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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cergeve dgretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmast 6nerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

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

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere {iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI137
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip
MODULUN ADI Kilavuz Plakah Delme Kesme Kaliplar: 2
Kilavuz plakali delme kesme kaliplarimin montaj

MODULUN TANIMI resimlerinin ¢izilmesi ve imal edilmesini anlatan Ggrenim

materyalidir.
SURE 40/32
- Temel Teknik Resim dersi, Bilgisayar Destekli Cizim
R dersi, Temel imalat Islemleri dersi modiillerini almis olmak.
YETERLIK Kalip montaj resmini ¢izmek ve kalip {ist grubunu

olusturan parcalarini islemek.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modiil ile uygun ortam saglandiginda kilavuz
plakali adimli delme kesme kalip montaj resimlerini
cizebilecek ve kalip iist grubunu olusturan parcalar istenen
standartlar da igleyebilecektir.

Amaclar

> Kilavuz plakali adimli delme kesme kaliplarinin
montaj resimlerini resim kurallarina uygun
cizebilecektir.

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

EGITIM OGRETIM Kalip atdlyesi, el aletleri, is tezgahlari, BSD makineler,

ORTAMLARI VE projeksiyon, tepegdz, bilgisayar, BDT-BDI programlari,
DONANIMLARI ornek isler, muhtelif kalip 6rnek cizimleri.

Bu modiill programi siiresince yapacaginiz dgrenme

faaliyetleri ~ve  uygulamali  faaliyetlerden  basarili

OLCME VE sayilabilmeniz i¢in test ve uygulamalari istenen seviyede

DEGERLENDIRME yapabilmeniz gerekir. Bu nedenle her faaliyet sonunda

kendinizi test ediniz. Basarisizlik halinde ise faaliyeti
tekrarlayiniz.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

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

Bu cizimler BDT (Bilgisayar destekli tasarim - CAD) programlarinda yapilmalidir.
BDT programinda tasarlanan pargalar direkt olarak BDI (Bilgisayar destekli imalat - BDI)
ortamina aktarilir. Olusturulan katt model veya yilizey model iizerinde BSD (CNC -
Bilgisayarli Sayisal denetim) makineleri i¢in takim yollar1 olusturulur. Buna gore is pargasi
sanal olarak iglenir. BSD makineleri i¢in SD (Numerical Control - NC) kodlar iiretilir. Bu
kodlar BSD makinelerine bir disketle veya bir kablo baglantis1 ile transfer edilir.

BDI ortaminda; islenecek malzemenin, kullanilacak takimlarin ve tezgahin
ozelliklerine gore isleme parametreleri secilir. Pargalarin fiziksel &lgiileri BDI programinda
say1sal kodlara gevrilerek BSD tezgahlarina aktarilir. BSD tezgahinda parga BDI programina
uygun olarak kaba ve ince islemeye gore islenir. Kalip gibi hassas iiretim gerektiren iglerde
bu yontem en gelismis yontemdir.

Glintimiizde kaliteli ve verimli iiretim; bilgisayar destekli tasarim (BDT), bilgisayar
destekli imalat (BDI) ve bilgisayarli tezgahlarin (BSD), birlikte uyum i¢inde kullanilmas ile
saglanmaktadir. Bu modiille, 6grencilerin bu uygulamalar1 uyum i¢inde kullanabilmeleri
amaglanmaktadir.







OGRENME FAALIYETIi-1

e )

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

(' ARASTIRMA )

Cevrenizdeki kalip atdlyelerinin tasarim kismindaki teknik elemanlarla goriisii,p kalip
cizimlerini nasil yaptiklarmi 6greniniz. internetten sac-metal delme kesme kaliplari ile ilgili
sitelerde aragtirma yapiniz. Edineceginiz bilgileri rapor haline doniistiiriip gurubunuza
sunum yaparak paylasiniz.

1. KOMPLE (MONTAJ) RESMi CiZMEK

1.1. Komple Resimlerin Tanimi ve Cizilis Amaclar

Komple Resim: Bir ¢ok parcadan olusan bir biitiiniin, pargalarini bir arada, bir veya
daha fazla goriiniiste gosteren teknik resimlere komple resim denir (TS 8273e gore).

Komple resimle; cizilen parca resimlerinin, montaj durumundaki yeri ve konumu
goriiliir. Parcalarin bir araya getirilerek birbirine nasil uyustugu ve farkli pozisyonlari,
komple resimlerde gosterilir. Ayrica, komple resimle mekanizmanin ¢aligma sistemi daha iyi
anlagilir. Boylece parga resmi ¢izen teknik eleman, ¢izdigi resmin nerde nasil caligtigini
bilerek ¢izmis olur. Sekil 1,1°deki kalip komple resmini inceleyiniz.

1.2. Komple Resimleri Olusturan Grup Resimlerin Cizilmesi

Grup resmi, komple bir resmin Tlizerinde, bir grupta toplanabilen elemanlarin
konumlarini ve bigimlerini, 6lgekli ve toplu olarak gosteren resimlerdir.

Kalip komple resimleri genelde, kalip alt grubu ve kalip iist grubu olmak iizere iki
gruptan olusur. Sekil 1.1°deki kalip alt ve {ist grubunu inceleyiniz.
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Sekil 1.1: Kalip komple resminde iist ve alt grubun gosterilmesi



1.3. Komple Resim Yazi Alanlar (Antetler) Tanim ve Kullanim
Amaclar

Parca resmi iizerinde gosterilmeyen bazi bilgiler, yazi alan1 veya antet dedigimiz
cizelgelere yazilir.

Antet; teknik resimlerin idari ve teknik yonden tanmitilmasi ve pratik olarak
kullanilabilmesi amaciyla yeterli bilgileri tasiyan en az 170 mm uzunlugunda ve en az 40
mm Yyiiksekliginde olan, dikdortgen bi¢iminde bir ¢izelgedir. Bu ¢izelge, yazilacak bilgileri
tam olarak kapsayacak boyut ve sekilde, ayrica yatay ve dikey olarak boliintiilere ayrilir.
Antet; resim kagidinin daima sag alt koselerinde ve gerceve cizgisine bitisik olarak cizilir.
Antet; kurumun adi, parganin adi, 6lgek, resimde sorumlu kisilerin adi, imza ve tarihler,
parcadan kag adet iiretilecegi ve hangi malzemeden yapilacagi, gibi bilgileri tasimalidir.

1.4. Komple ve Grup Resimlerinin Cizilmesi

Komple resimlerin ¢izilebilmesi igin belirli kurallarin bilinmesi ve uygulanmasi
gerekir. Bu kurallar agagida siralanarak agiklanmastir.

1.4.1. Genel Resim Kurallar:

Komple resimlerin ¢iziminde kullanilan kurallar, teknik resim kurallaridir. Burada
baglant1 elemanlarinin (civatalar, pimler) baglanma sekillerine dikkat edilmesi gerekir.
Ayrica, kesit alma kurallarinin iyi bilinmesi gerekmektedir.

1.4.2. Goriiniisler

Komple resimlerin ¢izimlerinde asagidaki hususlara dikkat edilir:

Komple resimler, miimkiin oldugu kadar en az goriiniisle ifade edilmelidir.
Cizilecek goriiniisler simetrik ise; yarim gorliniis veya yarim kesit olarak
¢izilebilir.

Temel goriiniis olarak her zaman, 6n goriiniis ¢izilmeli gerekiyorsa bagka
goriiniiglerde ¢izilmelidir.

Secilen goriintislerde, pargalarin montaj durumlart ¢cok acik bir sekilde ifade
edilmelidir.

Kalip komple resimleri cogunlukla 6n ve iist goriiniis olarak g¢izilirler. On
goriliniis kesit alinmis sekilde gosterilir.

1.4.3. Kesitler

Kesit kurallari, komple resimler i¢cinde aynen uygulanmalidir. Dikkat edilecek hususlar
su sekilde siralanabilir:

YV WV ¥V VYV

> Sistemlerin i¢ kisimlarindaki baginti ve takilislar kesit alinarak gosterilmelidir.

> Kesit almarak gosterilen parcalardan birbirine temas edenler, ters yonde tarama
cizgileri ile taranmalidir.

> Genis ve dar olan pargalarin tarama araliklar1 farkli olmalidir.
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1.4.4. Olgekler

Komple resimler; kullanma amacina veya anlatim imkanlarina gore belirlenen resim
kagitlarina, en uygun olcekle ¢izilir. TS3532’ye gore 6lgekler soyledir;
Tabii 6lgek; 1:1
Kiigtltme 6lgekleri; 1:2, 1:5, 1:10, 1:20, 1:50, 1:100
Biiyiiltme olgekleri; 2:1, 5:1, 10:1

1.4.5. Cizgiler

> Komple resimlerde ¢izgiler; TS 10845 ve TS 10846’ya uygun olmalidir.

> Birbiri ile ilgili komsu parcalarin temas eden yiizeyleri tek cizgi ile ifade
edilmelidir.

> Baglama sistemlerinde is parcalari, hareket siirlart ve komsu parcalar, iki
noktal1 kesik ¢izgilerle belirtilir.

> Kesik ¢izgiler miimkiin oldugu kadar kullanilmamalidir.

1.4.6. Numaralandirma Kurallar1

Komple resim ¢izildikten sonra, parcalar arasindaki miinasebetlerin belirlenmesi ve
aciklanmas1 amaciyla, her parcanin, organin ve grubun montaj bakimindan
numaralandirilmasi gerekmektedir. Numaralandirmanin amacina hizmet etmesi i¢in, uygun
ve dogru bir sistemin kullanilmasina dikkat edilmelidir.

Montaj numarasi asagidaki sistemlere gore verilir.

»  Montaj sirasina gore numaralandirma.

> Parca biiyiikliiklerine gdre numaralandirma (en bilyiikk parcaya bir numara
verilir).

> Imalat yontemlerine goére numaralandirma (torna, freze, vargel).

Montaj numarast verilirken asagidaki kurallara uyulmalidir.

Makine veya sistemi meydana getiren her parcaya, sirayla bir numara verilir.
Bir makinede bulunan, birbirinin ayn1 pargalara, yeri ne olursa olsun sadece bir
defa numara verilir.

Parca numarasi verirken yalnizca rakam kullanilmalidir.

Biitlin par¢ca numaralar1 ayni isaretleme tipinde ve yiikseklikte olmalidir.
Kullanilan rakam yiikseklikleri, resimdeki olgiilendirme igin kullanilan
rakamlarin yaklasik iki kat1 olmalidir.

Rakamlar daire i¢ine alinmamalidir. Daire igine alinacak rakamlar varsa, daire
cap1 rakam yliksekliginden biraz fazla olmalidir ve ince ¢izgiyle ¢izilmelidir.

VvV VVV VY



Sekil 1.2 deki numaralarin verilis diizenini inceleyiniz.

A\

-

vzZW%
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Sekil 1.2: Komple resimde numaralarin verilis diizeni

Numaralandirmada kullanilan kilavuz ¢izgileri asagidaki kurallara uygun olarak

¢izilmelidir:

YV VYV VYV V¥V V

Her par¢a numarasi, ilgili pargaya bir kilavuz ¢izgi ile birlestirilmelidir. Bu
¢izgi ince olmalidir.

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

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

Kilavuz cizgileri birbiriyle kesismemelidir.

Kilavuz cizgileri, miimkiin oldugunca kisa ve parca numarasindan belli bir
aciyla cizilmelidir.

Kilavuz cizgileri birbiriyle yatay ve dikey olmamali ayn1 zamanda birine paralel

cizilmemelidir.
\ *l‘
/ ‘

Sekil 1.3: Kilavuz cizgi sonlar1

5 Kalin nokta 7
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1.4.7. Resim Numarasi Verme

Komple bir sisteme ve detaylarina (pargalarina) ait gizilen resimlere, birer resim
numarasi verilmelidir. Asagida genel esaslar1 verilmis olup, numaralama islemi buna uygun
yapilmalidir.

