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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda ytizen al sancak;
Sonmeden yurdumun tstiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin y1ldizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yagadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tagarim.

Garbin afakini sarmigsa ¢elik zirhli duvar,
Benim iman dolu g6gsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir imani bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklart ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi giinler Hakk’1n;
Kim bilir, belki yarin, belki yarmdan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek ge¢me, tani:
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atant:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Siiheda figkiracak topragi siksan, sitheda!
Cani, canani, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden {lahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine namahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun tistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan il4hi, bosanip kanli yasim,
Fiskirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yasamig bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gengligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Tiirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak ig¢in, i¢inde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini diisinmeyeceksin! Bu imkéan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, biitin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordulart dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak tizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hatta bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret i¢inde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait i¢inde dahi vazifen,
Turk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhtag oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk
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DERS MATERYALININ TANITIMI

Olgme ve
degerlendirme
sorularini gosterir.

Ogrenme biriminin
karekodunu gésterir.

Ogrenme biriminin
numarasini ve adini
gosterir.
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—1. OGRENME BIRIMI

— STANDART KALIP ELEMANLARI
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1.1. SOKULEBILEN BIRLESTIRMELER N

1.2. KALIP ELEMANLARI IMALAT RESMi —

o g 1.3. KOMPLE VE MONTAJ RESIMLERI ;/
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« Bir kalibi olusturan elemanlar ve malzemeleri

. ]
* Elemanlarin malzemeleri EI'—I—
* Hazir alinan pargalar ve Uretilen parcalar J

« Kaliplarda yapilan isil islemler
CXe :

* Kalip elemanlarinin yapim resmi
« Kaliplarin tasarim asamalari

* Hazir alinan parcgalarin secgimi

TEMEL KAVRAMLAR

baglama plakasi, bur¢, destek plakasi, disi plaka, erkek plaka, geri itici, 1sil islem, i¢c maga,
itici plaka, kayit, kizak, kolon, macga, manifold, nitrasyon, normalizasyon, setskur, sicak yol-
luk, stoper (durdurucu), yay, yay ayar civatasi, zimba

I ~u

HAZIRLIK GALISMALARI !

1. Atdlyenizde uretimi yapilan kaliplari inceleyerek bu kaliplarin hangi parcalardan
olustugunu tespit ediniz.

2. Evlerinizde kullandiginiz trtinlerden hangileri kaliplarda uretilir?

¢
o
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@d1

© | |se so] | @] 1

o R




Standart Kalip Elemanlari

Makine Atoélyesinde Uyulmasi Gereken is Saghgi ve Giivenligi Kurallan

Makine ve kalip atdlyelerinde dncelik her zaman insan saghgi ve can guvenligidir. Bunun saglanabilmesi
icin is guvenligi kurallarina her zaman ve aksatilmadan uyulmalidir. Onemsenmeyen veya ihmal edilen
is glvenligi kurallari ciddi sorunlara neden olabilir.

Is kazasi, Kanun'da “Is yerinde veya isin yiriitimii nedeniyle meydana gelen, 6liime sebebiyet veren
veya vucut batunliginu ruhen ya da bedenen engelli hale getiren olay” olarak tanimlanir.

is sagligi ve giivenligi kurallarina uyulmasi zorunludur. is kazalari olusum nedenlerine gére {ic gruba
ayrilir: Makine, techizat, donanim kaynakli; insan kaynakli ve ¢evresel faktérlerden kaynaklanan is ka-
zalaridir. insan kaynakli olanlar genellikle dikkatsizlik, yorgunluk, uykusuzluk, acelecilik vb. sebeplerden
meydana gelir. insan kaynakli kazalari dnlemek mimkindir. Makine, techizat ve donanim elemanla-
rinin bakimlarinin diizenli yapilmasiyla bu tiir kazalarin 6ntine gegilebilir. Calisma ortamindaki girultd,
kaygan zemin vb. sebepler ¢cevresel etkenlerden kaynakl is kazalaridir. Makine atélyesinde uyulmasi
gereken is saghigi ve guvenligi kurallari sunlardir:

1

0 N O 0o b~ W

1

22.
23.

24.
25.
26.

14

. Atélyede is 6nlugu giyilmelidir. Onlilk bol veya yirtik olmamali, énliigiin kollari lastikli olmali ve énii

kapali olmalidir.

. Tezgah basinda c¢alisirken kravat vb. parcgalar is elbisesinden disari sarkmamali. Aksi halde dénen

is parcasina veya kesici takima sikisarak buytk kazalara sebep olabilir.

. Saglar kisa veya toplu olmalidir. One sarkan uzun saglar cesitli kazalara sebep olabilir.

. Tezgahta calisirken yuzuk, kolye, bileklik, bilezik ve saat gibi esyalar kullanilmamalidir.

. Cizecek, ege, kumpas vb. aletler cepte tagsinmamalidir.

. Cikan talaslardan gézleri korumak icin koruyucu gézlik kullaniimalidir.

. Agir is parcalarinin ayada disme ihtimaline karsi ¢elik burunlu is ayakkabisi giyilmelidir.

. Agir is parcalari ve tezgah aparatlari tek basina kaldirlmamalidir. Bu parcgalari kaldirmak icin ca-

raskal, lift, forklift vb. araclar kullaniimahdir.

. Ellerde olusan kii¢cuk yaralar ihmal edilmemeli, mutlaka tetanos asisi olunmalidir.
10.

Oncelikle guivenli bir ortam saglanmalidir.

. Calisan tezgahta temizlik yapiimamalidir.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.

Calisma sekli bilinmeyen tezgahlara dokunulmamalidir.

Tezgah ve tezgahin ¢evresi temiz, duzenli tutulmalidir.

Calisan tezgah terk edilmemelidir.

Arizall takim ve avadanlk kullaniimamalidir.

Atélyeden izinsiz ¢ikilmamalidir.

Atblyede sakalasma, birbirini itme ve kogsma gibi durumlar olmamahdir.

Tezgaha yaslaniimamalidir.

Atdlyede bulunan elektrik panosu, priz, kablo vb. kisimlara midahale edilmemelidir.
Herhangi bir ariza durumu sorumlu 6gretmene derhal bildiriimelidir.

Tezgahta ise baslamadan 6nce hareketli kisimlari icine alan muhafazalarin yerlerine takilmis oldu-
guna dikkat edilmelidir.

Anahtar kaymasi veya somun gevsemesine kargi buyuk anahtarlar dengeli tutulmahdir.

islem ve baglamalarda dogru, givenli yéntemden emin olunmadiginda ders égretmeninden yar-
dim istenmelidir.

Tezgahi kullanmadan 6nce kumanda sisteminin igsleme ydntemi 6grenilmelidir.
Makine ¢alisirken makinenin hareketli kisimlarina dokunulmamali ve 6l¢t alinmamahdir.
Olgme ve kontrol aletleri 6zenli kullaniimalidir.

Kaliplama Teknigi



27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.

34.

1. Ogrenme Birimi

Tezgah kizaklari Ustlne is, ege, kumpas vb. alet birakilmamalidir.

Anahtarlara ¢ekicle vurulmamahdir.

Cikan talaglar elle temizlenmemelidir.

Tezgah calisirken tezgahin ¢ikardigi anormal seslere kulak verilmelidir.

is parcasi filamamasi icin kurallara uygun baglanmalidir.

ise baglarken veya is parcasi ayarlanirken kesicinin isten uzak olmasina dikkat edilmelidir.

Bir tezgahi bir kisi kumanda etmelidir. Ayni anda birden fazla kisi kumanda etmeye calisirsa is
kazalari olusabilir.

Tezgadh muhafazalari mutlaka kapatiimalidir.

STANDART KALIP ELEMANLARI

Kalip imalatini hizlandirmak ve hata miktarini azaltmak i¢in bazi triinler hazir olarak alinir. Bu pargalar
standart pargalardir. Kalip setleri civata, kolon, burg, pim, yay, zimba vb. parcalar standart kalip ele-
manlaridir (Gérsel 1.1). Kalip tasarimi yapilirken standart parca 6lguleri dikkate alinir. Bu kitapta kalip
elemanlar1 sac metal kalibi ve plastik enjeksiyon kalibi elemanlari incelenecektir.

4 5 |6 8

. Sapkali burg

. Grafitli, kuyruklu bronzlu burg
. Ortadan flangli burg

. D6kum burg

. Ayar civatasi
. Pimli setskur
. Setskur

1
2
3
4
5. inbus civata
6
7
8
9. Konik kilitleme

10. Segman

11. Rakor

12. Sicak yolluk memesi
13. Kalip memesi

14. Kilavuz kolon

15. Pilot pim
16. Zimpa

3
10 11

17 18 ﬂ

24 25

i
i

.

17. Geri itici pim
18. Geri itici pim
19. Mapa

20. Pdliuretan yay

C(

21. Gazl yay

= 22, Kare kesitli yay

23. Sapkali kolon 24. Sapkali kedemeli kolon 25. Sapkali kademeli kuyruklu kolon
26. Esnek i¢c maca 27. Ekstra esnek i¢c maga 28. Lama itici pim
29. Flans baglantili kilavuz kolon

Gorsel 1.1: Kalibi olusturan standart elemanlar
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Standart Kalip Elemanlar

Plastik Enjeksiyon Kalibinda Kullanilan Set Olgiileri

Plastik enjeksiyon kaliplarinda plakalar H harfi ile ifade edilir. Plaka kalinliklar 17, 27, 37 gibi son raka-
mi yedi olacak sekilde verilir. Bunun sebebi plakalarin ham 6lgulerinin 10 ve 10’un katlari seklinde imal
edilmesidir. Buradaki 3mm, temizlik igin kullanilir. Bir plastik enjeksiyon kalibi plakalari Gorsel 1.2’deki
gibi ifade edilir. Kalip tasarimi yapilirken standart kalip &lcileri dikkate alinir.

Ust baglama plakasi

Manifold takozu
Disi destek plakasi

Manifold

Disi plaka
Erkek plaka

Erkek destek plakasi

Yay It baglama plakasi

itici plakasi

itici destek plakasi
Gorsel 1.2: Plastik enjeksiyon kalibi elemanlari

Plastik enjeksiyon kaliplarinda kullanilan plaka elemanlari Gérsel 1.3’te verilen teknik resim &lgulerine
gore Uretilir.

Kalip tasariminda Tablo 1.1’de verilen dlguler dikkate alinir. Boylece her pargayi Uretmek gerekmez.
Kalip setleri hazir olarak alinir, baglanti yerleri belirlenir ve Uretilecek Griniin sekli ile gelige islenir.

Al
A2
A3
A4
7N 3 e 48
d1

d2

L2
L1

4
1
=

Gorsel 1.3: Plastik enjeksiyon kalip olguleri
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1. Ogrenme Birimi

Tablo 1.1: Plastik Enjeksiyon Kalibi Set Olciileri Tablosu

. . Kolon
Dis Olguler Kalip Plaka Kalinhk Olgtleri mm Plaka Eksenleri 5 Civata
urg
Al L [H5|H1|H2|H6|Ha|H7 |H8|H3| A1 [A2]|A3[A4]| L1 | L2 |d1-d2| M | m
156 114 | 60
27-37
196 47 154 | 100
27 27-37 16 M8
8 | 246 N n|s7| S| T 8|8 204150
37 47-57 24 | M10
296 67 254 | 200
67
346 304 | 250
196 154 | 100
246 27-37 47 204 | 150
27 16 M8
3 | 29 47-57 Sl )s7 | g8 |- 254 | 200
37 24 | M10
346 67-77 67 304 | 250
396 354 | 300
246 47 194 | 130
57 20
296 27-37 244 | 180
27 67 25 M8
3| 346 47-57 S 2l3|2 294 | 230
37 77 28 | M12
396 67-77 344 | 280
87 34
44 4
6 o7 394 | 330
296 57 244 | 180
27-37
346 67 294 | 230
27 47-57 25 M8
2| 396 x| S(3]8 344 | 280
37 67-77 34 | M12
446 87 394 | 330
87
496 97 444 | 380
346 57 294 | 220
27-37
396 67 344 | 270 M8
27 47-57 25
S | 446 S8 2] 8§ 394 | 320 M12
37 67-77 34
496 87 444 | 370 M16
97
546 97 494 | 420
396 57 324 | 230
27-37
446 67 374 | 280
27 47-57 30 | M10
S | 496 SN EAEAREES 424 | 330
37 67-77 39 | M16
546 87 474 | 380
97
596 97 524 | 430

Kaliplama Teknigi
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Standart Kalip Elemanlari

Tablo 1.1: Plastik Enjeksiyon Kalibi Set Olgiileri Tablosu (devami)

Kolon
Dis Olciiler Kalip Plaka Kalinlik Olgileri mm Plaka Eksenleri Civata
Burc
446 57 374 | 280
27-37
496 | 37 67 424 | 330
47-57 30 M10
S| 546 |47 SN EAREIREE 474 | 380
67-77 39 M16
596 | 57 87 524 | 430
97
646 97 574 | 480
496
546
57 424 1 330
596 27-37
37 67 474 | 380
©o | 646 47-57 30 M10
= 47 17 | 22 | 77 |546|424|378 524 | 430
696 67-77 39 M16
57 87 574 | 480
596 97
97 624 | 530
646
696
546 596 646 696 746 796
o | 596 546 696 746 796 846
3 596 646 696 746 796
646 696 746 796 846 896
696 746 796 846 896 946

Sac Metal Kalipgiliginda Kullanilan Set Olgiileri (Pres Kalipgihigi)

Sac metal kaliplari standart élgtlerde Uretilebildigi gibi serbest élgllerde de Uretilebilir. Sac metal kalip-
lari tasarlanirken (Gorsel 1.4a-b ve Tablo 1.2) &lguler dikkate alinir. Tasarim yapilmadan énce ¢alisila-
cak sisteme karar verilir. Karar verilen sisteme gore tasarim ve imalati yapilir.

a) Dort situniu

Gorsel 1.4a: Dort sttunlu pres kalip set élglleri

18 | Kaliplama Teknigi



1. Ogrenme Birimi

b) Arka siitunlu
Capraz situnlu

c)

niu

situ

d) Ortadan

-

Kaliplama Teknigi 19



Standart Kalip Elemanlari

Tablo 1.2: Pres Kalip Set Olciileri

Dis 6lculer Plaka kalinliklar /mm Serbest Alan Kolon Olgisi
A L e f c K Y z G10 dXI1
156 100
100
196 27 27 140
156 27 100 128 @20 112
246 37 37 190
125
296 240
196 132
140
246 27 27 182
160
196 296 37 37 27 132 232 154 @25
200
346 47 47 282
250
396 332
112
125
246 174
140
296 37 37 224
160
246 346 47 47 27 174 324 210 @30
180
396 57 57 374
200
446 412
250
315
296 224
346 47 47 374 112
224 260 g
296 396 57 57 27 324 125
212 254 30
446 67 67 374 140
@40
546 412
346 274
160
396 37 37 324 @30
274 310 180
346 446 47 47 27 374 @40
262 304 200
496 57 57 412 g
250
546 462
396 312
446 47 47 362 40
312 354
396 496 57 57 37 412 @50 315
300 348
546 67 67 462 g
596 500

20 | Kaliplama Teknigi




1. Ogrenme Birimi

Tablo 1.2: Pres Kalip Set Olcileri (devami)

Dis olguler Plaka kalinliklar /mm Serbest Alan Kolon Olgiisi
A L e f © K Y 4 G10 dXI1
446 362
496 47 47 412 40
362 404
446 546 57 57 37 462 1%} 355
350 398
596 67 67 500 50
646 550
140
160
496 400
180
546 47 47 450
200
496 596 57 57 37 400 500 448 @50
250
646 67 67 550
315
696 600
858
400
546 596 646 696
596 646 696 746
546 596 646 696
646 696 746 796
696 746 796 846

1.1. SOKULEBILEN BIRLESTIRMELER

Kaliplarda, sékulebilen birlestirme elemani olarak civatalar kullanilir. Bunlar; silindir basli, havsa basl,
setskur ve bilyall setskurdan olusur. Silindir ve havsa basli civatalar plakalarin baglanmasinda, setskur-
lar burglarin sabitlenmesinde, bilyall setskurlarda macalarin durdurulmasinda kullantlir.

Silindir Bagli Civatalar (inbus Civatalar)

Kaliplarda en ¢ok metrik silindir basli civatalar kullanilir. Civatalar anma ¢api ve kalitesine goére ifade
edilir. DIN 912’ye gore standartlastinimistir (Gorsel 1.5). Civatalar ifade edilirken M10xL seklinde ifade
edilir. Bu ifadeden anma ¢apinin 10 mm ve L’nin uzunlugu oldugu anlasihr. Silindir bagl civatalar 8.8 ile
12.9 kalitesi araliginda imal edilir.

d2
L J
1

Bd1

Gorsel 1.5: Silindir bagli civata
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Standart Kalip Elemanlari

Kalip tasarimi yapilirken kalibin boyutlarina uygun civata élguleri dikkate alinarak tasarlanir (Tablo 1.3).
Civatanin sapka yeri ve sapka kalinligi @d2 ve k 6lglisiinden 1 mm daha blyik agilir.

Tablo 1.3: Silindir Bagh Civatani Standart Olgleri

d1 |d2| K| S -
10|15|20(25|30|35(40|45|50|55|60|70(80|90(100|110{120|130[140(150|160|180|200

M3 |55| 3 (25| |V |V[V[V[V|[N][N]|V

M4 (7,00 4 | 3 [V |V|V[V[V[V|V]V[N[V]V

M5 (85| 5 | 4 [V|V|V|V|V|[V[V[V[V[IV[IV|V]|V]|V

M6 [10| 6 | 5 [ V| V| V|V|V|V[IV[IVIV|V|V|V|V[V]|AV

M8 |13 | 8 | 6 | V[V V| V[V|V|V[V|V|V[VIV|V[V|V|[N[N|[N|N]|V|V|[V]AV

M10| 16 [ 10 | 8 VIV NV VNNV VNN NNV

M12| 18 | 12 | 10 VIV VNV VAV ANV VA AV

M14| 21 | 14 | 12 VIV VNV V|V AN NNV Y

M16| 24 | 16 | 14 NNV NNV NIANANI N[NNI NN NN A

M20| 30 | 20 | 17 S R R R R R RV (VA N A VA A VA VA AN VA ISV RV BN

Civata montajda kullanildiginda sapka yeri tabloda verilen dlgiilerden biiyiik cizilir.

Amag

Silindir bagli civatalarin kullanildigi durumlarin uygulamasini yapmak.

Yoénerge

Gorsel 1.6°da verilen pargalarin imalatini yaparak M8x25 civatayla birbirine monte ediniz.

Uygulama islem Basamaklari

1. Kati modeller ¢izilir.

1. UYGULAMA

2. Teknik resimler olusturulur.

3. 1. parga ¥6,8 mm matkapla delinir.

4. Havsa delikleri delinir.

5. M8 kilavuz ¢ekilir.

6. 2. parga 8,5 mm matkapla delinir.

7. Sapka yeri @14 mm ve derinlik 9 mm iglenir.

8. Cnc freze veya kalipgi freze tezgahi M8 civatayla birlestirilir.

22 | Kaliplama Teknigi



1. Ogrenme Birimi

Tab
M PN RT3 1]0.03[A
: !

A 202273

15

C-C kesiti

Pahlar 1x45°

| © o - T

> r-e- 4

gl e o ¢

64

100

Gorsel 1.6: Silindir bagl civatayla birlestirme
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Standart Kalip Elemanlari

Havsa Basli Civata

Cok fazla kuvvet gerektirmeyen yerlerde tercih edilir. Montaj yapildidi yerde, pargcanin seviyesinde mon-
taj yapilir. ince pargalarin birlestiriimesinde ve hareketli parcalari engellemeyecek sekilde civatanin
basinin disarida kalmamasi igin havsa bash civatalar kullanilir. Havsa bash civatalar DIN 7991’e goére
standartlastiriimistir. 10.9 kalitesinde dretilir. Civata, bas kismina 90° agili olarak imal edilir (Gorsel
1.7). Anma capi ve boyu verilerek (dd1xL) ifade edilir. Havsa basli civata standart élcileri Tablo 1.4 de

gOsterilmistir.

Gorsel 1.7: Havsa basli civata

Tablo 1. 4: Havsa Bagl Civatanin Standart Olgileri

ad1

d2

S

-
o

20

25

35

40

50

60

M3

2,0

M4

2,5

M5

10

3,0

M6

12

4,0

M8

16

5,0

Py [ R -

M10

20

6,0

< ||| ===

M12

24

8,0

P - e = = =

P P B e ) . .

