.

Dairesel Kesit
Avantajlar: : Kesiti en kii¢iik, soguma orani en
yavas, diisiik 1s1 ve siirtiinme kayiplari azdir.

Dezavantajlari : Kalip yarimlarinda kanallar farkli
olabilir ve pahalidir.

D=5max+ 15

Paraholik Kesit

Avantajlari: Parabolik kesite alternatiftir.

Dezavantajlar : Parabolik kesite gére daha fazla
artik malzeme ve 1s1 kaybi1 olusur.

Trapez Kesit
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Avantajlari : Kesit olarak en iyisi sayilir. Plakanin
birisine ac¢ildig1 i¢in islenmesi basittir.

Dezavantajlar: : Yiiksek 1s1 kaybi ve artik malzeme
dairesel kesittekinden fazladir.

Kullanigsizdirlar ve arzu edilmezler.

Sekil 1.29: Dagitici kanal ¢esitleri, avantaj ve dezavantajlari

Dagitici  kanallari,

> Girisler

uygun kesitte bilenmis takimlar kullanilarak talasli imalat
tezgahlarinda yukarida anlatilan hususlara dikkat edilerek imal edilirler.

Giris; kaliplama boslugu ile dagitici kanal arasinda kalan agikliktir. Genellikle biitiin
sistemin en ince noktasidir. Giriglerin durumlari, tipleri ve olgiileri gerekli gereksinimler
hesaba katilarak olusturulur. Giris alanlarinin tasariminda, yolluk ve dagitici kanallarin
boyutlar1 dikkate alinmalidir. Sekil 1.30°da en sik kullanilan giris tipleri gdsterilmistir

Giris Tipleri Aciklama

| Tek bosluklu tasarimlar ve genis

Kal

E Iﬂ"’f al;ggjgﬂna kaliplama parcgalari i¢in kullanilir. Bu
S yolluk kesiti yuvarlaktir ve kaliptan
Py
8 kolayca cikmasi igin 3° - 5° arasi
]
= konik ag1iya sahiptir.
£
<

Film giris

Diiz, et kalinlig1 az olan veya cam
fiber takviyeli, oryantasyona bagl
¢ekme  yapabilen  malzemelerin

kaliplanmasi igin uygundur.
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Bilezik giris

Trapez bicimli
yolluk

Ana volluk
Bilezik ginig

Trapez biginh hallkca
seklinde yolluk

Bu yolluk sisteminin en Onemli
ozelligi gobegin kalibin iki tarafina
da monte edilebilir olmasi,
dezavantaji  ise  son  islem
gerektirmesi  ve kiicik kaynak
cizgilerinin  olusumuna neden

olmasidir.

Sekil 1.30: En sik kullamilan giris tipleri
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Giris Tipleri

Aciklama

Dikdortgen giris

Bu giris, kalip ayirma hattinin
iistiinde ya da altinda
olusturulabilir. Enine kesit sekilleri
basittir. Giris boyutlari, kolayca ve
hizl1 bir sekilde degistirilebilir.

Tiinel giris

Daha ¢ok giris yanal olarak
yerlestirilebildigi ~ birden  ¢ok
bosluga sahip kaliplar ig¢in
uygundur. Sert malzemeler ve
biiytik miktarda basing
kayiplarindan dolay1 sadece basit
parcalarin  kaliplanmasi icin
kullanilmalidir. Yollugun {iriinden
otomatik olarak ayrilmast en

biiyiik avantajidir.

Pim giris

Pim ginig
" Trapez dagtiet

Bu giris tipi, kaliplanacak par¢anin
merkezinden igeri dogru plastik
akigina alternatif olarak, tek veya
coklu baskilarda, merkezden uzaga
enjekte etmek i¢in kullanilir. Girig
genellikle dairesel sekillidir ve

ikincil bir yollukla olusturulabilir.