> Kurumun hazirladigi resimler, kendi aralarimda smiflandirilmak iizere
numaralandirilir.

> Numaralama i¢in, ard1 sira sayilar elde edecek bir kural bulunmalidir.

> Herhangi bir parca, ¢esitli makinelerde kullanilsa dahi, ayni resim numarasini
tasimalidir.

> Numaralarin sistemli olarak verilebilmesi i¢in bir ¢izelge tutulmalidir.

1 2 3 4
;l_ s i Bl T
na rup an Pa
Numara Numarasi Nl?r:'-tgamm Numrg?am

B \ |
UM99 0 00

\\//

'UM99-0-0-00

. T _\/'7'
 Bagligia yazilan resim numarasi
Sekil 1.4: Komple resim numarasi verme

UM: Universal Mengene, 99: Resim 1999 yilinda ¢izilmis.



Komple res m numaras UMQ%U-U-{]O . Grup resim rUmaras: UM99-2-0_00

F_‘gm resim numaras: Qrgan res m numaras:
JUM99-2-1-10 UM99-2-1-00
Sekil 1.5: Cesitli resim numaralari

1.4.8. Komple (montaj) Yaz1 Alan (antet) Olgiileri, Cizimi ve Doldurulma
Kurallar

(izen ve kontraolle ilgili

bilgilerin yazlacaiy alanlar Parga sayisinin yazilacags alan Kurum adinn yaziacad alan

Cizen
Kontrol \‘
StKont.

Olgek O Resim Numaras
S I i -

|

Olgegin yaziacag alan Isin admin yazilacagi alan Resim numarasimn yazilacagi alan

3 OE@E®
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Sekil 1.6: Bashk kism ve olciileri



Parga sayisinin
yazilacaf) alan

®

Parca adi ve iizelliklerinin Resim veya standart nr. Parca numarasin  Parca melzemesinin  Apklamalarn
yanlacafi alan”

yazlatafj alanlar

)

© yazlataj alan yanlacafi alan yazlacafy alan

®

® & o |
. »

5 . . ‘
5
S Ad ve Acklamalar Resim Nt 1Parca | maizeme | Agiklamalar |
Y standart Nr. | Nr = .

R P e S

S e —— i —— e

Sekil 1.7: Parca listesi ve olgiileri

Paal:
Resime kullanilan parca
mz'adarawmwm
Ad ve Aghtame: ogrubura el —
: :
Parganin adh ve standart . % resirmie lgili agrik,
gfisterme sekli varsa Resim:. Standart . Miizerme: romleier fol
burayayezdil. Resmi gizilmisse resimnumeras, Malzere serboller m“vegu,m“’ ,;".L'.’Z.,
Say: [ standart bir eleman ise standart buraya yazilir. Kama
Pargasaps nuneras! buraya yazilr. 39’”’ vasahuraya
burayayazilr. ] yeal:
Resmh¥.
sy Adve Akiarelar S '"{ '\ |PraN: Mazeme | Agkiameler
Busatirlara gizen Taih Ad ima | Sap Fmaad
vekontrolleigii | | Gzen . ad, biiimad 35
bilgiler 3.5mm Kontrol . . mmyazileyazir:
yazyla yazilr. StKort -
Cloek ResmMumaras
* * E 3
_ Birresnindlgegismm ~ lsinad: Sy ResimNumrast
Ok | yamyjabogupntam  sinad Smmyeaie  Resrmi gizlen ompleoen Gaen para, aren,
11 ortasinayazil. Bz bogluguntamartasina ke acet yapllacag 5. o, veya koplerin
aynnblar icin esas yazl. mmyeziyla bu bosluga resimnr.st 5mmyaz
5112 Blekten baska bir cloek yazi. ile bu boglugayazir.

kullaildiginda esas
Gigegin aftina daha kiigiik
rakamla bu Gigek veya
Gloekder yazilir.

Sekil 1.8: Bashk ve parca listesinin ¢izimi ve doldurulmasi
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Baglik, resim kagidinin sag alt kosesinde yer alir ve montaj resimlerinde, parca
resimleriyle birlikte kullanilir. Sekil 1.6°da sadelestirilmis baslik goriilmektedir.

Baslik ¢izimi ile ilgili baz1 kurallar su sekildedir:

>

>
>
>

Basliklarin ¢iziminde, cevre ¢izgileri ve diisey ¢izgiler 0,5 mm ve diger yatay
cizgiler 0,25 mm kalinliginda ¢izilmelidir.

Baslikta yazilar, yatay satirlar seklinde ve ilgili boslugun ortasina yazilmalidir.
Olqek, sayl, isin adi ve resim numaralari 5 mm, diger bilgiler 3,5 mm
yiiksekliginde yazi1 ile yazilmalidir.

Yazilar serbest elle (standart yazi tipinde) sablonla veya bilgisayar ortaminda
yazilmalidir.

Parga listesi; toplu teknik resimlerde her parcanin kodunu, adini, malzemesini,
Ozelliklerini, sayisini, bigimini vb. gosteren ve teknik resim kagidinda bashigin iizerine
yerlestirilen ¢izelgedir. Sekil 1.7’°de goriilmektedir.

Parga listesi ¢izimi ile ilgili baz1 kurallar sunlardir;

>

YV Vv V V

Parca listesi, resim kagidinin sag alt kosesindeki baslik alaninin {istiine
yerlestirilmelidir.

Parga listesi baglikla baglantili olmali, ¢evresi ve diisey ¢izgiler 0,5 mm, yatay
cizgiler 0,25 mm kalinliginda ¢izilmelidir.

Parca listesinde yazilar, yatay satirlar halinde aralari 0,25 mm ince cizgiyle
ayrilmis olarak yazilir.

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

Parga listesi, basligin hemen iizerine yerlestirilmigse; par¢a numaralar1 agsagidan
yukartya dogru yazilmalidir. Parca listesi, yazi alan1 disinda ayri bir parga listesi
halinde veya kagidin herhangi bir yerine yerlestirilmisse; par¢a numaralari
yukaridan asagtya dogru yazilmalidir. Sekil 1.8°’de parca ve bashik kisminin
doldurulmas:  agiklanmustir.  Sekil 1.9’da  antedin  doldurulmus hali
gosterilmektedir.



1 Somun M10 | 157972 4 | Fe3r
1 - Alhkdsebasl civata M10x40 151021/6 3 8.8 e
1 Sikistirma pargasi UM99-0-01-02 | 2 Fe3? N
1 Baglama parcast UM99-0-01-01 [ ! Fed? L
_ Resim Nr. -
m‘”’j: Sayi Adi ve Agiklamalar Standart Nr. P;E:_a Malzeme | Agiklamalar

Tarih Adi Imza Sayi
| Cizen | I A Endistri Meslek Lisesi
Kontrol N 1 Tesviye Balimil
| St.Kont.
Olgek

+4111 | BAGLAMA PARCASI

| Resim Numarasi =
UM99-0-01-00 %

Sekil 1.9: Antedin doldurulmus hali

1.5. Katilarin Montaji (Bilgisayar Ortaminda)

Bu boliimde, SolidWors programinda, daha 6nceden bir iirline ait ¢izilmis parcalarin
montajin yapilmasi anlatilmaktadir.

Montajin yapilabilmesi i¢in olusturulmus ve kaydedilmis pargalar

@ olmalidir. Yeni montajlar, dogrudan ya da agik bir parcadan olusturulabilir.
Make Assembly From Part/Assembly komutunu kullanarak, agik bir

Assembly parcadan yeni bir montaj tiretilebilir. Parca, yeni montajdaki ilk bilesen olarak
kullanilir ve uzayda sabitlenir.

1.5.1. Katilarin Montaj Ortamina Alinmasi

Katilar montaj ortamina Make Assembly From Part/Assembly komutuyla alinir. Bu

komut yeni dosya acilisinda segilecegi gibi standart ara¢ cubugundaki Assembly

simgesi tiklanarak ta agilabilir.

b

Part/dszembly to Inzert

Open documents:

Broweze. .

| —

Sekil 1.10: Assembly komutuyla katilarin montaj ortamina alinmasi
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Sekil 1.10’da agilan pencerede Browse tiklanarak montaj yapilacak parcalar kayith
olduklar1 dosyalardan montaj ortamina alinabilir.

Katilarin montaj ortamina alinmasinin diger yolu da, montaj dosyasi agikken Open
komutundan montaj ortamina alinacak parca agilir. Window meniisiinden, horizontally veya
vertically tiklanarak ekran boliinerek, parca ve montajin ayni ekranda goriilmesi saglanir.
Fare parganin iizerindeyken, farenin sol tusuna basili tutularak montaj ortamina tasinir ve
brrakilir, béylece parca montaj ortamina alinmis olur. Sekil 1.11°deki “assem3” dosyasinda,
montaj ortamima alinmig kalip parcalari goriilmektedir. Montaj ortamina alinacak kilavuz
plaka da hemen altinda ayn1 ekranda goriilmektedir.

File Edit iews [nsek Toos Fhcbowoks  Featrenocks  Animaior MalcBase  Teoolbox  Liilitizs REIEEEES Helo

lcZzRm=% S - (e EEE-v 2=
Cascaco
J_lu - Hm -| E - |E: T = Horlzon:alk

Fdevr Wiind e

=
|J] o | ou: Tl= werkcalk
. i Araiaz Iccos
Q 5 E Q E| B g % ‘é Cose Al
Feaupen | T Slemch T malds T Exrpaded  Ennuded  Revolred | Reswslued Sanpr Lafe
Il BassBizse Cut EcsifEasz Cuk BozsBaze  Bossil
1 Assems

2 Eilewuz alekes

Zuskomlze Mand

BT

or
=

I

3

L

Sekil 1.11: Boliinmiis ekranda kahp parcanin montaj ortamina tasinmasi
1.5.2. Standart Birlestirme Elemanlarimin Montaj Ortamina Alinmasi

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

> Standart birlestirme elemanlar1 tasarim agacindaki ¥ toolbox meniisiiyle
acilir.
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Toolbox

150

| |
Q|7 |R | F |!E'3| /smdmm

=

IBnIts and Screws

IHexagDn Socket Head Screws j

Button [7380]

(o

elemam

Sekil 1.12: Toolbox meniisii

1 \\. Binlestiime
elemanmm tipi

—— Secilen bitlestiime

j Bilestitme
elemanmn cesidi

Creake Part, ..

Insert Into Assembly, ..

Cap [476

Sekil 1.13: Secilen elemanin
montaja alinmasi

Bu meniiden birlestirme elemaninin standardini gesidini ve tipini segeriz (Sekil
1.12).

Sectigimiz Ozellikteki birlestirme elemanlarmin sekilleri altta goriiliir. Bu
elemanlardan montaj ortamina alinacak elemanin {izerinde farenin sag tusuna
basilarak Insert Into Assembly tiklanir (Sekil 1.13).

Daha sonra birlestirme elemaninin olgiilerini belirleyecegimiz pencere agilir
(Sekil 1.14).

Bu pencereden birlestirme elemaninin 6lgiileri girilir.

Add tiklanir, sonra OK tiklanarak birlestirme elemani montaj ortamina alinmig
olur (Sekil 1.15).

Hex Socket Head 1S0O 4762

Property wWalue
Size 15
Lencth =0 Tl
Thread Length S0 T
Thre=ad Display Simplified |l
Commert -
Configurstion RMame IS0 4752 1 G = SO —-

— Fart Hlumbers

Drescription:

©*"  List by Part Mumber
7 List by D escription

= 50 --- 50K

Sekil 1.14: Secilen elemanin dl¢iilerinin girilmesi ~ Sekil 1.15: Montaj ortamina alinmis cesitli

birlestirme elemanlari
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1.5.3. Montajin Yapilmas ve Iliskilendirilmesi

Pargalar1 olusturulmus, kilavuz plakali bir kalibin montajini1 islem sirasina gore

yapalim.

