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programlarinda amagclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
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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, amacglanan 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 521MMI1098
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayar Destekli Endiistriyel Modelleme
MODULUN ADI Gomlek Magali Modelleme
o Magali modelleme yoOntemlerinden gdmlek macal
MODULUN TANIMI modelleme tasarimi modelleme yapimi ve gomlek maca
yapimlarini 6greten egitim materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL Ahsap plastik ve metal modellemeler yapma modiiliinii
almis olmak
YETERLIK GoOmlek magali modelleme yapmak
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli ortam, ara¢ ve gerecler
saglandiginda Gomlek Magali modelleme konstriiksiyonunu,
uygun modelleme malzemesini segerek ve gerekli tezgah
donanimlar1 kullanarak modellemeyi ve maga sandigim
MODULUN AMACI teknolojisine uygun olarak yapabileceksiniz.
Amaclar
> Gomlek magali modelleme konstriiksiyonu
yapabileceksiniz.
> Gomlek macali modelleme yapabileceksiniz.
> Gomlek maga baslarini ve baski bantlarini yaparak
ekleyebileceksiniz, maca sandigini yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM .
ORTAMLARI VE end"StﬁAe]l)mleg)cﬁaEllag‘,[“lm(;dreilleme meslek resim sinifi,
DONANIMLARI ustryel modetieme afolyele
Modiiliin i¢inde yer alan her uygulamadan sonra 6lgme
- sorulariyla yapilan testlerle kendinizi degerlendirebileceksiniz.
OLCME VE A 5 5ret diil da size 61 teknikler:
DEGERLENDIRME yrica, 6gretmen, modiil sonunda size 6l¢gme teknikleri

uygulayarak, modiil uygulamalari ile kazandigmiz bilgi ve
becerileri 6lcerek degerlendirecektir.
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Sevgili Ogrenci,

Bir iilkede, endiistriyel {iretimin yiiksek degerlere ulagsmasi, iilkenin yasam
standartlarinin da yiiksek olacagi gergegini yansitir. Onemli olan ham maddeden, mamul
madde haline gecis zamaninda, kullanilan iiretim teknigi, siiresi, Uretim tekniginin
uygunlugu ve pratikligidir.

Gilinlimiizde, genellikle tiim igler bilgisayar ortaminda yapilmaktadir. Endiistriyel
alanda makine ve parca tasarimlari, gesitli grafik programlarla yapilmakta ve bilgisayar
kontrollii makinelere (CNC) aktarilarak, pargalarin imal edilmesi saglanmaktadir.

Endiistri alaninda istihdam edilecek biitiin personelin teknik ve modiiler egitimi
tamamlamis olmalar1 gerekmektedir. Bu tlir egitim materyalleri, sizlere bu alanda biiyiik

avantaj saglayacaktir.

Modiiliin sizlere gerekli bilgiyi sunacagini biliyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Teknolojisine uygun olarak gomlek magali modelleme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Kiitliphane, internet ve modelleme atélyelerinden yararlanarak konu hakkinda
bilgi edininiz.

> Modelleme resmi, modelleme yapim resmi ve kaliplama konularinda arastirma
yaparak bilgi sahibi olunuz.

> Edindiginiz bilgileri sinifa rapor halinde sununuz.

1. GOMLEK MACALI MODELLEME
KONSTRUKSIYONU OLUSTURMAK

1.1. Paket CAD Programlarimi Kullanma

Paket CAD (Computer Aided Design ) programlar ile tasarim ve makine parcalarinin
¢ boyutlu modellemeleri yapilir. Bu programlar SolidWORKS, Inventor, Unigraphics,
CATIA, MasterCAM, Proengineer vb. li¢ boyutlu modelleme yapabilen programlar
olmalidir. Modelleme dosyasi tezgahin kullanilabilecegi dosyaya doniistiirtiliir.

3 boyutlu katt model olusturmak, kat1 modelden 2 boyutlu goriiniis elde etmek, hizli
ve kolaydir. Ayrica tek tek ¢izilmis pargalar montaj haline getirilir.

CNC tezgahlar X, Y, Z koordinatlarinda hareket ederek, istenilen her tiirli formu
veya pargay1 isleme yetenegine sahiptir. Ancak, bu yetenege sahip olmak parganin imali i¢in
yeterli degildir. Bu yetenegin neticeye doniismesi, kullanilacak tezgahin programlanmasinin
bilinmesine baghdir. Tezgahin programlanabilmesi i¢in, iki temel arag, tezgah basi
programciligi (TNC) ve bilgisayar destekli imalat (CAM) programlar gerekmektedir.

Imalatta ilk islem, ham malzemeyi kabaca model &lgiilerine yaklastirmaktadir.
(Roughing) diye adlandirilan kaba isleme, baz1 6zel durumlar disinda sarttir. Kaba isleme
asamasindan sonra, kabaca bosaltilmis hacimleri biraz daha diizenlemek ve son islemlere
benzer, biraz daha toleransli olarak, ara islemler (Semi-Finish) uygulanir ve parga, gerekirse
bolgesel islemlerde uygulanarak, son iglemlerle (Finish) istenilen olgiilere getirilir.

Bilgisayar destekli imalat (CAM) programlari, bilgisayar ortaminda olusturulmus bir

modeli sayisallastirarak, koordinatlara doniistiiriir. Takimin donme yonii ve hizi, eksen
hareketlerinin muhtelif durumlardaki hizlari, sogutma sivilari vb. segenekleri goz Oniinde
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bulundurarak, bu koordinatlardan takim yolu olusturur. Takim yolu olustururken, bir modele
ihtiyag¢ vardir ve modelin olusumu i¢in ¢6zliimii bilgisayar destekli imalat (CAD) sunar.

CAD sistemler,yiiksek miktarda bilgisayar giicline ihtiya¢ gosterir. Bu nedenle CAD
sistemleri, mini-bilgisayar veya yiiksek kapasiteli mikrobilgisayar desteklidir. Ayrica
yazicilar, ¢iziciler, disk depolama cihazlar1 gibi yardimci cihazlar da gereklidir. Birgcok
kullanici tarafindan paylasilabilir. CAD yazilimi genellikle pahali bir yazilimdir.

CAD yazilimi, tasarim prosesinin farkli kademeleri i¢in kullanilan, farkli paketler
halinde saglanir. CAD sistemi birden fazla yazilim paketi igerir. Sistemdeki biitiin paketler,
verilerin transfer edilebilmesi i¢in birbiriyle uyumlu olmalidir.
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Resim 1.1: CAD tasarim ekrani ve 6rnek modelleme tasarim



1.1.1.

Gomlek Macali Modelleme CAD Cizimini Yapmak

Sogutucu govde gomlek macali modelleme CAD ¢izimini yapmak icin asagidaki

islem siras1 uygulanir.

CAD parca dosyasi agilir ve gévde ¢izimi (sketch) yapilir.

Govde ¢izimi (sketch) yapildiktan sonra dondiir (Revolve ) komutu uygulanarak
¢izim dondiiriilmiis kat1 haline getirilir.

Govde katisina dik yonde, plan (plane) atayarak ¢izim/sketch agar ve boyun ve
flang ¢izimi yapilir.

Boyun ve flang katilari(solid) yine ¢izimi dondiir (revolve) komutu ile 360
derece dondiiriilerek elde edilir.

Govde katisi (solid) ortasina plan (plane) atayarak gomlek dis gdmlek boslugu
¢izimi yapilir.

Gomlek boslugu, ¢izimi dondiirerek bosalt (cut revolve) komutu uygulanarak
elde edilir.

Govde katisina, plan (plane) atayarak gomlek i¢ gomlek katisi (solid) ¢izimi
(sketch) yapilir.

Bosluk bitimlerinde gévde maca baslari, i¢ bosluk maga basi gizimleri ilgili
yiizeylere ¢izim agilarak, yiikselt (extrude) komutu ile yiikseltilip maga baglari,
katilar1 olusturulur.

> Maga baglari, ylizeylerine agilandir (draft) meniisii ile agilar1 verilerek,
modelleme tamamlanur.

vV Vv ¥V VY ¥V Y VYV

. Maca Sandig1 CAD Tasarim

> Govde magasi, yeni bir part (par¢a) dosyasi agilarak i¢ boslugu (sketch) ¢izilir.
Bu i¢ boslugun digina, maca baslar1 da dahil olmak iizere kiitiik ¢izimi yapilir.

> Kitiik, ytikselt (extrude ) ile yiikseltilir.

> Govde boslugu ¢izimi kiitiik {izerine taginir ve eksene bagli olarak dondiirerek
bosalt (cut revolve) komutu isletilir.

> Govde maga baslar1 bosluklar ¢izimleri, ilgili yiizeylere yapilarak cut revolve
(dondiirerek bosalt) komutu isletilir.

> Govde maca sandig1 kavelalari, ylizeye ¢izim agilarak yiikselt (extude) komutu
ile yiikseltir. Bu komut igerisinde a¢ilandir (draft) menii kutusu, aktif hale
getirilerek acgilandirilir.

> Maga pahlar1 (chamfer) komutu ile verilerek, govde maca sandig1 CAD tasarimi
tamamlanir,

> I¢ maca kiitiigii cizilir ve yiikselt komutu ile kiitiik katilastirilir.

> Kiitiik i¢ maca boslugu, ylizeye ¢izim agilarak, dondiirerek bosalt (cut revolve)
komutu isletilerek elde edilir.