<

M16

30

10,0

2 |2 |22

2 || 2|2 =<|=

< ||| <=

< |2 | ==
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1. Ogrenme Birimi

p
Amag
Havsa basli civatalarin kullanildigr durumlarin uygulamasini yapmak.

Yonerge

» CAD programi kullanarak kati modeli, montaji ve teknik resmini olusturunuz.
* Teknik resme uygun parc¢a imalatini yapiniz.

- imalati yapilan parcalarin montajini yapiniz.

T parga M5x25 havsa basli civata

Gorsel 1.8:Tabla montaji

Uygulama islem Basamaklari

—_

. Taban pargasinin kati modeli gizilir (Gorsel 1.9).

. L pargalarin kati modeli gizilir (Gorsel 1.10).

. T parcanin kati modeli gizilir (Gorsel 1.10)

. Cizilen parcalar montaj sayfasina aktarilarak montaj yapilir.
. M5x25 havsa basli civata kiutiphaneden eklenir.

. Tabla montaj teknik resmi olusturulur (Gorsel 1.11).

. Teknik resme uygun parca imalati yapllir.

0 N o o A~ W DN

. Cnc freze veya kalipgi freze tezgahinda resme uygun gergek montaj yapilir.

Gorsel 1.8°de verilen tablanin imalatini yapip, havsa bash civata ile monte ediniz.

Kaliplama Teknigi
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Standart Kalip Elemanlari

2. UYGULAMA

Taban

L [003]A|

: Jfﬁ/ --/v/m'f
1 VAL A A,
o o o -
171 ¢ -~ o
" o1 & o

Gorsel 1.9: Taban pargasi
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1. Ogrenme Birimi

L Parca V/T (V/W)
Pl <
MM IAE:
- 5 -
A1|_ odf _fA
64
100
2 Adet
T Parga

Ra 1.6

=

10

ally

B-B kesiti

AN
rars/ |

Gorsel 1.10: T ve L parga
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Standart Kalip Elemanlari

2. UYGULAMA

100

25

N

A

4,
@ AAkesit

© @ 1

1 | @ rele

T ®

Tabla montaj resmi

OS5 &5 IO

Parca No. | Pargca Adi Aciklama Adet
1 Taban 1
2 L parga 2
3 T parga 1
4 M5x25 havsa basli civata 9

Gorsel 1.11: Tabla montaj resmi
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1. Ogrenme Birimi

Setskur Civata

Setskur (vidah pim); tim gdvde Uzerinde sadece vida disi bulunan, basi olmayan civata grubudur.
Setskur; bir digli pargasini bir kasnaga sabitlemek ve sonrasinda gerektiginde sékmek i¢in kullanilan,
bassiz civata olarak tabir edilen makine parcgalaridir. Mil ve akslar Gizerinde bulunan kasnak gibi hare-
ketli pargalarin konumunu guvene almak igin kullanilir. Kaliplarda burglarin ve itici pimlerin ¢gikmasini
engellemek amaciyla kullanilir. ismini ingilizce set screw (ayar vidasi) sézcigiunden almistir. Sanayi-
deki imalat ortamlarinda seti skur veya setskur olarak da bilinir (Gorsel 1.12).

Bu vidalar kullanim yeri ve amacina gore ¢esitli tiplerde Uretilir. Bilyeli, yayh, konik, duz, oval vb. birbi-
rinden farkl tipleri mevcuttur. Aliminyum, paslanmaz c¢elik ve bazen de sadece ug¢ kismi olarak bilinen
termoplastik malzemelerden elde edilir. Bilyeli olan setskurlar hareketli parcalari durdurma amagli kul-
lanilir. Setskurlar DIN 916’ya gore standartlastiriimistir. 12.9 kalitesinde imal edilir. Anma ¢api ve boyu
verilerek (@d1xL) ifade edilir (1).

Metrik setskurun standart 6lclleri Tablo1. 5’teki gibidir.

) - " .
S
— { —
Gorsel 1.12: Setskur (ayar civatasi)
Tablo1.5: Metrik Setskur Olgleri
L
@d1| s
10 [ 15 20| 25| 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60
M3 [ 15[ v [ N |V
Ma [ 2 [ V[ NN
M5 [25 | N | N[ N ] N NN ANV
M6 | 3 NN NN NN NN
M8 | 4 NN NN NN YA
M10 | 5 U VA IRV VA VAN VAR VA AREVARN ERRVAR IRV B
M12 | 6 NN NN NN YN Y
M14 [ 6 N R R T R L R R e
M16 | 8 N R ' R R
P
Amag
Burglar setskurla sabitleme islemi yapmak. Sapkali burg @12x27 '
.. M6x5 setskur
Yoénerge

Gorsel 1.13’te verilen plaka ve burcu M6x5 setskurla
sabitlenmis montaj resmini giziniz.

Uygulama islem Basamaklari

Plaka
1. Bu uygulamada setskurlar burglarin gcikmasini engeller.

2. Plaka pargasinin kati modeli gizilir (Gorsel 1.14).
Gorsel 1.13: M6x5 setskur montaj uygulamasi

3. Standarda uygun olarak @12x27 burg gizilir.
. J
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Standart Kalip Elemanlari

3. UYGULAMA

1. Plaka montaj sayfasina aktarilir.

2. Bur¢ montaji yapllir.

3. Kitiphaneden M6x5 setskur alinir.
4. Plaka montaj sayfasina aktarilir.

5. Parga ve montaj teknik resmi olusturulur.

Plaka Yapim resmi

Pahlar 1x45°

N

A-A kesiti

j

Setiskur ve bur¢ montaj resmi

Parca No. | Parga Adi Malzeme Aglklama Adet
1 Plaka 1.2738 (40CrMnNiMo 8-6-4) | imal edilecek | 1
2 Sapkali bur¢ @12x27 1.7131(16MnCr5) Hazir alinacak | 4
3 M6X5 Setskur DIN 916 Hazir alinacak | 4

Gorsel 1.14: M6x5 setskur montaj resmi
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1. Ogrenme Birimi

Bilyeli setskur (stoper) civata

Hareketli parcalarin belirli bir konumda durdurulmasini saglamak i¢in kullanilir. Kalip sistemlerinde ma-
calarin istenen mesafede durmasini saglar. Bilyeli setskur belirli dlgllere gére 6zel alagimli gelikten
imal edilir (Gorsel 1.15). Bilyenin altinda bir yay bulunur. Baski sirasinda bilye igeri kacar. Bosluga denk
gelince bilye disari gikar. Béylece pargayi belirli bir noktada durdurur. Bilyeli setskur vivata standart
Olgulerde uretilir (Tablo 1.6).

Gorsel 1.15: Bilyeli setskur

Tablo 1.6: Bilyeli Setskur Olgleri

A B Cc D
M4 9 08 | 23
M5 12 0,9 3
M6 14 1 3,5
M8 16 1,5
M10 [ 19 2
M12 [ 22 | 2,5
M16 [ 24 | 3,5 10

/Gérsel 1.16’da verilen kalip sisteminde mag¢a 5 mm ilerledikten sonra durdurulacaktir. Ser-
best 6l¢ii kullanarak bilyeli setskurla durdurunuz.

Maga montaj Maga montaj kesit gériniim

Gorsel 1.16: Bilyeli setskur uygulamasi
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Standart Kalip Elemanlari

1.2. KALIP ELEMANLARI iMALAT RESMI

Sac metal ve plastik enjeksiyon kaliplarinda kullanilan elemanlarin yapim resimlerinde parga ol¢uleri,
alistirma toleransi, sekil - konum toleransi, ylzey kalitesi, parca malzemesi, parga sertligi ve yapilacak
1sil islem eklenir.

Sapkali Burg

Sapkali burglar kaliplarda hareketli olan plakalarda kullanilir. Kullanildidi yerlere gére sapli, kuyruklu
sapkall ve ortadan flansl olmak Uzere Ug sekilde imal edilir. Sapkali burg elemanlari ve yapim resmi

Gorsel 1.17°deki gibi gizilir.
Ra 3.2 Ra 1.6
v (v/ )
©1]0.01 |A %

k

l VAATIA A TTTTVTTTTTTTTTTTA IS S AL AL A LAY

/ Ra 1.6 ul

3xd1

@ d2e7
@ d1+0,3
@ d3-0,2

@ d1H7

[

25

0,
——
>

A-A kesiti

Gereg :1.7131 (16MnCr5)
Sertlik: 58-60 HRC

Yapilan isil islem: Sementasyon
Gorsel 1.17: Sapkal burg
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1. Ogrenme Birimi

Tablo 1.7: Sapkali Burg Olgiileri

@d1 L @d2 @d3 a @d1 L @d2 @d3 a
26 26
36 36
12 46 16 19 4 46
56 56
66 25 66 34 38 8
76
26 -
36 -
46
14 20 25 6 106
56
26
66
36
76
46
26 56
30 39 43 10
36 66
46 76
16 24 28 6
56 86
66 116
86
26 -
36
36
46 -
1 2 1
8 56 6 3 6 =
66 66
7
6 76
86 40 86 54 58 10
26
96
36
106
46
116
56
20 28 32 6 126
66
136
76
146
86
96
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Standart Kalip Elemanlari

Kuyruklu Sapkali Burg

iki plakay1 ayni anda merkezlemek icin tercih edilir. Sapkali burca ilave olarak kuyruk eklenir. Béylece
iki plaka ayni anda merkezlenmis olur. Kuyruklu sapkali burg, plakanin birini boydan boya kavrarken
digerini daha kisa mesafede kavrar. Sapkali kuyruklu burcun elemanlari ve yapim resmi Gorsel 1.18 ve
Tablo 1.8’deki gibidir.

©]0.01 A
= L1 12 ©0.01
+0,2]
- A
3xd1 |
'l A1 “
i I
] i
L of N
(S ) . 3 § g — -
| N I 3 B
e 0 S 8 o
A /Ra 16 Q|
] |
1 . / / / J W 1 ”'
BaJ_E_/A T I A
A
A-Akesiti
Gereg :1.7131 (16MnCr5)
Sertlik: 62 HRC
Yapilan isil islem: Sementasyon
Gorsel 1.18: Kuyruklu sapkali burg
Tablo 1.8: Kuyruklu Sapkali Burg Olgiileri
Odl| L1 |Od2 | @d3 | a [2 |©0dl| L1 |©Qd2 | ©@d3| a L2
17
17
22
22
27
27
36
36
46
46
56
56
14 66 20 25 6 9 18 66 25 31 6 9
76
76
86
86
96
96
106
106
116
116
136
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1. Ogrenme Birimi

Tablo 1.8: Kuyruklu Sapkali Burg Olgileri (devaml)

odl | L1 |©d2 | od3 a L2 |©odl| L1 |©d2 | @d3 a L2
17 27
22 36
27 46
22 36 30 35 6 8 56
46 66
56 76
66 30 86 42 47 6 9
96
& 106
= 116
19 126
i 136
& 156
40 96 54 60 10 12 196
116
136
156
196
246
3 3
2
4 NNz
*,
1 | |;/ 1
iy , L
A-A kesiti A

Oe 00O
0000

4

Parca No. Parca Adi Malzeme Agiklama Adet
1 Plaka1 1.7131(16MnCr5) imal edilecek 1
2 Plaka2 1.7131(16MnCr5) imal edilecek 1
3 M8x30 inbus civata | DIN 916 Hazir alinacak 4
4 Kuyruklu sapkali burg | 1.2738 (40CrMnNiMo 8-6-4) | Hazir alinacak 4

Gérsel 1.19: Iki plakanin kuyruklu sapkali burgla merkezlenmesi
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Standart Kalip Elemanlari

Ortadan Flansh Burg

iki plakay! esit mesafede birlestirmeye yarar. Genellikle itici plakalarda tercih edilir. iki plakayi esit mesa-
fede kavradigi igin hareketin rijit olmasini saglar. @d1 anma ¢api ve L boyu ile ifade edilir (Gérsel 1.20).
Ortadan flansh burg belirli élgtilere gére imal edilir (Tablo 1.9).

L-0,2 | A
| o
~A
S 2 s < ks
o S /Ra 1.6 o A
a © 61[
p ! o
Ilaj_ﬁ_/A ] ——
A-A kesiti

Gereg: 1.7131 (16MnCr5)
Sertlik: 62 HRC
Yapilan isil islem: Sementasyon

Gorsel 1.20: Ortadan flansli burg

Tablo 1.9: Ortadan Flansli Burg Olgiileri

@d1 L @d2 @d3 X
12 16 16 19 12
14 16 20 25 12
16 16 24 28 12
18 16 26 31 12
20 16 28 32 12
24 21 34 38 16
25 21 34 38 16
30 21 39 43 16

iki plaka kuyruklu sapkali burg yardimiyla merkezlenir (Gérsel 1.21).
A-A kesiti

4]

Gorsel 1.21a: iki plakanin ortadan flansli burgla merkezlenmesi A-A Kesiti
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1. Ogrenme Birimi

PO

1L
g Ml w2z

Z
Parca No. Parga Adi Agiklama Adet
1 Plaka 1 imal edilecek 1
2 Plaka 2 imal edilecek 1
3 Ortadan flansh burg Hazir 2

Gérsel 1.21b: Iki plakanin ortadan flansli burgla merkezlenmesi
Sapkali Kolon
Cap olguleri @10 mm’den baslayarak @50 mm’ye kadar olan 6&lgllerde imal edilir. Uzunlugu ise 360

mm’ye kadar imal edilir. Hareket mesafesi uzun olan pargalarda genellikle sapkali kolon tercih edilir.
Yapim resmi Goérsel 1.21’deki gibi olan sapkali kolon, Tablo 1.10’daki boyutlarda imal edilir.

A
/ Ral.b
3 o . secll: 8
o -@1 ‘@‘
) ol 2 - -
= L 2 | ©|(0.01|A

Gereg :1.1213 (Cf 53)
Sertlik: 58-60 HRC
Yapilan isil islem: Islah+indiksiyon

Gorsel 1.22: Sapkali kolon
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Standart Kalip Elemanlar

Tablo 1.10: Sapkali Kolon Olgleri

ad1 L L1 L2 @d2 a ad1 L L1 L2 @d2 a
40 140
27
60 17 160
36
10 80 4 22 12 3 18 180 7 22
46
100 27 200
56
120 240
40
60
17
80
22
12 100 7 16 6
27
120
36
140
160
40
60
17
80
22
100
14 7 27 18 8
120
36
140
46
160
180
40
60
80 22
100 27
16 120 7 36 20
140 46
160 56
180
200
60 27
80 36
18 7 22
100 46
120 56
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1. Ogrenme Birimi

Tablo 1.10: Sapkali Kolon Olgtileri (devami)
ad1 L L1 L2 @d2 a ad1 L L1 L2 @d2 a
100 160
120 180
140 200
46
160 220
25 7 35 29 10 56
180 40 240 10 48 15
66
200 280
76
220 300
250 320
100 360
120
140
36
160
46
180
30 7 56 36 15
200
66
220
76
240
300
360

Sapkali kolonlar uzun mesafeli plakalarda tercih edilir. Kolon delikleri H7 toleransinda islenir. Sapka
yerleri ise ¢ap ve derinlik bakimindan 1 mm buyuk islenir (Gorsel 1.23).

Sapkali kolon

il
.

Gorsel 1.23: Sapkali kolon
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Standart Kalip Elemanlari

Sapkali Kademeli Kolon

Sapkali kademeli kolon, pargayi daha genis ylizeyden kavradigi igin plakanin saga-sola oynamasini en-
geller. @d1 6lgist 16 mm’den baglar, 40 mm’ye imal edilir (Gorsel 1.24). Sapkall kademeli kolon Tablo
1.11°deki Olgulerde Uretilir.

Ral.é
I, /Ral.é

1 i ]
~ " i wl
S S 8 _l & %
e =) - =] = ~
3 & is S
S ° |
S |
] M
a+0 it
ro— -0’1 -
L1+0 L2+0
I 0.2 | -0.2 i

Malzeme: 1.1213 (CR 53)
Sertlik: 62 HRC
Isil islem: indiiksiyon

Gorsel 1 24: Sapkali kademeli kolon
Tablo 1.11: Sapkali Kademeli Kolon Olgiileri

dl | L1 12 | @d2 [ @d3 | a | @d1 [ L1 2 | @2 [ @d3 | a
26 26
36 36
12 | 26 16 19 4
46 46
56 16 | 36 | 56 | 24 | 28 6
26 66
36 86
12 | 36 16 19 4
46 106
56 26
26 36
36 46
12 | 46 | 46 16 19 4 56
16 | 46 24 | 28 6
56 66
66 76
26 9%
36 116
46
14 26 20 25 6 26
56 36
66 46
76 6 | 56 | o | 2 | 28 6
26 66
14 | 36 20 | 25 6
36 76

40 | Kaliplama Teknigi



1. Ogrenme Birimi

Tablo 1.11: Sapkali Kademeli Kolon Olgleri (devami)

@d1 L1 L2 @d2 | @d3 a @d1 L1 L2 @d2 | @d3 a

46
56
66
86

14 36

26
36
46
14 46 56 20 25 6
66
76
96

26
36
46
14 | 56 | 56 | 20 | 25 6
66
86
106

26
36
46
16 26 24 28 6
56
76

96

26
36
46
18 26 56 26 31 6
66
76
86

26
36
46
18 36 56 26 31 6
66
86
106

36
46
18 46 56 26 31 6
66
86
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Standart Kalip Elemanlar

Tablo 1.11: Sapkali Kademeli Kolon Olgleri (devami)

@d1

L1

L2

@d2

@d3

a

@d1

L1

@d2

@d3

18

46

106
126

26

31

20

18

56

26
36
46
56
66
86
106
126

26

Sil

18

66

26
36
56
76
96
116

26

31

18

76

26
46
66
86
106
126

26

31

18

86

26
46
66
86
106
126

26

Sil

20

86

26
36
46
56
66
76
86
106
126

28

32

20
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Tablo 1.11: Sapkali Kademeli Kolon Olgleri (devami)

1. Ogrenme Birimi

@d1 L1 L2 @d2 @d3 a @ad1 L1 L2 @d2 | @d3 a
26 25 66 - 34 38 8
- 126
46
25 | 26 | 56 | 34 | 38 | 8
66
76
96
26
36
46
56
25 | 36 | S| 34| 38| 8
76 36
106 26
66
25 | 86 | 76 | 34 | 38 | 8
26 7
36 o
46 116
25 | 46 | 20 | 34| 38 | 8 136
66
76
96
116
26
36
46
56
25 | 56 | S| 34| 38 | 8
76
96
116 46
56
26 66
36 25 | 106 | 70 | 34| 38 | 8
46 86
25 | 66 | 56 | 34 | 38 | 8 96
66 116
e 136
86
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Standart Kalip Elemanlar

Tablo 1.11: Sapkali Kademeli Kolon Olgileri (devami)

@d1

L1

L2

@d2

@d3

a

ad1

L1

L2

@d2

@d3

30

36

36
46
56
66
86
106

39

43

10

30

30

46

36
46
56
66
76
96
116

39

43

10

30

30

56

36
46
56
66
76
86
106
126

39

43

10

30

66

36
46
56
66
76
86
96
116
136

39

43

10

30

76

36
46
56
66
76
96
116
136

39

43

10

30

86

36
46
66
86

39

43

10
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106

56

76

106
126
146

96
116
136

116
126
156
186

106
126
146
166
196
216

39

39

54

54

43

43

58

58

10

10

10

10




Tablo 1.11: Sapkali Kademeli Kolon Olgiileri (devami)

1. Ogrenme Birimi

@d1 L1 L2 @d2 | @d3 a @d1 L1 L2 @d2 | @d3 a
206 116
40 86 54 58 10
166
96 40 116 54 58 10
196
8y 236
156 256
40 96 54 58 10
196
216
236
106
126
156 136
40 106 54 58 10 196
186 40 136 54 58 10
226
246
Kademeli sapkali kolonun kalip igerisinde kullanim sekli Gérsel 1.25’teki gibidir.
Sapkali
kademeli kolon Sapkali

Sapkali Kuyruklu Kademeli Kolon

Gorsel 1.25: Sapkali kademeli kolon

kademeli kolon

iki plakayi ayni anda merkezlemek icin tercih edilir. Plakayi genis ylizeyden kavrar ve iki plakayi mer-
kezler. Genellikle blyik boyutlu kaliplarda tercih edilir. Sapkali, kuyruklu, kademeli kolon elemanlari
belirli élgtlerde Uretilir.
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Standart Kalip Elemanlari

Sapkall kuyruklu kademeli kolon (Gérsel 1.26) elemanlari belirli 6lgtlerde Uretilir, yapim 6lguleri Tablo

1.12°deki qibidir.