>
>

Not:

Assembly komutunu kullanarak yeni bir montaj dosyasi agilir. T

Browse diigmesinden kalip alt plakasin1 montaj ortamina ¢agrilir. Imleci orijin
sembolii lizerinde tiklayarak alt plaka orijine yerlestirilir (Sekil 1.16)

Montaja eklenen ilk bilesen, varsayilan durumda sabittir (Fixed). Sabit

bilesenler, tasinamazlar ve montaja ekledigimizde, yerlestikleri konumda kilitlenirler.
Yerlestirme islemi, bilesenin orijini, montajin orijini konumuna gelecek sekilde olmalidir.
Bu ayn1 zamanda, bilesenin referans diizlemlerinin, montajin diizlemleriyle cakistigi ve
bilesenin tam tanimli oldugu anlamina gelir. Bu yiizden kaliplarda alt plaka sabit bilesen
olarak segilir ve orijine yerlestirilir. Diger kalip parcalar1 sirayla alt plaka iizerine insa

edilerek montaj yapilir.

Sekil 1.16: Kalip alt plakasi, ilk bilesen Sekil 1.17: Pimlerin montaji  Sekil 1.18: Disi plakanin

montaji

=9

Inzer . . .
Compore.. Ipsert components komutu tiklanir ve Browse diigmesinden pimler
montaja alinir.

) %

Mowve Ratate

Gerekiyorsa “emeenent pove komutu ile parga tasinip cemeerent rotate komutuyla da
dondiriilerek iligkilendirilecek yere getirilebilir.

S
Parcalarin iliskilendirilmesi mate ™#¢ komutuyla yapilir. En ¢ok kullanilan
eslemelerin ikisi Coincident ve Concentric’tir.

. . a1e d . . . s . . I Concentric .
Pimlerin iligkilendirilmesi i¢in mate penceresinden = concentric

tiklanarak pim ve delik segilir. Pim delik ekseninin {izerine gelir. Sonra

Loincident concident diigmesi tiklanarak pimler alt plakaya eslestirilmis
olur (Sekill.17).

Disi plakay1 tasimak i¢in mate komutu tiklanir. Once concentric ile disi plaka
pim deligi ile alt plaka pim deligi secilerek onaylanir. Alt plakadaki pim
deliginin st kenar1 sonra disi plakadaki pim deliginin alt kenar secilerek OK
tusuna basilir. Delik eksenleri ayni hizaya gelmistir. Sonra coincident
tiklanarak disi plaka iliskilendirilir (Sekil 1.18).

Kilavuz plakanin iliskilendirilmesi de aynen disi plaka gibidir (Sekil 1.19).
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> Civatalarda aynen plakalar gibi iliskilendirilir. Burada coincident komutundan
sonra civata bagi alt kenari ile civata bagi deliginin alt kenar segilerek onaylanir
(Sekil 1.20).

> Zimba tutucu, Ulzerindeki civata deligi ile kilavuz plaka civata deligine
iligkilendirilir fakat birlestirilmez (Sekil 1.21).

> Zimbalarin st yiizeyi ile zimba tutucunun iist yiizeyi ayni hizaya gelecek
sekilde montaj edilir (Sekil 1.22).

Sekil 1.19: Kilavuzun montaji Sekil 1.20: Civatalarin montaji Sekil 1.21: Zimba
tutucu plaka

Sekil 1.22: Zimbalarin montaji Sekil 1.23: Ust plakanin montaji Sekil 1.24: Civatalarin
montaji

> Ust plaka ile zzmba tutucu plaka civata deliklerinden iliskilendirilir (Sekil 1.23).

»  Ust plaka ile zzmba tutucu plaka crvata ile birlestirilir. Civata concentric
komutuyla delik eksenine getirildikten sonra concident komutuyla dnce civata
basinin alt kenar segilir sonra civata bas1 deliginin iist ¢ikint1 yiizeyi segilerek
montaj tamamlanir (Sekil 1.24).

> Baglama sapu iist plaka yiizeyine tam oturacak sekilde, civata gibi birlestirilerek,
montajin yapilmasi ve iliskilendirilmesi tamamlanmis olur (Sekil 1.25).
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B Mass Properties x|

Frint... | Copy I Cloze I Options... I F!ecalc:ulatl

Output coordinate system: I defaul

Selected Items:

¥ Include Hidden Bodies/Components

¥ Show output coordinate spstem in comer of window

tagz properties of ilk montaj [ Aszzembly Configuration - Default |
Output coordinate System; -- default -

Denzity = 0.00 grams per cubic milimeter

Mazz = 2289.72 grams

Wolume = 22859723.43 cubic milimeters

Surface area = 337217.95 sguare milimeters ~

| i i <l -

Sekil 1.25: Baglama sapinin montaji Sekil 1.26: Kiitle 6zellikleri penceresi

ve montajin bitmis hali

1.5.4. Montajin Analizi

Bir montaj lizerinde bir¢ok tipte analiz gergeklestirilebilir. Bunlarin arasinda kiitle
Ozelliklerinin hesaplanmasi ve cakismalarin kontrolil sayilabilir.

1.5.4.1. Kiitle Ozellikleri Hesaplamalar

»  Mevcut montajimizi agalim.

»  Kiitle ozelliklerine; tools ara¢c cubugundaki Mass Properties simgesi &
tiklanarak 6grenilir.

> Sonuglar: Sistem, hesaplamalari yapar ve sonuglari bir rapor penceresinde
goriintiiler. Hesaplamalardaki birimleri degistirmek i¢in options iletisim kutusu
kullanilabilir (Sekil 1.26).

> Close diigmesiyle pencere kapatilir.

Bu penceredeki bazi ifadelerin anlamlari sunlardir:
Output coordinate system: Cikti koordinat sistemi.
Center of Mass: Kiitle merkezi.

Principle Axes: Birincil eksenler, anlamlarina gelirler.

17



F Interference Dete___

Irnterference1 -~
Irnterference 2 —
Interference2

Irnterferenced b

Component 1:

IZlmba BB =¥

Component 2:

IDeImezwnbaSl

Treat coincidence as

interference
— -}

Sekil 1.27: Interference Detection penceresi

1.5.4.2. Cakisma Kontrolii

Montajdaki statik bilesenler arasindaki ¢akismalari bulmak, Interference
Inerfere.. Petection komutunun isidir. Bu komut, bilesenlerin bir listesini alir ve bunlar
arasindaki cakigmalari bulur. Cakigmalar, bir grafik ile temsil edilerek bilesen

ciftleri halinde listelenir. Bu islem i¢in;

Interfere.,

> Assembly ara¢ cubugundaki Interference Detection simgesi &= tiklanir veya
tools meniisiinden de ayn1 komut secilebilir.

Interference Detection meniisii agilir (Sekil 1.27)

Selected components listesinde montaj belirir, OK diigmesi tiklanir.

Analiz, secili elemanlar arasindaki c¢akigsmalar1 bulur. Result listesinde
mterferencel,2,3,...gosterir.

Edit Feature komutuyla ¢cakigma olan yerler diizeltilebilir.

YV VYVV

1.6. Kalip Komple (Montaj) Ciziminin Yapilmasi

Kalip komple resminin ¢iziminde asagidaki sira takip edilir.

> Cizimin yapilacag standart kagit Slgiileri belirlenir.

> Kagit dlciilerine uygun olarak ¢izim 6lgegi belirlenir.

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

> Kalip komple resimlerinin karmasiklig1 ve baglanti elemanlarinin ¢oklugundan

dolayr 6n goriinii, list goriniiste belirtildigi bicimde kesit goriinlis olarak

¢izilir.

Cok karmasik kaliplarda alman kesit yeterli olmaz ise bir kesit daha alinip, kesit

goriliniisii yan goriiniiste de gosterilebilir.

> Ust goriiniis kagida ortali bir sekilde gizilir ve iizerinde, &n goriiniisiin
cizilebilecegi kadar bosluk birakilir.

18
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Kalip alt grup goriiniisii ¢izilir.
Kalip iist grup goriiniisii ¢izilir.
Komple ¢izimi numaralandirilir.
Antet ¢izilip doldurulur.

>
>
>
>

1.6.1. Kahp Ust Géoriiniisiiniin Cizilmesi

Kalip komple resminin ¢izimine kalip {ist goriiniisiiniin ¢izilmesiyle baslanilir. Kalip
iist goriiniisii ¢izilirken daha anlasilir olmasi i¢in asagidakiler yapilabilir (Sekil 1.28).
Kalip iist grubu, resmi karistirmamasi i¢in ¢izilmeyebilir.
Zimbalarin yerleri tarali olarak gosterilebilir.
Adimlar kesik ¢izgi ile belirtilebilir.
Baglant1 elemanlar1 ve dayamalar, resim {izerinde montajli olarak gosterilir.
Serit malzeme ¢izilecekse, kalip iginde goriinmez, kalip disinda goriiniir
cizgiyle cizilmelidir.

YVVVYYVY

@ @ @\ @ Adim T@TA

Sekil 1.28: Kalip iist goriiniisiiniin ¢izilmesi
1.6.2. Kalip Alt Grup Goriiniisiiniin Cizilmesi

Kalip alt grubu; kalip alt plakasi, disi plaka, kilavuz plaka ve dayamalardan olusur
(Sekil 1.29).

> Kalip alt grubunun dikey ¢izgileri iist goriiniisten tasinarak cizilir.

»  Alt grubun yatay cizgileri detay resimlerinden alinarak cizilir.
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Sekil 1.29: Kalip alt grup goriiniisiiniin ¢izilmesi

1.6.3. Kahp Ust Grup Gériiniisiiniin Cizilmesi

Kalip iist grubu; zimbalar, zzmba tutucu plakasi, basing plakasi (eger varsa), iist plaka
ve kalip baglama sapindan olusur (Sekil 1.30).

> Kalip iist grubunun dikey ¢izgileri iist goriiniisten ve alt grup goriiniisiinden
taginarak cizilir.

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

> Kalip baglama sap1 ve zimbalar resmi karigtirmamasi i¢in taranmaz (boyuna
kesildiginde).

(e

F—

Kalip baglama
sapi

|

| Baglanti
! civatasi
|

|

Ust plaka —% % (4
Basing plakasi — ‘ P “ if +§
Zimba tutucu —/ / / |
=i

plakasi

Delme
zimbasi

Kesme

i

|

|
rizlmbaSI

\

|

T

|
|
|
T
|
|

-
Sekil 1.30: Kalip iist grup goriiniisiiniin ¢izilmesi
1.6.4. Komple (Montaj) Ciziminin Numaralandirilmasi

Sekil 1.31’de montaj numarasi verilisi gosterilmistir. Sekildeki numaralandirmada
montaj sirasi esas alinmistir. Kalip montajini diislinerek Sekil 1.31°1 inceleyiniz.
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Sekil 1.31: Kalip komple ¢iziminin numaralandirilmasi



1.6.5. Yaz1 (antet) Alaninin Cizilip Doldurulmasi

Kalip komple resminin son kademesinde antet doldurulur. Bu listeye kalib1 olugturan
biitiin elemanlar yazilmalidir. Standart pargalarin standart numaralari, diger parcalarinda
resim numaralar1 yazilir. Parca numarasi en alttan bir ile baglayarak yukar1 dogru artar. Parca
numarasi ile resim numarasi ayni olmalidir. Malzeme kismina par¢anin malzemesi,
aciklamalar kismina da parga ile ilgili 6zel agiklamalar varsa yazilir. Say1 kismina da o
parcadan ka¢ adet oldugu yazilir. Diger kisimlarin doldurulmasi antet konusunda detayl
olarak anlatilmistir. Bu kism1 olusturmadan antet konusunu bir kez daha incelemenizde yarar
vardir.