> I¢c maga sandig1 kavela ve pahlari katilar1 yapilarak, i¢ maga sandig1

tamamlanmis olur.



Resim 1.2: Gomlek macali model maca sandig1 CAD tasarim
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Resim 1.3: CAD tasarim ekrani flansh dirsek parcasi
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Resim 1.4: CAD tasarimi yapilmis flansh dirsek modellemesi ekran goriintiisii

Resim 1.5: Tasarimi yapilmis flangh dirsek modellemesi



1.2. Uygun Mala Yiizeyini Tespit Edebilmek

Kalibin ayrilma yiizeyine, mala yiizeyi denir. Mala ylizeyi, kalibin agilarak modelin
igerisinden ¢ikmasini saglar. Mala yilizeyi, modellemenin hatasiz kaliplanmasini saglayacak
ylizeylerden secilir. Ayrica mala ylizeyi seciminde parcanin sekli, kaliplama teknigi ile
kaliplama sayis1 ¢ok dnemlidir.

Az sayida kaliplanacak modeller, el isciligi ile kaliplanir. Cok sayida kaliplanacak
modeller (Seri Uretim Modellemeleri) plaka iizerine baglanarak kaliplama makinelerinde
kaliplanir.

ALT DERECE
MALA YUZEYY

UST DERECE

Sekil 1.1: Mala yiizeyinin gosterilisi

Resim 1.6: Modellemenin mala yiizeyinin resim iizerinde gosterilisi




1.3. Dokiilecek Metalin Cekme Degerini Bilme

Kaliba, yiiksek 1s1 derecesinde dokiilen maden, soguma esnasinda hacimce kii¢lilmeye
maruz kalir. Buna ¢ekme denir. Cekmeyi 0l¢iilerde meydana gelen kiiciilme olarak ifade
edebiliriz. Her metal malzemenin gekme orani farklidir. Oran % olarak ifade edilir, (Ornegin
dokme demir ¢ekme miktar1 % 1 gibi).

Dékii 1 ; DIN TSE Cekme miktarlari
okum matzemes Standard1 | Standardi % olarak
GG10

. . DDL 18
Lamelli grafit dokme demir GG20 %1,0
DDL 22
GG35
Kiiresel grafitli ve tavlanmis Stero
. GG40 %1,2
tavlanmamis dokme demir DDL26
. GS38 %2,0
Celik dokiim
GS60
Aliiminyum dokiim alagimlar G-AISI 12 %1,5
Magnezyum dokiim alagimlar G-MgAI8Znl %1,5
Bakir—Kalaydokiim alagimlar %1,5
G-CuSn12
(Bronz)
Bakir-Cinko dokiim alagimlar
. 1709 CuZn %15
(Piring)
. . G- o
Bakir-Cinko-Aliiminyum CuZn25A15 %1,5

Tablo 1.1: Metallerin cekme miktarlar:
1.4. Ise Uygun Olarak isleme Miktarlarim1 Bilme

Isleme pay1, imalat resmi iizerinde yiizey kalite isaretleriyle gosterilen dokiimden
sonra, dzel bir islemeye tabi olacak ylizeyleri gosterir. Bu yiizeylere isleme ylizeyleri denir.

Isleme Pay1: Islenecek yiizeylere, yiizey olgiilerine ve yiizey kalitesine bagli olarak
modellemeye verilen fazlaliga isleme payi, denir.
Islemeye etki eden faktérler

o Ddokiilecek metalin cinsi: Dokiilecek malzeme, dokme demir veya gelikse yas
kaliplara dokiimii sirasinda yiizey sert olur. Yiizeyin sert tabakasinin altindan
isleme yapmak gerekeceginden en az 3 mm isleme pay1 vermek gerekir.

e lslenecek yiizeyin biiyiikliigii: Islenecek yiizeyler el takimlariyla islenecekse
yiizeylere 2 mm, isleme pay1 vermek yeterli olacaktir. Bilyiik yiizeyler islenecekse

9



bu yiizeyin dokiimden sonra deforme olacag: dikkate alinarak 8-12 mm isleme
pay1 verilebilir.

e Makine ya da elde islenmesi: El takimi ile islenecek ylizeylere isleme pay1 az
verilir. Makinede islenecek yiizeylere yiizeyin islenme hassasiyetine gére 3 mm
veya daha fazla isleme pay1 verilir. Isleme pay, istenilen diizgiin yiizeyi elde
edebilmek, malzeme israfina ve zaman kaybina meydan vermemek icin geregi
kadar verilmelidir.

1.5. Standart Gémlek Maca Bas1 Olciilerini Bilme

Gomlek magali modellemeler, yatik kaliplama veya dik kaliplama ydntemleriyle
kaliplanir. Her iki yontemde de maca basi 6lgiileri yatik ve dik kaliplanan modelleme, maga
bagi standartlarina gore olur. Maga baglar1 dlgiilerinde her zaman esas olan macga hacmini
tagityacak maga basi boyunun verilmesidir. Ayrica diger bir husus da maga baglarinin maga
kiitlesine tasiyabilecek hacimlerde yapilmasidir. Modellemelerde norm olarak kullanilan
yatik ve dik maca basi dlgiileri, gdmlek macali modeller igin de gegerlidir. Yalniz burada
esas olan, ana maga icerisine konacak maganin, maga basi boylarinin gerekli Olciilerde

olmasidir.
@i

I
|
1
I
|
|
|
T
o

o @,

D L}
D D, D H; h D D, d H h
25 22 20 20 20 25 24 20 30 20
30 27 20 25 20 30 29 20 35 20
35 32 20 25 20 35 34 20 40 20
40 37 20 25 20 40 39 20 45 20
45 42 25 30 25 45 44 25 50 25
50 47 25 30 25 50 49 25 50 25
55 52 25 35 25 55 54 25 55 25
60 57 25 35 25 60 59 25 60 25
65 62 25 40 25 65 64 25 60 25
70 67 30 40 30 70 69 30 60 30
75 72 30 40 30 75 74 30 60 30
80 77 30 40 30 80 79 30 60 30

Tablo 1.2: Dik maca baslari standart 6l¢iileri
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Cap (mm) Uzunluk ( mm )

10-20 30
20-40 40
40-60 50
60-100 60
100-200 70
200-300 80
300 den biiyiik 100

Tablo 1.3: Yatik kaliplanan modellerde maca basi dlciileri
1.6. Mala Yiizeyine Gore Egim ve Koniklik Olgiileri

Modellemenin, kaliplandiktan sonra kalibi bozmadan ¢ikarilabilmesi igin mala
ylizeyine dik olan ylizeylere, verilen acidir. Bu agi, tek yilizeylere verildiginde egim,
karsilikli (silindirik) yiizeylere verildiginde koniklik, adin1 alir. Modele iig tiir egim verilir:

Art1 egim: Egim acis1 veya % miktar1 modellemenin iizerine fazlalik olarak verilir.

Eksi egim: Acis1 veya % miktar1 modellemenin dl¢iisiinden eksiltilerek verilir.

Ortalama egim: Egim modellemenin ylizeyine, yiiksekligin yarisinda ilave, yarisindan
sonra eksiltilerek verilir. Egimler mala yiizeyine gore pozitif bilylime meydana getirecegi
gibi bazi durumlarda negatif kiiclilme veya hicbir fark meydana getirmeyebilir.
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T —-+-*—I ‘—-T*— Ing
\ ‘ (=
+ o
il
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—F—ﬂﬂ
= b L+,=2
Artt E§im: (+1Egim agisi dlginin Eksi Edim: (-] Egim agisi Ortalarma Edim:Edim
Gzerine fazlalk olarak ilave dlciden eksitilerek werilir, ylzey yikseklidinin
edilir. yansinda dlgiye ilave (+)

edilir. Yarnsindan itibaren
dlgiden cikanlarak(-)
werilir,

Sekill.2: Cesitli egim tiirleri

Gomlek magali modellemelerde de ylizey egimleri, tayin edilen mala yiizeyine gore
olur. Genis yiizeylerin egimleri ve gdmlek maga baslarinin ana maca igerisindeki egimleri,
gomlek macanin rahat oturmasi igin fazla olarak verilmesi Onemlidir. Gomlek magali
modelleme ylizey egim normu, diger modellemelerde kullanilan normlardan farklilik
gostermez. Esas olan, gdmlek macali modellemenin kaliplama esnasinda, kumdan biitiin
ylizeylerinin rahat ¢ikmasini saglamaktir.



ASIRI EGIM DUZ TERS EGIM

Kaliptan kolay cikar Mala yiizeyinde kirilma olur Modelleme ¢cikmaz

Sekill.3: Egimlere gore kumdan ¢ikma pozisyonlari

80-120 mm yikseklije kadar s derece
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Sekil 1.4 : Yiikseklige gore egim acilar:

T
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1.7. Maca Sandig1 Resmi Cizimi

I¢ bosluklarin kalip i¢inde elde edilmesi icin yapilan hacim sandiklarina maga sandig1
denir. CAD programinda parga resimleri 3 boyutlu kat1 resimleri olusturulur. Olusturulan 3B
kati modellemelerden 2 boyut goriiniigleri elde edilir. 3B kati modellemeler olusturulurken
2B taslak ¢izimlerden yararlanilmaktadir.