/Ra 1.6

o Ra 1.6
. (] 83 § 3
& & %‘3‘3 S S
= !
N L1+0 L2+0
i3] @ -0,2 -0,2
Olooi[A ©)|0.01
Malzeme: 1.1213 (CR 53)
Sertlik: 62 HRC
Isil islem: IndUksiyon
Gorsel 1.26: Sapkali kademeli kuyruklu kolon
Tablo 1.12: Sapkali Kademeli Kolon
di|d2|d3 L3]| L1 L2
26 |36(46 (56|66 |76|86|96 (106 (116 (126|136 (146
26 [V V[V VY[V [V
36 [V V[ VY[V |V
w6 [V VIV [ [
16 (24 (28| 6 |10 56 V| v v v VIV
66 v v v v v
76 VIV [V [V [V [N
36 R EIREINE v
26 [V VIV V] [V [
36 [V V[ VY[V
w6 [V V[V (V] |3
20128 (32| 6 |10 20 v [ y y v
66 v v v v v
76 v v v v
56 EE v
96 v v v v
26 VIV
25134138 8 |10 56 VIV y v ¥
6] [V [V V[ v
56 R v v v
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1. Ogrenme Birimi

Tablo 1.12: Sapkali Kademeli Kolon (devami)

difd2|d3| a |L3]| L1 L2
26 (36|46 |56 |66|76|86|96|106|116|126| 136 146
66 V \ \ v | A y
76 v Y V y
25(34(38| 8 |10] 86 \ \ v | A \
96 V v vV V
106 \ y
36 A EARA R \
46 VIV \ Y
56 v [ V V
66 V V V v | A y
30(39(43|10]|10] 76 \ \ \
86 \ \ v | A y
96 \ y y
106 V| \
116 y y

Silindir Bagl itici Pim
Plastik enjeksiyon kaliplarinda kaliptan Grinu ¢ikartmak, drln icerisindeki delikleri olusturmak ve geri
itici plakalari baslangi¢ konumuna getirmek igin kullanilir. Sapka yuvalari parmak frezeyle agilir. Silindir
bash pim (Gorsel 1.27) belirli 6lctlerde Uretilir, yapim 6lgileri Tablo 1.13’teki gibidir. Calisan yizeyler 60
HRC, ve sapka 40 HRC sertliginde Uretilir.

/ RC] 16
*x
T

N | Malzeme: 1.2516
O| ot - - - _lai
of ! Sertlik: 60 HRc
e
K! Isil islem :YUzey sertlestirme
] L =
Gorsel 1.27: Silindir basli pim
Tablo 1.13: Silindir Basli Pim Olgiileri
@d1 @d2 L
K| R |d3
g6 -0,2 100 | 125 [ 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 1000
1 25 |12 VANV
1,5 3 [15] 7 VI V[N V]V
2 4 ) At V[ N NN NN NN
2,5 5 03 +003 V| N | N N AN AN AN NN
3 6 3 ’ NN NN NN NN
3,5 7 VIV VNN N
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Standart Kalip Elemanlar

Tablo 1.13: Silindir Bagli Pim Olgleri (devami)

od1 3d2 L
K R | d3

g6 -0,2 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315 | 400 | 500 | 630 | 800 | 1000
4 VIV [V [V ]

T e N IR

5| .. VIV V[V Y[V~
55 | NEIEIEIEAEAEAEAERE

6 T T [V [V VY[V [TV [
6.5 O TV V[V V[V [ V[V

7 12 VI V]V [N NN

75 IR ERE

8 VIV VY[V [ V[V~
8,5 14 | 5 |05 V|V NN AN

9 VIV V[V [ [V [ T[]

95 IR ERE J
0| . VIV V[ [V [ T[] V
10,5 [V [V [ V[ V[V IV ][ V]

11 ool VI V[ V[V V[V V[V [ T[]
12 | 18 VIV V[V V[V V[V
700 P I VIV V[V [V [J [ V[V~
16 | VIV [V V[V [V [V [V [V [V A
18 | 24 VIV VI [V [ I [ V[V~

Silindir bagli pimin geri itici plakasinda kullanim sekli Gorsel 1.28’deki gibidir.

Silindir bagli geri itici pim
Silindir bagli geri itici pim

Gorsel 1.28: Silindir basli pim kullanimi
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Havsa Basl itici Pim

1. Ogrenme Birimi

Plastik enjeksiyon kaliplarindan triinG ve Urtn igerisindeki delikleri ¢ikartmak icin kullanilir. Sapka yu-
valari havsa matkaplariyla, kolaylikla acilir. Havsa bash pim elemanlari (Gorsel 1.29) belirli élgllerde
retilir, yapim 6lcileri Tablo 1.14’teki gibidir.

/Ra 1.6

[t
<|
i

Al

Malzeme: 1.2516
Sertlik: 60 HRc
Isil islem: Ylizey sertlestirme

Gorsel 1.29: Havsa basli pim

Tablo 1.14: Havsa Basgli Pim Olgiileri

@d1 K L

@d2 R | d3
g6 02 100 | 125 [ 160 | 200 | 250 [ 315 | 400 | 500 | 630 | 800 {1000
1f25[12] VN NN
15] 3 |15] VI V[V V[V
2141, VNN N[NV
25| 5 V[V VN[N Y
316 VI NN N[V
35| 7 03 V[V VN[N Y
4l | Y YININININ NN
45 VIV VN[N Y
5 OO TV VIV V[V V[V A
55| V[V VN[V Y Y
6 V V[V N[V VY[V
65 V[V VN[ VY Y
7 |12 V V]V N[N Y
75 V[V VN[V Y Y
8 V V[V N[V VYA
85| 14| 5 |05 VIV V[NV
9 V V[V N[N Y
95 V[V VN[V Y Y \
0] VIV VN[N Y \
10,5 AU VN[ V[V V[NV ]V
1 004 VI NV | N[ V][V N[NV N[NV
12 | 18 VIV VN[V [V
4] ol 7 los V V[V N[ VY[V
16 ’ VIV VN[V VN[V YA
18 | 24 VI V[V N[ V[V YA
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Standart Kalip Elemanlar

Havsa basli pimin kalip icerisinde bosluk olusturmak icin kullanimi Gérsel 1 30’daki gibidir.

Havsa bagli pim
paca icindeki
bosluklari olugturur
Havsa basli pim
arinuin kaliptan
cikmasini saglar

Gorsel 1.30: Havsa bash pim
Lama itici Pim
Lama iticiler, kalipta bulunan ince duvarlardan iterek Griiniin kalip icerisinden ¢ikmasini saglar. Lama iti-
ciler yassi yUzeyler lizerinde galisir. Yassi ylzeyin ¢alisacagi yer, tel erozyon tezgahinda hassas olarak

islenir. Silindirik capin gectigi yuva +0,1 mm biyuk agcilir. Bdylece pimin kiriimasi engellenir. Lama itici
pim (Gorsel 1.31) belirli dlglilerde Uretilir, yapim &lglleri Tablo 1.15'teki gibidir.

a Ra 1.6
L \/ /Ra 1.6

B

L]

@ d2
Qo1

l
i ——
l

N

r

ol kle

L1

Malzeme: 1.2516
Sertlik: 60 HRc
Isil igslem: Ylzey sertlestirme

Gorsel 1.31: Lama itici
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1. Ogrenme Birimi

Tablo 1.15: Lama ltici Pim

d1 A B d2 K |L1|30|40| 50 | 65 | 80 |100(125]|160|200
g6 -0,0015 -0,0015 -0,2 -0,05 |L2|30(40| 50 | 60 [ 80 [100]125|155|200

L 160|80|100(125]|160)200(250|315]|400
4 3,5 8 3 VIV V[V V[V
42 | 38 3 VIV VIV
42 | 38 8 3 VIV TV VT
6 5,5 12 5 VIV VNNV V]V
6 5,5 12 5 VIV VIV VY
6 5,5 12 5 VIV VTV VT
8 7,5 14 5 VIV VIV YV
8 7,5 14 5 VIV N NNV ]V
8 7,5 14 5 VIV VIV VY
10 9,5 16 5 VIV VTV VT
10 | 95 16 5 NN ENNEEE
12 11,5 18 7 VIV N NN VY]V
16 | 155 22 7 VIVIVIV VIV VY
16 15,5 22 7 N R R R R U R R

Lama itici pimin kalip igerisinde kullanimi Gorsel 1.32’deki gibidir.
Lama itici pim
Lama itici

Gorsel 1.32: Lama itici pim

Boru itici

ince duvarli silindirik pargalari kaliptan gikartmak icin kullanilir. Pim Gizerinde ¢alisan i¢ capa rayba geki-
lir. Dis cap ise taslanir. Calisan yuzey sertligi 60 HRC, sapka sertligi 45 HRC'dir.
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Standart Kalip Elemanlar

* Boru iticiler (Gorsel 1.33) belirli 6lglilerde Uretilir, yapim &lglleri Tablo 1.16’daki gibidir.

[ 4 V/m

b L L L Vi i L
P n
14 T =139
[ A A S e R e
= L =
Malzeme:Ozel alagiml celik 1.2516
Sertlik: 60 HRC /Kafa 45 HRC
Yuzey: Sertlestiriimis ve taslanmig
Gorsel 1.33: Boru itici yapim resmi
Tablo 1.16: Boru ltici Olgileri
@d1 | @d2 @d3 L
@d4 K| R [L2
H5 | g6 -0.2 75 | 100 | 125 | 150 [ 175 | 200 | 250 | 300 | 500
2 |4 [24] 8 MEIEIEEEEEEEEERE
2,5 5 2,9 10 3(03 VNN NN
3 3.4 VIVTVTVT VTV
s 10 | 50 VIV VIV VT
Pl e VIVTVTVT VTV I
4 | 6 | 44 5|05 VIV N[NV N
5 | 8 [54] 14 as| VIV VIV
6 | 10 |64 | 16 VIV VIV VT
8 [ 12 | 84| 20 oo R I I Y R T
10 | 14 | 104 - 7107 VI N NN NN NN
12 | 16 [ 124 oo R U Y R N
Silindirik parganin boru itici yardimiyla kaliptan ¢ikartilmasi Gérsel 1.34'teki gibidir.
Boru itici
Boru itici

Gorsel 1.34: Boru itici
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1. Ogrenme Birimi

Plastik Enjeksiyon Kalip Yolluk Memesi

Ergimis plastigin kaliba ulasmasini yolluk memesi saglar. i¢ ¢ap, baslangi¢ noktasinda kiigiik gaptan
baslar, konik olarak buyur. Yolluk bu durumda kolaylikla diger. Sicak is ¢eliginden uretilen yolluk me-
mesinin i¢ capina konik rayba cekilir. Yolluk memesi (Gorsel 1.35) belirli dlgtlerde Uretilir, yapim oél¢ileri
Tablo 1.17°deki gibidir.

/Ral.é6
= B
5 =

A-A Kesiti v/m
Malzeme:Sicak is celigi 1.2344

YOzey sl islem ve taslama yapiimis
4 ks

Gorsel 1.35: Plastik enjeksiyon kalip yolluk memesi

@d1

Tablo 1.17: Plastik Enjeksiyon Kalip Yolluk Memesi Olgiileri

d1 | d2 K | d3 -
50 | 65 | 75 | 85 | 95 | 105 | 115 | 125 | 135 | 150 | 200
12 43 NN A AN NN
14 28 | 20 ’ NN AN AN NN A
16 23 NN AN NN NN
18 ’ NN AN AN NN A
Kalip yaylari

Geri itici pimlerinin ve plakalarinin baslangi¢ konumuna gelmesini saglar. Yay kapanma hesaplari yapi-
lirken maksimum esneme miktari Gzerinden yapilir. Maksimum esneme miktarindan daha fazla kapati-
lirsa yay kirilir (Goérsel 1.36).

Yaylar sertligine gore dort farkh renkte Uretilir.

Sari renk: Cok agir yuk

Serbest uzunluk

N\

Max kapanmis

'l

Gorsel 1.36: Serbest ve maksimum kapanmis yay
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Standart Kalip Elemanlari

Yay belirli dlgtlerde Uretilir (Gérsel 1.37 ve Tablo 1.18). Yayin uzun émurli olmasi i¢in kapanma miktari
az olmaldir. Yay %13, %30, %45’e kadar kapatilirsa uzun 6mdrli; %60, %80’e kadar kapatilirsa daha
kisa d8murll olur. Yay (Gorsel 1.37) belirli dlgtlerde Uretilir, yapim 6lguleri Tablo 1.18’deki gibidir.

@D

’_Qd_‘

Lo

T

—=
‘-7=

Gorsel 1.37: Yay Olcileri

Tablo 1.18: Hafif Yk Yay Olgleri

o) = =l = = =
O Slecs|sca|l e |§=l 2§52 2|15z 215 = 21§ = =
g o35 |78| |88 5|58 5|88|5(885(88 5
(EVS xs < Ks < KE < !5 < ¥§ <

@D @d| LO

N/mm [ mm | 13% 30% 45% 62% 80%

mm mm mm
10x25 25 10 13| 1,7 | 17 139|139 | 59 | 58 | 81| 80 [10,4] 103
10x32 32 8,5 16 | 2,1 18 |48 | 42| 72 | 63 | 99| 86 |12,8] 111
10x38 38 6,8 20 [ 26 | 17 | 6 | 40 9 60 |12,4| 82 | 16 | 106
10x44 44 6 23 3 18 |1 6,9 | 41 | 104 | 61 [14,3| 84 [18,4| 108
10 10x51 ° 51 5 26 | 34 (17 | 78| 39 | 11,7 | 59 |16,1| 81 [20,8]| 105
10x64 64 4,3 33| 43 [ 18 | 99| 42 | 149 | 63 |20,5| 87 |26,4| 112
10x76 76 3,2 39 [ 51 16 |11,7| 37 [ 17,6 | 56 [24,2| 77 [31,2]| 100
10x305 305 1,1 | 156 | 20,3 | 22 |46,8( 52 | 70,2 | 77 |96,7 | 107 |124,8[ 138
13x25 25 179 | 13 | 1,7 | 30 | 39| 69 | 59 |[104| 8,1 |143[10,4| 184
13x32 32 16,4 | 16 | 21 | 35 |48 | 81 | 7,2 | 121 9,9 | 167 [12,8] 215
38 136 | 20 [ 26 | 34 | 6 | 80 9 119 |12,4| 164 | 16 | 212
13x44 44 12,1 | 23 3 35 (69| 82 | 10,4 | 123 (14,3]| 169 [18,4| 218
13 | 13x51 |6,3| 51 114 | 26 | 34 | 39 |78 | 89 | 11,7 | 134 |16,1| 185 | 20,8 | 238
13x54 54 9,3 33 | 43 | 40 |99 92 | 149 (138 ]20,5| 190 | 26,4 | 245
13x76 76 7.1 39 | 51 | 36 |11,7| 83 | 17,6 | 125 |24,2| 172 | 31,2 | 222
13x89 89 54 | 46 6 32 [13,8| 74 | 20,7 | 111 [28,5| 153 | 36,8 | 197
13x105 105 1,4 [156 | 20,3 | 28 (46,8 66 | 70,2 | 98 |96,7 | 136 |124,8| 175
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1. Ogrenme Birimi

Tablo 1.18: Hafif Yuk Yay Olcileri (devami)

[0} —~ — —~ — —~

o olas|_z|s|eEle|eflz|eElz|efz|ef 2
o Slee|so| @ |SZ|l 2|52 2|52 |52 1§ =
g 8|78 L |88 5|88 5(88|5(88 5|88 5
§ 4 £ < ¥ gl < ¥ gl < ¥ gl < X gl <

16x25 25 23,4 | 13 1,7 [ 39 | 39| 90 | 59 |136| 8,1 | 187 |10,4| 241
16x32 32 229 | 16 | 21 49 | 48 | 112 7,2 | 169 9,9 | 232 |112,8 | 300
16x38 38 19,3 | 20 | 2,6 | 49 6 | 113 9 169 112,41 233 | 16 | 301
16x44 44 171 23 3 50 [ 69 | 115 | 10,4 | 173 | 14,3 ]| 239 | 18,4 | 308

16 16x51 8 51 15,7 | 26 | 34 | 53 | 7,8 | 123 | 11,7 [ 185 16,1 | 254 | 20,8 | 328
16x64 64 10,7 | 33 | 43 | 46 | 99 | 106 | 14,9 | 1568 | 20,5 218 | 26,4 | 281
16x76 76 10 39 | 51 51 (11,7 | 117 | 17,6 | 176 | 24,2 | 242 | 31,2 | 312
16x89 89 8,6 46 6 51 113,8| 118 | 20,7 | 177 [28,5| 243 | 36,8 | 314
16x102 102 7,8 52 | 6,8 | 53 (15,6 122 | 23,4 | 183 [32,2| 253 |41,6 | 326
16x305 305 25 | 156 | 20,3 | 51 |46,8| 117 | 70,2 | 176 | 96,7 | 242 |124,8| 313
20x25 25 55,8 | 13 | 1,7 | 92 | 3,9 | 213 | 59 |320| 8,1 | 441 (10,4 | 569
20x32 32 45 16 | 2,1 91 |48 |211| 7,2 316 9,9 | 436 [ 12,8 563
20x38 38 333 | 19 | 25 | 81 | 5,7 | 187 | 8,6 |281|11,8]| 487 |15,2| 500
20x44 44 30 22 | 29 | 8 |66 |198| 9,9 | 297 |13,6]409 |17,6 | 540
20x51, 51 245 | 25| 33 | 80 |75 (184 | 11,3 | 276 |15,5]| 380 | 20 | 490
20x64 64 20 31 4 81 93 |188| 14 |281(19,2]| 388 |24,8| 500

20 20x76 10 76 16 37 | 48 | 77 (11,1178 | 16,7 | 266 22,9 | 367 | 29,6 | 480
20x89 89 14 44 | 5,7 | 80 |13,2| 184 | 19,8 | 276 | 27,3 | 380 | 35,2 | 490
20x102 102 12 51 6,6 | 80 (153|185 | 23 |277|31,6| 381 (40,8| 492
20x115 115 109 | 58 | 7,5 | 81 (17,4| 188 | 26,1 | 282 | 36 | 389 |46,4| 501
20x127 127 9,5 64 | 83 | 79 (19,2 182 | 28,8 | 273 (39,7 | 375 | 51,2 | 485
20x139 139 8,4 70 | 9.1 76 | 21 | 176 | 31,5 | 265 [43,4| 365 | 56 | 470
20x152 152 7,5 76 | 99 | 74 (22,8172 | 34,2 | 257 (47,1]| 355 | 60,8 | 485
20x305 305 4 153 | 19,9 | 79 |45,9| 183 | 68,9 | 275 | 94,9 | 378 |122,4| 488
25x25 25 100 13 1,7 | 166 | 3,9 | 283 | 5,9 |574| 8,1 | 791 | 10,4 [1020
25x32 32 80,3 | 16 | 2,1 | 163 | 4,8 |376| 7,2 | 565 9,9 | 778 | 12,8 |1004
25x38 38 62 19 | 256 [151]| 57 | 349 | 8,6 | 523 |11,8( 721 |15,2| 930
25x44 44 529 | 22 | 29 |151| 6,6 | 349 | 9,9 | 524 (13,6722 |17,6| 952
25x51, 51 44 25 | 3,3 | 143 | 7,5 330 | 11,3 | 495 (155|682 | 20 | 880
25x64 64 352 | 31 4 1431 9,3 | 330 | 14 |495(19,2]| 682 |24,8| 880
25x76 76 28 37 | 48 |135(11,1]| 311 | 16,7 | 466 (22,9 | 642 | 29,6 | 840
25x89 89 24 44 | 5,7 (137 |13,2]| 315 | 19,8 | 473 | 27,3 | 651 | 35,2 | 840

25 25x102 125 102 21,1 51 6,6 | 141 153|324 | 23 |487|31,6| 670 [40,8| 865
25x115 115 18,7 | 58 | 7,5 | 140 |17,4| 323 | 26,1 | 484 | 36 | 667 |46,4 | 860
25x127 127 16,7 | 64 | 83 |138]19,2|319| 28,8 | 479 |39,7 | 660 | 51,2 | 852
25x139 139 153 [ 70 | 91 | 139 21 | 321 | 31,5 [ 482 (43,4| 664 | 56 | 857
25x152 152 14 76 | 9,9 |139(22,8| 320 | 34,2 | 480 |47,1| 662 | 60,8 | 854
25x178 178 125 | 89 | 11,6 | 144 | 26,7 | 333 | 40,1 | 499 | 55,2| 688 | 71,2 | 888
25x203 203 10,4 | 101 | 13,1 | 137 (30,3 | 316 | 45,5 | 474 | 62,6 | 653 | 80,8 | 842
25x305 305 7 153 | 19,9 | 139 | 45,9 320 | 68,9 | 480 | 94,9 | 662 |122,4| 854
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Tablo 1.18: Hafif Yuk Yay Olciileri (devami)