] Kahp Dodfama saps TRR5 15 15 | @K
F Sifndy hash craia MEx TS TOR¥1S 14 1009
1 Kalip iist plakes DRKI5-12 13 | 1237
T Basg pakas) DRKOE 12 17| 1237
T Kesme ambas) DRK05-11 11 FEFI
T Leime ambas) [ L) T 1307
T Zmia by plakas) [ L) 9 12310
i Sifndy hash creie MDD TS TOMW1S [ 109
T K¥awz plaka IR0 7 12379
Fi Tilindr bash cnete TS TS TORFS [ 100
2 Merkeriome pind 175 TS oW1s 5 FeSNK
) Digi plaka DRCFCD 504 4 FFIET
1 Dtomatik dayema DRKD5-03 3 [ 1237
T Basma yay1 2xTix1h TS 1181 2 [117F4
1 Kalip ali plakast DRK05-01 1| 12370
Resim Wy
Say Ad ve Ackdamatar Stanciart N Parca k] Malzeme Aqidamaiar
Talin Ad nga | Sap
Gizen LI .05
Kontrdl 1
5 Kont
igek Resim Numaras)
11 DELME KESME KALIB! DKK05-00

Sekil 1.32: Kalip komple resim antedinin cizilip doldurulmasi
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( UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Kalip montaj resminin
¢izim Olgegini belirleyiniz.

VV VYV VYV ¥V VVV VYV VYV

A\

Kalibm 6n goriiniisiiniin ¢izilecegi ylizeyi se¢iniz.
Kalibin en az kac gorlinliste cizilebilecegini
belirleyiniz.

Kaliplarda genelde 6n ve {ist gorliniisii ¢izmek
montaj1 tanitmak i¢in yeterli olacaktir.

Kalip alt plakasinin iist goriiniis 6l¢iilerini bulunuz..
Kalip alt grubunun yiiksekligini bulunuz.

Kalip iist grubunun, zimba boylar1 ve baglama sapin1
dikkate, alarak montajli yiiksekligini bulunuz.

Ust goriiniis ile &n goriiniis arasindaki mesafeyi
bulunuz.

Yiikseklik olciilerini toplaymiz.

Zimbalarin kilavuz plakaya giren boylarini toplam
ylikseklikten ¢ikariniz.

Olusturulacak komple resim antedinin yiiksekligini
bulunuz.

Buldugunuz yiikseklik degerlerini toplayimiz.
Gorlinlislerdeki en uzun genislige, numaralandirma
cizgi boylarm1 da ekleyerek, ¢izim genisligini
bulunuz.

Kalibi  en 1iyi tanitacak biyiikligi, Olgek
standartlarindan belirleyiniz.

» Cizimin yapilacagi kagit
Olciilerini belirleyiniz.

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

Standart kagidi belirlerken, resmin ne ¢ok kiiciik ne
de kenar cizgilerine tasacak kadar biiylik olmamasina
dikkat edininiz.

» Cizilecek goriinisleri
belirleyiniz.

Cok 6zel kaliplar harig, kalip resimlerinin 6n ve st
goriiniisle gosterilmesi yeterlidir.

Burada 6nemli olan 6n goriiniisiin iyi se¢ilmesidir.
On goriiniis olarak, kalibin genis ve zimbalarin acik
bir sekilde goriildiigl yiizeyi seginiz.

» Yazi alanini belirleyiniz.

Antedin baghk kismi kagidin sag alt kosesinde
olmalidir.

Parca listesi baslik kisminin iistiine, buras: elverisli
degilse kagidin uygun gorillen bir yerine
yerlestirilebilir.

» Malzeme ozelliklerini
belirleyiniz.

Kalibt  olusturan  plakalarin  ve  zimbalarin
malzemelerini belirleyerek adlandirildiklar
numaralar1 6greniniz.
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Kalipta kullanilacak standart elemanlarin dlgiilerini,
sayilarini ve standart numaralarin1 bulunuz.

» Kalip tist goriiniistinii
¢iziniz.

VV VYV VYV VY V¥V

A\

Kalip iist goriiniisiinii ¢izerken once alt plakay1 ve
sonrada disi plakay1 ¢iziniz.

Disi plakanin iist kisminda buluna kilavuz plakay1 ve
kalip iist grubunu ¢izmeyiniz.

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

Bant genisligini gorlinmez ¢izgiyle ¢iziniz.

Bant iizerindeki adimlar1 gériinmez ¢izgiyle ¢izerek,
adimi Olgiilendirip iizerine ‘adim’ diye yaziniz.
Zimba deliklerini belirtmek i¢in tarayiniz.

Ust goriiniiste alnacak kesiti, eksen cizgisiyle
¢iziniz. Kesit kademeli ise eksen ¢izgisinin kdselerini
ve uglarini diiz ¢izgile belirtiniz.

Eksen ¢izgisinin uglarina bakis acisin1 gosterecek
sekilde oklar koyarak harf ile adlandiriniz.

» Kalip alt grup goriiniisiinii
¢iziniz.

A\

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

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

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

Civata, pim ve dayamalari taramayimiz.

» Kalip iist grup goriintisiinii
¢iziniz.

VYV V|V

Y Vv

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

Zimbalarn ve kalip baglama sapini taramayiniz.
Civatalarin plaka icindeki bas kisimlar1 ile bos
gectigi  plaka delikleri ¢ift cizgiyle ¢izilerek
belirtilmelidir.

Zimbalar kurs boyunun en altinda veya en iistiinde
¢izilebilir.

Serit malzeme ¢izilmigse Uist grubun basma ani
cizilmelidir.

» Parcalan
numaralandiriniz.

\ 274

Parcalar1 montaj sirasina gore numaralandiriniz.
Numaralari miimkiin oldugunca ©n goriiniiste
vermeye caliginiz.

» Yazi alanin1 (baslik, antet)
doldurunuz.

Yazi alanini doldururken standart pargalarin, standart
numaralarii diger parcalarin da resim numaralarini
yaziniz.

Standart parcalarm adlarinin yanina Olgiilerini de
yaziniz.

Malzeme kismina o parganin imal edilecegi
malzemenin numarasini yaziniz.
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((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri 6lgmeye yonelik goktan segmeli ve dogru-

yanlis tiirli sorular sorulmustur.

Test sonunda yer alan cevap anahtari ile konu hakkinda ne derecede bilgi edindiginizi

degerlendiriniz. Yanlis yaptiginiz sorularla ilgili konular1 tekrar gozden gegiriniz.
Cevaplariniz dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.

A-COKTAN SECMELI SORULAR

1.

Bir kalip komple resmi en iyi hangi goriiniislerle gosterilir?

A) Ust-sag yan. B) Ust-6n. C) On-sol yan. D) On-sag yan.

Antedin baglik kism1 resim kagidinin neresinde olmalidir?

A) Sag alt. B) Sol alt. C) Sol iist. D) Sag {ist.

Asagidakilerden hangisi kalip iist grubu parcalarindan degildir?

A) Baglama sapi. B) Zimbalar. C) Ust plaka. D) Kilavuz plaka.

Kalip parcalarini montaj ortamina almak i¢in agsagidakilerden hangisini tiklariz?
slgfn @ M[o@ve Mlo@ue

A) Fastenars B) C) Cornponent D) Camponent

Asagidakilerden hangisi montaj ortamindaki katilarin, iligkilendirilmesini saglayan
komuttur?

Rﬁe Inte%re... % M@?&
A) Comnponent B) Cretaction C) Mate D) Companent
Asagidaki komutlardan hangisiyle montajin kiitle 6zelliklerini 6grenebiliriz?
: T
E In?i;t Smatt M%?e
A) Mass properties. B) BRSNS C) BRSNS D)
Asagidaki komutlardan hangisiyle montajin ¢akigma kontroliinii yapabiliriz?
% Intetfere,., M@W II?E;“:
A) B) Dretection C) Cornponent D) Compone.,

Montaj sirasina gore yapilan numaralandirmada ilk numara hangi parcaya verilir?
A) Alt plakaya. B) Baglama sapia. C) Ust plakaya. D) Pime.

Asagidakilerden hangisi standart kalip eleman1 degildir?
A) Civatalar. B) Kalip baglama sapi. C) Zimbalar. D) Pimler
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10.  Antedi doldururken standart parca 6lgiilerini hangi kisma yazmaliy1z?
A) Malzeme. B) Parca Nr. C) Sayu. D) Adi ve agiklamalar.

B-DOGRU-YANLIS SORULARI

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

1. [ ) Antet de pargalarin yazildigi kisma parga listesi denir.

2. (ceenn. ) Kaliplara en son pimler monte edilir.

3. (. ) Bilgisayarda standart parcalar toolbox diigmesiyle montaja alinir.

4. (. ) Bilgisayarda montaja ilk 6nce alt plaka alinir, en son baglama sapi monte
edilir.

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

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

8. (.ee... ) Kalip iizerindeki biitiin baglama elemanlar1 numaralandirilmalidir.

9. (eeene ) Yiizeyleri temas eden plakalar ayn1 yonde taranmalidir.

10.  (......) Assembly komutuyla kalip pargalari montaj ortamina alinir.
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OGRENME FAALIYETIi-2

e )

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

(' ARASTIRMA )

Sanayideki kalip atolyelerine giderek, kalip iist grup pargalarinin nasil iglendigini
inceleyiniz. Internetten BDI programu sitelerinde arastirma yaparak diinyada en yaygin
kullanilan BDI programlarini &greniniz. Edindiginiz bilgileri rapor haline déniistiiriip
gurubunuza sunum yaparak arkadas ve 6gretmenlerinizle paylasiniz.

2. KALIP UST GRUBUNU IiSLEME

2.1. BDi Programlar1 Kullanarak BSD Freze de isleme

2.1.1. Islenecek Parcamin Cizimi veya Hazir Parca Dosyasimin Acilmasi

Isleyecegimiz pargay1, BDI programinda gizeriz veya daha &nce gizilmis ise File
meniisiinden ¢agirarak agariz.

2.1.2. BSD Freze Tezgahinda Giivenli Calisma Yontem ve Kurallar

BSD de galismaya baglamadan dnce yag ve sogutma sivisi seviyeleri kontrol
edilmeli,

Tezgahta bir uyar1 olup olmadigina bakilmali,

Programdaki takimlarin, tezgah iizerindeki takimlarla ayni 6zellikte ve ayni
istasyonda takili olup olmadigina bakilmali,

Takim tutucularin civatalarinin sikiligina bakilmali,

Is pargasinin saglam ve gényesinde baglandigina bakilmali,

Is parcas1 progranu calistirilmadan &nce mutlaka simiilasyonuna bakilmali,
Programin ilk denenmesinde, takim is pargasina adim adim yaklastirilmali,
Tezgah islemeye bagladiginda kapaklar1 kapatilmali ve isleme bitinceye kadar
a¢ilmamali,

Tezgahtaki isleme bittikten sonra talaglar temizlenip yeni parga takilmali.
Talaglar eger hava ile temizleniyor ise mutlaka gozliik kullanilmali,

Tezgah ¢alismasinda bir anormallik oldugu zaman hemen acil stop diigmesine
basilmali ve acil stop diigmesine yakin olunmali,

Tezgah calismasi bittigi zaman, talaslar ve tezgah tablas1 {izerindeki sogutma
stvilar temizlenmelidir.