Maga sandigi cizilecek modellemenin i¢ bosluklar1 dl¢iilerinin hesaplamasi yapilir.
Burada, modelleme iizerindeki magcalarin oturmasi i¢in, maca bas1 6lgiileri belirlenir. i¢
bosluk olciilerine gore, maca bast uzunluklar ilave edilir. Modelleme iizerinde isleme pay1
varsa ylizeylere isleme pay1 verilerek, maganin tam 6l¢iisii bulunur. Buradaki 6lgiilere gore,
iic boyutlu olarak CAD programinda taslak sayfas1 acilarak ¢izim yapilir.

T bt e
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Resim 1.8: Géomlek maca sandig1 ic gomlek macas1 CAD tasarim
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Resim1.9. CAD ortaminda maca sandigi ¢izimi son hali

1.8. Kalip Resmi Cizimi

Gunliik hayatta kullandigimiz esyalar, birer kalip {riiniidiir. Modellemelerin
resimlerinin ¢izimlerinde, kalip derecelerinin yolluk ve ¢ikicilari modellemenin, derece
igerisindeki konumlarinin belirtilmesi gereklidir. Kaliplama islemlerinde su hususlarin
belirtilmesi gerekir:

Kalibin ayrilma yiizeyinin belirtilmesi,
Alt ve tist kalip derecelerinde modellemenin ¢izilmesi,
Yolluk ve ¢ikicilarin belirtilmesi,
Kalip igerisinde magalarin gosterilmesi,

Kalip resmi icin, mala ylizeyine gore alt derece ve iist derece c¢izimi yapilir.
Modellemenin kalip igerisindeki pozisyonu, yolluk besleyici, ¢ikici ve meme kesitleri
gosterilir. Kum taramasi yapilir ve modellemenin dokiime hazir son hali belirtilir.

Y VVY

KALIP KUMU CIKICI UST DERECE
DIK YOLLUK HAVSA

iz

V7

; \v MACA v

MEME KESITI ©MODEL BOSLUGU

v ALT DERECE

TOPUK

Sekil 1.8. Kaliplama resmi
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Sekil 1.9. Sogutucu modeli kaliplama resmi
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

konstriiksiyonunu olusturunuz

» CAD ortaminda, modelleme ve maca sandigi

CAD programini aginiz.
Modellemeyi ¢iziniz.

Annioen gncea Ens

olusturunuz.

» Maga sandig1 montaj resmini, {i¢ boyutlu olarak

Modellemeye uygun Olgiilerde
magca sandigini ¢iziniz.

» Modelleme ve maga sandig1 gerecini seginiz.

Modelleme dokiim sayisina gore
modelleme gerecini seginiz.

tezgah ve donanimlar1 seciniz.

» Modelleme ve maga sandigi gerecine gore

Modelleme ve maca sandiginin
yapim malzemesinin islenecegi
tezgah1 se¢iniz. Uygun kesicileri
seciniz.

» Modeli olusturunuz.

» Maca sandiklarini olusturunuz.
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((")L(:ME ve DEGERLENDIRME )

Asagidaki ¢oktan se¢meli sorulari dikkatlice okuyunuz. Dogru oldugunu

disiindiigliniiz cevabi sikkin lizerini daire icine alarak isaretleyiniz. Bunu tek baginiza
yapiniz.

I.

Paket CAD programlari kullanilarak ne yapilir?

A) 3 boyutlu modelleme
B) Maga sandigi

C) Egim

D) Mala yiizeyi

X, Y, Z koordinatlarinda hareket ederek istenilen formu vermeye yarayan bilgisayar
kontrollii tezgahlara ne ad verilir?

A) BMC
B) ADSL
C) CNC
D) ABC

Modelleme CNC’ye aktarilmadan 6nce hangi islem yapilir?

A) CAD
B) MAP
C) DNP
D) AKLP

CAD tasarimi yapilan par¢aya daha sonra hangi islem uygulanir?

A) CAD
B) TAM
C) CAM
D) BMP

CAD programinin avantajlart nelerdir?

A) Is zamani verimli kullamlir.
B) Is zamam verimsiz kullanilir.
C) Mala yiizeyi belirlidir.

D) Koniklik belirlidir.



6. Modellemenin kaliptan ¢ikmasini saglayan unsur nedir?

A) Maga basi
B) Mala yiizeyi
C) Isleme pay1
D) Derece

7. Kaliba yiiksek 1s1 derecesinde dokiilen maden, soguma sirasinda hacimce kiigiiliir. Buna
ne denir?

A) Maga

B) Mala yiizeyi
C) Isleme pay1
D) Cekme

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi karsilastirmiz, cevaplariniz dogru
ise performans degerlendirme testine gec¢iniz. Yanlig cevap verdiyseniz 6grenme faaliyetinin
ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagida imalat resmi verilen gdmlekli sogutucu DDL 18’den 60 adet dokiilecektir.
Modelleme yapimina esas olacak ,

»  Mala yiizeyinin,

>  Isleme paylarinin,

> Cekme paylarinin,

> Egim ve konikliklerinin,

> Maga baglarinin ve maga sandiginin,

CAD ortaminda tasarimini ve modellemesini yapiniz.

4750

R25 | .EC_

R7S

SECTION C-C
SCALET: 2
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KONTROL LiSTESI

Faaliyet Alan Gomlek magal Modiil Egitimi
Y LnOdel!im_e Alan Kiginin
Amag onstruksiyonu
olusturmak Adi1 Soyadi
ACIKLAMA

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini doldurunuz. Hayir olarak
isaretlediginiz islemleri 6gretmeniniz ile tekrar calisiniz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir

1 | Modelleme dokiim gereci tespitini yaptiniz m1?

Modellemenin kag¢ adet dokiilecegini belirlediniz mi?

Dokiim sayisina gore modelleme gerecini sectiniz mi?

Kaliplama durumuna gore mala ylizeyi se¢imini yaptiniz mi1?

Mala yiizeyine gore modellemenin egimlerini verdiniz mi?

Egim normlarini incelediniz mi?

2
3
4
5 | Kaliplamada alt ve iist derece konumlarini tespit ettiniz mi?
6
7
8

Yiizey kalite normlarini incelediniz mi?

Imalat resmindeki yiizey kalite isaretlerine gére modellemeye
o0l¢ii fazlalig1 verdiniz mi?

10 | Cekme paylar1 ¢izelgesini incelediniz mi?

verdiniz mi?

Dokiim gerecinin ¢esidine bagl olarak dlciilere cekme pay1

12 | Modelleme verilerine gore CAD ortaminda ¢izim yaptiniz mi?

13 | Modelleme iizerinde maga baglarini gosterdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirmedeki

davraniglart  sirasiyla

dogru olarak uygulayabilmelisiniz.

Uygulayamadiginiz davranistan diger davranisa ge¢meniz miimkiin olamayacaktir. Olgme
sorular1 ve performans degerlendirme testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapmiz. Cevaplarinizin hepsi Evet ise bir sonraki faaliyete

geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Teknolojisine uygun olarak, gémlek macali modelleme yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Kiitiiphane, internet ve modelleme atdlyelerinden yararlanarak konu hakkinda
bilgi edininiz.

> Modelleme resmi, modelleme yapim resmi ve kaliplama konularinda arastirma
yaparak bilgi sahibi olunuz.

2. GOMLEK MACALI MODELLEMEYI]
YAPMAK

2.1. Paket CAD Programlarini1 Kullanarak Modellemeyi Yapmak

Paket CAD (Computer Aided Design) programlari ile tasarim ve makine pargalarinin
ii¢ boyutlu modellemeleri yapilir. Bu programlar, SolidWORKS, Inventor, Unigraphics,
Catia, MasterCAM, Proengineer gibi ii¢ boyutlu modelleme yapabilen programlar olmalidir.
Modelleme dosyast, tezgahin kullanilabilecegi dosyaya doniistiirtiliir.

3 boyutlu kat1 model olusturmak, katt modelden 2 boyutlu goriiniis elde etmek hizli ve
kolaydir. Ayrica tek tek ¢izilmis parcalar, montaj haline getirilir.
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Resim 2.1: Gomlek magali modelleme tasarimi CAD (computer aided design)

Bilgisayar yardimu ile tasarim, bir tasarim probleminin girdi ve ¢iktilarinin etkilesimli
olarak saglanmasini, problemin modelinin, matematiksel veri tabanina dayali olarak
gelistirilmesini, se¢ilen tasarim kriterine gére modelin benzesimini igerir.

Bilgisayar Destekli tasarim, miihendislik ve iiretim siirecindeki ilk adim ve iiretilecek
parcanin bilgisayar ortaminda modellenmesidir. Geometrik modelleme, basit anlamda bir
nesnenin bilgisayar ortaminda taslaginin yapilmasidir. Geometrik modelleme sistemlerini
kullanarak, bir makine parcasinin veya parcalarin1 bilgisayar ortaminda modellenmesi,
sagladig1 avantajlardan dolay1 popiilerlik kazanmistir. Bilgisayar ortamindaki modele
istenilen acidan ve perspektiften bakilabilmesi, parcalarm birbiri ile etkilesiminin gorsel
olarak incelenebilmesi, kesit goriiniislerin elde edilebilmesi gibi kolayliklar avantajlarinin
bazilaridir.