(0] — — — — —

o las|_z|s|eEl2|eEl2|ek|2|eEl2eE 2
& s|és|s5|als=|lz2(s:l=|s=| 2552|685 =
z <8378 < |88 5|88 5|88 5|88 5(88 5
<§U X 5| < X sl < x S| < X g < X g <

32x38 38 94 19 25 229 5,7 | 529 | 8,6 | 793 (11,8|1093]15,2|1410
32x44 44 79,5 | 23 & 2331 6,9 | 537 | 10,4 | 805 |14,3(1109| 18,4 (1431
32x51, 51 67 25 33 (218 7,5 |503| 11,3 | 754 [ 15,5|1039] 20 [1340
32x64 64 53 31 4 2151 9,3 | 497 14 | 745 (19,211027] 24,8 (1325
32x76 76 44 38 49 [215|111,41495| 17,1 | 743 | 23,6 |1023| 30,4 | 1320
32x89 89 37,2 44 57 |212113,2| 488 | 19,8 | 732 (27,3|1009] 35,2 |1302
32x102 102 32 51 6,6 | 2131153492 23 |738]31,6|1017/40,8|1312

32 | 32x115 | 16 | 115 29 58 75 217 |17,4| 500 | 26,1 | 750 | 36 |1034]46,4 |1334
32x127 127 25 64 8,3 | 207 119,2| 478 | 28,8 | 717 (39,7 | 988 | 51,2 |1275
32x139 139 23 70 91 (209 | 21 | 483 | 31,5 | 725 (43,4| 998 | 56 |1288
32x152 152 21,5 76 99 [213122,8|492| 34,2 | 738 (47,111016]60,8 1312
32x178 178 18,2 89 | 11,6 | 210 (26,7 | 485 | 40,1 | 727 | 55,2|1001] 71,2 |1292
32x203 203 15,8 [ 101 | 13,1 | 208 | 30,3 | 480 | 45,5 | 720 | 62,6 | 992 | 80,8 | 1280
32x254 254 12,5 [ 128 | 16,6 | 207 |38,4| 478 | 57,6 | 717 | 79,4 | 988 |102,4|1275
32x305 305 10,3 | 153 | 19,9 | 204 |45,9| 471 | 68,9 | 707 | 94,9 | 974 |122,4|1257
40x51 51 92 25 3,3 1299 | 7,5 |600| 11,3 [1035]15,5|1426| 20 |1840
40x64 64 73 31 4 297 | 9,3 | 684 14 11027(19,2|1414] 24,8 (1825
40x76 76 63 38 49 307 |11,4|1709| 17,1 |1063| 23,6 |1465(| 30,4 | 1890
40x89 89 53 44 5,7 1290 |13,2| 669 | 19,8 [1004]|27,3|1383|35,2|1785
40x102 102 43 51 6,6 | 286 |15,3| 661 23 1992 |31,6|1366]40,8 (1763
40x115 115 39,6 | 58 7,5 | 296 |17,4| 683 | 26,1 [1025| 36 |1412]|46,4 11822

40 | 40x127 | 20 | 127 37 64 8,3 |307119,2| 708 | 28,8 |1061(39,7 |1462| 51,2 |1887
40x139 139 32 70 91 (291 21 | 672 | 31,5 |11008(43,4|1389| 56 |[1792
40x152 152 28 76 9,9 |278122,8|641 | 34,2 | 961 (47,1]|1324]60,8 |1708
40x178 178 25,2 89 | 11,6 | 291 (26,7 | 671 | 40,1 |1006]55,2|1387|71,2|1789
40x203 203 22,7 101 | 13,1 [ 299 |30,3| 690 | 45,5 |1034|62,6 |1425| 80,8 1839
40x254 254 17 128 | 16,6 | 282 | 38,4| 650 | 57,6 | 975 | 79,4 |1344(102,4|1734
40x305 305 14,8 [ 153 | 19,9 | 293 |45,9| 677 | 68,9 |1016]94,91399|122,4|1806
50x64 64 156 31 4 634 | 9,3 |1463| 14 [2194]19,2|3023|24,8 13900
50x76 76 125 38 49 |609|11,411406| 17,1 |2109( 23,6 2906 30,4 |3750
50x89 89 109 44 5,7 | 620 113,2|1431| 19,8 |2146(27,312957] 35,2 |3815
50x102 102 94 51 6,6 | 626 |15,3|1445| 23 |2168(31,62987]40,8 |3854
50x115 115 81 58 7,5 | 605|17,4|1397| 26,1 [2096| 36 |2888|46,4|3726
50x127 127 71 64 8,3 | 688 119,2|1358]| 28,8 |2037| 39,7 12806|51,2 |3621

50 50x139 25 139 66,5 | 70 9,1 | 605 | 21 [1397| 31,5 [2095]|43,4|12886| 56 |3724
50x152 152 60 76 9,9 | 595|22,8|1373| 34,2 [2059|47,112837|60,8|3660
50x178 178 52 89 | 11,6 | 600 | 26,7 |1385| 40,1 |2077]|55,2|2861|71,2 3692
50x203 203 44 101 | 13,1 | 579 | 30,3 [1337| 45,5 [2005| 62,6 |2762| 80,8 | 3564
50x254 254 35 128 | 16,6 | 580 | 38,4 [1339| 57,6 [2008|79,4 |2767(102,4|/3570
50x305 305 28,5 | 153 | 19,9 | 565 |45,911304| 68,9 |1956| 94,9 [2695(122,4|3477
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1. Ogrenme Birimi

Tablo 1.18: Hafif Yk Yay Olcileri (devami)

(0] — — — — —
S S|SE(ss|a|sC| 2|55 x|s2| 2|55 = |52 =
g el 35|78 < |88 5|88 5|88|5(88 5885
g X 5| < X s < X S| < X gl < X g <
63x76 76 189 | 38 | 4,9 | 921 (11,4)12126| 17,1 |3189( 23,6 |4394| 30,4 |5670
63x89 89 158 44 | 5,7 | 899 |13,2]|2074| 19,8 |3111|27,3 4286 35,2 |15530
63x102 102 131 51 6,6 | 873 153]2014| 23 |[3021|31,6|4163(40,8|5371
63x115 115 116 58 | 7,5 | 867 |17,4(2001| 26,1 |3002| 36 |4135|46,4 |5336
63 63x127 38 127 103 | 64 | 8,3 | 854 (19,2|1970| 28,8 |2955( 39,7 |4071| 51,2 |5253
63x152 152 843 | 76 | 9,9 | 836 |22,8(1928| 34,2 |(2893|47,1|3985]|60,8 5142
63x178 178 71,5 | 89 | 11,6 | 825 |26,7|1904| 40,1 [2856|55,2|3934(71,2|5077
63x633 203 61,7 (101 | 13,1 | 812 |30,3|1874| 45,5 |2811|62,6 |3873| 80,8 (4998
63x254 254 47 128 | 16,6 | 779 | 38,4 [1798| 57,6 |2697|79,4|3715]|102,4|4794
63x305 305 38,2 | 153 | 19,9 | 757 | 45,9 |1748| 68,9 [2621|94,9|3612]|122,4/4660

Amag

3D CAD programinda kalip tasarimi ve standart kalip elemanlarinin tablolardan segimini yapmak.

Yoénerge

Gorsel 1.39°da verilen diigmenin, dort gozlii plastik enjeksiyon kalip tasarimini CAD progra-
minda yapmaniz beklenmektedir.

Asagida verilen iglemler yapilacaktir.

Uygulama islem Basamaklari
1. Kalibin galisma suresi ve gunluk kag saat calisacagi belirleyiniz.
2. GUnlUk on saat galisacak kalipta %45 kapanma ayarlayiniz.

3. Yayin kapanma miktarini Tablo 1.18’deki maksimum esneme miktarina gore seginiz.

Ornek: Hangi sayinin %45'i 30 mm eder? Hesaplama islemi sonucu 66.66 mm’dir. Tablo 1.19'dan
bu degere en yakin 6lgt, 20x139 mm &élcisiinin bulundugu satirda 70 mm ve 31.5 &lgusu segcilir.
Gergin kalmasi i¢in yayin yerlestirilecedi serbest alan 130 mm olmalidir.

Tablo 1.19: Yay Esneme Miktari

Yik Max | Kapanma Kapanma Kaf Kaf Kay
i I f‘fz':’r::‘ Miktan Aé:"k Miktar A?;“k Miktari de'k Miktar: Aé:"" Miktan Aﬁ:"k
sap cap katsayisi | Esneme | (mm) | ™) | mm) Vomm) | ™M wm) | N mmy )
go gd o N/mm mm 13% 30% 45% 62% 80%
mm mm mm i
| |2o:<139‘ | 139 | 8.4 | ‘ 9,1 | 76 | 21,00 | 176 | 31,5 l 265 | 43,4 |355 ‘ 56 | 4'm||

I
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Standart Kalip Elemanlari

1.3. KOMPLE VE MONTAJ RESIMLERI

Kalibi olusturan elemanlarin montajlarinin yapilmasi i¢in montaj resimleri bilgisayarda, CAD program-
larinda cizilir. Teknik resmin kolay anlasiimasi igin birden fazla kesit gériinis alinir. Kalip elemanlarinin
gorulecegi patlatiimis montaj resimleri gizilir (Gorsel 1 38). KBirgok elemanin birlesiminden olustugu igin
kalip resmi karmasik gortinir. Daha net anlasiimasi icin grup montajlar halinde gosterilir.

P;::’:a Parga Adi Acgiklama| Adet
1 |ALT baglama plakasi imalat 1
2 |Numune Cikan Urin| 4
3 |itici destek plakasi imalat 1
4 |Silindirik pim &10x68 Hazir 4
5 |Silindirik pim @4x101 Hazir 1
6 |M5x25 inbus civata Hazir 11
7 |Kor tapa m10x10 Hazir
8 |Sapkall burg 012x36 Hazir 4
9 |Destek plakasi imalat 1
10 |Pim @2x110.52 Hazir 8
11 |Kalp kilidi Hazir 2
12 |Yolluk memesi Hazir 1
13 |Siyirici plaka imalat 1
14 |itici plaka imalat 1
15 |Silindirik pim @4x104 Hazir 4
16 |M6x110 inbus civata Hazir 4
17 |Takoz imalat 2
18 |Mapa Hazir 4
19 |UST baglama plakasi imalat 1
20 |M6x30 inbus civata Hazir 8
21 |Disi plaka imalat 1
22 |Rakor Hazir 4
23 |M6x6 setskur Hazir 8
24 @20 x 32 hafif yik yay Hazir 4
25 xs;tﬁamercimek basli Hazir 4
26 |D12x36 burg Hazir
27 |Sapkali kolon Hazir

Gorsel 1.38: Dugme kalibi patlatiimis montaj resmi
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1. Ogrenme Birimi

p
Amag¢

3D CAD programinda kalip tasarimi ve standart kalip elemanlarinin tablolardan sec¢imini yapmak.
Ydnerge

Gorsel 1.39’da verilen diigmenin, dort gozlii plastik enjeksiyon kalip tasarimini CAD programin-
da yapmaniz beklenmektedir.

Uygulama islem Basamaklan
1. Kalip g6z sayisini ve ara bosluk mesafesini belirleyiniz.

. Plaka boyutlarini belirleyiniz.

1. PROJE UYGULAMASI

. Kalp plakalarini sirasiyla olusturunuz.

. Kalipta kullanilacak kolon ve burglari belirleyiniz.

. Kalipta kullanilacak baglanti elemanlarini belirleyiniz.
. Burglarin gikmasini engelleyiniz.

. Dugme uzerindeki delikleri olusturacak pimleri seginiz.

. Siyirici hareketini saglayacak silindirik pargay! belirleyiniz.

© 00 N O o A W N

. 6 mm hareket saglayacak yay secimini yapiniz.
10. Yolluk dagilimini tasarlayiniz.

11. Yolluk meme sec¢imini yapiniz.

12. Kalip sogutma sistemini tasarlayiniz.

13. Kalip i¢indeki gaz atma sistemini belirleyiniz.
14. Yolluk gekici pimleri seginiz.

15. Yolluk giris sistemini belirleyiniz.

16. Sogutma sisteminde kullanilacak koér tapalari seginiz.

17. Sogutma sisteminde kullanilacak rakorlari

seginiz. Dagme
@10
5J

19. Kalip tasima emniyet kilidini olusturunuz. é’{@‘ J
A ‘@‘ =

20. Kalip elemanlari malzeme seg¢imini yapiniz. o

18. Kalip tasima mapa secimini yapiniz.

21. Isil islem yapilacak plakalari belirleyiniz.

3
A-Akesiti §

22. imalati yapilacak parcalarin yapim resimlerini
ciziniz.
23. Kalip montaj teknik resmini giziniz.

24. Kalip maliyetini ¢gikartiniz.

Gorsel 1.39: Dugme
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Uygulama igslem basamaklari

1. Teknik resimde verilen &lcllere uygun olarak 3D cizim programinda numune gizilir. Uretim adedi-
ne gére goz sayisi belirlenir. Uriin maliyetini digtrmek igin 8, 16, 24, 32, 64 gibi dagilim yapilabilir.
Okullarda tretim yapilabilmesi i¢in dért goézli kalip tercih edilir. Kalip numune yerlesimi yolluk
mesafeleri dikkate alinarak 40 mm araliklarla yapilir (Gorsel 1.40).

1. PROJE UYGULAMASI

Gorsel 1.40: Kalip numune yerlesimi

N

. Plaka boyunlari boyutuna ve kalip tipine gore Tablo 1.1’den segilir. Bu projenin maliyetinin disik
olmasi i¢in plaka boyutlari standart disi segilebilir. Plaka kalinliklari; pargcanin kullanim yeri, burg
Ol¢ileri, yolluk meme 6lcist ve 1sil igslem dikkate alinarak segilir.

w

. Kalip plaka boyutu 116x116 olarak segilir. Okullarda imalat maliyetinin disik olmasi icin kiigik
Olculer tercih edilir. Kalip plakalari su siraya goére olusturulur:

a) Siyirici plaka b) Disi plaka c) Ust baglama plakasi
¢) Destek plakasi d) Takozlar e) Geri itici plaka
f) Geri itici destek plakasi g) Alt baglama plakasi

N

. Kalipta @12 sapkali kolon ve burg tercih edilir. Kalip boyutu kiiglik oldugundan bu élgtler uygun
olur.

5. Kalipta kullanilacak baglanti elemani olarak inbus civata kullanilacaktir. Ust plaka baglantisi igin
M6x25, alt plaka baglantisi icin M6x95, geri itici plaka baglantisi ve geri itici pimler icin M5x20
inbus civata segilir.

. Burglarin ¢ikmasini engellemek icin M6x6 setskur kullanilir.
. Digme Uzerindeki @2 delikleri olusturmak icin @2’lik pim, destek plakasina monte edilir.
. Siyirici plaka hareketini saglamak icin @10x68 silindirik mil kullanilir.

. Yay secimi Tablo 1.18’den yapilir. Dis ¢gap1 20 mm, i¢ ¢apt 10 mm olan hafif yik (yesil) yay segilir.
6 mm hareket etmesi istendigine gére %45 kapanmasi olan 7.2 mm’lik yay segilir (Goérsel 1.41).
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1. Ogrenme Birimi

Olgt Serbest uzunluk Max kapanma %45 Kapanma

}

- . Bl -1 . Bl .. Bl B -

Gorsel 1.41: Yay segimi

10. ¥6 capinda capraz yolluk tasarlanir (Gorsel 1.42).

1. PROJE UYGULAMASI

Gorsel 1.42: Yolluk 6lgisu ve dagihmi

11. Yolluk meme secimi Tablo 1.17°den @12x60 olarak segilir.

12. Kalip sogutma sistemi su dolasimini saglamak igin delinir (Gorsel 1.43).

Su giris Su ¢ikig

O O

o O
O
O O
© oo oo @
s o Kor tap_;a

Gorsel 1.43: Kalip sogutma sistemi

13. Bu kalip icin gaz ¢ikisi pim deliklerinden olacagi icin fazladan gaz filtresi koymaya gerek yoktur.

14. Yolluk gekici icin @4 pim segilir.

AN J
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1. PROJE UYGULAMASI

15.

16.
17.
18.
19.
20.

21.

22.

Yolluk girisi icin konik yayvan yolluk sistemi segilir (Gérsel 1.44). Derinlik 0,1 mm ve 5° agili olur. )

Yolluk girigi

Gorsel 1.44: Yolluk girisi
K&r tapa olarak M10x6 segilir.

Rakorlar M10 olarak segilir. Kilavuz temininin kolay olmasi bakimindan M sistem tercih edilir.
Kalip tagima sisteminde kullanilacak mapalar M10xL 15 olarak segilir.
Kalip emniyet kilidi olarak lama parga kullantlir.

Kalipta kullanilacak plakalarda yuksek isiya maruz kalan siyirici plaka, disi plaka 1.2738 (impax)
ve diger plakalarda 1.1730 (imalat celigi) segilir.

Isil islem yapilacak parcalar disi plaka ve siyirici plakadir. Isil islemde ¢arpilma ihtimaline karsin
isleme sirasinda finis payi birakilarak i1sil isleme yollanir. Daha sonra finig atilir. Nitrasyonla yuzey
sertlestirmede genellikle carpilma az olur.

Plakalarin yapim resimleri gizilir. Kalip plakalarin Gzerinde fazla islem oldugu igin teknik resimler
karisiktir. Gunimuzde kalip imalati kati model olarak ¢izilir ve kati model cam programina aktarilir.
Kati model tzerinden takim yollari ¢ikartilir. Teknik resim, imalati yapilan pargalarin kontroli i¢in
kullanilir.

a) Ust Baglama Plakasi
Ust baglama plakasi (Gérsel 1.45) imalat geliginden (1.1730) Uretilir. Parganin en hassas kis-
mi yuzeylerin paralelligi, duvarlarin dikligi, delik merkezlerinin dogru olmasi ve yolluk meme
girisinin istenen toleranslarda olmasi gerekir. Bu 8lgu tamliginin saglanmasi igin yolluk meme
giriglerine rayba gekilir.
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1. Ogrenme Birimi

ISVINVINOAN 310YUd °'T

Temrin No.

Temrin adi

Ust baglama plakasi

116

56

89

140

Ral.6 *

}12
il

7

Pahlar deliklerde 1x45°

X

N

1IN

——

Genel tolerans +0.03

Gérsel 1.45: Ust baglama plakasi

Sinifi:

OgrenciAdi Soyadi: _____________.

Kenarlarda 2x45° o Malzeme imalat geligi 1.1730
> A-A kesiti
Ise Baslama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X -t Olgek: 1:1 | £ @
Tarihic_ /o /. Tarihis——/— [ ——_ Lo o [ . [0 . . -
. . 5 | > =l | MESLEKi VE TEKNiK ANADOLU LiSESi
Saati: ——-—-—- Saati: —--—-- _ e =7 = o 5|: e §
Verilen Sure Kullanilan Siir g m vw._ m w - 2| s = Aldig Not Atélye Ogretmeni
I I ( S L F [ -
Saal Saal = 2| v Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza

b) Disi Plaka

Disi plaka yuksek i1siya maruz kalacagindan malzeme olarak impax segilir. Bur¢ yuvalari

rayba payli matkapla delinir ve rayba g¢ekili. Cam programi yapilirken son finise pay biraki-

J

lir. Parga isil islem goérduginde carpilmalar olusacaktir. Isil islem sonrasi finis islemi yapilir.
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N

Boylece carpilmalar alinmis olur. Diiz ylizeyler icin toplamda 1 mm, formlu yiizeyler i¢in 0.3

mm finis payi birakilir (Goérsel 1.46). Disi plakanin alt ve Ust ylUzeyleri taglanir. Burg deliklerine

rayba cekilir.