V VYV ¥V VVVVY VYV V
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2.1.3. BDi Programinin Secimi ve Parcanin Aktarilmasi

Tasarimdan {irline giden yoldaki driin ¢evriminde, tasarimcinin {irlin modelini
herhangi bir yontem yardimu ile hazirlamasi gerekmektedir. Bu asamada harcanan zaman ne
kadar asagtya cekilirse tasarimin maliyeti o kadar azalmis olur.

Tasarim; nokta, kenar, yiizey, geometrik eleman, &lgii gibi bilgileri kapsar. imalat
bilgisi i¢inde ise tezgahlar, kesiciler, kesici yolu, toleranslar, islenecek malzemeler, ylizey
puriizliligi, isleme parametreleri (kesme hizi, ilerleme vb), sogutma sivist gibi iiretimle
ilgili bilgiler bulunur. Biitiin bu bilgilerin bir kismin1 veya tiimiinii biinyesinde bulunduran
IGES, SAT, DIN, TAB, VDA/FS, XBF, ESP, DXF, PDES, STEP gibi standart veri yapilari,
grafik sistem standartlari, sistemler arasi veri degisiminde siklikla kullanilan grafik
standartlaridir.

2.1.3.1. AutoCAD Programindan iki Boyutlu Cizimlerin BDI Ortamina Aktarilmasi

AutoCAD paket programmda 2B (iki boyutlu) ¢izimi yapilan bir tasarimim, BDI
programina aktarilmasi i¢in agagida belirtilen islem siralart uygulanir.
> AutoCAD programinda iki boyutlu parga ¢izilir.
> Cizim tamamlandiktan sonra AutoCAD ekranindaki File (dosya) komutu ile
Save (kaydet) secenegine girilir. Sekil 2.1°de gosterilmektedir.

Edit Wew Insert  Format  Tools

Mew, ., Chrl4+M
Open... Chrl+O
Close

Partial Load

Save Bs. .. Chrl+5hift+35

eTransmit., ..
Publish ko \Web. ..
Expork...

Sekil 2.1: AutoCAD programinda File (dosya) komutu

> BDi’e aktarimi yapilacak olan dosya Resiml ismi ile ve DXF (*.dxf) uzantil
olarak kaydedilir. Sekil 2.2’de gosterilmektedir.

Files of type; | AutoCAD 2004 Drawing (7. dweg) -

e AtaCAD 2004 Drawing [, dwg) —
AutoCAD 2000/LT 2000 Drawing [7.dwg)
AutoCAD Drawing Standards (7 dwes)
AutalAD Drawing Termplate [* dwt

AutoCAD 2004 DF [*.d=f]
AuboCAD 2000172000 Di=F [*.d=f)
AutoCAD B12/A T2 DisF [7.d=f]

Sekil 2.2: AutoCAD programinda save (kaydet) islemi
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Kaydetme isleminden sonra AutoCAD programi kapatilarak MasterCAM
programi acilir. MasterCAM’in ana meniisiinden File komutuna girilerek
Converters (gevirici) secenegi segilir. Cevirici meniisinden Autodesk
secenegi, sonra Read File (dosya oku) secenegi secilir. Sekil 2.3°de gosterildigi

gibi.
Main Menu: File: Converters: AutoDesk:
Analyze New
Create Edit Write File
File BT Read Dir
Modify Merge IGES Write Dir
Xform List Parasld
Delete Save 5TL
Screen Save some VDA
Solids Browse SAT
Toolpaths + ProE
NC utils Next menu Next menu

Sekil 2.3: MasterCAM programinda *.dxf uzantih dosyanin acilmasi

> Read file (dosya oku) segenegi secilince okunacak dosyanin konumu belirtilerek
dosya secilir ve a¢ diigmesine basilir. Sekil 2.4’de gosterilmektedir.

Specify File Name to Read

Konurm: I 1259 AutaCAD gizimler LI & IfF EE-
— . Resim1
@ @ resimn3
EnSon

Bilgizayanm

Ag Baflanblanm  Dogya ad: IFlesim‘I LI Ag I
Dospa tiirii IAutodesk DiF Files [*.00<F] LI Iptal |

]

Sekil 2.4: MasterCAM’de okunacak dosyanin acilmasi
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Ekrana DWG/DXF Read Parameters meniisii gelir. Bu meniiden gerekli
diizenlemelerde yapilabilir. OK diigmesine basilir. Sekil 2.5de gosterildigi gibi.

DWG/MXE Read Parameters

File name: DotaUTOCAD clZIMLERINRESIMT.DiF |

v Blank "Paper Space" entities v Oweride MCS Mame

Scan file I b azking. .. I Ok, I Cancel I Help I

Sekil 2.5: DWG/DXF oku parametreler meniisii

> OK diigmesine basilinca ekrana Delete the current part? (gecerli pargayi sil)
sorusu ekrana gelir. Gegerli parganin silinmesini istemiyorsaniz hayir
secenegini seginiz. Sekil 2.6’da bu pencere gosterilmektedir.

\?) Delete the current part?

Evet Hayir

Sekil 2.6: Gecgerli sayfayu sil sorusu

> Eger ekranda herhangi bir sey goriinmiiyorsa klavyeden Alt+F1 tuslarina
basimiz. Boylece AutoCAD de cizilen iki boyutlu ¢izimi MasterCAM’in ¢izim
ortaminda gérmiis olacaksiniz.

2.1.3.2. AutoCAD Programindan U¢ Boyutlu Cizimlerin MasterCAM Ortamina
Aktarilmasi

AutoCAD’de ii¢ boyutlu ¢izimi yapilan bir tasarimimn MasterCAM’e aktarilmasi igin
asagida belirtilen iglem siras1 uygulanir.
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AutoCAD programinda ii¢ boyutlu tasarim ¢izilir. Sekil 2.7°de gdsterilmektedir.

Sekil 2.7: AutoCAD programinda ¢izilmis ii¢ boyutlu tasarim

Iki boyutlu tasarimda kaydettigimiz sekilde, Resim 2 ismi ile DXF veya DWG
uzantili olarak kaydedilir. Daha sonra MasterCAM agilarak sirasiyla File —
Converters — SAT - Read file komutlarma girilir. Iki boyutlu tasarimdan farkli
olarak DWG/DXF solid parameters meniisii ekrana gelir. Gerekli secimler
yapilarak OK butonuna basilir. Sekil 2.8de gosterilmektedir.

SAT Read parameters

File narme CAMCAMDATAMRESIMZ_2.SAT |
~ lmpott—————
* Solids Scale: IND chahge ;I |1
" Tiimmed surfaces Untrimmable surface level : I55

¥ Edge curves v Ovenide file name

[ Attempt to heal solids during import

— File Information

Units: hAbA Wergion: ASK E.02 7023
Product: Autodesk AutoCAD
E utents:

e G0.00000 E rtities: 1

A E0.00000 Size: 1288

£ 100.00000 [ ate: Movember 25, 2005

Ok, Cancel Help

Sekil 2.8: DWG/DXF solid parameters meniisii
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Eger ekranda herhangi bir sey goriinmiiyorsa klavyeden Alt+F1 tuslarina veya kisa
yol komutlar1 alanindan Screen-Fit (tam ekran) komutuna basilarak, tasarim Sekil 2.9.’da
goriildiigii gibi MasterCAM ortamina taginmis olur.

Sekil 2.9: Tasarimin BDi ekranminda goriiniimii

2.1.3.3. Solidworks Programindan U¢ Boyutlu Cizimlerin MasterCAM’e Aktarilmasi

Solidworks programinda ii¢ boyutlu ¢izimi yapilan tasarimin MasterCAM’e
aktarilmasi i¢in asagidaki islem siras1 uygulanmalidir.

> Solidworks programinda {i¢ boyutlu tasarim ¢izilir. Sekil 2.10°da
gosterilmektedir.

R T e e e SpE

DEER® &SR - - - hL’.lﬂ.'hﬁ"!-fl_ﬂ.ﬂ“'ﬂﬂq;lﬁ'l'"'ﬂﬂ@iﬂ - N I
ARG RS XHE E De@* mtataly v @

o

(& s 2. 8.8 .t2<S2/08 k888

Sekil 2.10: Solidworks programinda ¢izilmis kalp alt plakas:
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Cizimden sonra Solidworks ana ekraninda bulunan File komutu ile Save As
(farkli kaydet) segenegine girilir. Kayit tiirii ACIS Files (*.sat) uzantili olarak
kaydedilir ve AutoCAD ii¢ boyutlu aktariminda oldugu gibi MasterCAM’de
acilir. Daha kisa olan bir yontem daha vardir. Bu ydntemde de Save as
meniisiinde kayit tiirtinii IGES (*.igs) yaparak istedigimiz konuma kaydederiz.
Sekil 2.11°de IGS uzantili kaydetme gosterilmektedir. Kaydettigimiz yerde
dosya BDI dosyasi gériiniimiinii alir. Bu dosyayi ¢ift tiklayarak, Solidworks’te
olusturdugumuz tasarimimizi MasterCAM programinda agmis oluruz. Sekil
2.12°de tasarimin MasterCAM’de acilmis hali goriilmektedir.

Konum: I@Solidworks cizimleri LI & ek ER-
Dosyaad:  [alt plakalGS Kapdet I‘l
K awt Hiri: IIGES [*.igs=) LI iptal |
D escription: ||

Options. .. |

«|+|?

Analyze
Create
File
Modify
Xform
Delete
Screen
Solids
Toolpaths
NC utils

BACKUP

MAIN MENU

Z: 0.000
Color: -

Level: 1

Attributes

Groups

Mask: OFF

WCS: T

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

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

>

Tasarim MasterCAM’in ¢izim ortaminda iken, sirasi ile Main Menu (ana
menii), Toolpaths (takim yolu), Job Setup (is diizenleme) komutu segilir. Bu
komut secildigi zaman Job Setup (is diizenleme) meniisii ekrana gelir. (Sekil
2.13) Burada Job Setup (is diizenleme) meniisii yardimi ile is pargasi
tanimlanir. Is parcasinin tanimlanmasi, meniide istenilen koordinatlari girmekle
yapilacagi gibi Select Corners (koseleri se¢mek) komutu kullanilarak, fare
yardimu ile ¢izimin karsilikli kose noktalarindan segilerek de gerceklestirilebilir.
Is pargasini tanimladiktan sonra olusturulacak ham parganin Z (kalinlik)
degerinin girilmesi gerekir. Bu meniide ayrica Display Stock (kiitiigii goster)
secenegi secilmezse kiitiik ekranda goriinmez. Fit screen to stock (kiitiigii
ekrana uydur) secenegi segilirse sekil ve kiitiik ekran igerisinde goriinecek
sekilde ayarlanir. Diger kriterler de girildikten sonra OK butonuna basilarak is
pargast kiitigi olusturulmus olur. Sekil 2.13’de girilmis kiitiik Olgiileri

goriilmektedir.
i#1 Job Setup
1 Irmport... I
1 Wiews. .. I
. Toals. .. I
- Stock Origin-——
« 4243328 | o
o " ¥ Display stock
v |180.43374 BE
=z |00 o : :
b Select origin... Select comers... B ounding box | MLl extents |
~ Toolpath Configuratian Tool Dffset Registers
Iv | Output Dl:_iera't'iﬁm comments ta MCI - : I‘_Lm' I_D'EE%%L
[V Generate toolpath immediately 2 - 5 H
¥ Save toolpath in MCS il " Fram tool
v ﬁcs@xgﬁl‘no[mnbema&aquerﬁla]ly Feed Calculstion
II:_ “wiamn of duplicate tool Aumbers ¢ i atrial i
Lise toal's step. peck. coolant M awimum BPM [so00
[~ Search toal libran when entering tool rumber Hﬁxmum o il !
I Head number equals tool number L_cttendion s ove
- Minimum arc feed 0.2584
o — Material
STEEL mm - 1030 - 200 BHN iy - |
- PostProceszor
[MPF' N —I ak. I Cancel I Help

Sekil 2.13: Job setup (is diizenleme) meniisii

Is pargas: Kkiitiigii olusturulduktan sonra sirasiyla, Anamenii, Xfrom,
Translate, All Entities komutlarina girilerek tasarim sol alt kosesinden
tutularak orijine tasinir. Boylece referans noktasi kiitiglin sol alt kosesi yani
orijin olmus olur. Sekil 2.14’de gdsterilmektedir.
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Sekil 2.14: Referans noktasinin orijine tasinmasi
2.1.5. isleme Yontem ve Cesidinin (Kaba, Finis, Kontur) Secilmesi

Is parcasi kiitiigii olusturulduktan sonra isleme yontemi segilir. Isleme yontemi
cesitleri agsagida, sekilleri de sekil 2.15°de gosterilmektedir.
Contour (profil ¢evresi) : Secilen geometride ¢evresel frezeleme yapar.
Drill (delik) : Tasarim tizerindeki delikleri ¢aplarina uygun olarak deler.
Pocket (cep bosaltma) : Bu komut ile ¢izdigimiz profilin i¢i bosaltilir.
Face (yiizey frezeleme) : Cizdigimiz profilin ylizeyi frezelenir.
Surface (3 boyutlu yiizey) isleme : Kati nesneler iizerindeki ii¢ boyutlu
ylizeyler islenir.