Sekil 1.29: En sik kullanilan giris tipleri (Devam)

Girigler igin 6zel olarak tasarlanmig takimlar bulunmaktadir. Kalipg1 frezeleri,
matkaplar ve diger takim tezgahlar1 girislerin islenmesi ic¢in kullanilmaktadir. Kaliplarin
ozelligine gore se¢ilmis girislerin islenmesinde yukaridaki hususlara dikkat edilmelidir.
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1.3.6. Kalip Sogutma Kanallarinin Acilmasi

Termoplastik malzeme kullanilan biitin enjeksiyon kaliplarmin ig¢ine malzeme
gonderildikten sonra, sertlesmesini saglamak i¢in sogutulmasi gerekir. Sogutma iglemi,
kalibin ¢esitli kisimlarina agilan deliklerden, genelde devamli su akimini saglamak suretiyle
yapilir. Sogutma kanallari, miimkiin oldugu kadar malzemeyi diizenli sogutmak i¢in uygun
yerlere acgilir. Kanallar ig pargasinin etrafini dolasacak sekilde delinir. Sogutma kanallari
kaliplama ylizeyinden delik ¢apinin iki veya ii¢ kat1 kadar uzaktan acilirlar. Cizelge 1.1°de
kaliplanacak malzemelere gore degisen sogutma kanali dlciileri tavsiye edilmistir. Sogutma
kanallarinin yeri ve ¢api, kalip tasarimina, dlgiisiine ve bigimine gore degisiklik gdsterebilir.

Malzeme Cap (in¢) Cap (mm)
ABS, SAN 0.187-0.375 4.7-9.5
Asetal 0.125-0.375 3.1-95
Akrilik 0.312 -0.375 4.7-9.5
Seliilozlar 0.187 -3.75 4.7-95
Aldehit 0.093 - 0.375 23-95
Naylon 0.062 — 0.375 1.5-9.5
Polikarbonat 0.187-0.375 4.7-9.5
Polyester 0.187-0.375 4.7-9.5
Polietilen 0.062 — 0.375 1.5-9.5
Polipropilen 0.187-0.375 4.7-95
Polisiilfiir 0.250 - 0.375 6.3-9.5
Polistiren 0.125 -0.375 3.1-9.5
PVC 0.125-10.375 3.1-95

Cizelge 1.1: Sogutma Kanal Olgiileri

Kalip sicakliklari, igleme ve lriin kalitesine de etki etmektedir. Sebepleri asagida
belirtilmistir.

> Pargay1 yiiksek sicakliklarda kaliptan ¢ikarma, itici pimlerin parcanin seklini
bozmasina sebep olabilir.

> Diisiik calisma sicakliklari, malzeme kalip bosluguna enjekte edilirken meydana
gelen basing kayiplarini arttirir ve birlesme ¢izgilerinin kalitesini diisiirebilir.

> Diisiik kalip duvart sicakliklari, lirlinlin yiizey kalitesini azaltabilir.



I
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Sekil 1.31: Spiral bir sogutma kanah

Diiz pargalar1 sogutmaktan daha ciddi bir problem, kalip gobeklerini sogutmaktir.

Bunun icinde genelde ucuz olan 1zgara seklindeki bdlmeli

sistemler (perdeler)
kullanilmaktadir (Sekil 1.32).

Su girigi

éus:ﬂi.l:?l. . Engel (perde)

Sekil 1.32: Kalip gobegi sogutma sistemi
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Tasarim Cap Acqikiama
> 8 mm Perdeli
gobek
> 8 mm Biiker engelli
gobek
> 8 mm Kesik uglu
gobek
> 8 mm Spiral
gobek
> 40 mm Helis
gobek