CAD/CAM terimi “Bilgisayar Destekli Tasarim” ve “Bilgisayar Destekli Imalat”
climlelerinin bas harflerinden tiiretilen kisaltmadir ve tasarim asamasindan, bilgisayar
yardimi ile imalata kadar parca iiretme entegre sistemi olarak tanimlanir. Uygulamada, bu
hedefe biiyiik Isletmeler erisebilir. CAD sistemleri (Bilgisayar Destekli Cizim prensiplerine
dayanir) ve CAM sistemleri (Bagimsiz CNC tezgahlarina dayanir) ayrt ayri ¢alisir. Gergek
CAD/CAM sistemleri; CAD sistemi tarafindan iiretilen bilgileri, organizasyonunun imalat
sistemleri tarafindan kullanilabilecegi bir sekle doniistiiren baglantiy1 saglar.
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2.1.1. Bilgisayar Destekli Uretim-CAM (Computer Aided Manufacturing)

Olusturulan kati model veya yiizey model iizerinde CNC tezgahlar1 igin takim yollar1
olusturulur. Buna gore is pargasi sanal olarak iglenir. CNC tezgahlari i¢in NC (Numerical
Control) kodlan tiiretilir. Bu kodlar CNC tezgahlarma bir disketle veya bir kablo baglantisi
ile transfer edilir. Bu islemi yapan programlara CAM programi denir.

En kolayca anlagilan CAM sekli, DNC operasyonunu takip eden bagimsiz CNC takim
tezgahidir; ama CAM tanimi genis anlamda alinmalidir. Metal kesme olmayan iiretim
prosesleri (kaynak, pres, EDM gibi) ve bilgisayar destekli inceleme, test etme, montaj
teknikleri ve otomatik malzeme tasinimi gibi ilgili ¢alismalar da dahil edilmelidir.

CAM yazilimlar1 da &nemlidir. Birgok CAM yazilimi CAD agamasinda iretilen
verileri kullanir. CAM yazilimlarinin gogu “Bilgisayar Destekli Uretim Yéntemi (CAPM)”
olarak ayr bir kategoriye konulmaktadir. CAPM amaci, malzeme kontrolii, is bekleme ve
mubhasebe liretim yontemi elementlerini izlemek ve kontrol etmektir.

BDT/BDI, FMS ve CAPM gibi sistemleri kullanan imalat tesislerinin tamamen bir
entegre imalat sistemine doniistiigli goriilebilir. Sistem, veri tabanindan gelen giincel ve ayni
bilgi tizerine calisan imalat sisteminin her sektoriinden faydalanabilir. Bu bilgiler hemen
kullanima hazirdir. Zaman tiikketen yazi isleri, bilgisayar tarafindan yapilir. Kirtasiye,
dokiimantasyon ve kayit isleminin ¢ogu ayrica bilgisayarlarla hazirlanir.

Boyle sistemler, tasarimla olusur. Genellikle hazirda bulunan tesislere bilgisayarlar
sokuldugunda, bu sistemler meydana gelir. Bireysel sistemlerin kullanilmasinda elde edilen
faydalar, higbir zaman entegre bir sistemin potansiyeline esit olmaz. Bunun sebepleri: imalat
zincirindeki kayip halkalar, var olan is aligkanligi, prosediirler ve sistemler, gelencksel
bolim sinirlari, degisime olan direngtir.

Bilgisayar teknolojisin takim tezgahinda ve montaj bantlariyla kullanilmas1 amaciyla
gelistirilmis bilgisayar programlaridir. CAD/CAM programlari sayesinde liretilecek parganin
tasarimlar1 yapilir. Daha sonra CAD/CAM programlarinda takim tezgahlan ile ilgili
ozellikler belirtilir. Son olarak CNC takim tezgahlarina (CNC Torna, CNC Freze vb.)
gonderilen bu bilgiler iiretime donistiiriiliir. Boylece bilgisayar ortamina yayilan bu
caligmalarin sonucunda hata riski, is kazasi en aza indirilir. Ayrica i§ zamani en verimli
sekilde kullanilir. insandan kaynaklanan hatalar ortadan kalkar.
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Resim 2. 2: Sogutucu gévde gomlek macali modelleme CAD c¢izimi (computer aided design)

Resim 2.3: Bilgisayar ortaminda modelleme isleme simiilasyonu

i Master

EF]@E}LHEIKJE}DEB& SEEE0
Analyze 7

Resim 2.4: Bilgisayar ortaminda model isleme simiilasyonu
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2.1.2. CAD ve CAM Programlarimin Genel Ozellikleri

> Mastercam

MasterCAM: Bilgisayar destekli tasarimi (CAD: Computer Aided Manufacturing)
ayrintili olarak planlayan ve bilgisayarli sayisal denetim (CNC: Computer Numerical
Control) tezgahlar1 ile bitirilen miihendislik detaylarini hazirlayan entegre yazilim
programidir. Bu yazilim programi, temel profil, delme ve ceple birlikte karmagsik sekiller
veya yiizeyler i¢in idealdir.

> Mechanical Desktop

Bir profil taslagi yaylardan, ¢izgilerden kurulmus kapali bir bi¢imdir. Profil taslagi,
standart bi¢cimlerden faydalanarak da, ihtiyaca gore olusturmada da kullanilir. Bu standart
bicimler; delikler, pahlar, radyiisler gibi MECHANICAL DESKTOP’un standart
ozellikleriyle kodlanan bi¢imlerdir.

MECHANICAL DESKTOP’un sadece geometrik elemanlar analizi ve operasyonun
nasil yapilacagini tahmin etmesiyle profili olusturur. Olusturulan taslak browser segeneginde
sketch olarak goriiniir.

> SolidWorks

SolidWorks Programi, bilinen Microsoft Windows grafikal kullanici ara biriminin
avantajlarini getiren mekanik tasarim otomasyon programidir.

SolidWorks, detayli resimlerin ve modellerin iiretimi, boyutlart ve 6zellikleriyle
tecriibe ve fikirlerin hizli olarak taslak haline doniismesini, mekanik tasarimlar i¢in miimkiin
kilar.

> Auto Cad

AutoCAD paket programi, bilgisayarla teknik resim ¢iziminde en biyilk
yardimcinizdir. Verdiginiz komutlar izleyerek, istediginiz parca resimlerini eksiksiz ve ¢ok
hizli bir sekilde cizer. Cizim hatalarimi kolayca diizeltme ve tiim bir ¢izimi yeniden
yapmaksizin ¢ok sayida degisiklik yapma olanagi saglar. Sonug olarak temiz ve kusursuz bir
cizim elde edersiniz. Ciziminiz, her elemani tam istediginiz yerde olmak {izere, tamamen
belirlediginiz sekilde goriintiiler.

> Teksoft

Amerikan patentli bir yiizey modelleme programuidir. Cizim olarak 2D (iki Boyutlu)
ve 3D (Ug Boyutlu) programi bulunur. 2D programinda sekiller X, Y ekseninde gizilir. 2,5
eksenli, frezeleme ve tel erozyon islemleri i¢in kullanilir. Tornalama islemleri i¢in de 2D
progranu kullanilmaktadir. Bir béliimiinde is pargalarmin tel kafes goriintiileri ¢izilir. ikinci
islem olarak da CAM modiiliinde yiizey isleme gergeklestirilir.
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2.2. Takim Yollar1 Olusturma

Bu basamakta ise takim yolu olusturulur. Bu islemi yapmak i¢in SolidWorks ¢izim

ekraninin sol alt koésesinde bulunan

& workpiece

=9 Turn Maching-am

-y Tumn Setupl [Tum OpSetupl]
&} Face Rought

& Face Finish1

ﬂ Turn Fough

(Configuration Manager) isimli simgenin

yanindaki = ikon tiklanir. Bu islem yapildiktan sonra iglem agaci asagidaki gibi degisir.

_| NC Manager
G2y Workpiece

= Tum Machine-rmm

-y Tum Setupl [Tum OpSetupl]
=-f&F Face Roughi

“..[ Face Featurel

=& Face Finishl

------ [',II/ Face Featurel
=& Tum Roughl

B E‘J Fough Groovel
[ 0D Featurel

{2 Tum Finish
El Rough Groove
E‘J Finish Groowel

El E‘J Finizh Groawel
- L= 0D Featurel

istedigi sekilde,

[ Cut OFF1

=-[ CutOff1
E Cut0ff Featurel

Sekil 2.1: Yandaki ikonlarm a¢ilim

FACE ROUGH 1 : Alin yiizeyden talas kaldirma islemi, alin tornalama
FACE FINISH 1 : Alin yiizeyden ince talas kaldirma islemi

TURN ROUGH 1: Kaba talas kaldirma islemi (Silindirik tornalama)
TURN FINISH 1 : ince talas kaldirma islemi (Silindirik tornalama)

ROUGH GROOVE 1
ROUGH GROOVE 1

Kanal isleme operasyonlari }

2.2.1. Takim Yollarin Olusturulmasinda Programlama Teknikleri

Niimerik kontrollii tezgahlar i¢in programlama teknikleri {i¢ gruba ayrilir:

> Elle programlama,

> Yar1 otomatik programlama,

> Otomatik programlama,

»  Elle Programlama

Bu tiir parca programlanmasinda, programlayici isleme emirlerini NC tezgahinin
dogrudan tezgah kontrol {initesine veya PC bilgisayar editoriine
yazilmaktadir. PC’ye yazilan programlar daha sonra disket, CD, RS232 ara kablosu




yardimiyla tezgaha transfer edilmektedir. Par¢a programlayicisi isleme emirlerini yazarken
NC tezgahi i¢in tanimlanmis koordinat sistemini géz 6niinde bulundurmaktadir.