Temrin No. Temrin adi Disi plaka
6H7 /Ra3.2
Mﬁ“@\ﬂfm Ra 1.6
| &/ NM (V)
\ I, —: | o,
~ 0| _ \\ Genel tolerans +0.03
%) - 1 - -
! ol A [ Pahlar deliklerde 1x45°
A VS L D 5,5 M10 Kenarlarda 2x45°
D2 — A-A kesiti
1
O (o))
—| o0
—
Y
Malzeme imalat geligi 1.2738
- 116 o
ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: ¥ -o-. Olgek: 1:1 | € ©
Tarihi: -—/—/—————| Tarihit—— /[ ———_ .. 1 100 . . s
. . S =1 | . MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Saati: —————- Saati: —————- o . T = o = €
. - - " ® E - -
<m:_m:mm:~8 _Ac__m:__ws wﬂcqm "m, W m m.m s | a m W Aldig1 Not Atolye Ogretmeni
- . aa aa @ 2 Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
OgrenciAdiSoyadr:_______________.
Sinifi; —————— No.: ———___

Gorsel 1.46: Disi plaka

ISVIAVINODAN 3r0dd T

64 | Kaliplama Teknigi



1. Ogrenme Birimi

ISVINVINOAN 310Y¥d °'T

c) Siyirici Plaka

Siyirici plaka, yiksek 1siya maruz kalacagindan disi plakaya uygulanan islem, siyirici plaka-

ya da uygulanmalidir. Burg yuvalari, yolluk ¢ekici pim yuvalari rayba payll matkapla delinir ve

rayba cekilir. DUz yuzeylerde toplamda 1 mm, formlu ytzeylerde 0.3 mm finis payi birakilir.

Isil islem sonrasi iglenir (Gorsel 1.47). Siyirici plakanin alt ve Ust yuzeyleri taglanir. Burg ve

pim deliklerine rayba cekilir.

Temrin No. Temrin adi Siyirici plakasi
@ 16H7 Digme bosluklari kaliplama sirasinda /Ra3.2 Ra 1.6
' Q\g .I%lo, otomatik olusacak. (\/)
o~ 5*. I = = , =
o0 50
" I W Y| 8¥ W
m | ,\\\\\, | , mﬁ
TNO ELB.\%D@MKR. W W P10
24 A-A Kesiti
° Pahlar deliklerde 1x45°
@ 8|8 2 Kenarlarda 2x45°
Genel tolerans +0.03
Malzeme impax 1.2738
A
~ Tolerans Tablosu
Olci Sembol |En kiigiik 6lcii| En biyik 6lgii
@12 H7 @12 ®12.015
Ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T oot _O_nm_ﬁ 1:1 _ 1 ©
Tarihi: __/_/_____| Tarihi:__/__ /[ ____ i 100 ) . L
Saati Saati i) = . MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
aati: —————- aati: ———-—- " ) > 3| © ° 3
Verilen Sire Kullanilan Sure "%uuy "W 8 m 2 5 g m. Aldigi Not Atslye Ogretmeni
———-Saat ———-Saat o > = 2 S| F .
- 2 2 Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
OgrenciAdiSoyadr:_________________
Sinifi; —————- No.: ————_-

Gorsel 1.47: Siyirici plaka
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¢) Destek Plakasi
Destek plakasi herhangi bir i1stya maruz kalmadidi icin imalat ¢eliginden uretilir. Destek pla-
7 kasl, siyirici plakadaki ¢okuntileri engellemek ve digme icindeki delikleri olusturacak pimlere
§ yataklik yapmasi icin kullanilir. Destek plakasindan gecgen pim yuvalari bir miktar buytk delinir.
< Bdylece pimlerin rahat ¢alismasi saglanir (Gorsel 1.48). Kolon deliklerine rayba ¢ekilir. Destek
= plakasinin alt ve Ust yiizeyleri taglanir.
O - =
> S & &3 | 27 .
= o | <o I D > o
" SR TR 6,20
— el 20 |8 —>| ol 3
2 BT |E > S| 3
= v wn R 2
e SRS T3 S
- B ? i x = i)
T l > . o
= A S e
I ¢ o LS RE 2 TYY s
| =~ = D (7] —] = =
g | €= =5 |& = w
o | == =2 v, =
. , =
;o 3 Lo = o~
: : v D 1|\ 3 ) —
[ s 3 g e 3
I ! o =3
| - >
I ® | "
! l = =3
o
Olgu N
89 o
Gonye o
Ya = >
uze ~
kalit y' 2 > g
alitesi 3 13
B 116 ?T
. |2 3
is guvenligi | = o
3 g
Siire : @\ v
Kullanilabilirlik| %0
22
s
Toplam |5 2 0D
P 8 a| o v 285
= Lol P o 2 o
& s~ ° 3 g2 ga
5| 2| o C 7o 2
3| &: Py . 3 3 o=
ol R 2 | - ° e 2 %8
<[ Z21=Z a ] £ 2
N g |3 2 S o
& = m = @ W ;
2' > % - °
m z |2 = <]\
e |d [2]®] 2 | W
o = = L) = =~ (=N o o)
o | = o) N . 1) )
vl | & =~ o: &
g [¢) = o Q. c w
glo | » s £ — N
= T = m
> >
215 sl g 3
) .Q ﬂ 3 < )
12 1c< P = o
3 & G| 2 o
o m Q2
(<28 <
Gorsel 1.48: Destek plakasi
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Vs

d) Takozlar

Takozlar itici plakaya hareket alani saglamak icin kullanilir. Hareket mesafesine goére odlcller

belirlenir. Takoz, imalat geliginden Uretilir (Gorsel 1.49). Takozlarin alt ve Ust ylzeyleri taglanir.

Temrin No. Temrin adi Takoz
116 Ra 3.2 Ra 1.6
\/ (\/)
/Ra 1.6 .pmlm. Digme bosluklari kaliplama sirasinda
otomatik olusacak.
Pahlar deliklerde 1x45°
N Kenarlarda 2x45°
! ! Genel tolerans +0.03
Malzeme imalat geligi 1.1730
/\ 2 Adet
A-A kesii
- — - —— -
A A
56
116
Ise Baslama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X «eee Olgek: 1:1 [ €@
Tarihi: __/_/ _____|Tarihi_/__/____ = 100 . . L
. . S m ........ MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Saati: ——--—- Saati: ——--—- . © o B = © = £
Verilen Siire Kullanilan Sire u.mlvw W ] m 2 = 2 g Aldigi Not Atolye Ogretmeni
——— o 10} > £ o S [ _
" 2aat 2aat - 2 Rakamlal Yaziyla Adi Soyadi Imza
OgrenciAdiSoyadi:________________|
Sinifi; —————- No.: ———___

Gorsel 1.49: Takoz
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\
Lo
wmu o Temrin No. Temrin adi itici plaka
2D g
Qo <
C\_ —
o3 Ra 3.2 Ra 1.6
8o
T T ) \/ \/
£ = @5.5 M6 Digme bosluklari kaliplama sirasinda
M.u Mv ‘ﬁﬁ‘w‘ @ 4+0,1 /Ra 16 otomatik olusacak.
8 < o | A " | Pahlar deliklerde 1x45°
”m o [ %EP\ | Ra 1.6 Kenarlarda 2x45°
m g8 5, =T _ _ \/ Genel tolerans +0.03
=) J i 7 '®m
s o T ® — Malzeme imalat geligi 1.1730
.S: m _ o,
=1 A-A kesiti
c x
55« :
238 <
o 7] S
>0 ® 2
o~ = | © 5
i M 2
£L83 <
© QN o
X 3 -
o P 0
T8 G ©
e =] >
c = [}
€ °2
o0 116
25 ¢
- x @
Wm % | lse Baslama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: T« Olgek: 1:1 | & ©
>0 5
® w P O [rarihi:__/_/ _____|Tarihii__/__/____ “— 100 . ) o
T 2 == . . i = | | e MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
T 25 = Saati: ———--- Saati: —---—- o |= 3 = © = E
a 25 G| VerilenSire Kullanilan Siire "my g |82 W 5 £l 2 Aldigi Not Atélye Ogretmeni
S 5% ———- Saat ———- Saat o " F| = = | F Ad Sovad :
E E 5 ol ) < Rakamla| Yaziyla I S0yadi mza
= OgrenciAdiSoyadi:________________.
Sinifr: —————— No.: ————__

ISVIAVINODAN 3r0dd T
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f) itici Destek Plakasi

69
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Goérsel 1.51: itici destek plakasi

Takozlar itici plakaya hareket alani saglamak igin kullanilir. Hareket mesafesine gore 6lgller

c .

%y Temrin No. Temrin adi Itici destek plakasi

o

= Ra 3.2 Ra 1.6

> (\/)

S 116 _

>

W. 96

o = = Pahlar deliklerde 1x45°

= Ra16 Kenarlarda 2x45

c © Genel tolerans +0.03

fum o = =

ﬂlw_a L @ Malzeme imalat celigi 1.1730

s 550

g Ra 16/ e

> A-A kesiti

<

[ [ o

0

e

= e S

&

2 A A

c \ |

o)

©

On

©

g

N Ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X -eer Olgek: 1:1 | £ @

m Tarihi: __/_/ Tarihi__/__/ 100

= ST ST S =1 | MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI

£ |Saati: —————- Saati: ——---—- ° - B = ® = £

9 Verilen Siire Kullanilan Sire My g 8 m 2 3 E MM Aldig1 Not Atslye Ogretmeni

= o o i 10} > x © o = .

3 22at 2aat = 2 Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
OgrenciAdiSoyadr:________________|]
Sinifi: —————- No.: —————_
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g) Alt Baglama Plakasi
Alt baglama plakasi bir kenari diger plaka 6lcllerine esit, diger kenari enjeksiyonda pabuclari
baglamak icin bir miktar biyik tasarlanir. Imalat geliginden Uretilir. DUz yizeyler taslanir. Orta
kisminda geri vurucu igin @60 mm dairesel bosluk olusturulur (Gorsel 1.52).
v o [y
S @ 2 2 | 116
ol 55 2 |° o
all 270 | 3
B L R B 56 =
- }\ o 27 =
Lok 2 ~ |3 ; z
O S A > 7 o
< | p—
Q p—
e I
i !
| » -
| ___!_ | [~
= | X§ g . > IS
o : = w, > & !
.. | | E I" fos) > \U‘| ‘
A L= = IS
g |3 @ S|
R ol al % | = 1T T o | 3
T - 8 |© < =
| 3 | >
|
I \ v
I I =3
Olgi E
-
onye 2
= >
i1 ~+
Yuzey o >
kalitesi & &
] oy
| 2 3
Is guvenligi o
b
3 ~
(0] )]
Sure )
Kullanilabilirlik |
. =
Toplam Z O
B = 8 32
= - © @ =2
@ ) o 3 S 9 a
) g : o ® o o o
=l B 2 D) =
2=l B 5 3 Y&
~1zlz [ 5 2 &g
SO B VI o ] F e
= - : = >
o = : @ 3 &
- [ o
S =
— O: d
|z a o © )
“lo | S o o
w < —_ ~
CSlm | = - w
<
Y] o > e —~ N
Slm | = [
) >
218 5
s |2 B :
3. =
3 . )
g @
® %)
Gorsel 1.52: Alt baglama plakasi

70 | Kaliplama Teknigi



1. Ogrenme Birimi

ISVINVINOAN 310YUd °'T

h) Silindirik Mil

Siyirici plakanin hareketini ve itici plakasinin baslangig konumuna gelmesini saglar. Mil hazir

olarak alinir. Boy uzunlugu, delik ve kilavuz ¢ekme islemi yapilir.

Temrin No. Temrin adi Silindirik mil
Pahlar deliklerde 1x45°
Hazir alinip mil boyu ,delik ve kilavuz g¢ekilecek. Genel tolerans +0.03
Malzeme CK45
S ) IR |
S S i C
20 @
Ise Baslama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: X oot Olgek: 1:1 | € ©
Tarihi:__/_/ _____ Tarihic__/__/____ = 100 . . L
. . o) =1 | MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI
Saati: —————- Saati: ———-—- _ © . E ® = =
. N - © £ - -
<m:_m:mmc8 _Ac__m:__M: Sire &uy nwyv m m 5 = m _mp Aldigi Not Atolye Ogretmeni
- - aat aat < 2 Rakamla| Yaziyla Adi Soyadi Imza
Ogrenci AdiSoyadr: - __________]
Sinifi; —————- No.: ———___

Gorsel 1.53: Silindirik mil
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TEMRIN NO TEMRIN ADI KALIP KiLiDI

Pahlar deliklerde 1x45°
66 Kenarlarda 2x45°

g

Malzeme imalat celigi 1.1730

10
o
4—————1-

_¢_____L

Gorsel 1.54: Kalip kilidi

Standart Kalip Elemanlari

D 6,50
A-A kesiti
N
o0y -
A A LD A~
Ise Baglama Isi Bitirme Degerlendirme Tolerans: ¥ Olgek: 1:1 | 1 @
........ MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISES]
Tarihi:__/_/_____|Tarihie__/__[____ . o 100
SO) =
Saatis ——-—-- Saati: —————- o > B ' ® = £
<m:_m3mmc_wm _Ac__mz__MJ mﬁca Wuy nwyv m m W qmu m _m. Aldig Not e e—
- . ad ad = 2 Rakamla| Yaziyla Adi Soyad Imza
Ogrenci AdiSoyadi: . ______________|
Sinifi: —————- NO. —————_

23. Kalip Montaj Teknik Resmi

Kalip bircok pargadan meydana gelir. Birkag kesit gériinlsi alinarak kalip elemanlari gésterilir

(Gorsel 1.55). Butun pargalar gosterildiginde karmasik resim ortaya ¢ikar.

ISVIANVINDAN 3r0dd T
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Daha anlasilir olmasi igin patlatiimig montaj resmine bakilir. Montajin anlasiimagi durumlarda 3D
¢izim programinda kalip montaji acilir ve buna gére montaj yapilir. Kalip montaj listesinde imalati
yapilacak ve hazir alinacak pargalar belirtilir.

19 12 19

7 ' 21

1. PROJE UYGULAMASI

2?
ﬁ_i

_
,//
b

LI,

N\,
SRR
AR
/?f“ %
,/,;/’ 7
!

Gorsel 1.55a: Kalip montaj resmi A-A kesiti
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1. Ogrenme Birimi

Tablo 1.20: Dugme Kalibi Montaj Listesi

5 Silindirik pim 04x101 Hazir 1 19 M6x30 inbus civata Hazir 8
6 M5x25 inbus civata Hazir | 11 20 Disi Plaka imalat 1
7 Kér tapa mlOxIO Hazir 2 21 Rakor M10x25 Hazir 4
8 Sapkali burg 012x26 Hazir 4 22 Mapa M10xI5 Hazir 4
9 Destek plakasi imalat 1 23 M6x6 setskur Hazir 4
10| Silindirik pim 02x110.52 Hazir 8 24 020x32 hafif yik yay Hazir 8
11 Kalip kilidi imalat | 2 25 M5x20 inbus civata Hazir 4
12 Yolluk memesi Hazir 1 26 Sapkali burg 012x36 Hazir 4
13 Siyirici plaka imalat | 1 27 Sapkali kolon 012x80 Hazir 4
14 itici plaka Hazir | 1

24. Kalip Maliyeti

Plakalarin ham 6lgllerde malzemesi, plakalarin borveg isleme isciligi, taslama isciligi, CNC freze
isciligi, hazir alinan Urlnlerin fiyati, i1sil islem, kalip toplama maliyeti, nakliye gibi etkenlerden olusur

(Tablo 1.21).
Tablo 1.21: Kalip Maliyeti

Kalip Maliyeti
fllc:? Gereg¢ |Ham 6lgl Adet | Agirhik kg. :lr?r:?ir;:l Tutar

1 | Ust baglama plakasi |12.310 | 118 142 |30 |1 4,021
2 | Disi plaka 12.738 1118 118 [40|1 4,456
3 [ Siyirici plaka 12.738 1118 118 [ 321 3,565
4 | Destek plakasi 12.310 1 118 118 301 3,342
5 | Takozlar 12.310 1 118 30 |60]|2 1,699
6 |itici plaka 12.310 | 118 60 |30]1 1,699
7 |ltici destek plakasi 12.310 | 118 60 |20(1 1,133
8 [ Alt baglama plakasi 12.310 |1 118 142 |30|1 4,021
9 [ Kalip kilit pargasi 12.310 | 86 18 |10]2 0,124
10 | Silindirik pim Hazir | J10x68 4

11 | Silindirik pim Hazir | @4x125 5

12 | Silindirik pim Hazir |@2x125 8

13 | Geri itici yay Hazir | @20x32 | Yesil 4

14 | inbus civata Hazir | M5x25 15

15 | inbus civata Hazir | M6x110 4

16 | inbus civata Hazir | M6x30 4

17 | Mercimek bagl civata | Hazir | M5x12 4

18 |inbus civata Hazir | M5x250 4

19 | Kor tapa Hazir | M10x10 2

20 | Sapkal burg Hazir | J312x36 4

21 | Rakor Hazir | M10x10 4

22 | Mapa Hazir | M10x15 4

23 | Setskur Hazir | M6x6 4

24 | Sapkali kolon Hazir | @12x75 4
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1. PROJE UYGULAMASI

2. PROJE UYGULAMASI

Tablo 1.21: Kalip Maliyeti (devami)

iscilik Saat Saat (icreti

25 | Borveg isciligi

26 | Taglama isciligi
27 | CNC freze isgiligi
28 | Torna isciligi

29 | Isil iglem

30 | Kalip parlatma isciligi

31 | Kalip toplama isciligi
32 [ Nakliye

Toplam Tutar

-

Amag
Kaliplama islem basamaklarini uygulamak.
Yénerge

2. 6rnek proje’de verilen plastik bardagin 4 goézlii kalibi CAD programinda tasarlanacaktir. Plas-
tik PSHI (kristal) malzemeye goére sicak yolluk sistemi uygulanacak ve dlg¢iiler tasarimci tarafin-
da belirlenecektir.

Gorsel 1.56: Plastik bardak

—_

. Kati model CAD programinda ¢izilir.

. Kaliptan ¢ikis acilari verilir.

. Cekme pay: verilir.

. Gozler arasi mesafeler belirlenir.

. Gozler arasi mesafeye uygun standart kalip setlerinden uygun 6lgtide plakalar belirlenir.
. Erkek lokma cizilir.

. Destek plakasi ¢izilir.

. Siyirici plaka ve hareket sistemi ¢izilir.

© o0 N o o M~ W DN

. Takozlar gizilir.

| 10. ltici plaka gizilir.
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[11. Alt baglama plakasi gizilir. 21. Baba yerleri ve dlguleri belirlenir.
12. Disi plaka cizilir. 22. itici durdurmasi yapilr.
13. Disi destek plakasi cizilir. 23. Rakor ve kor tapa seg¢imi yapilir.
14. Manifold tasarlanir. 24. Sizdirmazlk elemanlari segilir.
15. Manifold takozlari tasarlanir. 25. Kalip boslugu icindeki hava gikis yollari ta-
sarlanir.

16. Ust baglama plakasi tasarlanir.

o 26. Su dolasim sistemi tasarlanir.
17. Kolon segimi yapilir.

27. Sicak yolluk meme sec¢imi ve 6zel enjeksi-

18. Burg secimi yapilir. yon memesi tasarimi yapilr.

19. Baglanti elemanlar: segili. 28. Isil islem yapilacak malzemeler belirlenir.

20. Yay segimi yapilr. 29. Kalip patlatilmis montaj resmi olusturulur.
Uygulama iglem basamaklari
1. Kati model CAD programinda cizilir (6lguler tasarimci tarafindan belirlenir).

2. Kaliptan ¢ikma agisi en az 2° verilir (Gorsel 1.57).

(YY)

2

Gorsel 1.57: Kaliptan ¢cikma agisi

3. Cekme payi PSHI plastik malzemesine gére 0,006 verilir. Cekme pay! verilirken 1+0,006 =1,006
seklinde yazilir. Parganin %100 6lgusi tzerine binde alti eklenir.

4. Kalip gézler arasi mesafe 116 olarak belirlenir (Gérsel 1.58).

116

L Gorsel 1.58: Kalip gozler arasi mesafe )
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5. Kalip set dlguleri Tablo 1.2'den 396x396 olarak segilir.

6. Erkek lokma gizilir. Erkek lokmalar plastik Griiniin i¢ geometrisini olusturur. Uriiniin i¢ seklini alacak
sekilde formlu yuzey cizilir. Hareketli kisim 30° agili ve en az 30 mm uzunlugunda ¢izilir. Yataklama
kismi 27 mm uzunlugunda cizilir. Lokmanin orta kismina su yolu eklenir (Gorsel 1.59).

Baglanti delikleri

Uriin formu

Sogutma sistemi

Acil ylzey

Konum belirleme yuzeyi

Gorsel 1.59: Erkek lokma

7. Destek plakasi erkek lokmalarin yataklandigi kisimdir. Uzerinde erkek lokma ve kolon yataklari, alt
grup baglanti delikleri, lokma baglanti delikleri, sizdirmazhigi saglamak i¢in oring yuvasi, sogutma
sistemini saglayan su giris ¢ikis delikleri, tagima sistemi i¢cin mapa baglanti deligi bulunur. Kolay
s6kmek icin 5 mm derinliginde centikler kdselere eklenir (Gorsel 1.60).