Sekil 1.33: Maca sogutma teknikleri

Kalip magalarin1 sogutmak incelik isteyen bir is olup, macgalarda sogumay1 yapan
akigkani1 yonlendirmenin bir¢ok teknigi vardir (Sekil 1.33). Bunlarin en kolay ve ucuz olani
kanalin ortasma perde yerlestirmektir. Fakat, kanalin ortasina yerlestirilen perdenin
merkezlenmesinin ¢ok zor olmasi, bu bolgede olusacak sicaklik dagiliminin dengesiz
olmasina neden olur. Delikte spiral metal tapasi kullanilmasi sicaklik dagilimmin daha
dengeli olmasini saglar. Kanallar ve spiral gobekler, kalip iireticileri tarafindan sunulan diger
ekonomik ¢oziimlerdir. Eger macalar biiyiikse, helis seklindeki sistemlerde kullanilabilir. Su
ile yapilacak sogutma isleminde, kalip yarimlan igerisine agilan kanallardan gegis yapan
suyun, birlesim yerlerinden kalip igerisine dagitilmasini Onlemek icin, gecis yollarn
iizerindeki delikleri kor tapa ile kapatilir. Saptirma tapalar1 da piring ya da kursundan yapilir.
Bir yol kapama gorevi yaparak akis yolunun olusumunu saglarlar.
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Sogutma kanallariin agilmasinda, 6zel olarak imal edilmis takimlar ile talagh imalat
tezgahlar kullanilmaktadir.

1.3.7. Kalip Merkezleme Flansinin Islenmesi

Kalip merkezleme flangi, iist tespit plakasindaki yuvasma, yolluk burcunu ve
enjeksiyon tezgahinin memesinin merkezlenmesini saglamak maksadiyla yerlestirilir. Torna
ve matkap tezgahlarinda imalat1 yapilir.



(UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Kalip tasima plakasini isleyiniz.

» Disi kalip plakasini igleyiniz.

» Kalip ¢ukurunu isleyiniz.

» Karsi kalip yarimini igleyiniz.

» Kilavuz kolon burglarini igleyiniz.

»  Yolluk burcunu isleyiniz.

» Merkezleme flangini igleyiniz.

vVV VvV V

YV VvV VvV VY V

A\

YV ¥V VYVV Y VV V VYV

Is parcasimi  Emniyetli sekilde tezgah
tablasina baglaymiz.

Ise uygun kesicileri segerek tezgah fener
miline baglaymniz.

Gerekli emniyet tedbirlerini kontrol ediniz.
Is parcasmin resme uygun olup olmadigini
inceleyerek imalatini yapiniz.

Kalip cukurunu hangi yontemle
islenecegine karar veriniz.

Takim tezgahlarinda islenecekse, genel
imalat yontemleri kullanarak yapiniz.
Elektro erozyon yontemi kullanilacaksa
cukurlarm elektrodunu hazirlaymiz.

Ise uygun elektrot se¢imi yapiniz.

Elektrot imalatini, parga Olgiilerini goz
ontinde bulundurarak yapmalisiniz.

CNC Tezgahlarda islenecekse agilacak
¢ukurun BDT/BDI programlari kullanilarak
imalat islemlerini yapmalisiniz.

Bu yontemlerden hangisini secerseniz ilgili
yontemin emniyet kurallarina ve tezgah
genel imalat yontemlerine uyunuz.

Malzeme se¢imini uygun yapiniz.
Emniyetli sekilde is parcasmi tezgah
aynasina baglayiniz.

Ise uygun kesicileri secerek tezgah katerine
baglaymiz.

Gerekli emniyet tedbirlerini kontrol ediniz.
Is pargalarmin  resme uygun olup
olmadigini inceleyerek imalatini yapiniz.
Kilavuz kolon burglarinin uygun sekilde
sertlestirme yapilmasi gerekmektedir.
Sertlestirme yontemlerini gozden gegiriniz.
Kilavuz kolon burglarini taglayimiz.
Enjeksiyon memesinin dlciilerine  gore
yollugun girisini isleyiniz.

Malzemenin akigini saglamak icin yollugun
icine mutlaka konik rayba ¢ekiniz.
Merkezleme flang1  Olgiileri enjeksiyon
tezgahlarina gore degisiklik gosterebilir.
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» Sogutma kanallarini isleyiniz.

vV VYV V

Mutlaka makine olgiilerine gore isleyiniz.