V-l &

Pocket {cep) Drilling Counter (profil cevresi) Face (yiizey) SlJrface {3 hoyutlu
frezeleme {delik delme) frezeleme frezeleme yiizey) frezeleme

VVVYYYVY

Sekil 2.15: Isleme yontemleri

Kaldirlacak talas miktar1 fazla ise dnce kaba (rough) olarak islenir, sonra farkli
takimla bitirme (finish) islemi ile temiz bir ylizey elde edilebilir. Kaba islemelerde istenirse
son paso, finish pasosu yapilarak tek takimla, iki islemde yapilabilir.
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2.1.6. Islem Yapilacak Yiizeylerin Belirlenmesi (Secilmesi)

Pocket (cep bosaltma) yontemi ile kalip alt plakasindaki, kesilen serit malzemelerin
ciktig1 delikleri isleyelim.
> Sekil 2.16°da gosterildigi gibi, sirasi ile main menu (ana menii), toolpaths
(takim yolu), Pocket (cep bosaltma), single (tek), mode komutlar tiklanir.
> Bosaltilacak cebin ¢evre cizgisi secilerek Done secenegi tiklanir. Boylece
bosaltilacak cebin se¢im islemi tamamlanmustir (Sekil 2.17).

Main Menu: Toolpaths: Chain [Mode |
Analyze New Window Options *
Create i

Contour Area
File Drill
Modify P Section
Xform Face Point
Delete Surface Last
Screen Multiaxis Unselect
Solids Operations Done
Job setup
NC utils Next menu

Sekil 2.16: Islem yapilacak yiizeyi secme komutlar

Sekil 2.17: Bosaltilacak cebin secilmis hali
2.1.7. Kesici Takimlarin Secilmesi

Kesici takimlarin segilmesindeki islem siras1 asagidaki gibidir.

> Islenecek kisim secilip done komutu tiklandig1 zaman ekrana takim, cep ve
isleme parametrelerinin girildigi menii ekrana gelir. Bu meniideki bos alanda
farenin sag tusuna basarak, get tool from library (kiitiiphaneden takim
cagirma) veya create mew tool (yeni takim olustur) komutlarindan birine
girerek cebi isleyecek takimi belirleriz. Sekil 2.18’da yeni takim olusturma
gosterilmektedir.

»  Burada create new toolla yeni takim olusturalim. Create new tool tiklandig
zaman ekrana define tool takim tanimlama meniisii gelir. Sekil 2.19’da takim
tanimlama mentisi gosterilmektedir.

> Takim tanimlama meniisiinden End Mill takimini tiklayalim.
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Pocket (Standard) - C:\MCAMS\MILLANCIMALT PLAKA.NCI - MPFAN

Tool parameters I Focketing paramelersl Fioughing/Finishing parameters I

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

Tl [T
Headtt  [1
Diaoffet [T
Lonoffet [T

Comment

et tool From library...

Cr ol

et operations Ffrom library. ..
Feed and speed calculator ...
Job setup...

Tool name l— Tool dia |40—
Feed rate IW Program # ID—
Plunge rate lm Seq. start IF
Retract rate IM Seq. inc. |2—

[~ Tobatch

I~  Home pos.. | I Ref paint

Corner radiuz IDD
Spindle speed |53?

I Rotay axis... | v T/C plar

Coolart Ifo vl
Change NCI...l

.. | I~ Hisc values...l
= | ¥ Tool display...l

I~ Cannedtest.. |

Tarmarn I iptal | ¥ ardim |

Sekil 2.18: Takim, cep ve isleme parametrelerinin girildigi menii

Define Tool

Tool - Flat End kill  Teol Tupe I Pararmeters I

i

~

v

£
~

Enrd Mill Spher Mil Bull Mill Face Mill Rad kill
Chifr Mill Slot kil Taper Mil Dovve Mil Lal. Mill

Dirill Reamer

Bore Bar

Tap RH Tap LH

¥
=
=f

of
9

Ctr Dirill Spot il

Cntr Bore

C. Sink Undefined

Ok, I Cancel

Calc. Speed/Feed |
Save tolibramy... |
Job zetup... |

I Help

Sekil 2.19: Define tool (takim tanimlama) meniisii

Daha sonra takim Olgiilerinin girildigi sekme ekrana gelir (Sekil 2.20). Bu
sekmeden cebi islemek i¢in, BSD tezgahinda kullanacagimiz takimin ¢apim ve
diger olciilerini gireriz. Burada dikkat etmemiz gereken husus, sececegimiz
kenar radyislerinden biiyiik olmamasidir.
Isleyecegimiz cebin kenar radyiisleri 2 mm oldugu i¢in 4 mm ¢apindan daha

takim yarigapinin,

cepteki
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>

biiyiilk capli takim se¢memeliyiz. Eger 4 mm den daha biiyiik ¢apli takim
secersek 2 mm yaricapindaki kenar radyiisleri tam olusmaz ve daha biiyiik olur.

Define Tool

Tool - Flat End Mill | Taol Type I Parameters I

Toold 1 Capable of
Halder i | " Rough
0.0 " Finish
= Helder dia. 1+ Both
[z0.0
- Arbor Diameter
Owerall |3'D
[z0.0
Shoulder &
te
[24.0 =
l |2D,D
+
Diiameter
[40
Frofile
e Aubo " Custom file  © Custom lewvel ID |
Ok, I Cancel

Calc. Speed/Feed |
Save ta library. .. |
Job zetup... |

I Help I

Sekil 2.20: Define tool (takim tanimlama) meniisiiniin takim odl¢iileri sekmesi

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

gosterilmektedir.

Define Tool

Calc. Speed/Feed I
S awve to library. .. I

Job setup. .. I

Tocl - Flat End Mill | Tool Tupe Paramsters |
Rough7 step (%) [0 Finish #7" step [oo
Rough = step Ig,g Finizh £ step ID'D
Required pilot dia. 0.0
Dia offsst nurmber ]

k4 aterial
’] HSS - I

Length offsst humber 1

Feed rate o0 Spindle rotation
Plunge rate 0.0 O L e P
Fetract rate 0.0 T -
Spindle speed o
Humber of flutes a Flood 3|

% of matl. cutting speed (0.0
: Inch wal
% of matl feed per taoth [0.0 .| (sl s

T ool file name

Selsct. . I

Cormrnenk
kM arnufacturer's ool code
Chuck

Concel |

Help |

Sekil 2.21: Define tool (takim tanimlama) meniisiiniin takim parametreleri sekmesi
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2.1.8. Operasyon Sirasinin Olusturulmasi ve Ozelliklerinin Belirlenmesi

Oncelikle operasyonun o6zelliklerinin belirlenmesi gerekir. Bunun igin Pocketing

parameters sekmesinden cep parametreleri girilir (Sekil 2.22).

Pocket (Standard) - C:\AMCAM9MILLANCINALT PLAKA.NCI - MPEAN

Tool parameters  Pocketing parameters I R oughing/Finishing palametersl

¥  Clearance.. | |1 oo

M achining direction
(G‘ Climb € Conventional

@+ Absolute ¢ Incremental
I Use clearance only at t.he Tip comp Tip 'l
start and end of operation
Roll cutter
I3 Retract... | IED o around cormers Mone VI
« Ahsolute O Incremental Linearization
ID ool
Feed plane... | |1U.El tolerance
© Absoe @ Inoremental ¥ siocktoleave [0
I Rapid retract Z stack ta leave ID ]

Top of stock... | |25.E|

& Absolute € Incremental I~ Create additional finish operation
Depth.. IEI.EI
@+ Absolute ¢ Incremental
Pocket type: ISlandard ;I ¥  Depth cuts I r Filter. I
Facing I Femachining. Open pockets I Advanced |
Tarnam I iptal I “ardim I

Sekil 2.22: Pocketing parameters (cep parametreleri) sekmesi

Clearance... (Giivenlik mesafesi ): Takimmn islemler arasindaki bulunacagi agiklik

mesafesini tanimlar.

Fishact. (Geri kag ): Takimm islem bittikten sonra geri gekildigi kagma

seviyesini tanimlar.
Feedplane.. (flerleme diizlemi): Takim hareketinin, hizli hareketten (GOO) belirtilen
oran ilerleme hareketine (GO01) gececegi diizlem.
Top af stock...

belirtir.

(Malzeme iist yilizeyi): Ham malzeme iist yilizeyinin Z koordinat degerini

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

Depth cuts... .

o &I (Kesme derinligi): Islenecek profilin derinligine hangi pasolarda
girilecegini belirler. Tikladigimizda depth cuts meniisii agilir. Buradan her pasodaki derinlik
ve son islem derinligi girilir. Sekil 2.23.’de gosterilmektedir.
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Depth cuts

b ax rough step
# Finish cuts

Finizh ztep
¥ Keep tool down
I™ Useisland depths

I~ Subprogram

= sbzolute % |ncremental

[
-

Depth cut order
* By pocket " By depth

I Tapered walls

Duter vaall taper angle

|zland taper angle

ak I Cancel I

—
—

Help I

Sekil 2.23: Depth cuts (kesme derinligi) meniisii

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

Pocket (Standard) - C:AMCAMIWMILLANCINALT PLAKA.MCI - MPFAN

Tool parametersl Pocketing parameters  Foughing/Finishing parameters I
¥ Rough Cutting method:  True Spiral
Constant Parallel Spiral  Parallel Spiral,  Marph Spiral High Speed One Way _|
erlap Spiral Clean Corners |
i| LilJ
Stepover percentage |75-U ™ Mirimize tool burial ™ Entiy-heliz
Stepover distance |3-U [~ Spiral inside to outside High Speed... |
Roughing angle IEI.U
¥ Finish
Mo. of passes I-I Finish pass spacing 025
¥ Finish outer boundary Cutter compensation CommpLber 'l
[~ Stait finizh pass at closestentity [ Optmize cutter comp in contel
¥ Keep toal down [ Machine finish passes only at final depth
¥ Machine finish passes after roughing all pockets I~ Leadindout
Tamam I iptal I “ardim I

Sekil 2.24: Pocket meniisiindeki Roughing/Finishing parameters (kaba/finis parametreleri)
sekmesi