Lokma yatagi

& .

Kolon deligi Oring yuvasi

S

Su giris
Centik

Geri itici pim

yuvasl Mapa baglantisi

Su ¢ikis

L Gorsel 1.60: Destek plakasi
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P
8. Siyirici plaka, Uriiniin erkek lokma lizerinden siyrilip kaliptan diismesini saglar. Uzerinde erkek
lokmalarin hareketini saglayan acili lokma yatagdi bulunur. Késelerinde kalip merkezleme duvarlari

Hava ¢ikis yolu
derinlik 0,2

ve burg yuvasi vardir. Siyirici plaka lGzerinde hava ¢ikis yollari eklenir. Pembe renkli gizgiler 0,2 | &
mm derinliginde ve 5 mm genigliginde yapilir. Mavi renkli yerler numune ile temas noktasi oldugu ‘Et
icin 0,02 mm derinliginde 5 mm genigliginde agilir. Béylece 0,02 mm derinliginden hava ¢ikar, er- | <
gimis plastik gcikamaz. Eger bu 6l¢ti 0,02 mm’den daha derin agilirsa ¢ikan Griin Uzerinde ¢apaklar 5'
olusur (Gorsel 1.61). g
>

Lokma w

yataklama 8

<

o

N

Hava ¢ikis yolu
derinlik 0,2

Kalip yataklama

Burg duvari

sabitleme |

Gorsel 1.61: Siyirici plaka

Siyirici plaka itici pimler vasitasi ile itici plakaya baglanir. Destek plakasinda herhangi bir baglantisi
bulunmaz. Béylece itici plaka ile ayni anda hareket eder. Yaylar vasitasi ile baslangi¢c konumuna
gelir (Gorsel 1.62).

Siyirici plaka

Geri itici pim

Geri itici yay

itici plaka itici durdurma pargasi

Gorsel 1 62: Siyirici plaka hareketi
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N

9. Takozlar gizilir. Takozlar itici plakanin hareket etmesi icin gereken boslugu olusturur. Takoz tasar-
lanirken Griindn kaliptan diismesi, yay hareket mesafesi, itici plaka kalinligi dikkate alinarak ta-
sarlanir (Goérsel 1.63). Baglanti civatalari takozlar Gizerinden bos olarak geger, destek plakasina
vidalanir.

Baglanti delikleri

Gorsel 1.63: Takozlar
10. itici plaka gizilir. Itici plaka plastik Uriinin kaliptan diigmesini saglar. Uzerinde geri itici pim yuvasi,
baba bosluklari, stoplama pargasi boslugu ve civata baglanti bosluklari bulunur (Gérsel 1.64).

itici stoplama
parga yuvasi

Baba bosluklari Civata sapka

yuvasi

itici pim yuvasi £

Geri itici plaka alt
yuzeyi
Gorsel 1.64: Geri itici plaka

11. Alt baglama plakasi kalibin plastik enjeksiyon makinesine baglanmasini saglar. Uzerinde geri
vurucu deligi, destek plakasi baglanti deligi ve baba baglanti delikleri bulunur (Gérsel 1.65).

Geri vurucu

Kalip baglant boslugu

civatasi boslugu

Baba baglanti civatasi
boslugu

Gorsel 1.65: Alt baglama plakasi
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P
12. Disi plaka cizilir. Disi plaka plastik triinin dis geometrisini olusturur. Uzerinde kalip merkezleme
duvarlari, burg delikleri, su dolagim sistemi, disi destek plakasina baglanti delikleri ve sizdirmaz-

lig1 saglayan oring yuvasi bulunur (Gorsel 1.66).

Kalip merkezleme

duvari Disi plaka 6n ylzey

Su dolasim kanali

Kalip merkezleme

. Disi plaka arka yluzey
Oring yuvasi p duvari

Burg yuvasi

Su giris ve ¢ikislar

Gorsel 1.66: Disi plaka

13. Disi destek plakasi ¢izilir. Disi destek plakasi bardak taban kismini olusturur. Uzerinde kalip
merkezleme duvari, sicak yolluk meme yuvasi, sogutma ve baglanti delikleri bulunur (Gérsel
1.67).

Burg yuvasi
Sicak yolluk meme

yuvasi

Uriin taban kismi

Kalip merkezleme

Baglanti deligi
duvari = =

Baglantl deligi

Su giris ve c¢ikislar

Gorsel 1.67: Disi destek plakasi

14. Manifold takozu cizilir. Manifold takozu manifold plakasina bosluk olusturur. Uzerince civata
baglanti delikleri bulunur. Yiksekligi belirlenirken sicak yolluk meme 6lglisii ve manifold plakasi
kalinligi dikkate alinarak belirlenir (Gérsel 1.68).

Baglanti delikleri

Gorsel 1.68: Manifold takozu
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2. PROJE UYGULAMASI

15. Manifold sistemi olusturulur. Manifold erimis plastigi siirekli sivi halde tutar. Sicak yolluk siste- )
minde Urinle birlikte yolluk pargasi olusmaz. Boylece plastik ham madde firesiz kullaniimis olur.
Manifold sistemi hazir olarak da satilir. isteyen firmalar hazir olarak alip kullanabilir. Maliyet dii-
strmek isteyen firmalar kendileri imal eder. Manifold takozu tzerinde sicak yolluk meme yuvasi,
enjeksiyon giris meme yuvasi, rezistans kanallari ve erimis plastik yolu acilir (Gérsel 1.69).

Ozel yapim enjeksiyon

Rezistans tutucu giris memesi

Rezistans

Meme
rezistansi

Sicak yolluk memesi Yolluk baglanti delikleri

Gorsel 1.69: Manifold sistemi
16. Erimis plastigi sicak yolluk memelerine ulastirmak igin yanlardan delikler acilir (Gérsel 1.70).

Rezistans tutucu

Erimis plastik yolu
Erimis plastik yolu

Kor tapa

Kor tapa

Gorsel 1.70: Erimis plastik yolu
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1. Ogrenme Birimi

(17. Ust baglama plakasi (izerinde baglanti civata delikleri, 6zel yapim meme girisi ve enjeksiyon
makinesi meme yuvasi agilir. Ust baglama plakasi kalibin enjeksiyon makinesine baglantisini
saglar (Gérsel 1.71).

Baglanti civata  Enjeksiyon makina
delikleri meme yuvasl

Ozel yapim enjeksiyon
meme yuvasl

Gorsel 1.71: Ust baglama plakasi

18. Kolon secimi Tablo 1.10’dan yapilir. Erkek lokmalarin boyu uzun oldugu igin sapkali kolon tercih
edilir. Kolonlar erkek lokmalardan daha uzun olmalidir. Kalibi enjeksiyon makinasina baglarken
erkek lokmalara ¢carpmayi engeller (Gérsel 1.72).

Erkek lokma
Sapkali kolon

—
]
oy
]
—]
=
e
o
<

- T

Gorsel 1.72: Kolon ve erkek lokma baglantisi

19. Burg segimi Tablo 1.7’den segilir.
20. Baglanti elemanlarinin sec¢imi Tablo 1.3 ve Tablo 1.5’ten segilir.
21. Tablo 1.18'den yay sec¢imi yapllir.

22. Kalibin gapak yapmamasi igin numunelerin altina denk gelecek sekilde baba eklenir. Baba des-
tek plakasi ile alt baglama plakasi arasina yerlestirilir. Bu aradaki mesafeden 0,05 daha uzun
yapilir. Zamanla ezileceginden uzun birakilr.

Kaliplama Teknigi

83

2. PROJE UYGULAMASI



Standart Kalip Elemanlar

Baba siyirici plakadan bos geger alt baglama plakasina sabitlenir (Gérsel 1.73).

itici stoplama
pargasl

Baba

Gorsel 1.73: Baba ve itici stoplama

23. Erkek lokma sogutma sistemi cizilir (Gérsel 1.74). Su bir yerden girer, erkek lokma icindeki ara
bdlmeden (seperatdrden) gegerek ¢ikis yapar. Boylece erkek lokma sogutulmus olur. Sizdirmaz-
l1g1 saglamak icin destek plakasi i¢cine oring yuvasi acilir. Enjeksiyon makine sojutma sistemine
baglamak icin rakor kullantlir.

Su cikisi e : i— Su girisi

Gorsel 1.74: Erkek lokma sogutulmasi
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Disi lokma sogutulmasi su yan taraftan giris yapar, plaka iginde dolasip ¢ikis yapar. Sizdir-
mazlik i¢in kanal etrafina oring yuvasi agilir (Gorsel 1.75).

Oring yuvasi
Su kanali

Oring yuvasi

Gorsel 1.75: Disi plaka sogutma sistemi

Disi destek plakasinda su bir yerden giris yapar, plaka iginde dolasir ve ¢ikis yapar. Bu islem
kanallar arasi baglanti hortumu ile saglanir (Gorsel 1.76).

Baglanti hortumu

\ Su cikis

Su giris

Gorsel 1.76: Disi plaka sogutma sistemi

24. Rakor sec¢imi atélyede bulunan kilavuz ve baglanti sivriclerine gdre kalip kataloundan segilir.
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25. Kalip igerisindeki hava, siyirici plaka Gzerine gizilen gaz yolluklarindan atilir (Gérsel 1.77).

Hava cikis yolu
derinlik 0,2

Hava ¢ikis yolu
derinlik 0,2

Gorsel 1.77: Hava gikis yolu

26. Sizdirmazlik elemanlari segilir. Erkek lokma alt kismina standart oring, disi plakaya ise tzerin-
deki sekle goére oring kesilip takilir (Gorsel 1.78).

Oring yuvasi Oring yuvasi

Gorsel 1.78: Hava ¢ikis yolu

27. Sicak yolluk sistemi 6zel Uretilebilir veya hazir alinir. Hazir olarak alinacak sicak yolluk memesi
kalip kataloglarindan segilir (Gérsel 1.79). Ozel yapim enjeksiyon memesi enjeksiyon makinesi
girisine gore imal edilir.

Sicak yolluk
memesi

6zel yapim enjeksiyon giris
memesi
Gorsel 1.79: Sicak yolluk memesi ve 6zel yapim enjeksiyon giris memesi
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( 28. Kalibin glivenle tasinabilmesi icin emniyet kilidi ve mapa eklenir (Goérsel 1.80).

Mapa Kalip emniyet kilidi

2. PROJE UYGULAMASI

Gorsel 1.80: Kalip emniyet kilidi

29. Erimis plastigin temas ettigi parcalara 1sil islem yapilir. Genellikle nitrasyon yapilir. Bu pargalar;
erkek lokmalar, siyirici plaka, disi plaka, disi destek plakasidir.

30. Kalip seti ve hirdavat listesi ¢ikartilip malzeme maliyeti olusturulur.

31. Patlatilmis montaj resmi ve malzeme listesi olusturulur. Patlatiimis montaj resmi tek sayfada
gosterildigi zaman ¢ok karmasik resim ortaya c¢ikar. Anlasiimasi zor olur. Bu sebeple grup mon-
taj resimleri olusturulur. Alt grup patlatilmis montaj resmi Gérsel 1.81a-b, eleman listesi ise
Tablo 1.22’deki gibidir.

Gorsel 1.81a: Alt grup patlatiimis montaj resmi
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Gorsel 1.81b: Alt grup patlatilmis montaj resmi
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Tablo 1.22: Bardak Kalibi Alt Grup Malzeme Listesi

Parca
No. Parga adi Malzeme Adet

1 Numune PSHI (kristal) 4
2 Erkek lokma 1.2738 (impax) 4
3 Destek plakasi 1.2310 (imalat geligi) 1
5 Siyirici plaka 1.2738 (impax) 1
6 Takozlar 1.2310 (imalat geligi) 2
7 itici plaka 1.2310 (imalat celigi) 1
8 Alt baglama plakasi 1.2310(imalat geligi) 1
9 Disi plaka 1.2738 (impax) 1
10 Disi destek plakasi 1.2738 (impax) 1
11 Manifold takozu 1.2310 (imalat geligi) 2
12 Manifod plakasi 1.2344 (sicak is celigi) 1
13 Ust baglama plakasi 1.2310 (imalat celigi) 1
14 Baba CK 45 4
15 itici mil CK 45 4
16 Seperatér (ayrag) CuZn10 (piring) 4
17 Kalip kilidi Hazir 2
18 Sapkali kolon Hazir 4
19 Rakor Hazir 8
20 Mapa Hazir 2
21 Oring Hazir 4
22 inbus civata M14x140 6
23 inbus civata M8x35

24 inbus civata M8x45
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itici grubu montaj patlatilmis montaj resmi (Gérsel 1.82) ve malzeme listesi olusturulur (Tablo 1.23). )

2. PROJE UYGULAMASI

Gorsel 1.82: itici grup patlatiimis montaj resmi

Tablo 1.23: itici Grubu Malzeme Listesi

Parca Parca
Parga adi Malzeme Adet Parcga adi Malzeme Adet
No. No.
5 Siyirici plaka 1.2738 (impax) 1 26 Hafif yik yay Hazir 4
7 itici plaka 1.2310 (imalat geligi) | 1 27 Sapkali burg Hazir 4
15 itici mil CK 45 5 28 inbus civata M8x25 6
23 | inbus civata M8x35 4 29 | Setskur M8x10 Hazir 4
25 | ltici stoplama CK 45 2
. J
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(Ust grup patlatiimis montaj (Gorsel 1.83) ve malzeme listesi olusturulur (Tablo 1.24).

2. PROJE UYGULAMASI

L Gorsel 1.83: Ust grup patlatiimis montaj )
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2. PROJE UYGULAMASI

Tablo 1.24: Ust Grup Malzeme Listesi

Parca

o, Parga adi Malzeme Adet
9 Disi plaka 1.2738 (impax) 1
10 Disi destek plakasi 1.2738 (impax) 1
11 Manifold takozu 1.2310 (imalat geligi) 2
12 Manifold 1.2344 (sicak is celigi) 1
13 Ust baglama plasi 1.2310 (imalat geligi) 1
19 Mapa Hazir 2
20 Rakor Hazir 8
29 Setskur M8x10 M8x25 4
30 Sicak yolluk memesi Hazir 4
31 Meme rezistansi Hazir
32 inbus civata M12x200 Hazir
33 inbus civata M10 x 90 Hazir
34 inbus civata M8x70 Hazir
35 inbus civata M6x25 Hazir
36 Sapkali burg Hazir
37 oring Hazir
39 Manifold rezistansi
40 Rezistan tutucu parca
41 Hortum
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p
Gorsel 1.84’te verilen etiket tutucusu pargasinin kalibi tasarlanacaktir. Verilmeyen él¢iiler yak-
lasik alinacak.

« Iki g6zIU kalip tasarlanacaktir.  Kaliptan ¢ikma agisi 1° alinacaktir.
* Plastik malzeme PSHI (kristal)'dir * Erkek ve disi lokmalar eklenecektir.
- 122 .
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DETAY B

DETAY A
DETAY C

Gorsel 1.84: Etiket tutucu
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N
Gorsel 1.85'de verilen 6rnek kalibi inceleyerek kalip tasarimini CAD programinda yeniden

yapiniz.

Gorsel 1.85: Etiket tutucu kalibi
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Gorsel 1.86’da verilen etiket tutucusu pargasinin kalibini tasarlayiniz. Verilmeyen odlgiileri
yaklasik aliniz. Gorsel 1.87, Gorsel 1.88, Gorsel 1.89 ve Gorsel 1.90°da verilen 6rnek kalibi
inceleyerek kalip tasarimini CAD programinda yeniden yapiniz.

 Tek gozlu kalip tasarlanacaktir. + Kaliptan ¢ikma agisi 2° alinacaktir.
* Plastik malzeme PSHI (kristal)’dir. * Yan deliklere maca tasarlanacaktir.
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Gorsel 1.86: Hoparlor kapak
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Ust baglama plakasi

Disi plaka
Maca
Siyirici plaka
Uriin
Destek plakasi
Geri itici plaka
Takoz

Alt baglama plakasi

Gorsel 1.87: Hoparlor kapak kalibi

Gorsel 1.88: Kalip alt grup Gorsel 1.89: Kalip Ust grup

Maca sistemi

Gorsel 1.90: Maca sistemi
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P
Gorsel 1.91'de verilen kapak kalibi tasarimini ve ¢alisma sistemini inceleyiniz. Kalip otomatik yolluk
distrme, yarim sicak yolluk, siyirici plaka, erkek lokma kullanilarak olusturulur.

Gorsel 1.91: Plastik kapak

Gorsel 1.92°de kapak kalibi kalip tasarlanmis hali.

Siyirici plaka : Disi plaka

Destek plakasi

Alt plaka

Takoz

Gorsel 1.92: Kapak kalibi
Kalibin Caligma Sistemi

1.Hareket Ust plaka acilir. Disi plaka ve disi destek plaka arasindaki itici yay disi destek plakasini ha-
reket ettirir (Gorsel 1.93).

Geri itici yay

Geri itici yay

-

N

1. Hareket

oty

—

NN NN

\\o

=z
_
Z
-
~
g
~

AR

AN

AN
N

Geri itici yay

Goérsel 1.93: Ust plaka hareketi
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Ust plaka hareketi civata boyu ile 10 mm ayarlanir. Bu hareketle riin yolluktan ayrilir (Gorsel 1.94). A

1010 mm hareket mesafesini belirleyen civata

=

S

< =
_ —
4 : . :

SR NN
\

10 mm hareket mesafesini belirleyen civata

Gorsel 1.94: 10 mm hareket

2.Hareket Ust plaka 83 mm acilir ve yolluk diiser. Civatalar 83 mm boyuna gére ayarlanir. Disi plaka
83 mm sonra acilir(Gorsel 1.95).

Y o ClYata boyu -
2. Hareket “_Q
S N B S S
s == S
< [ N F —
% % SS
S| = ==
0 B S=

Yolluk distrme Civata boyu

Gorsel 1.95: Yolluk dusiirme ve hareket mesafesi
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3.Hareket kalip acilir(Gérsel 1.96). Uriin erkek lokma lzerinde kalir (Gérsel 1.97).
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Cikan urin
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3. Hareket

Gorsel 1.96: Kalip agiimasi

Gorsel 1.97: Erkek lokma ve ¢ikan Uriin
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(Yolluk cekici pimler Ust plakayla birlikte hareket ederken trtin ve yollugun ayrilmasini saglar (Goérsel 1.100).

Yarim sicakyolluk sistemi

L

Cikan drin

Erkek lokma

itici plaka durdurma
pargasl

Gorsel 1.100: Yolluk gekici pimler

Yarim sicak yolluk sistemi seffaf malzemelerin baskisinda tercih edilir. Uriinle yollugun kolaylikla kop-
masi saglanir. Yarim sicak yollu sistemi rezistans, baglanti kablosu ve yolluk memesinden olusur
(Gorsel 1.101).

Yarim sicak yolluk memesi

Gorsel 1.101: Yarim sicak yolluk sistemi
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Kalip sogutma sistemi olusturulur(). Destek plakasina agilan suyollarindan kalip erkek lokmasi sogutulur\
(Gorsel 1.102). Boylece ¢ikan Grinin parlakligi daha belirgin olur. Sizdirmazlik O-Ringlerle saglanir.

Kalip sogutma sistemi

3. PROJE UYGULAMASI

Su cikisl

Su girigi

Gorsel 1.102: Erkek lokma sogutma sistemi

Disi plaka sogutmasi boydan boya delinen suyollarindan yapilir (Goérsel 1.103).

Disi plaka

Su cikisi

\ \ Su girisi
Su ¢ikisi

Su girigi

Gorsel 1.103: Kapak kalibi
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Degerlendirme Kriterleri

Evet |Hayir

N

Kalipta kullanilan standart pargalari tanidi.

Uretimi yapilacak triini CAD programinda cizdi.

Kalip g6z sayisini belirledi.

Kalip plakalarinin segimini yapti.

Baglanti elemanlarinin segimini yapti.

Kolon sec¢imini yapti.

Burg secimini yapti.

Burglarin setskurla sabitlemesini yapti.

Ol | N ||k [w]|DN

Geri itici pim segimini yapti.

—
©

Yay hareket mesafesini belirledi.

N
N

.| Yay secimini yapti.

—
N

Kaliba baba ekledi.

—
w

Yolluk sistemini tasarladi.

—
N

.| Plastik enjeksiyon yolluk meme secimini yapti.

—
o

Kalip icerisine hava ¢ikis yollarini ekledi.