Sogutma kanal deliklerinin  sogutma
prensiplerine  uygun olup olmadigimi
kontrol ediniz.

Malzemeye uygun sogutma kanal c¢ap1
secimi yapiniz.

Emniyetli sekilde is pargasini tezgah
tablasina baglaymiz.

Gerekli emniyet tedbirlerini kontrol ediniz.
Is parcalarmin  resme uygun olup
olmadigini inceleyerek imalatini yapiniz.




((")L(:ME ve DEGERLENDIRME )

Asagidaki ¢coktan segmeli sorular1 dikkatlice okuyunuz. Dogru diisiindiigiiniiz cevabi
sikkin iizerini daire igine alarak igaretleyiniz. Bunu tek basiniza yapiniz.

1. Asagidakilerden hangisi alin tornalama kullanilan se¢eneklerdendir?
A)  Job setup
B)  Main menii
C) Lathe face
D) Holders

2. Operations manager (operasyon diizenleme) komutu ile hangi islem yapilmaktadir.?
A)  Takim yolu olusturulur.
B)  Kati simiilasyon yapilir.
C)  Takim ug degerleri girilir.
D)  CNC kodlart iiretilir.
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Asagidakilerden hangisi CNC Elektro Erozyon kontrol panelinde yer almaz?
A)  Fonksiyon tuslar
B)  Yangin sondiirme tiipii
C)  Acil stop butonu

D)  Ekran
4. Asagidakileren hangisi elektrot malzemesi degildir?
A) Bakir
B)  Giimis tungsten
C) Grafit
D)  Plastik

5. Asagidakilerden hangisi disi kalip gukurunun amaglarindan degildir?
A)  Sogutma islemi yapmak.
B)  Istenen parga lgiilerini saglamak
C)  Parga yiizey kalitesini vermek
D)  Eriyik malzemeyi homojen sekilde bosluga doldurmak

6. Asagidakilerden hangisi kalip sabit grup parcalarindan degildir?
A)  Yolluk
B)  Disi kalip baglama plakasi
C)  Merkezleme flangi
D) Itici pimler



7. Yolluk burcuna verilmesi gereken koniklik ka¢ derecedir?

A)1-3 B) 2-4 C)3-5 D) 5-7
8. Kalibin sogutulmast ile ilgili asagidakilerden hangisi yanlistir?

A)  Kalibin 6mrii azalir.

B)  Basing kayiplar1 azalir.

C)  Uriiniin yiizey kalitesi bozulmaz.

D) Iticiler parganin seklini bozmaz.

9. Asagidakilerden hangisi disi kalip ¢ukurlarini isleme tezgahlarindan degildir?

A) Kalipg frezeleri B) Elektro Erozyon tezgahlari
C) CNC isleme merkezleri D) Presler

10.  Asagidakilerden hangisi girig tipi degildir?

A) Tiinel giris B) Helisel giris C) Pim giris D) Bilezik (disk)giris

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarinizi karsilastiriiz, cevaplariniz dogru
ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geginiz. Yanlig cevap verdiyseniz 6grenme faaliyetinin
ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Temel plastik enjeksiyon kaliplariin montaj iglemini yapabileceksiniz

(ARASTIRMA )

> Bir plastik enjeksiyon kalibi komple resmini arastirarak bulduklarinizi sinifa
getiriniz .

2. PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ
MONTAJINI YAPMAK

2.1. Kalip Baglama Plakasina Yan Duvarlarn Yerlestirme

Kalibin hareketli kismii enjeksiyon tezgahmin hareketli tablasina baglamak igin
kullanilir. Merkezde goriilen yuvarlak delikten enjeksiyon tezgahinin itici pimi galisarak itici
plakay1 ve dolayisiyla itici pimlerin ileriye ittirerek tiriiniin disar1 atilmasini saglar.