Elle programlamada, isleme emirlerini tezgaha verilmesi sirasinda kullanilan program
kodunda, ¢esitli harf rakam kombinasyonlari kullanilmaktadir.

> Yar1 Otomatik Programlama

Islenecek pargaya bagli programlama olmak iizere iki sekilde yapilmaktadir:

e NC Tezgahina Bagh Programlama

NC tezgahina bagli programlamada, elle programlamada oldugu gibi, parg¢a programi
yazilmaktadir. VDF-Autoprogrammer sistemi ile yapilan programlamada kullanilan
bilgisayara once tezgah ve is parcasiyla ilgili bilgiler verilmektedir. Bilgisayar, bu verilere
dayanarak en uygun devir sayisi, ilerleme hizi ve talag derinligi gibi teknolojik degerleri
hesaplayabilmektedir. Bunun yaninda, tezgaha verilen emirlerde kullanilan harfler (N, G, F,
X, ...) otomatik olarak basilmakta ve program sonunda takimin veya is pargasinin islem
bagindaki konumuna gelip gelmeyecegini hesaplamaktadir. Bu yontemde parcanin ne kadar
zamanda islenecegi de bilgisayar tarafindan hesaplanabilmektedir. Adi gecen sisteme
“Positronic Simulator” adiyla, tezgahtaki islemlerin ¢izim masasi1 ilizerinde denenmesini
saglayacak bir diizen eklenebilmektedir. Bu diizen ile is parcasi ¢izimi lizerinde plastik takim
sablonlar1 ile par¢anin tezgah iizerinde islenmesinin simiilasyonu yapilmakta ve bu arada
takim sablonunun hareketleri, bilgisayarca degerlendirilerek hareket emirlerinin hazirlanmasi
kolaylagmaktadir.

o Iislenecek Parcaya Bagh Programlama
Islenecek parcaya bagl yari otomatik programlamada is parcasmin islenmesini
saglayacak emirler tamamen bilgisayar tarafindan hazirlanmaktadir. Kullanilan programlama
dilinde genellikle APT (Automatically programed tools) dili kelimeleri yer almaktadir.
Tornalama iglemleri i¢i hazirlanmig ““ Programat™ dilinde kalemin hareketleri GOTO / X, Z
emri ile belirlenmektedir.

Ornek:

FEDRAT /50 :Kalemi 50 mm dev/dak ile ilerlet.

GOTO /200,102 : 50mm/dak kalem hiz1 ile X=200 , Z=102 koordinatlarina git.
COOLNT /10 :Islem sirasinda sogutma suyunu agik tut.

Islenecek pargaya bagli yari otomatik programlamada par¢animn islenme emirleri,
tezgahin konumu g6z Oniinde alinmadan, yalnizca malzemenin islenme 6zellikleri dikkate
almarak belirlenmekte, parcanin islenecegi tezgahin devir sayisi, ilerleme hiz1 gibi
parametreleri iceren diger bilgiler bilgisayara girilmektedir. Sonra bilgisayar programlayicisi
parca isleme emirlerini ve tezgah parametrelerini birlestirip gerekli karsilagtirmalar yaparak,
elle programlamada belirtilen kumanda emirlerini uygulamaktadir.
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> Otomatik Programlama
Otomatik sayisal denetimli parca programi sozciigiindeki “Otomatik” kelimesi,
kullanicinin en az girdi vererek programin safhalarini gerceklestirmesini ve istenen ¢iktilart
verebilmesini belirtmektedir.

Otomatik programlama asamalar1 sunlardir:
e Parca modelinin tanimlanmasi,
e Modelin veri tabanindan koordinatlarinin ve islemler ile isleme

degiskenlerinin ¢ikartilmasi,

e islemlerin {iretim prensiplerine gore siraya dizilmesi,

e lsin kaba boyutlarinin belirlenmesi,

e Islem yapraginin hazirlanmast,

e Kesici yolunun hazirlanmasi,

e Parca programlarinin hazirlanmasi,

Otomatik programlamada takim yolu programlama sozciikleri Tablo 2.1°de
belirtilmistir.
KELIME | ANLAMI KELIME | ANLAMI
COOLNT | Sogutucu su i¢in emir. INVERS | Nokta sirasini tercihle.
RAPID Cabuk hareket et. OMIT Bazi noktalar1 kaldirir.
ON Sogutma s1vis1 muslugunu ag. RETAIN | Bazi noktalari ekle.
OFF Sogutma s1vist muslugunu kapat. | AVOID | Engeli as.
CLW Saat ibresi yoniinde hareket et. | THRU Ardigik delikler
ccLw | Saatibresinin ters yoniinde AUXFUN | Yardimet fonksiyon
hareket et.
INTOL (-) tolerans CSPEED |Kesme hizi
OUTTOL
(+) tolerans DELAY |Bekleme zamani

(TOLER)
ARCSLP | Dairesel hareket FINI Program sonu
GOTO Verilen noktaya git. INSERT | Bir ara emrin yerlestirilmesi
GODLTA | .. kadar git. OSETNO | Takimla ilgili deger diizeltme
RAPID Hizli hareket et. OPSKIP | Bir emir satirinin atlatilmasi
FEDRAT |{lerle. PARTNO | Par¢a numarasi
FROM Programin baslangi¢ yeri PREFUN | Yol emri
TRASL | Kaydir. PRINT Listeye yaz emri
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XYROT | Belirli a¢1 ile dondiir. SPINDL | Ayna devir sayist
ATTACH fjﬁ‘i‘ﬁ:gj df;fﬁmeyi“' STOP  |Dur.

MODIFY | Verilen matrikse gore islem yap. ;[)OOLN Takim numarasi
LOAD Takim degistirme komutu DELAY | Gegici durma

Tablo 2.1. Otomatik programlamada takim yolu programlama sézciikleri

> Otomatik Programlama Teknikleri
Otomatik par¢a programlama tekniklerinde is pargalar1 6zel programlama dilleriyle
tanimlanir. Gliniimiizde kullanilan otomatik programlama teknikleri sunlardir:

APT (Automatically Programmed Tool) Programlama Sistemi,
Makrolarla Programlama Sistemi,

Diaklid / Eulid CAD/CAM Sistemi,

CATIA CAD/CAM Sistemi,

SmartCAM CNC Proses Modelleme Sistemi,

Hyper MILL CAD/CAM Programlama Sistemi,

Power MILL CAD/CAM Programlama Sistemi (7, 8, 9),

2.2.2. CNC Tezgahlarda is Baglama Metotlar

> Is Baglama Elemanlariin Ozellikleri: Is baglama eleman1 asagidaki ii¢
ozeligi tagimalidir:
e s pargasin1 emniyetli tutmalidir.
e lsin uygun yerlestirilmesini saglamalidir.
e Kullanimi kolay ve ¢abuk olmalidir.
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Resim 2.5. is Parcasinin Tezgaha Baglamsi

CNC Tezgahlarinda geleneksel metotlarin kullanilmasinda dikkat edilecek hususlar:

>

>

Bir¢ok CNC tezgah ile isin bir baglanmasinda, farkli kesiciler kullanilarak
farkli yiizeylerden talas kaldirmak miimkiindiir.

Cok yonlii kesme kuvvetlerinin etkisinde kalan baglama elemani tiim y6nlerden
daha biiyiik rijitlik ve dayanima sahip olmalidir.

Gliniimiizde CNC uygulamalarinda is parcasi otomatik nakledilmektedir veya
tezgaha baglanmaktadir. Bu sebepten is baglama elemanlari, robotlarin veya
otomatik yiikleme-bosaltma cihazlarinin kullanimina imkan vermelidir.

Ideal bir is baglama elemani, ¢ok farkli parcalarin baglanmasina imkan
vermelidir.

CNC Uygulamalarinda Kullanilan is Baglama Elemanlarinin Ozellikleri

e Isin hatali yerlestirilmesini 6nleyecek hassas ve tekrar edilebilir
yerlestirmeyi saglamalidir.

e Kullanim zamanini minimuma indirecek bigimde basit ve ¢abuk
igletilebilmelidir.

e Farkli is pargalari i¢gin kullanilabilmeli ve ucuz olmalidir.
Ayni1 anda birden fazla isin baglanmasini saglamalidir.

e Isin bir baglanmasinda, bir¢ok islemin yapilamasina ve birden fazla
ylizeyin islemesine imkan verecek tasarima sahip olmalidir.

Is parcasmin biiyiikk ve diizensiz sekilde oldugu yerlerde 6zel amagl tornalama
baglant1 elemani tasarlanabilir. Eleman, tezgahin ana miline dogrudan veya ana mildeki alin
plakasma baglanir. Ayarlama zamani olduk¢a uzun oldugu i¢in alin plakalart CNC’lerde
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nadiren kullanilir. Doénen kesiciler kullanan takim tezgahlarinda, kullanilan is pargasi
elemanlar ¢esitli olabilir.

Her durumda is baglama elemanlari, isleme merkezlerinde X ekseninde, is tablasinin
merkezinde yerlestirilir.

Tezgah Mengenesi: Prizmatik kiiclik parcalar i¢in bilinen en kullanigh is baglama
cihazi tezgah mengenesidir. Bu cihaz basitlik, ¢ok yonliiliik ve saglamlik sunar, gii¢ tahrikli
operasyona kolayca adapte edilebilir.