—
o

Kalip sogutma sistemini tasarladi.

—
N

Rakor sec¢imini yapti.

—
®©

Kalip tagsima sistemine mapa segimini yapti.

N
o

.| Kalp kilitteme sistemini tasarladi.

N
o

.| Sizdirmazlik elemanlarinin segimini yapti

N
-

.| Kalip plakalarinin malzeme segimini yapti.

N
N

.| Kalip elemanlarinin patlatiimis montajini ve montaj teknik resmini olusturdu.

N
w

.| Kalip elemanlarinin montaj listesini ¢ikardi.

24.

Kalip elemanlarinin yapim resmini gizdi.

Tabloda”HAYIR”olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.

Kaliplama Teknigi

103



Standart

Kalip Elemanlari

OLCME VE DEGERLENDIRME

A. Asagidaki climlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru
ise (D) yanhs ise (Y) yaziniz.

1

2

. () Kalip setlerinde plaka kalinhklari 17, 27, 37 gibi son rakam 7 olacak sekilde Uretilir.

. () Standart kalip elemanlarini tercih etmek imalati hizlandirir ve hata oranini azaltir.

. () ltici plaka standart kalip elemanlari igerisinde yer almaz.

. () Kalip montajinda en ¢ok kullanilan baglanti elemani silindir basli civatalardir.

. () Civatalarin bos gececegi plakalarda delik élgtleri en az yarim mm buyik olmalidir.

. () Burglar standart kalip elemanlarindan degildir.

. () Bilyeli setskur stoplama amaciyla kullanilir.

. () Kuyruklu sapkal burg iki plakayi merkezleme amaciyla kullanilir.

. ( ) Boyutlar biyuk olan plakalarda kademeli sapkali kolon tercih edilir.

B. Asagida verilen goktan se¢cmeli sorulari cevaplayiniz.

1.

104 | Kal

Asagida verilen kalip elemanlarindan
hangisi iki plakay! birlestirmek igin
kullanihr?

A) Ortadan flansli burg

B) Silindir bash civata

C) Sapkali burg

D) Sapkali kademeli kolon
E) Sapkal kolon

Asagidakilerden hangisi standart kalip
elemani degildir?

A) Conta

B) itici destek plakasi
C) Sapkali burg

D) Takoz

E) Yay

Bilyali setskur kullanim amaci asagi-
dakilerden hangisidir?

A) Burglari sabitleme
B) iki plakay! sabitleme
C) Kolonlari sabitleme
D) Macalari stoplama

E) Yay basincini ayarlama

Iplama Teknigi

4,

Asagidakilerden hangisi sapkali kade-
meli kolon kullanim amaglarindandir?

A) Blyuk boyutlu kaliplarda mukavemeti
saglama

B) Kalip plakalarinin kagikligini engelleme
C) Kalipta sarsintiy1 engelleme

D) Plakalari merkezleme

E) Yolluk dismesini kolaylastirma

Kalip plakalarn iglerken parga sifir nok-
tasi olarak en uygun hangi nokta olur?

A) A noktasi
B) B noktasi
C) C noktasi
D) D noktasi
E) E noktasi
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6. Kalip plaka kalinliklarinin son rakami 9. Kolon ve burglarda yiizey sertligi asa-
yedi olacak sekilde tasarlanma amaci gidaki yontemlerden hangisiyle yapilir?
nedir?

A) indiiksiyon
A) Demir celik fabrikalarinda plakalarin on
ve onun kati seklinde imal edilmesi.

C) Normalizasyon

)

B) Menevisleme
B) Dayanimi artirmak. )
)

C) Isciligi azaltmak. D) Sementasyon

D) Kalip isinmasini engellemek. E) Temperleme

10. Kalipta kullanilan bir yayin uzun émdir-

E) Temizlik yapilacak élgtyl azaltmak. lii olmasi igin asagidaki islemlerden

7. Kalip imalatinda asagida verilen ele- hangisi yapiimaz?
manlardan hangisi hazir alinmaz? o
A) Yay calisma saatinin kisa olmasi

A)B

) Burg B) Her seferinde yayin maksimum ka-
B) Disi plaka panmasini saglamak
C) Kolon C) Yay kesit se¢iminin uygun olmasi
D) Silindir basli civata D) Tercih edilen yayin tasiyacagi kuvvete

uygun olmasi

E) Yay

. L E) Kapanma miktarinin %13 olmasi
8. Kalip elemanlan yapim asagidaki 6zellik-

lerden hangisinin belirtilmes gerekmez?
A) Alistirma toleransi

B) Parga 6lcileri

C) Parganin i1s1 dayanimi

D) Pargaya yapilan isil islem

E) Sekil konum toleransi

NOTLAR
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2. ®GRENME BiRiMi

KALIP MALZEBMELECRi
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KONULAR :

1.MALZEME SECIMI \
2.MALZEME SECIiMI VE KULLANIMI g i h2E
3.YUZEY PARLATMA J
'NELER OGRENECEKSINiZ? Ra 1.6
« Kalip pargalarini imalat resimlerine gére hazirlama ve isleme. |
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. TEMEL KAVRAMLAR

celikler, demir olmayan metaller, kalip malzemeleri, kalip parlatma, kompozit malzemeler,
plastikler, takim celikleri, yay celikleri
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HAZIRLIK CALISMALARI

1. “Kalip malzemeleri” denilince akliniza ne geliyor? Duslncelerinizi sinifta arkadaslarinizla
paylasiniz.

2. Sizce kalibin parlatiimasi neden gereklidir?
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Kalip Malzemeleri

2.1. MALZEME SEGCiMi

Kalip imalatinda kullanilan belli bagli malzemeler vardir. Bu kalip malzemelerin se¢imi de kalibin tasa-
rimi ve parlatiimasi gibi kalip imalatinda oldukg¢a énemlidir. Malzeme sec¢imindeki temel amag, kalipla-
nacak malzemenin 6zellikleri, kaliplama yontemi, kalibin aginmasi, kalibin bakimi, 1sil islemlere tepki,
korozyon ve aginma direnci, kaynak yetenegi, ekonomiklik ve kalibin &mriine etki eden unsurlarin ince-
lenip en uygun kalip malzemesinin secilmesidir. Béylece kalite, kullaniglilik, kalip dmri vb. 6zelliklerin
artmasiyla ekonomik kazang artar.

Malzemenin calisacagi kosullarin ve ortamin gerektirdigi mekanik dzellikler ve malzemenin diger 6zel-
likleri tespit edilmelidir. Bu 6zellikler asagida maddeler halinde verilmigtir.

* Malzemenin asidik, sulu, yagh vb. ortamlardan hangisinde c¢alisacaginin bilinmesi korozyona karsi
Onlem alinmasi i¢in gereklidir.

* Malzeme cok sicak veya soguk bir ortamda calisacaksa, 1siya dayanikli malzeme secilmesi gerekir.

« Etkilenecegi kuvvetlere bagl olarak secilecek malzemenin gekme, basma, burulma ve akma mukave-
metlerinden biri veya birkagi yiiksek olmaldir.

* Malzemeden beklenen tokluk ya da aginma dayanimi, 1sil islem yapilip yapilmayacaginin belirlenmesi
acisindan énemlidir. Ornegin kalipta yataklama yapacak bir parga icin malzemenin aginma direnci
yiksek olmahdir.

» Kaliplama yéntemine gore malzemenin iletkenlik 6zelligi belirlenmelidir.

» Malzemeden istenen ylzey kalitesi, nasil bir kaplama yapilacagdinin belirlenmesi bakimindan énem-
lidir.

* Malzemenin bulunabilirligi, olasi bir sorunda malzeme tedariginde karsilasabilecek gecikmeleri 6nle-
mesi ydéninden énemlidir.

* Malzemenin maliyeti; imal edilecek kalip elemanin karmasikhidina, buyukligline, sayisina ve ham
madde fiyatina baghdir. Malzeme segilirken toplam tretim maliyeti, ayrilan butge ve kalibin kargilama-
sI gereken &zelliklere gore dikkate alinmalidir.

2.2. MALZEME SECiMi VE KULLANIMI

Piyasada genelde kullanilan kalip malzemeleri asagidaki gibidir.

* Celikler * Plastikler
* Demir olmayan metaller * Kompozit malzemeler
2.2.1. Celikler

Celik, bir demir karbon alasimidir. Ulkelere gére celik standartlari belli normlara gére degisir. Diinyada
yaygin kullanilan ¢elik normlari séyledir: Makine Kimya Endustrisi Kurumu (MKE), DIN (Alman Endustri
Normu), SAE s (Otomotiv MUhendisleri Toplulugu) ve AlSI (Amerikan Demir ve Celik Endustrileri).

Celiklerin icerdigi karbon orani mekanik ézelliklerini biiyiik élctide etkiler. icerdigi karbon (C) yiizdesine
gore duslk, orta ve ylksek karbonlu olarak siniflandirilir. Diger alagsim elementlerini de igerebilir. Celikler
kullanim alani ve 6zelliklerine gore cesitli sekillerde siniflandirilir.

2.2.1.1. Genel Yapi Celikleri

Genel yapi ¢eligi, cekme dayanimi ve akma siniri ile tanimlanir. Celik konstriksiyon, tasit imalati ve ma-
kine konstruksiyon gibi alanlarda; teller, levhalar, seritler, kalin ve orta kalinliktaki saclar ile yari mamul
ve dékme pargalarin yapiminda kullanilir. Genel yapi ¢eliklerinin sekillendiriimesinde, normal tavlama
ve gerilim giderme tavlamasindan baska isil islem uygulanmaz. Genellikle alasimsiz ¢elik olarak tanim-
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lanir, mekanik 6zellikleri daha ¢ok karbon oranina baglidir. Ancak basta azot (N) ve fosfor (P) olmak
Uzere, mangan (Mn), silisyum (Si), bakir (Cu) ve kukurt (S) elementleri de mekanik 6zelliklerinde etkilidir.
Gorsel 2.1'de ¢ok sayida PVC enjeksiyonu sonrasinda korozyon olusumunu inceleyen akademik bir
calismadaki deneyi gerceklestirme amagh C1040’'tan imal edilmis plastik enjeksiyon kalibi disi ve erkek
plakalari gérilmektedir.

Gorsel 2.1: Genel yapi celigi
2.2.1.2. Sementasyon Celikleri

Sementasyon islemi; geligin yuzey sertligini, asinma dayanimini, stirekli dayanimini ve stinekligini iyi-
lestirici 6zellikte bir islemdir. Celige bu 6zelliklerin kazandiriimasi igin ylzeyine, belli derinliklere kadar
karbon emdirilir. Sementasyon isleminden sonra isil islem uygulanabilir.

Sementasyon celikleri, ylizeyde sert ve asinmaya dayanikli, ¢cekirdekte ise daha yumusak ve tok 6zel-
likte disuk karbonlu, alasimsiz ve alasimli tirleri olan geliklerdir. 1.7131, C 8620, C 4120, C 5120 gibi
turleri vardir (Gorsel 2.2). Degisken zorlamalara dayanikh olmasi gereken miller, kilavuz yataklar vb.
elemanlarin imalatinda kullanihr.

Gorsel 2.2: 1.7131 1slah geliginden yapilmis kilavuz kolon
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2.2.1.3. Islah Celikleri

Cogunlukla islah celikleri, yiksek dayanim ve stineklik 6zelligine sahiptir. Nispeten yiksek karbon oran-
lidir. Kalin kesitlerde, yeterli sertlestirme derinligi oldugu i¢in alasimli geliklerde tercih edilir.

Islah isleminde sertlestirme ve ardindan menevigleme yapilir. Islah celikleri, 1slah edilmeden 6nce veya
sonra alevle ve indiksiyonla sertlestirilebilir. Bdylece isil islem gbérecek malzemenin segiminde, kimya-
sal bilesimiyle birlikte yliizeyde elde edilecek sertlik dederi ve sertlesme derinligi de g6z éniinde bulun-
durulur. Alasimsiz geliklerde sertlik derinligi 3-4 mm olabilirken alasimli ¢eliklerde bu derinlik 10-12 mm
arasina kadar gikar.

Islah cgelikleri, 1slah isleminin sonunda kazandigi Ustliin mekanik ézelliklerinden gesitli miller, yaylar ve
yay 6zelligi beklenen aksamlar, disli miller ve akslar ayrica tahrik pargalarinda kullanilir. Kullanilan belli
basl i1slah grubu ¢elik malzeme numaralari; C 4140, C 4135, C 5140, C 4130 vb.dir.

Islah gelikleri kimyasal bilesimlerine gére su dért gruba ayrilir:

* Alagsimsiz islah gelikleri
* Mangan alasimli 1slah c¢elikleri
» Krom alasimli 1slah celikleri

» Krom-molibden alagimli islah celikleri

2.2.1.4. Otomat Celikleri

Talasli imalat asamasinda, yuksek kesme hizlari ve buna bagl olarak kisa isleme siresi, daha uzun
takim émru, iyi ylzey kalitesi ve daha dusuk kesme kuvvetleri gibi 6zellikler diger unsurlarla birlikte mal-
zeme kalitesiyle dogrudan ilgilidir. Bunu saglamak amaciyla talagh imalatla islenebilirlik kabiliyeti yiksek
olan otomat gelikleri gelistirilmistir. islenebilirlik kabiliyeti yiiksek olan otomat celikleri talasli imalatla
gelistirilmigtir. Otomat celikleri, yiksek dlgtiide kukurt ve fosfor oranina sahip, alagimsiz celiklerdir. Bu
sebeple otomat celikleri kaynak yapilmaya uygun degildir. Otomat celikleri, 1slah ve semente edilebilir.

2.2.1.5. Nitrasyon Celikleri

Yuzeylerine isil islemle azot (N) emdirilen, ince tane yapih celiklerdir. Aliminyum (Al), krom (Cr), mo-
libden (Mo) ve vanadyum (V) gibi azota (N) kolay baglanabilir alagim elementleri icerir. Al, Cr, Mo ve
V ile azot (N) nitrasyon isil islemi asamasinda malzeme ylzeyinde belli derinlige kadar sert bir tabaka
olusturarak malzemenin agsinma mukavemetini cok ylUksek dizeylere ¢ikartir. Nitrasyon celikleri; yuksek
asinma dayanimi, yiksek yorulma dayanimi ve yiksek korozyon dayanimi istenen yerlerde kullanilir.

2.2.1.6. Paslanmaz Celikler

Celikler ortama bagh olarak hizli paslanir. Paslanmayi yavaslatma amacli paslanmaz celikler gelisti-
rilmigtir. Paslanmaz celigin icerigindeki Cr, Si ve Al gibi elementler, oksijenle birleserek bir oksit filmi
tabakasi olusturur. Bu tabaka paslanma olusumunu 6énler.

Paslanmaz celikler 4 gruba ayrilir.

* Krom celikler
* Krom-nikel gelikler
* Krom-mangan celikler

* Cok fazh gelikler

2.2.1.7. Yay Celikleri

Yay malzemesi olarak kullanilacak celiklerde istenen 6zellikler; yeterli yik dayanimi, esneklik ve kiriimaya

110 | Kaliplama Teknigi



2. Ogrenme Birimi

karsi dayanikliliktir. Yk dayaniminin artirilmasi sonucu malzemenin siinekligini kaybetmemesi 6nemli-
dir. Kaynakli birlestirme yapilmamalidir. Sekil verme islemi oda sicakliinda gergeklesirse yuksek mik-
tarda eg@ilme gerilmeleri olusur. Bu da Uretilen parganin esnekligini azaltir. Bu kullanima verilmis pargalar
dusuk sicakliklarda tavlanmalidir. Yay celikleri enjeksiyon kaliplarinda iticilerin geri ¢ekilmesi amaciyla
kalip yayi olarak kullanilir. Karsilayacagi yuklere gore renklere ayrilir. Yesil hafif yiklerde, mavi orta yik-
lerde, kirmizi agir yiklerde, sari kalip yaylari ise gok agir yiklerde kullanilir (Gérsel 2.3).

Gorsel 2.3: Yay celigi

2.2.1.8. Takim Celikleri

Takim celikleri; is pargcasini kesme, dévme, delme, egme, bikme, form verme, ekstriizyon, enjeksiyon
gibi yontemlerle sekillendiren takim ve kaliplarin imalatinda kullanilan ¢elik sinifidir. Uygulanan isil is-
lemler alasim oranlarina gére degisiklik gosterir. Takim celikleri temel olarak dort sinifa ayrilir.

* Soguk is takim celikleri

» Sicak is takim celikleri

* Yuksek hiz takim celikleri
* Plastik kalip celikleri

Soguk is takim gelikleri: Soguk is takim celikleriyle disik sicakliklarda islem yapilirken celikler daha
az sekil degisikligi ve daha yiksek dayanikhlik gdsterir. Bu yuzden dusuk sicakliklarda islenir. Soguk
is takim celikleri; kesme-bUikme kaliplari, baski makaralari, zimbalar, pres takimlari, soguk ekstrizyon
takimlari vb. Urlnlerin Gretiminde kullantlir.

Darbenin olmadigi ancak surekli aginmaya ugrayan kaliplarda, malzemeyi segerken tokluk 6zelligi ye-
rine dncelikle yiksek sertlik degerine bakiimalidir. Hem asinmaya hem de darbeye maruz kalan kalip-
larda tokluk ve sertlik degderi yuksek olan celikler secilmelidir. Yiksek darbeyle calisan kalin sac kesen
makas agizlari ve zimbalarda tokluk 6zelligi dncelikli oldugu toklugu yiksek olan 1.2767 vb. celikler
tercih edilmelidir.

Sicak is takim celikleri: Sicak is gelikleri dugik sicakliklarda sekillendiriliemeyen demir, gelik ve diger
metallerin isitilarak sekillendiriimesinde kullanilan geliklerdir. Isi iletkenligi yiksektir. YUksek sicaklikta
sertlik, yeterli akma ve ¢gekme dayanimi asinma dayanimi gibi mekanik 6zelliklerini koruyabilir.

Enjeksiyon dokim kaliplari, ekstriizyon kaliplari, dévme kaliplari, kalip ve boru presleri ve aksamlari,
delici zimbalar ve kaliplari sicak is ¢eliklerinin baslica kullanildidi alanlardir.
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Bu alanlarda kullanilan bazi sicak is takim ¢elikleri sunlardir:

*1.2344: Termal sok direnci ve yliksek sicaklikta agsinma dayanimi ylksektir. Sicak dévme kaliplarinin
ve plastik enjeksiyon kaliplarinin imalati gibi uygulamalarda kullanilir.

* 1.2343: Krom molibden-vanadyum alasiml bir c¢eliktir. Termal sok ve termal yorgunluga karsi ytksek
direng seviyesi, yUksek sicaklikta iyi seviyede mukavemet, tokluk, siineklik vb. ézellikleri vardir. Hafif
metallerin enjeksiyon kaliplari, aliminyum profil ekstriizyon kaliplari, plastik enjeksiyon kaliplari ve
ekstrizyon kaliplari kullanim alanlari arasindadir. Toklugu ve 1sil iletkenligi 1.2344’ten daha iyidir.
1.2343 celiginden yapilmis plastik enjeksiyon kalibinin disi plakasi Gérsel 2.4’teki gibidir.

Gorsel 2.4: 1.2343 sicak is takim geligi

+1.2365: Yuksek 1isi iletkenligine sahiptir, yuksek sicaklikta sertligini korur. Agir metal alagimlari igin
pres dékim kaliplarinda kullanilir.

» 1.2714: Yagda ve havada sertlesebilen sicak is takim ¢elikleri arasinda en iyi siineklik gésterenlerden
biridir. Dovme kaliplari ve ekstriizyon kaliplarinda kullanilir.

Yuksek hiz takim gelikleri: Yiksek hiz ¢elikleri tuz banyosunda veya havada bile sertlestirebilir. Piya-
sada kalip imalatinda kullanilan bazi yiksek hiz takim celikleri agagidaki gibidir.
+ 1.3343: Kesme, delme, bikme ve delik agma islemlerinde kullanilan kaliplarin yapiminda kullanilir.

* 1.3243: Yiksek kesme hizlarina sahip tim kesme kaliplarinda, yiksek kesme hizlarinin gerek duyul-
dugu ve 1.3343’ Un yeterli olmadigi yerlerde kullanilabilir.

* 1.3208: Kesme islemlerinde gerekli olan takimlarda kullanihr.