Resim 2.1: Alt plaka

Alt plakanin iistiine yan duvarlar paralel bir sekilde yerlestirilir. Baglama civatalar alt
plakadan tagsmayacak sekilde olmalidir.Yan duvarlarin yiiksekligi tiriiniin kaliptan ¢ikmasim
saglayacak kadar olmalidir.

Resim 2.2: Yan duvarlarin yerlestirilmesi
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2.2. Klavuz Pimleri Plakaya Takma

Sulanmig ve taglanmig pimler kalip plakasindaki yuvalarina dik olarak c¢akilirlar. Bu
pimler, kalip iki yarim kisimini tam ayarinda tutarlar.

Resim 2.3: Kilavuz pimlerini takma

2.3.itici Pimleri Tutucu Plakaya Takma

Itici pimleri, yolluk g¢ekme pimleri ve geri itme pimlerinin baslar1 sisirilmis veya
kademeli yapilmistir. Itici plakaya bu pimlerin oturmasi i¢in yuvalar (havsa) agilmistir.

Resim 2.4: itici pimleri plakaya takma

2.4. Yolluk Cekme ve Geri Itme Pimlerini Tutucu Plakaya Takma

Enjeksiyon yapildiktan sonra malzemenin yolluk i¢inde kalmasini 6nlemek i¢in yolluk
¢cekme kalibin kapanmasi i¢in ve itici plakanin geri konumunda bulunmasi i¢in geri itici
pimler kullanilmaktadir.
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Resim 2.5: Geri itme pimlerini takma

2.5. Itici Destek Plakasimi Baglama

Itici baglama plakasindaki pimler icin arka plaka gorevi yapar. Itici baglama plakasi
ile birlikte distiniilmelidir.

Resim 2.6: itici destek plakas: takma

2.6. itici Grubu Yan Duvarlar Arasina Yerlestirme

Kalibin ¢alisma durumuna gore itici plakaya monte edilmis itici pimlerle birlikte
destek plakasi, kaba olarak yan duvarlar arasina yerlestirilir.

Resim 2.7: itici gurubu yan duvarlar arasina yerlestirme
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2.7. Macalar1 Kalip Plakasi Uzerine Baglama

Kalibin hareketli kisiminin en {ist plakasina “maga baglama plakas1” denir. Bu plakaya
magal1 kaliplarin magalari, kalip ¢ukurlarinin pozisyonu dikkate alinarak monte edilir Kalip
ayirma ¢izgisi maga baglama plakasi ile disi kalip baglama plakasinin birlestigi yerdir.

2.8. Yan Duvarlar Uzerine Kalip Plakasim1 Baglama

Yan duvarlar arasina kaba olarak yerlestirilmig olan itici grubunun pimleri, kalip
plakasia gore alistirilir ve alt plakadan kalip plakasina civatalar gbmme olarak baglanir.

Resim 2.8: Yan duvarlar iizerine kalip plakasim1 baglama

2.9. Disi Kalip Plakasina Kilavuz Pim Bur¢larim1 Takma

Sulanmig ve taslanmig olan pim burglan disi kalip plakasina ¢akilarak monte edilirler.
Kilavuz pimlerine yataklik ederler.

Resim 2.9: Kilavuz pim burc¢lari takma

2.10.Yolluk Burcunu Takma

Enjeksiyon tezgahmin memesine yuvalik eder. Icindeki konik delikten malzemenin
kalip bosluguna gitmesini saglar.Baglama plakasinin merkezindeki delikten monte edilir.
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Resim 2.10: Yolluk burcu takma

2.11. Disi Kalhp Plakasin1 Kalip Baglama Plakasina Baglama

Kalibin sabit kisminin iizerinde kilavuz pimleri ve yolluk burcu bulunur. Disi kalip
plakasi baglama plakasina, gdmme basl civatayla ile baglanir.