Sekil 2.24°deki tamam tiklandiktan sonra, Operations Manager (operasyon
diizenleme) meniisii ekrana gelir. Bu meniiye ana meniiden Toolpaths ardindan Operations
komutlar tiklanarak da ulagilabilir. Sekil 2.25’deki meniide iki tane cep ve dort tane delik
olmak tiizere toplam alt1 islem vardir. Bu islemlerin siras1 yukaridan agagiya dogru siralandigi
gibidir. Islem sirasinda degisiklik yapmak istersek, drnegin ikinci siradaki islemi dérdiincii
siraya almak icin ikinci siradaki islem klasorii farenin sol tusu ile basili tutularak, dérdiincii
siradaki klasoriin tizerine birakilir. Boylece ikinci siradaki islem dordiincii siraya, dordiincii
siradaki islemde bir iiste yani liglincii siraya ¢ikar. Her iglem klasoriiniin altinda o islemin
parametreleri, takimlari, takim yollar1 vardir. Bu oOzellikleri degistirmek icin iizerlerini
tiklayip agilan meniiden, yeni degerleri yazmak ve Regen Path (yolu yeniden tiiret) komutu
ile de degisikliklerin takim yollarina uyarlanmasi saglamak yeterli olacaktir.
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11 Operations Manager

| & Operations. B selected Select Al

E|== Toolpath Group 1

I Fegen Path
3R] 1 - Pocket [Standard) J

=@ 2 - Pocket [Standard) Backplat
----- 1 Parameters
----- ¥ 1 -MA.00 ENDMILLT FLe ity
[l Geometry - (1) chain(s)
----- . CAMCaMPMILLAHCI AL Post
=@ 3 - Simple diill - no peck:

----- £57 Parameters Highfeed
----- ¥ #2-M10.00DRILL -
. Gearmetry - (1] point(z)]

----- . CoACAR WM ILLWMCI AL
=@ 4 - Simple diill - no peck:

""" £ Parameters

----- ¥ #2-M10.00DRILL -
. Geometry - (1] point{z)

----- . CoACAR WM ILLWMCI AL
=-#f 5 - Simple diill - no peck:
+-##] 6 - Simple drill - no peck

i

OF.

ds

£ ili | rl Help

Sekil 2.25: Operations manager (operasyon diizenleme) meniisii
2.1.9. Takim Yollariin Olusturulmasi

Sekil 2.25’deki meniide iki adet cep frezeleme ve dort adet delik delme islemi
goriilmektedir. Olusan takim yollarini parga lizerinde gérmek i¢in Regen Path (yolu yeniden
tiiret) tiklanabilir. BDI programlarinda takim yollar1 otomatik olarak ¢ikarilir. Sekil 2.26°da
bu takim yollar1 goriilmektedir. Sar1 renkli gizgiler takimin talas almadan hizli ilerledigi yolu
gosterir. Mavi ¢izgilerde takimin talag alarak ilerledigi yolu gosterir.
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Sekil 2.26: Takim yollarinin ekranda goriiniimii

2.1.10. Olusturulan Takim Yollarina Gore SD Kodlarimin Uretimi (Post
Processing)

Main menii (ana menii)’den sirastyla NC util (NC yardimci), post proc (son islemci)
ve Run komutlar segilir. Sekil 2.27°de gosterildigi gibi. Change komutu da sectigimiz
tezgah1 degistirip, baska bir tezgaha gére BSD kodlarini ¢ikarir. Run komutu tiklandigi
anda bilgisayar BSD kodlarin1 iireterek Programmer’s file editor (program dosya editorii)
meniisiinde gosterir. Sekil 2.28’de gosterilmistir.

Main Menu: NC Utilities: Post Processor
Analyze Verify Change
Bockplot | —» |
File Batch

Modify Filter

Xform P ost proc —_—

Delete Setup sheet

Screen Def. ops

Solids Def. tools Run old
Toolpaths Def. matls

NC utils — Update PST

Sekil 2.27: BSD kodlarin iiretimi (Post processing)
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B Programmer’s File Editor, - [ALT PLAKA.NC]

File Edit ©Options Template Execute Macro  Window Help . L |:|'|
M= EE B SEEGEEE EEE
oBaeee =i

(PROGRAM HAME - ALT PLAKA)
(DATE=DD-HMH-¥Y¥ - 29-11-85 TIME=HH:MM - B1:48)
H186621

H182GBG17G4BGU49GRAG20

(TOOL - 1 DIA. OFF. - 1 LEN. - 1 DIA. - 4.)
H184T1H6
H186GAGYAG53X188 .239Y65 _432A0 _32148M3
H188G43H1258.

H118235 .

H112G61223.F32.2

H114X188 _166V65 . 303F64 .1

H116X1087 .830¥65.204

H118X187 .389¥65 .25

H128X23.611

H122X93 .161Y65 .20,

H124X92 _834%Y65.303

H126X92 534¥65 554

H128X92 27Y65 .77

H138X92 _954Y66 .934
H132X91.893Y66.334

H134X91 . 79466 661

H136X91.75Y67 111

H138Y01 488

H146Y1068 889

H142X01.704v100 330 v
<) 3|
{ltn1cat (30 | [wh [Fioe Off Mo wiap D05 IN5 HOM P

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

MasterCAM’de takim yollar1 olusturulduktan sonra is par¢amizin kati simiilasyonu
Operations Manager (operasyon diizenleme) meniisiindeki Verify komutu ile olusturulur.
Simiilasyon sirasinda takimin is parcasina g¢arptigi yerler kirmizi renkle gosterilir. Parca
programi tezgaha aktarilmadan bu hatalar ilgili parametrelere girilerek diizeltilmelidir. Her
programin, tezgaha aktarilmadan mutlaka simiilasyonuna bakilmalidir. Sekil 2.29°da is
pargasinin simiilasyonunun bitmis hali gériilmektedir.

Sekil 2.29: Is parcasinin kat1 simiilasyonu
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2.1.12. Olusturulan BSD Kodlarimin Makineye Aktarilmasi

Tezgaha ait BSD kodlarini ¢ikardiktan ve simiilasyonunu izledikten sonra file (dosya),
next menii (sonraki menii) ve Communic (iletisim) komutlarina girilir (Sekil 2.30).
Communic (iletisim) komutuna girilince Communications (iletisimler) meniisii ekrana
gelir. Bu meniiden gerekli baglant1 ayarlari yapilir ve Send (gonder) butonuna basilir (Sekil

2.31).
Main Menu: File:
Analyze New
Create Edit
CT—  [se
Modify Merge
Xform List
Delete Save
Screen Save some
Solids Browse
Toolpaths Converters
NC utils

File:

Properties
DOS shell

RAM saver
Hardcopy

Communic
Renumhber

Exit

Sekil 2.30: BSD kodlarimin makineye aktarilmasi

Communications

— Farmat —Port — Baud rate
o ASC  COMI
" ElA o COM2 |12IZIIZI vI
 BIM o COM3

© COM4

— Parity — Data bitz — Stop bits
 Odd B [
' Even w7 w2
 Mone 8

[ Echa terminal emulation
[ Skip camiage retums
[ Sip line feeds

Send |

Handzhaking: I Software - I

Receive |

EOL delay:

—

[T DOS communications mode

[ Display to screen
¥ Fiead PST parameters [g.80-89)

Terminal |

ok |

Help

Sekil 2.31: Communications (iletisimler) meniisii
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Specify File Mame to Read
Kanum: [ (5 MC ~ o~ = ek E-
- 1.E1A
@ |#] ALT PLAKA

EnSon
Kullandiklanm

B

M asaistii

Belgelerim

Bilgizayanm

A% Baglartlanm  Dosya ad: ALT PLAKA =l [ & ]
Diosya tir: [NC Files [ El8.".NC) = iptal |
i |

Sekil 2.32: Specify file name to read (Okunacak 6zel dosya ad1) meniisii

Send (gonder) butonuna basilinca ekrana specify file name to read (Okunacak 6zel
dosya adi) meniisii gelir. Tezgaha gonderilecek BSD uzantili dosyanin konumu belirlenir.
Dosyanin se¢iminden sonra a¢ butonuna basilir. Sekil 2.32. da bu menii gosterilmektedir.
Tezgaha gonderilecek dosya secildikten sonra terminal komutu ile iiretilen kodlar tezgaha
iletilir.

2.1.13. BSD Freze (Dik isleme) Tezgahinda isleme

BSD dik isleme tezgahina aktarilan parca programi calistirilmadan, islenecek is
pargast kiitligiiniin ve kesici takimlarin giivenli bir sekilde ve programda tanimlandigi gibi
baglanmalidir.

Herhangi bir is baglama diizenegi asagidaki sartlar yerine getirmelidir.

> Isi sik1 olarak baglamal,

> Takimin ¢calismasini engellemeyecek sekilde olmali,

> Hizli olmal1 ve kolay kullanilmalidir.

Geleneksel tezgahlarda denenmis, kullanilmig bir ¢ok is baglama diizenegi vardir;
mengene, ayna, pens, pabuglar bunlarin en bilinen 6rnekleridir ve bunlar BSD tezgahlarda da
kullanilmaktadir. Bu is baglama diizenekleri, mekanik, hidrolik veya pndmatik olarak
caligabilir. Resim 2.1°de mengene ile baglama gosterilmektedir. Mekanik olarak calisan
baglama diizenekleri, i pacasinin yiiklenmesi ve sikilmasinda el becerileri gerektirir. Bu
nedenle, hidrolik ve pndmatik sikma daha cok tercih edilir. Is parcasi isleme sirasinda
hareket etmeyecek sekilde yerlestirilmelidir. Mengenelerde is pargasi sabit ¢enelere karsi
yerlestirilmelidir, boylece herhangi bir isleme siirecinde is parcasinin hareket etmesi
engellenmis olur.
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Resim 2.1: Mengene ile baglama

Hidrolik ve pnomatik sikma, tezgah kontrol iinitesi tarafindan elektronik olarak
kolaylikla kontrol edilir ve hizli bir ¢alisma ve diizglin sikma basinci saglar. Yiiksek sikma
kuvveti gerektiren durumlarda hidrolik baglama diizenekleri kullanilmalidir. Resim 2.2’de
hidrolik baglama diizenegi gosterilmektedir.

Resim 2.2: Hidrolik sikmal is baglama diizenegi

Diizensiz sekiller, bazen pnomatik veya hidrolik sikilma diizenekleri ile birlikte, ise
0zel olarak tasarlanmis, is baglama kaliplar1 BSD frezelerde sikga kullanilir (Sekil 2.33).
Boylece hem parga hizli baglanip sokiilebilir hem de her yeni pargada sifirlama iglemi
yapmamiza gerek kalmaz.
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Sekil 2.33: ise 6zel mekanik sikmali is baglama kalibi

Mengene kapasitelerini asan biiyiik boyutlu pargalar baglama pabugclari ile birlikte
tezgah tablasina baglanirlar. Resim 2.3’de baglama diizenekleri Resim 2.4’de tezgah
tablasinda kullanilmalar1 gosterilmektedir.

— M |

-

Resim 2.4: Mekanik sikmali baglama diizenekleri ile is parcalarimin tezgah tablasina
baglanmasi
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Is pargasi giivenli bir sekilde baglandiktan sonra, kullanilacak kesici takimlar dnce
takim tutuculara sonrada tezgahin taretine giivenli bir sekilde takilmalidir. Tarete takilacak
takimlar, programda tanimlanan takimlarla ayni olmali ve programda tanimlandigi istasyona
takilmalidir. Resim 2.5’de tezgah tareti ve lizerindeki takimlar gortilmelidir.