Baglama Takimi: Baglama takimlari, i baglama cihazlar olusturulacak sekilde
monte edilebilen modiiler parcalardan ibarettir. Minimum bir takim seti, tespit civatalari,
somunlar, rondelalar, sikistirma seritleri, paketleme parcalari veya kademe bloklari, T civata
somunlari vs. igerir.

Baglama Elemanlari: Is pargasi yerlestirme baglanmasinda kullanilir. Bunlar, yer
pulcuklar1, mengeneler, ana plakalar gibi standart modiiler, elemanlar kullanarak imal edilir.

Diger Baglama Aparatlari: Bircok gelismis CNC isleme merkezi {igten fazla
eksende ayni anda isleme yapabilecek kapasite ile donatilmistir. Bu kategoride, ayirma
kafasi, doner tabla, ayarlanabilir egimli tabla gibi cihazlar vardir.

Resim 2.6. Delik delme simiilasyonu Resim 2.7. isleme simiilasyonu
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2.2.3. Sogutucu Govdenin Gomlek Macali Modellemesini CAD/CAM Programi

ile Yapma
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Sekil 2.1: Gomlek macalh model teknik resmi

Imalat resmi ¢izilen, sogutucu gévdenin olusturulan CAD ¢izim dosyasina gére, maca
bashi ¢ekme oOl¢iilii isleme paylari verilmis modelleme yapimi icin, CAM programi
koordinatlar1 olusturulur. Daha sonra yiizeylerin takim yollar1 ve kesici takimlarinin
secimleri yapilir. Son olarak programin simiilasyonu CNC dik isleme tezgahi ekraninda
yapilarak islem basamaklar test edilir.

CNC dik igleme tezgahi tablasi lizerine konmus olan modelleme malzemesinin
islenmesine baslanir. Operasyon siralari ekrandan ve is lizerinden takip edilir. Yiizey
hassasiyetleri ve takim hareketleri gdzlemlenir. Islemlerin bitiminde model, tezgah
tablasindan alinir. Olusabilecek kose capaklari ege ve zimpara ile temizlenir. Modelin
stirmeli kumpasla 6l¢ii kontrolii yapilir.

2.2.4. Sogutucu Govde Modellemesini Klasik Yontemle Yapma

Ahsap malzemeler, ahsap isleme makinalar (Serit testere, kalinlik, planya vb) ve el
aletleri kullanilarak modelleme gdvdesi, modelleme teknigine gore torna edilir. Flanglar
Olciisiine gore kesilir ve govdeye baglanarak tornalanir. Uygun yerlerden kavela ile
kavelalanir. Model zimparalanir. Stirmeli kumpasla CAD imalat resmine ve modelleme
Olgiilerine gore Sl¢ii kontrolii yapilir.

2.3. Malzeme

Gomlek macgali modellemenin CAM isleme sistemine gore yapiminda modelleme
malzemesi olarak aliiminyum, piring, bronz, epoksi blok malzemeler kullanilir. Kullanilan
malzeme tiirline gore takim yollar1 olusturulur. Uygun kesici tayinleri yapilir. CNC tezgah
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ekraninda, simiilasyon islemi gerceklestirilir. Belirlenen koordinatlara gore malzeme
islenerek gomlek macali modelleme ortaya ¢ikartilir.

Klasik sistemle yapilacak modellemelerde ise ahsap isleme makineleri kullanilarak
(serit testere makinesi, planya, kalinlik ve ahsap el aletleri) yapilacak ahgsap modellemelerde
ise ahsap malzemeler (¢cam, koknar, thlamur disbudak gibi) islenir.

2.3.1. Modelleme imalatinda Kullanilan Metallerin Ozellikleri

Birgok {istiin 6zelliklere sahip olan aliiminyum ve alagimlari, metal iiretim sektoriiniin
hemen hemen her alaninda kullamilmaktadir. Ozellikle gelik ve bakir yerine aliiminyum ve
alagimlar1 makine iiretim endiistrisinde kullanilmaktadir.

Aliiminyum doékiim alagimlarinda en 6nemli alagim elementi, silisyumdur. Basinglt
dokim, kalipli dokiim ve kum doékiimii uygundur. Kum kaliba dokiilen pargalar, kokil
dokiime gore kaynak islemine daha elverislidir.

Aliiminyum alagimlardan dokiim parcalarin iiretimi kum, kokil ya da pres dokiim
yontemleriyle olur.

Kum dékiim: Katilagmada yavas bir soguma yaptigindan, kaba tane meydana getirir.
Mekanik ozellikleri malzeme kalinligmma baghdir. Yiizey piiriizlii oldugundan talash
sekillendirme gerektirir. Bu yiizden kum dokiimii, az sayida parga tiretiminde,biiylik dokiim
parcalarinda ve karigik bos hacmi olan dokiim parcalarinda daha ¢ok kullanilir.

Kokil dokiim: Sayica fazla olmayan ve yiizey kalitesi istenen dokiimlerde kullanilir,
celik ya da dokme demirden yapilmis kaliplara dokiim yapilir. Yap itibariyle ince taneli ve
dokiim parcalarinin dayanimi ve 6zgiil agirligi daha yiiksektir, dl¢li tamlig1 ve yiizey kalitesi
daha iyidir.

Pres dokiim: Cok fazla parga sayilarindaki dokiimlerde kullanilir. Az isleme,
gerektirir ve ¢ok ince (1 mm kalinliktaki) parcalarin dokiilmesi miimkiindiir. Metal, basing
altinda kalip igerisine verilir.

2.4. Model Mac¢a Sandig1 Uyumu

Maga ile maga bas: 6l¢iisii arasinda gapta 0,4 mm kadar bir bosluk birakilir. Bu bosluk
alt derece i¢indir. Maga 6l¢iisii biiylidiikce, bu tolerans ta biiyiir. Ust derece maga ve maga
bas1 toleranslari, alt derecenin 2 kati olarak yapilir.

Yatay kaliplanan silindirik maga baglart iist kisimlart pahli veya bombeli yapilir.
Magay1 rahatga kaliba yerlestirmek boylelikle miimkiin olabilmektedir. Maga resim
degerinde yapilmalidir.



Maga sandigindaki maga basi yuvasi ile modellemedeki maga basi arasinda, kesinlikle
belli bir tolerans bulunmalidir. Resimde maca basi toleranslar1 alt derecelerde 0,2 mm, iist
derecelerde 2 mm olarak goriilmektedir. Maga baslari, modellemenin yan yiizeylerinden 2
mm, Ust dereceye gelen kisimlar +2 mm toleransh yapilir. Boylece iist derece kapanirken
kum diismesi olmaz.

2.5. Maca Sandig1 Montaj

Modelleme profiline gore i¢ bosluklar tasarlanir. Maganin ka¢ pargadan yapilacagi
tespit edilir. Bu pargalar, uygun malzemeden ve profiline uygun olarak CNC tezgahinda
yapilir veya ana gdvde maga sandiginin klasik yontemle ahsap malzemeden yapilmasi
durumundaysa parcalar marka Olgiilerine gore kesilir ve yiizeyleri zimpara ile piiriizleri
giderilerek yapistirilmaya hazir hale getirilir. CNC tezgahinda kosul, klasik yontemle
ahsaptan elde edilen maga sandig1 parcalart eksen cizgilerine gore, birbirlerine ana govde
magca sandig1 i¢inde monte edilir. Gegme olan yerler ge¢cmeli olarak birlestirilir. Ana maga
sand1g1 macanin kolay ¢ikarilmasi i¢in iki parcali olarak yapilir.

Gomlek boliimii ise ana govde maca sandigina model olarak konur. Maga tasariminda
bulunur. Maga sandigin1 meydana getiren bu parcalar CNC tezgahinda islenerek maca
sandiklarinda ait oldugu yerlerine konur. CNC tezgahinda bu parcalarin yapimi modelleme
teknolojilerine ve CNC program yapisina gore gergeklestirilir.

Resim 2.8. Modellemenin isleme Simiilasyonu

2.6. Baski Bantlar

Modelleme ve maga basinin birlestigi kisimda birakilan 6l¢ii fazlaligidir. Dékiimden
nce kaliplama esnasinda koselerin kirilmasini Onlemek ve dokiimden sonra olusacak
capaklarin kolaylikla tesviye edilmesini saglamak amaci ile yapilir.
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Resim 2.9. Maca basi baski bandi gosterilisi
— o ey &

=

Sekil 2.4: Macga bagi baski bandi dlciileri

A B C
50 mm Smm 1,5mm
100mm 10mm 3mm
200mm 20mm 4mm

Tablo 2.2: Macga bas1 baski bandinin modelleme iizerinde gosterilisi



2.7. Emniyet Kilitleri

Modelleme igindeki macanin, kaliplama sirasinda donmesini engellemek i¢in maga
emniyet kilitleri kullanilir. Bu kilitlerin alt dereceye gelen kisimlari normal maca basi
formundan degisik yapilir. Maganin dénmesini engelleyecek sekilde altigenin yarist seklinde
yapilabilir.

Modellemenin  kaliplama esnasinda dokiimciiniin - macgalari, kalip igerisine
yerlestirirken yonlerinin ters olmamasi i¢in maga emniyet kilitleri yapilir.