Resim 2.11: Baglama plakas1 montaji

2.12. Kalip Baglama Plakasina Merkezleme Flansim1 Baglama

Kalip baglama plakasinin iizerine merkezleme flanginin baglanmasimdaki amag, yolluk
burcu ile enjeksiyon memesinin tam olarak merkezlenmesinin saglanmasidir.

Resim 2.12: Merkezleme flansin1 baglama
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2.13. Her Iki Kalip Yarimina Sogutma Suyu Giris ve Cikis
Rakorlarin1 Baglama

Kalip sogutma deliklerine agilan dislere, giris ve ¢ikis rakorlart baglanir. Rakorlarin
uclarina su dolagim hortumlart takilir. Burada amag¢ suyun kalibi esit bir sekilde
sogutmasidir.

Resim 2.13: Sogutma rakorlarin1 baglama
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Kalip baglama plakasina yan duvarlar
yerlestiriniz.

Plastik
elemanlarini
O0grenmelisiniz.
Montaj islemini
yapmalisiniz.
Islem siraniz asagidan yukartya dogru
olmalidir.

Kalip baglama plakasina yan duvarlari
paralel olarak yerlestiriniz.

enjeksiyon kaliplarinin
ve gorevlerini iyi

komple resme gore

Destek plakasini yerine baglaymiz.

ftici  grubu duvarlar
yerlestiriniz.

Pimleri  deliklerine
plakasini baglayniz.
Destek plakasinin digi kalip plakasini
enjeksiyon basincina karsi dayanimini

arttirdigini unutmayiniz.

yan arasina

oturtarak  destek

Kolon ve burglar1 yerine takiniz.

Kolon ve burglari birbirini kargilayacak
sekilde uygun plakalara sik1 bir sekilde
cakiniz.

Kolon ve burglarin iki kalip yarimini
merkezleme islemi yaptigim dikkate
alarak olgiilerinize dikkat ediniz.

Kalip setini aligtiriniz.

Itici grubu destek plakasina alistiriniz
Kalip sabit grubu ile hareketli grubu
kolon ve burglari lizerinde merkezleme
yaptirarak alistiriniz.

Itici, yoluk cekme ve geri itme
pimlerini yerine takiniz.

Itici grup plakas: iizerinde yolluk ¢ekme
pimi, geri itme pimleri ve itici pimler
buludugunu kontrol ediniz.
Itici pimlerin yerlerinden ¢ikmayacak
sekilde saglam baglaymiz.
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Kalip disi plakasini tasiyici plakaya
takiniz.

Kalip digi plakasim1 tasiyict plakaya
takiniz.

Ya da ¢ekirdek admi verdigimiz  disi
kalip gorevi yapan kalip elemanini
tastyic1 plakaya baglaymiz.

Yolluk burcunu yerine takiniz.

Merkezleme flangini yerine
baglaymiz.

Yolluk burcunu uygun sekilde yerine
takiniz.

Merkezleme flansi yolluk burcu ve
enjeksiyon  memesinin ayni eksende
olmasint  sagladigindan montajini
dikkatli yapiniz.

Merkezleme flangt kalibt enjeksiyon
makinesine kolay baglamamiza yarar. Bu
nedenle gorevlerini hatirlayiniz.

Kalip tagima ve kaldirma elemanlarini
takiniz.

Kaliplari, emniyetli bir sekilde kaldirma
ve tasima yapmak i¢in uygun olan
elemanlari segerek kalip {izerine takiniz.
Atolye  icerisinde  genel  emniyet
kurallarina uyunuz.
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((")L(:ME ve DEGERLENDIRME )

Asagidaki dogru-yanlis tiiriindeki sorulart dikkatlice okuyunuz. Sorularin cevaplarini

dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz. Bunu tek basiniza yapiniz.

1.

Yan duvarlar disi kalip {izerine baglanirlar.

A) Dogru B) Yanlig

Kaliplar iyi sogutulmazsa iticiler tiriinii deler.