Resim 2.5: Taret

Is ve takimlar baglandiktan sonra program ¢ahistirilarak is parcasi giivenli bir sekilde
islenmelidir. Resim 2.6’da tezgah mengenesine baglanmis i pargasinin parmak freze ile
islenmesi goriilmektedir.

r‘%"“ ~ =

Resim 2.6: Is parcasinin BSD Freze (dik isleme) makinesinde islenmesi

Tezgahtaki c¢aligmalar bittikten sonra tezgah temizlenmeli ve takimlar, takim
dolaplarindaki yerlerine Resim 2.7°de gosterildigi gibi takilmalidir.
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Resim 2.7: Isi biten takimlarin muhafazasi

2.2. Kahp Parcalarmin islenmesi

2.2.1. Delme ve Kesme Zimbalarim isleme

Delme kesme zimbalari, iki sekilde islenebilir.
Delme kesme zimbalar1 Resim 2.8’de gosterilen sertlestirilmis takim ¢eliklerinden tel
erozyon tezgahi ile kesilerek hassas bir sekilde elde edilebilir. Tel erozyondan gikan
zimbalar, hicbir islem yapilmadan kaliba monte edilebilir. Boylece 1s1l islem sonrasi
olusacak Olgii farkliliklar ve sekil degisimleri 6nlenmis olur.

Resim 2.8: Tel erezyonda, icinden delme kesme zimbasi ¢cikarilmis, sertlestirilmis takim celigi
kiitiigii

49



> Isil islem gormemis takim celikleri, Resim 2.9’da gosterildigi gibi kalipet
frezelerinde islenerek, delme kesme zimbalari elde edilebilir. Islemeden sonra
zimbalar 1s1l iglem ile sertlestirilirler.

Resim 2.9: Delme kesme zzimbalarinin takim tezgahlarinda islenmesi
2.2.2. Zimba Tutucu Plakasi isleme

Zimba tutucu plakasmin {ist tarafi, zzimba sonlarindaki kademenin oturacagi kanallar
acilir. Resim 2.10’da gosterildigi gibi takim tezgahinda islenir.

Resim 2.10: Zimba tutucunun islenmesi

Zimba sonlarinda kademe yok ise, zimba tutucu plakasinin iist tarafina pim yuvalari
acilarak, zzimbalar zimba tutucuya Resim 2.11°de gosterildigi gibi pimlerle monte edilebilir.
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Resim 2.11: Zimba tutucunun pim kanallar1 agilarak islenmesi ve zimbalarin montaji
2.2.3. Kahp Ust Plakasimi isleme
Kalip iist plakas1 Resim 2.12’de gosterildigi gibi takim tezgahinda islenir.

Resim 2.12: Kalip iist plakasinin islenmesi

2.2.4. Kalip Baglama Sapim isleme

Kalip baglama sap1 hazir alinir veya tornada islenir. Resim 2.13’de torna tezgahinda
islenmis kalip baglama sap1 goriilmektedir.

51



Resim 2.13: Kalip baglama sapinin torna tezgahinda islenmesi
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Zimbalari igleyiniz.

Zimbalar1 olusturacaginiz takim geligini
secerek zimba profilini markalayiniz.

Is parcasini uygun baglama diizenegi ile
tezgah tablasina baglaymiz.

Parcayr baglarken altlik, goénye ve
komparator kullaniniz.
Zimbay1 isleyecek
tezgaha baglaymiz.
Uygun ilerleme ve devir
zimbalar isleyiniz.

takimi  segerek

sayisinda

» Zimba tutucu plakayi isleyiniz.

Is pargasin1 segerek yiizeylerini isleyiniz.
Zimba tutucu plakanin dig Olgiilerini
gonyesinde isleyiniz.
Zimba  deliklerini
markalayiniz.
Parmak freze
isleyiniz.
Zimmba  kademelerini
kanallarimi igleyiniz.

plaka  tizerine
ile zimba deliklerini

veya  pim

» Vida yuvalarini aginiz

Vi 'V V¥ ¥V VV| V VY VYV VYV V¥V

Agilacak vida deligi ¢apina gore, zimba
tutucu plakasinin dort kdsesine vida
deligi merkezlerini markalayiniz.

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

Vida deliklerinin baslarina havsa aginiz.

> Ust kalip plakasini isleyiniz.

ViV VYV

A\

Is pargasinin yiizeylerini ve g¢evresini
zimba tutucu plakasmna uygun olarak
isleyiniz.

Agilacak civata deliklerinin merkezlerini
markalayarak veya zimba tutucuya
acilan deliklerden tasiyarak belirleyiniz.
Markalamada, oOl¢ii tasimada veya
delmede, zimba tutucu ve iist plaka
deliklerinin ayn1 eksende olmasina
dikkat ediniz.

Belirlenen civata delikleri merkezlerini,
kullanilacak ~ civatanin  dis capi
Olgiilerinde deliniz.

Civata bast Olgililerine uygun olarak,
civata basi deliklerini deliniz.




A\

Civata bas1 delikleri, montajda civata
basmin st plaka yiizeyinde ¢ikinti
olugturmayacak kadar derinlikte
olmalidir.

Hesaplanan kalip baglama sapiin yerini
markalayiniz.

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

Deligin iki yiizeyine havsa aciniz.

» Kalip sapnt isleyiniz.

VVYVY YV V|V

YV WV VYV VY

Kalip sapinim biiytik cap 6lgiisiine uygun
i§ pargasini tornaya baglayiniz.

Parganin alin ylizeyini diizeltecek kadar
silerek punta deligi aginiz.

Pargay1 ayna punta arasina aliniz.

Kalip sapimin biiyiik ¢apini tornalayiniz.
Parganin ug¢ kismini, agilacak vidanin dig
cap Olctilerinde ve parca resmindeki vida
boyunda tornalayiniz.

Vida agilacak kismin boyu kalip iist
plakasindan kisa olmalidir.

Parg¢a ucuna pah kirmiz.

Kalip  sapt  lzerindeki  konikligi
olusturunuz.

Vida agilacak uca pafta ile veya tezgahta
vida aginiz.

Kalip sapinin tam boyu Olgiisiinden iki
veya ii¢ milimetre fazla olacak sekilde
keski kalemiyle pargay1 kesiniz.

Parcay1 ters baglayarak tam boyunda
tornalayniz.




((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri Slgmeye ydnelik coktan segmeli sorular

sorulmustur. Test sonunda yer alan cevap anahtari ile konu hakkinda ne derecede bilgi
edindiginizi degerlendiriniz. Yanlis yaptigimiz sorularla ilgili konular1 tekrar gézden geciriniz.

COKTAN SECMELI SORULAR

1.

Solidworks programinda olusturulan parga, BDI ortamma hangi dosya uzantisiyla

aktarilir?
A) IGES B) DIN C) XBF D) TAB

Zimba delikleri asagidaki hangi yontemlerle BDI programinda islenebilir ?
A) Countor B) Drill C) Face D) Pocket

Asagidaki yollardan hangisiyle BDI deki parca programi tezgaha aktarilir?
A) File-Next menu-Properties  C) File-Next menu-Communic

B) File-Edit D) File- merge

Asagidaki baglama sistemlerinden hangisiyle dengeli ve yiiksek basingla pargalar
baglanabilir?

A) Mengenelerle C) Baglama pabuglari kullanarak.

B) Hidrolik sistemlerle D) Pnomatik sistemlerle

Asagidaki baglama mekanik sistemlerinden hangisiyle seri olarak par¢a baglanabilir?
A) Baglama kaliplariyla C) Mengenelerle

B) Pabugclu diizeneklerle D) Civatalarla

Takim baglamada asagidakilerden hangisine dikkat edilmelidir.?

A) Dogru takimin baglanmasi C) Bilenmis olarak takilmasi

B) Programdaki istasyona takilmas1 D) Hepsi

Baglama sapindaki vidanin boyu, hangi plaka kalinligindan kiigiik olmalidir?

A) Alt plaka C) Zimba tutucu plakasi

B) Ust plaka D) Kilavuz plaka

BDI deki parga programi tezgaha gonderilmeden en son neye bakilmalidir?

A) Parga kiitiigiiniin kalinligina. C) Parganin simiilasyonuna

B) Isleme yontemine D) Talas derinligine

Ust plakaya agilacak civata basi deligi boyu ne kadar olmalidir?
A) Crivata baginin plakada, ¢ikint1 olugturmayacak kadar ~ C) Plaka kalmligin yarisi kadar

B) Plaka boyunca D) civata boyunun yaris1 kadar
BSD tezgahlarinda ¢aligirken tezgahin neresinde durulmalidir?

A) Tezgahin yaninda. C) Tezgaha uzak durulmalidir

B) Koruma kapaklarinin 6niinde D) Kontrol panelinin 6niinde
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiille kazandigimiz yeterliligi dlgmek icin asagidaki sekildeki rondela pargay1
iretecek  kalibin  pargalarint1  ii¢ boyutlu kati model olarak ¢iziniz,montaj
olusturunuz,montajin teknik resmini numaralandirarak elde ediniz..Kalip pargalarm1 BDT
ortaminda olusturarak, BDI ortamma aktarimiz. BDI programinda SD kodlarini gikararak
kalip iist plakasim1 ve zimba tutucu plakasint BSD tezgahinda isleyiniz. Kalip sapini torna
tezgahinda, zimbalar1 da kalipg1 freze tezgahinda isleyiniz. Plakalarin civata deliklerini
matkapta civatalara uygun olarak deliniz. Bunun i¢in asagidaki davranislari sirasiyla
yapmaniz gerekmektedir. Cevaplarinizda hayir segenegi var ise bir sonraki davranisa
gegmeden, hayir dediginiz davranisi yapmaniz gerekmektedir. Uygulama sonunda
Ogretmeniniz tarafindan yapilacak degerlendirme ile modiilii gecip gegmeyeceginiz size
bildirilecektir.

Kalinhk 2mm Tolerans £0,02
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DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Hayir

Kalip montaj resminin ¢izim 6lgegini belirlediniz mi?

Cizimin yapilacagi kagit dlgiilerini belirlediniz mi?

Cizilecek goriiniigleri belirlediniz mi?

Yazi alanini belirlediniz mi?

Kalipta kullanilacak parcalarin malzemelerini ve standart
parcalar1 belirlediniz mi?

Kalip iist goriiniisiinii ¢cizdiniz mi?

Kalip alt grup goriiniisiinii ¢izdiniz mi?

Kalip iist grup goriiniisiinii ¢izdiniz mi?

Parcalar1 numaralandirdiniz mi?

Yazi alanini (baglik, antet) doldurdunuz mu?

Kalip parcalarin1 BDT ortaminda olusturdunuz mu?

BDT ortaminda olusturdugunuz tasarimlart BDI ortamina
aktardiniz mi1?

BDI ortaminda isleme y&ntemini ve takimlar segtiniz mi?

Isleme simiilasyonunu izlediniz mi?

Parganin SD kodlarini ¢ikardiniz m1?

Parganin SD kodlarini tezgaha aktardiniz mi?

Programda tanimlanan takimlari tezgah taretindeki
istasyonlarina taktiniz m1?

Parcay1 uygun baglama diizenegi ile tezgah tablasina bagladiniz
mi1?

Zimba tutucu plakayi ve kalip iist plakasini BSD freze
tezgahinda iglediniz mi?

Zimbalarn kalip¢1 freze tezgahinda islediniz mi?

Vida yuvalarini agtiniz mi1?

Kalip sapimi tornada iglediniz mi?




CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYET-1 CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELI TEST
1 B
2 A
3 D
4 B
5 C
6 A
7 B
8 A
9 C
10 D

OGRENME FAALIYET-1 CEVAP ANAHTARI
DOGRU-YANLIS TESTI
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OGRENME FAALIYET-2
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DEGERLENDIRME

Cevaplarimizin tamamimin dogru olmasi beklenir. Cevaplarmizin tamami dogruysa bir
sonraki Ogrenme faaliyetine geciniz. Yanlis isaretlediginiz sorular varsa ilgili konulara
donerek konuyu tekrar ediniz.
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