Resim 2.10: Maca emniyet kilitlerinin modelleme iizerinde gosterilisi

2.8. Ust Yiizey islemleri

Modelleme iist yiizey islemine hazirlanirken ¢esitli makinelerin yilizeyde meydana
getirdigi izlerin, ezikliklerin giderilmesi i¢in zimpara yapilir. Zimparalama, asindiricinin
ylizeyi diizeltme, perdah etme, parlatma islemidir..

UYGUN TANE BUYUKLUKLERI:
100 120 150 180 220 240 280 320 360 400 500 600 800 1000

Resim 2.11. Tabaka zimpara kagidi

36



Sogutucu govde gomlekli modelleme ve macga sandiklarinin st yiizey islemleri 180
Nr ve 320 Nr zimparalarla gergeklestirilir. CNC tezgahlarda yapilan modellemelerde kose
birlestirme yerlerinin ¢apak diisiirmeleri zimpara ile olur. Ayrica meydana gelen ¢izgilerin
giderilmesi i¢in de model zzmparalanir.

Ahsap modellemelerde ise, yiizey islemleri, 6nce iri taneli daha sonra ince taneli
zimparalarla olur.

Resim 2 13.Bant Zimpara makinesi
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( UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Kaliplama sayisina bakiiz. Kaliplama
Model gerecini seginiz. sayist ¢ok ise metal malzeme tercih
ediniz.
Model gerecine gore tezgah ve|>» Modelleme malzemesini iglemek icin
donanimlar1 seginiz. uygun makinenin oldugu atdlyeyi seginiz.
» Modelleme igin segilen malzemenin
Modeli, is parcasi ya da parcalarina lizerine markalama aletleri ile markalama
markalayarak isleyiniz. yapiniz. Cekme payli 6l¢iileri modelleme
tizerine ¢iziniz.
» Modelleme resmindeki oOlgiilere uygun
Maga baslarim1  standartlara uygun olarak maga baslarim1 kesiniz. Gerekli
yaparak modele sabitleyiniz. koniklikleri veriniz. Modelleme iizerine
maga basini monte ediniz.
Modellemeyi yapiniz. > Markalad1ginlz modell.eme pargalarini
eksenlere gore monte ediniz.
» Modelleme iizerine zimpara uygulayiniz.
Modellemeye {ist yiizey islemlerini Dokiim  gerecine  uygun  olarak,
uygulayimiz. modellemenin ylizeyini boyayiiz. Maga
baglarini siyah renge boyayiniz.




((")L(:ME ve DEGERLENDIRME )

Asagidaki ¢oktan se¢meli sorulari dikkatlice okuyunuz. Dogru oldugunu
diisiindligliniiz cevabi, sikkin {izerini daire icine alarak isaretleyiniz. Bunu tek basiniza
yapiniz.

1. Olusturulan kat1 modellemeden sonra CNC makinesi i¢in hangi islem uygulanir?
A) 3 boyutlu modelleme yapilir. B) Takim yolu olusturulur.
C) Egim olusturulur. D) Mala yiizeyi olusturulur.

2. CNC makineleri i¢in kod tliretme islemine ne ad verilir?
A) Tasarim B) Word C) CNC D) CAM

3. Az sayida kaliplama hangi islemle yapilir?
A) CNC B) Kum dokiim  C) Egim D) Tasarim
4. Cok sayida dokiim hangi yontemle yapilir?

A) Kum dokiim  B) Al¢1 dokiim  C) Pres dokim D) CAD

5. Maca basi toleransi, iist derecede ne kadar olmalidir?
A)1lcm B) 2 mm C) 5 mm D) 8 mm
6. Maga basgi baski bantlarinin gérevi nedir?
A) Koselerin kirilmasini dnler. B) Koseleri kirar.
C) Egimleri diizenler. D) Dereceye tam oturur.
7. Modelleme kaliplandiktan sonra maganin kalip iginde donmesini ne ile 6nleriz?
A) Maga B) Mala yiizeyi  C) Isleme pay1 D) Maga kilidi
DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi karsilastirmiz, cevaplariniz dogru
ise performans degerlendirme testine geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz 6grenme faaliyetinin
ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Imalat resmi ¢izilen gémlekli dirsek DDL 26’°dan 40 adet dékiilecektir .Modelleme

yapimina esas olacak:

>

>
>
>
>

Mala yiizeyini,

Isleme paylarmi,

Cekme paylarini,

Egim ve konikliklerini,
Magabasi ve maga sandigini

CAD ortaminda tasarlaymiz ve modellemeyi yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Faaliyet Alani N Modiil Egitimi
Y Goznlﬁk magali i Alan Kisinin
modelleme yapma
Amag yap Adi1 Soyadi
ACIKLAMA

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini doldurunuz. Hayir olarak

isaretlediginiz iglemleri 6gretmeniniz ile tekrar ¢aliginiz.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

1 | Modelleme dokiim gerecinin tespitini yaptiniz mi1?

2 | Modellemenin kag adet dokiilecegini belirlediniz mi?

3 | Dokiim sayisia gore modelleme gerecini sectiniz mi?

4 | Kaliplama durumuna goére mala yiizeyi se¢imini yaptiniz mi?

5 | Kaliplamada alt ve iist derece konumlarini tespit ettiniz mi?

6 | Mala ylizeyine gére modellemenin egimlerini verdiniz mi?

7 | Egim standartlarin incelediniz mi?

8 | Yiizey kalite standartlarini incelediniz mi?

Imalat resmindeki yiizey kalite isaretlerine gére modellemeye
ol¢ii fazlaligi verdiniz mi?

10 | Cekme paylari ¢izelgesini incelediniz mi?

Dokiim gerecinin ¢esidine bagli olarak dlciilere cekme pay1
verdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirmedeki  davranislar1  sirasiyla dogru olarak uygulayabilmelisiniz.
Uygulayamadiginiz davranistan diger davranisa ge¢meniz miimkiin olamayacaktir. Olgme

sorular1 ve performans degerlendirme testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda

yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapimiz. Cevaplarimizin hepsi dogru ise bir sonraki

faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Teknolojisine uygun olarak gomlek macali modellemenin maga sandigini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Kiitliiphane, internet ve modelleme atdlyelerinden yararlanarak konu hakkinda
bilgi edininiz. Modelleme resmi, modelleme yapim resmi ve kaliplama
konularinda arastirma yaparak bilgi sahibi olunuz.

3. GOMLEK MACA SANDIGI YAPMAK

3.1. Paket CAM Programlan

Paket CAD (Computer Aided Design) programlari ile tasarim ve makine parcalarinin
ii¢ boyutlu modellemeleri yapilir. Bu programlar, SolidWORKS, Inventor, Unigraphics,
Catia, MasterCAM, Proengineer gibi ii¢ boyutlu modelleme yapabilen programlar olmalidir.
Modelleme dosyasi tezgahin kullanilabilecegi dosyaya doniistiiriiliir.

3 boyutlu kat1 model olusturmak, katt modelden 2 boyutlu goriiniis elde etmek hizli ve
kolaydir. Ayrica tek tek ¢izilmis pargalar montaj haline getirilir.
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Resim 3.1: Gomlekli dirsek imalat resmi
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3.1.1. Sogutucu Govde Gomlek Ana Maca Sandigin1 CNC Tezgahinda Yapmak

Ana govde maca sandigi CAD programi i¢inde yapilan tasarim CAM programi
igerisinde agilir. Maga sandig1 takim yollari, kesici tayinleri ve hizlari belirlenir.Ana gévde
maga sandig1r simiilasyonu CNC dik isleme merkezi ekraninda yapilarak takim yollari
hareketleri test edilir. Tezgah tablasi iizerine baglanmis olan maca sandifi malzemesi
(aliiminyum, piring, bronz, blok epoksi malzemeler) islenmeye baglanir. Program bitiminde
ana govde maga sandig1 tezgah tablasindan alinir. Kdselerin ¢apaklar1 zimpara ile temizlenir,
ol¢ii kontrolii yapilir.

3.1.2. Sogutucu Govde Gomlek Mag¢a Sandiginin Klasik Yontemle Yapilmasi

CAD c¢izimi ve model yapim resmi yapilan sogutucu gévde, ana gévde maca sandigi,
maca ayrilma yiizeyleri dikkate alinarak ahsap malzemelerden olgiilerine gore hazirlanir.
Ana govde alt yaris1 agag¢ torna makinesine baglanarak taban profili meydana getirilir. Daha
sonra maga sandig1 iist profili, tornaya baglanir ve tornalanir. Bir sonraki islem, gomlek
maca sandig1 parcalarinin ahsap malzemeden hazirlanip markalanip oluklu kalemle dairesel
olarak teknolojik kurallara gore bosaltilmasidir. Bu islemler uygulanarak gémlek maga
sandig1 yapilir. Maga sandig1 zimparalanir ve 6l¢ii kontrolii yapilir.

3.1.3. Sogutucu Govde Gomlek Maca Sandigim1 CNC Tezgahinda Yapmak

Imalat resmi cizilen ve buna bagl olarak modelleme resmi olusturulan gomlekli
sogutucu govdesi CAM programi igerisinde agilarak, CAM programi degerlerine gore
islemesi olusturulur. Gomlek maga sandigi takim yollar1 ve kesici telafileri yapilir. Tezgah
simiilasyonu gergeklestirilir. Tezgah tablas1 {izerine baglanan malzeme (aliiminyum, piring,
bronz, blok epoksi) islenmeye baslanir. Program bitiminde kose capaklar1 temizlenir. Olgii
kontrolil ve ana gévde maga sandig1 uyumlari kontrol edilir.