A) Dogru B) Yanlis

Yollugun gorevi malzemeyi kalip cukuruna dagitmaktir.

A) Dogru B) Yanlis

Kilavuz pim burglar itici plaka iizerine ¢akilirlar.

A) Dogru B) Yanlss

Her iki kalip yarimina da sogutma suyu giris ¢ikis rakorlar1 baglanir.

A) Dogru B) Yanlis

6. Kilavuz pim ve burglar1 iki kalip yarimimni merkezleme islemi yaparlar.

A) Dogru B) Yanlig

Merkezleme flangi kalip sabit grup ile hareketli grubu merkezleme iglemi yapar.
A) Dogru B) Yanlis

Geri itme pimleri {irlinii kaliptan disar iterler.

A) Dogru B) Yanlis

Enjeksiyon memesinden malzemeyi kalip bosluguna yolluk iletir.

A) Dogru B) Yanlis

Kaliplar1 enjeksiyon makinesine baglarken iki elimizle sikica tutup baglamaliy1z.
A)Dogru B).Yanlis
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DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarinizi karsilastiriiz, cevaplariniz dogru
ise modiil degerlendirmeye gec¢iniz. Yanlis cevap verdiyseniz O0grenme faaliyetinin ilgili
boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiille kazandigmiz yeterliligi O6lgmek icin, herkes ayri bir parcanin plastik
enjeksiyon kalibini tasarlayip yapim resimlerini ¢izecektir.Yapmis oldugunuz tasarima gore
parcalart isleyeceksiniz ve kaliplarinizin resme gdére montajini yapacaksiniz Bunun igin
asagidaki davranislari sirasiyla yapmaniz gerekmektedir. Cevaplarinizda hayir segenegi var

ise bir sonraki davraniga gegmeden, hayir dediginiz davranisi1 yapmaniz gerekmektedir.

gecmeyeceginiz size bildirilecektir.

Uygulama sonunda 6gretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile modiilii gegip

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet Hayir
1 Kalip gukurlarini iglediniz mi?
2 Kalip baglama plakasini islediniz mi?
3 Kilavuz pim burglarini iglediniz mi?
4 Kilavuz pim burg yuvalarini agtiniz m1?
5 Yolluk burcunu islediniz mi?
6 Dagitici kanallar1 agtiniz mi1?
7 Girisleri agtiniz m1?
8 Kalip sogutma kanallarini agtiniz mi?
9 Kalip merkezleme flangini islediniz mi?
10 | Baglama plakasina yan duvarlan yerlestirdiniz mi?
11 | Kilavuz pimlerini kalip plakasina taktiniz m?
12 | Itici pimleri tutucu plakaya taktmiz mi1?
13 Yolluk ¢ekme ve geri itme pimlerini tutucu plakaya
taktiniz mi?
14 | Itici destek plakasini bagladiniz mi1?
15 | Itici grubu yan duvarlar arasina yerlestirdiniz mi?
16 Yan duvarlar tizerine kalip destek plakasini bagladiniz
mi1?
17 | Disi kalip plakasina kilavuz pim burglarini taktiniz mi?
18 | Yolluk burglarimi taktiniz mi?
19 Disi kalip tastyici plakasini kalip baglama plakasina
bagladiniz m1?
Kalip baglama plakasina merkezleme flansini
20 <
bagladiniz mi1?
Her iki kalip yarimina sogutma suyu giris ¢ikis
21
rakorlarini taktiniz mi?
22 | Kalibiizin sorunsuz ¢alisacagindan emin misiniz?
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DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile degerlendirme kriterlerini karsilagtiriniz. Modiiliin
degerlendirilmesi sonucunda eksik oldugunuz konular1 yeniden tekrar ederek eksik
bilgilerinizi tamamlayiniz. Hayir cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz. Kendinizi yeterli
gérmiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz. Kendinizi yeterli gorliyorsaniz bir sonraki modiile
gecmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI
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