3.1.4. Sogutucu Govde Gomlek Maca Sandigini Klasik Yontemle Yapmak

Gomlek maga Olciilerine gore, ahsap malzemeden parga hazirlanir, markalanir. Marka
cizgilerine gére oluklu kalemle bosaltilir. Temizleme islemi yapilir. Olgii kontrolii ve ana
gdvde gomlek maca uyumlar: kontrol edilir.

3.2. Malzeme

Gomlek maga sandiginin CNC tezgahlarda yapilma durumlarinda genellikle
alliminyum, bronz, piring ve blok epoksi malzemeler kullanilmaktadir. Bu malzemelerin
seciminde maca sandigindan elde edilecek maca sayisinin baska bir deyisle modellemenin,
kaliplama saymin onemi vardir. Klasik yontemle yapilacak gomlek maga sandiklarinda
malzeme olarak ¢cam, koknar, thlamur gibi islenmesi kolay ahsap malzemeler kullanilir.
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3.3. Takim Yollar1 Olusturma
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Resim 3.2. NC kod sayfas1 acma meniisii

CAM programi NC dosyasi agilir. CAD tasarimi yapilan gémlek magali
modelleme, maga sandiginin takim yollarini olusturabilmek i¢in {i¢ boyutlu
¢izim, CAD ortamindan CAM ortamina aktarilir.

NC Process Manager (NC Proses Yoneticisi)) acilir. CAM programinda
gomlek magali modelleme macga sandiginin islenecek yiizeyleri icin islem
yoneticisinden (proses manager) islem tipi (advanced) segcilir.

Parga yiikle (Load model) islemi ile, parca programa tanitilir.

Islem meniisii (Proses Manager) igerisinden, hareket(Motion) meniileri
icerisinden takim yolu tipi menii icerisinden makine (machine)

Kesiciler (Cutters) meniisiinden takim adi, takim numarasi, takim ilerleme hizi,
takim devir hiz1 talas derinligi takim yolu isleme pozisyonu segilir.

(Create Part ) parca olustur ile parca Ngfro ramina tanitilir.

M ain 5 election Subzelection

Al vaume Miling - [&] Spiral Cut {
% Far allel Cut ! Eizal

- w Spiral Cuk
Rough 3
ReRough
Zeut L2

Resim 3.3 Takim yolu tipi secimi

(Volume milling) ile kaba talag iglemi yapilir. Sonra kalan talag bitirme (finish )
islemi secilir.
Simiilasyon meniisii ile takim calismas1 simiile edilir.
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3.4. Model Maca Sandig1 Uyumu

Ana govde macga sandig1, modelleme uyumunda oldugu gibi ana gévde gomlek maga
sandig1 ve modelleme arasinda da macgalar ve maca bas1 dlgiileri arasinda ¢aplarda 0,4 mm
tolerans olmasi gereklidir. Bu tolerans maga Olgiisiine baglh olarak biytlir. Dik
kaliplamalarda, {ist derece toleranslarinin alt dereceye gore daha fazla olmasi gerekir. Bu
tolerans iist derecenin hatasiz oturmasini saglar. Yatay kaliplamalarda, maga baglarinin rahat
kaliplanabilmesi i¢in pahl1 veya bombeli yapilmasina dikkat edilir.

3.5. Maca Sandig1 Montaj

Gomlek maca, ana gévde maca pargalari maga tasariminda bulunur. Bu magca pargalari
CNC tezgahta yapilarak uygun oOlgiilerde tezgah programlamasi yapilir. Pargalar birbirine
vida ile ve gegmeli olarak birlestirilir. Ahsap modellemelerde, gdmlek maca baglantilari
diger parcalarda oldugu maca sandig1 igerisine, gdmlek meydana getirecek tarzda gecme
birlestirmelerle yapilir.

Resim 3.5: Gomlek maga sandig1
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Maga sandig1 montaj resmini ii¢ boyutlu
olarak olusturunuz

CAD programinda, modellemeye uygun
olan maga sandigin1 ii¢ boyutlu olarak
¢iziniz.

Maga sandig1 gerecini seginiz.

Maga sandigini, kag
olusturacaginizi tespit ediniz.

parcadan

Maga sandig1 gerecine gore tezgah ve
donanimlar1 seginiz.

Maga sandig1 profillerinin islenecegi
sekilleri  diigiinerek tezgah sec¢imi
yapiniz.

Maga sandiklarini olusturunuz.

Maga sandigi pargalarini markalayiniz.
I¢ profilleri gerekli aletlerle isleyiniz.
Islediginiz maca sandig1 parcalarim
monte ediniz.

Maga sandigina st yiizey islemlerini
uygulaymiz.

Maga sandig lizerine piiriizleri gidermek
i¢in zimpara uygulayiniz. Macay1 gerekli
boya ile boyaymiz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki c¢oktan se¢meli sorulart dikkatlice okuyunuz. Dogru oldugunu
disiindliglinliz cevab1 sikkin {izerini daire icine alarak isaretleyiniz. Bunu tek basiniza
yapiniz.

1. Magca sandig1 ¢izimi i¢in hangi program kullanilir?
A) ADSL B) CAD C) CAM D) WORD
2. Modelleme maga sandig1 i¢in hangi malzeme kullanilmaz?
A) Strafor B) Celik C) Demir D) Aliiminyum
3. Takim yolu olusturmak i¢in meniiden hangi komut se¢ilir?
A) Edit B) Turn C) Future D) Configuration Manager
4, Yatay kaliplanan silindirik maga baslari nasil yapilmalidir?
A) Ovalimsi B) Kare C) Uggen D) Tam &lciisiinde

5. Maga sandig1 neden ¢ok pargadan yapilir?

A) Is zaman1 verimlidir B) Saglamlik saglanir
C) Mala yiizeyi belirlidir D) Malzeme fazlaligindan
6. Maga sandig1 bittikten sonra yiizeye ne uygulanir?
A) Tasarim B) Egim C) Mala yiizeyi D) Yiizey isleme islemleri

7. Modelleme i¢ bosluklar1 neyle elde edilir?

A)Maga Sandigi  B) Mala yiizeyi  C) Isleme pay1 D) Cekme

DEGERLENDIRME
Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarinizi karsilagtirimiz, cevaplariniz dogru

ise performans degerlendirme testine gec¢iniz. Yanlig cevap verdiyseniz 6grenme faaliyetinin
ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagida imalat resmi verilen sogutucu gévdenin, aliiminyum ana gévde gomlek maga
sandig1 tasarimlarint CAD ortaminda gercgeklestiriniz ve maga sandigini yapiniz.
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Gomlek magali model teknik resmi

Gomlek magali model maca sandigi
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KONTROL LiSTESI

. Modiil Egitimini
Faaliyet Alam Gomlek maca Alan Kisinin
sandig1 yapmak
Amag Ad1 Soyadi
ACIKLAMA

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini doldurunuz. “Hayir” olarak
isaretlediginiz islemleri 6gretmeniniz ile tekrar ¢alisiniz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir

1 | Maga sandig1 gerecinin tespitini yaptiniz mi?

2 | Maga sandigimin kag adet kaliplanacagini belirlediniz mi?

3 | Kaliplama sayisina gére maga sandigi gerecini se¢tiniz mi?

Maga sandiginin kag parcadan olusacaginin tespitini yaptiniz
mi1?

5 | Magca sandig1 parcalarini olustururken markalama yaptiniz mi?

6 | Marka cizgilerine gére maca sandigi profillerini islediniz mi?

7 | Maga baslarin1 egim normlarina gore yaptiniz m1?

8 | Maga sandigini karsilikli olarak pimlediniz mi?

Magca sandig1 icin iist yiizey islemlerini maca sandig {ist
ylizey islemlerini yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirmedeki  davramislart  sirasiyla  dogru olarak uygulayabilmelisiniz.
Uygulayamadiginiz davranistan diger davranisa ge¢meniz miimkiin olamayacaktir. Olgme
sorular1 ve performans degerlendirme testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrari yapiiz. Cevaplarmizin hepsi dogru ise modiil
degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagida imalat resmi verilen flangli tambur DDL 22’den 40 adet dokiilecektir.
Modelleme yapimina esas olacak ,

> Mala yiizeyini, egim ve konikliklerini,
> Isleme paylarimi, cekme paylarini,

> Modelleme resmini,

> Maga sandiklarini,

CAD ortam

mda gosteriniz.

C-C Kesit

180

2006
- 130
VA
7 T &
L=
Q—;g//;f m/yﬁp— -l/fr
| AR g ' ?W%
7’ = v”/fi? i ___ﬁ
- I‘D ? L IE.
|4 )i s
o w40
A &,
#, E]'ﬂﬂ

180

"

50

200

el =

e



DEGERLENDIRME

Faaliyetlerde yapilan uygulamalar dogrultusunda modiil ile ilgili gerekli yeterliligi
kazanip kazanmadigimz1 test ediniz. Ogretmeniniz ile yapacagimz degerlendirme sonunda
bir sonraki modiile gegcmek igin ilgili kisiler ile iletisim kurunuz. Eger kendinizi yeterli
olarak kabul etmiyorsaniz, modiiliin ilgili faaliyetine donerek konuyu tekrar ediniz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETi-3 CEVAP ANAHTARI
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