Plastik Kalip Celikleri

Plastik kalip celikleri, kalip sektérinin yaygin kullanim alanina sahip g¢elik grubudur. Digi ve erkek pla-
kasi (kirmizi oklarla gosterilen) AISI P20 plastik kalip takim ¢eliginden yapilmis plastik enjeksiyon kalibi
Gorsel 2.5'teki gibidir.
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Gorsel 2.5: Plastik kalip celigi kullaniimis plastik enjeksiyon kalibi

Tam plastik turlerinin c¢esitli yontemlerle sekillendirmesinde kullanilir. Plastik kalip c¢elikleri, kullanilan
plastik ham maddenin tirtine bagl asinmaya, basinca ve korozyon gibi etkilere ugrar. Bu yiizden plastik
kalip geliklerinden hizl islenebilirlik, 1sil islem sirasinda boyut degisiminin az olmasi, parlaklk, basing
ve asinma dayanimi beklenen &zellikler arasindadir.

2.2.2. Demir Olmayan Metaller

Demir olmayan metaller, plastikler ve birlesik (karma, kompozit) malzemeler bu gruba girer.

Metalirjide demir disindaki tim saf metaller ve katki elemani olarak demir miktari en ¢ok payi olus-
turmayan alasimlar, demir olmayan metal olarak adlandirilir. Genelde saf metaller kendi alagimlarina
kiyasla mukavemeti daha azdir. Saflik derecesi yiikseldikge ergime derecesi azalir; elektrik iletkenligi ve
islenebilirligi artar. Alagim yaprak saf metallerin malzeme 6zellikleri gelistirilir. Demir olmayan metaller,
yogunluklarina gére agir ve hafif metaller olarak iki gruba ayrilir.

Agir Metaller

Yogunlugu 5g/cm? ten bliylk olan demir olmayan metaller, agir metal olarak isimlendirilir. Makine sek-
térinde en yaygin kullanilan demir olmayan agir metaller arasinda bakir, nikel, ¢inko, kursun, kalay ve
bu metallerin alagimlari vardir.

Bakir (Cu) ve Bakir Alagimlari

Saf bakir sertlik degeri disik ve genlesme katsayisi fazladir. Isi ve elektrik iletkenligi oldukga yiiksek-
tir. Korozyona karsi dayanikhdir. Bakir alagimlarinin yogunluk, sertlik, agsinma ve yorulma dayanimlari
yuksektir. Ayrica kolay sekillendirilebilir. Berilyum-bakir, bakir-ginko, bakir-kalay, bakir-manganez, ba-
kir-aliminyum, bakir-silisyum en ¢ok kullanilan alasimlaridir. Isi aktariminin yogun gerceklestigi plastik
enjeksiyon ve sigsirme kaliplari gibi kaliplarda sertlik ve isi1 iletkenliginin uygun bir birlesiminin karsilan-
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did1 birgok bakir alagimi kullanilir.

Ozellikle kalip bosluklarinin yapiminda bakir alagimlarinin kullaniminda pek ¢ok yarari vardir. Cevrim
suresi kisalir. Kalibin kullanim émrl artar. Sogutma kanali sayisi azalir, béylece kalip isleme siresi
kisalir.

Kalay (Sn) ve Kalay Alasimlari

Kalay gri-giimus renkte ve bilinen en eski metallerden biridir. Kalay-kursun (lehim), kalay, kursun, anti-
mon, bakir karisimi (babbitt metali) gibi alasimlari vardir. Ergime noktasi dusuktir. Dusuk sicakliklarda
gri toz halde parcalanabilir ve iglenebilirlik, siineklik ve korozyon direnci &zellikleri iyidir. Bu &zellikler
kalayi, kalipgilikta gok ¢esitli kullanimlar icin tercih edilen bir metal héline getirir.

Hafif Metaller

Ozgiil agirhgr 5g/cm? ten kiiciik olan metallere verilen isimdir. Alliminyum, magnezyum ve titan, kalipgi-
likta kullanilan hafif metallere 6rnektir.

Aliiminyum (Al) ve Aliiminyum Alagimlari

Aliminyum, mat gimusumsui renkte celikten sonra en yaygin kullanilan bir metaldir (Goérsel 2.6). Alu-
minyumun yogunlugu yalnizca 2,7 g/cm? olup geligin yaklasik Ugte biri kadardir. Korozyona karsi direng,
elektrik ve termal iletkenlik 6zellikleri yuksektir. Stineklidi gok disiik sicakliklarda bile korunur. Aliminyu-
mun mukavemeti, sojuk isleme ve alasimlama ile arttirilabilir. Baglica alasim elementleri arasinda bakir,
magnezyum, silikon, manganez ve ¢inko bulunur.

Aliminyum; hafif, dayanikh olmasi ve diger Ustiin 6zellikleri nedeniyle kalipgilikta kullanilir. Ayrica kalip
plakalari, zimbalar, yaylar ve sogutma elemanlari vb. kalip elemanlarinin imalatinda kullanilir.

——
e —— _ |

Gorsel 2.6: Aluminyum bronz /bakir alasimindan yapilmis silindir basl kademe formlu iticili / yayli zimba

Magnezyum (Mg) ve Magnezyum Alagimlari

Magnezyum, yogunlugu ¢ok dusik gimis grisi renkte bir metaldir. Oda sicaklidinda rijitlikleri oldukga
yuksektir. Gevrektir ve sekillendiriimesi zordur. Hava korozyonuna dayanikhdir ancak tuzlu su koroz-
yonuna karsi dayanimi duguktur. Yuksek sicakliklarda tutugsma egilimleri nedeniyle yiksek sicaklktaki
imalatinda ve kullanimlarinda dikkat edilmelidir. Mukavemet, sertlik ve korozyona kargi dayaniklilik 6zel-
liklerinin arttirmak icin magnezyum ile aliminyum, ¢inko ve silisyum alagimlari yaplilir.

Magnezyum ve magnezyum alagimlari dusuk sicaklik dayanimi ve yanici ézellikleri nedeniyle, yiuksek
sicaklik ve yuksek basingli uygulamalarda kullanimi uygun dedgildir. Dislk sicakhk ve disik basincin
oldugu plastik enjeksiyon gibi kaliplara, kalip elemani olarak kullanilabilir.

Titanyum (Ti) ve Titanyum Alagimlan

Titanyum; celigin yarisi agirhiginda olmasina ragmen korozyon direnci, yiksek sicakliklara dayaniklilik,
0zgul dayanim bakimindan gelikten daha iyi olan gimis beyazi renginde hafif bir metaldir. Ancak is-
lenmesi daha zordur ve daha maliyetlidir. Aliminyum, vanadyum, molibden, kalay, zirkonyum, bakir ve
demirle alagimlayarak ¢cekme mukavemeti gibi mekanik ézellikleri Snemli él¢tide arttirilabilir.

Titanyum veya titanyum alagimlari, 6zellikle yiksek mukavemet ve korozyon direnci istenen kaliplarin
imalatinda tercih edilebilir.

114 | Kaliplama Teknigi



2. Ogrenme Birimi

2.2.3. Plastikler

Plastikler kimyasal yapi olarak birbirileriyle zincirsel bir baglanma gésteren ¢ok sayidaki “Mer” moleki-
linden olusur. Monomer adi verilen kii¢ciik molekiller uygun kosullarda polimerizasyon tepkimesi so-
nucu birbirleriyle kimyasal bag yapar ve polimer molekillerine dénlsur. Plastiklerin ézellikleri sunlardir:
» Metal malzemelere alternatif mekanik 6zelliklere sahiptir.

* Is1 yardimiyla istenen Urtine dénlisebilme 6zellikleri ylksek ve isleyerek sekil vermek de diger malze-
melere oranla basittir.

- istenen 6zellikleri elde edebilmek igin katki maddelerinin kullanimina uygundur.
* Yalitkan 6zelligi yuksek olup 1s1 ve elektrik iletkenligi olduk¢a dusuktur.

« Ozgiil agirhgr dusuktir.

» Saydamdir.

» Korozyona karsi dayanikhdir.

* Geri donusum 6zelligine sahiptir.

« Uretim maliyetleri diistiktir.

Plastikler; 6zellikleri bakimdan termosetler, elastomerler ve termoplastikler olarak ayrilir.

2.2.3.1. Termosetler

Yuksek oranda ¢apraz bag yapisina sahip oldugundan dolayi sogutulup isitildiktan sonra tekrar sekille-
nemeyen sert, kirilgan ézelliklere sahip plastiklerdir. Termosetler, dayanim ve benzeri 6zelliklerden do-
lay1 bazi durumlarda metallere segenek olusturabilir. Ozel sentetik reginelerden olusturulan termosetler,
tek basina kullanilamaz ancak baska maddeler ile karistinldiginda tretim igin kullaniimaya uygundur.
Termoset plastiklere érnek olarak recineler politiretan, poliimid ve polibitadien verilebilir.

2.2.3.2. Elastomerler

Elastomerlerin kauguk gibi davranisin sergilendigi plato bdlgesi belirgindir. Bu 6zellik malzemenin oda
sicakliginda sahip oldugu dogal davranistir. Bu 6zelligi nedeniyle malzemeye uygun olarak bir kuvvet
uygulandiginda kuvvetin siddetine bagh olarak malzeme uzayip genisleyebilir. Uygulanan kuvvet orta-
dan kalkinca da ilk haline geri déner.

2.2.3.3. Termoplastikler

Plastik enjeksiyon kaliplarinda kullanilan termoplastiklere de isitma ve sogutma islemini birkag defa tek-
rarlayarak yeniden c¢esitli bicimler verilebilir. Isitma ve sogutma islemi ¢ok fazla tekrarlanirsa malzemede
renk degisimi olur. Termoplastikler 150-175°C’ye kadar dayanir ve direnclerini korur. Termoplastikler
yapay polimerlerin cogunlugunu olusturur.

Sikga kullanilan muhendislik termoplastikleri sunlardir:

1. Akrilonitrilbutadienstiren (ABS) 2. Polimetilmetakrilat (PMMA)
3. Termoplast poliesterler (PET/PBT) 4. Polivinilklorid (PVC) (Gérsel 2.7)

S -

Gorsel 2.7: PVC granil ham madde
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5. Yiiksek yogunluklu polietilen (HDPE) 6. Polisllfon (PSU)

7. Polietilen (PE) 8. Polipropilen (PP)

9. Poliasetal (POM) 10. Ultra yUksek molekil agirlikli polietilen (UHMWPE)
11. Disuk yogunluklu polietilen (LDPE) 12. Poliamid (PA, naylon)
13. Polikarbonat (PC) (Gorsel 2.8)

Gorsel 2.8: PC granil ham madde

2.2.4. Kompozit Malzemeler

Birbirinden farkli iki ya da daha ¢ok malzemenin Ustiin 6zelliklerini tek bir malzemede toplamak amaciy-
la, bir ara ylzey boyunca bir araya gelmesiyle olusan malzemelere kompozit malzemeler denir. Kom-
pozit malzemeler; metal, seramik ve organik malzemeler olarak Gi¢ ana grupta siniflandirilir. Bunlarin
kendilerine gére bazi Gstlin ve zayif yénleri mevcuttur.

Cam veya karbon elyafinin, yapistirici 6zellikli reginelerin birlesiminden olusur. Bilesenler gézle gérile-
bilecek boyuttadir. Malzemeler birbiri icinde ¢ézlinmez; tabaka, lif ya da parcacik halinde birlikte bulu-
nur. Beton, kontrplak, cam fiber, araba lastigi en ¢ok bilinen 6érnekleridir.

Kompozit malzemelerin bir¢ok Gstinligau vardir. Kompozitlerde genis bir malzeme kombinasyonu kul-
lanilabilir, bu da tasarim esnekligi saglar. Kompozitler de karmasik sekillere kolayca kaliplanabilir. Mal-
zemeler benzersiz 6zelliklere uyacak sekilde 6zel tasarlanabilir. Kompozitlerin cogu ahsap ve metal
malzemeye gore hafiftir ve bircok metalden daha disik yodunluga sahiptir. Diger bazi malzemelere
go6re daha gugludir. Malzemeler hava kosullarindan ve sert kimyasallardan kaynaklanan hasara karsi
direnclidir. Kompozitler uzun bir émre sahiptir ve az bakim gerektirir. Mevcut takviye, matris ve formlari-
nin genis c¢esitliligi nedenleriyle kompozit Uriinler igin tasarim olasiliklari ¢oktur.

Kompozit malzemelerin ekonomiklik konusunda zayif yanlari vardir. Uretim maliyeti yiiksektir. Bazi kom-
pozitlerin kirllganligi fazladir ve onarimi zordur. Geri dénlisim diger malzemelerden daha zordur. Bazi
kompozit malzemelerin depolanmasi ve taginmasi igin duguk sicakliklarda veya nemden uzakta tutul-
malari gibi 6zel gereksinimleri vardir.

Kompozit malzemelerin siniflandiriimasi ¢ok farkh sekillerde yapilabilir. Ancak en yaygin siniflandirma
bicimi, yapilarini olugturan malzemeler seklindedir. Kompozit malzemelerde takviye malzemesini bir
arada tutan maddeye matris denir. Yapilarini olugturan malzemelere gére kompozitler; polimer, metalik
ve seramik matrisli olarak siniflandirilir.

2.2.4.1. Polimer Matrisli Kompozitler

En yaygin kullanilan matris malzemelerinden biri polimerlerdir. Kendi icinde plastik-metal fiber kompozit-
ler, plastik-cam elyaf kompozitler ve plastik-kdpuk kompozitler olarak yine kendi iginde ayrilir.
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Plastik-Plastik Kompozitler

Fiber olarak kullanilan plastik, yik tasiyici 6zellige sahip, matris olarak kullanilan plastik ise esneklik
verici ve darbe emici 6zelligi sahiptir. Termosetler ve termoplastikler bu yapi icin birlikte kullanilabilir.
Kiglk ve karmasik parcalarin Gretimi igin tasarlanmig, disuk sicaklikta ¢alisan kaliplarda kullanilabilir.

Plastik-Metal Fiber Kompozitler

Endustride sik kullanilan metal fiber takviyeli kompozitler, oldukga mukavemetli ve hafif bir malzemedir.
Polietilen ve polipropilen gibi plastiklerin, bakir, aliminyum, bronz, ¢elik vb. metal fiberlerle takviye edil-
mesiyle Uretilir.

Plastik-Cam Elyaf Kompozitler

Termoplastik veya termoset plastikten olusan matris ve cam liflerin uygun bilesimlerinden Uretilmektedir.
Cam elyafli kompozitler, mukavemeti yiksek ve oldukga hafiflerdir. Cam elyaf takviyeleri ile en ¢ok kul-
lanilan plastik recgineler, polyesterlerdir.

Plastik-Képiik Kompozitler

Fiber olarak plastik, matris olarak ise kdpuk kullaniimaktadir. K6puk huicre yapisina gére sert, kirilgan,
yumusak veya elastik olabilmektedir.

2.2.4.2. Metal Matrisli Kompozitler

Metal matrisli kompozitler; matrisleri, ¢cesitli metal ve metal alasimi olan kompozitlerdir. Matris malze-
mesi olarak bakir, aliminyum, titan, nikel gibi metaller yaygin olarak tercih edilir. Metal matrisli metaller,
tasiyicilik yénunden polimer matris malzemesine gére yuksek sicaklikta da yiksek dayanima sahiptir.
Metallerin plastik sekil degistirme &zellikleri ile seramiklerin yiksek elastiklik modulu ile bir araya getiri-
lerek gerilme mukavemeti yiksek ve asinmaya dayanikli malzemeler Uretilebilir.

2.2.4.3. Seramik Matrisli Kompozitler

Metal veya metal olmayan malzemelerin bir araya gelmesiyle olusan seramik kompozitler, yiksek si-
cakliklara karsi ¢ok iyi dayanim sergiler. Rijit ve gevrek bir yapisi vardir. Ayni zamanda elektriksel 6zellik
bakimindan iyi bir yalitkandir. Seramik esasli kompozitler cogunlukla yiksek sicaklikta calismasi gere-
ken kaliplar icin tercih edilebilir.
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1. UYGULAMA

UYGULAMA ADI: Kalip imalatinda kullanilacak gelikleri ve demir olmayan malzemeleri segmek.
AMAC

Kalip imalatinda kullanilacak gelikleri ve de-
mir olmayan malzemeleri kalip 6zelliklerine
gbre segcmek ve kullanmak.

Sire: 180 Dakika

YONERGE

Verilen islem basamaklarini uygulaya-
rak Gorsel 2.9’da resmi verilen plastik
enjeksiyon kalibinin imalatinda kullani-
lacak kullanilacak malzemeleri seginiz.
Calismaniz uygulama sonunda verilen
kontrol listesindeki 6lgutler dikkate ali-
narak degerlendirilecektir. Calismanizi
bu élgutlere gore planlayiniz.

Arag¢ Gereg, Makine, Avadanlik

Kalip malzemeleri katalogu

Uygulama i§|em Basamaklari Gorsel 2.9: Kalip malzemesi segilecek kalip

1. Kalibin galigacagi ortami inceleyiniz.

2. Kalibin elemanlarinin bayukluga ve hangi ydndeki kuvvetlerden etkilenecegi belirlenir.

w

. Kalibin hangi elemanlarin plastikle temas edecegini tespit edip bu kalip elemanlari igin gerekirse
farkli malzeme seginiz.

. Kaliba isil igslem yapilip yapilamayacagini belirleyiniz.

. Kaliplama yéntemine gére malzemenin iletkenlik 6zelligini belirleyiniz.

. Kalip yaylari secimi igin yay kapanma hesaplarini ve yaylarin yikleme agirliklarini dikkate aliniz.
. Malzemenin bulunabilirligini, arastirilir.

0 N O o b

. Malzeme segilirken toplam Uretim maliyeti, ayrilan bltce hesaplayiniz ve kalibin karsilamasi gere-
ken 6zelliklere gore dikkate aliniz.

9. Son olarak istenen 6zellikleri en iyi karsilayan malzeme segilir.

NOT: Yapilan is ve islemler sirasinda edindiginiz g6zlemlerinizi ve deneyimlerinizi defterinize yaziniz.

Degerlendirme Olgiitleri EVET HAYIR
Kalibin galisacagi ortami inceledi.

Tam kalip elemanlarindan istenen 6zellikleri tek tek belirledi.

Kalip malzemelerinin 6zelliklerini arastirdi.

istenilen 6zelliklerini en iyi karsilayan kalip malzemesini secti.

i Bl Bl N B

Verilen slirede bitirdi.

Tabloda “HAYIR” olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.

N
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2.3. YUZEY PARLATMA

Plastik enjeksiyon kaliplarinda, kaliplanacak parganin, kullanildigi yere gére goérsellik, strtinmenin azal-
tilmasi, 6lct tamhgi veya kaliptan kolay ¢ikabilmesi gibi nedenlerden yuzeyinin plrizsuz olmasi gere-
kir. Kaliplama sonucunda, kalip boslugu yuzeyindeki tim purizler triin ylzeyine yansir. Bu nedenle
kaliplanacak malzemenin temasta oldugu kalip bosluklari da purizsiz olmalidir. Bunu saglamak igin
kalip bosluklari parlatiimalidir. Ayrica iki kalip yariminin birlesme ylzeyleri de purizstz olmalidir ¢iinki
kaliplama sirasinda birbirine sikica temas etmeyen ylzeylerden eriyik plastik malzeme tasar ve ¢apak
olusur. Parlatmanin yapilacagi malzeme, parlatmayi yapan operatdriin deneyimi, parlatmada kullanilan
takim ve sarf malzemeleri parlatma islemi Gzerinde oldukga etkilidir.

2.3.1. Kalip Parlatmada Malzeme Seg¢imi

istenen ylizey kalitesine uygun malzeme segimi kalip parlatma igleminde oldukga 6nemlidir. Ornegin
ayna parlakligi istenen ve yapiminda celik kullanilacak bir kalipta karbon, krom ve nikel orani yiiksek
malzeme secilmelidir. Parlatilabilirligi yuksek malzemelere 6rnek olarak 1.2738, 1.2083, 1.2311 ve
1.2312 takim celikleri verilebilir.

2.3.2. Kalip Parlatma isleminde Sertlestirmenin Onemi

Celiklerin sertligi arttikca parlatma orani da artar. Bu sebeple kalip yiizeyi parlatilacak celikler sertles-
tirilmelidir veya 6n sertlestirme islemi yapilmis celikler kullaniimalidir. Sertlestirme islemi, kalip yizeyi-
nin kaba tesviye islemleri bittikten sonra yapilmaldir. Celik malzemeler, 600-800 kum seviyesine kadar
ylzey temizligi yapildiktan sonra sertlestiriimelidir. Son parlatma (finis) isleminin sertlestirmeden sonra
yapilmasi daha iyi sonug¢ verir. Parlatma 6ncesi sertlestirme islemlerinde yiksek isilarla karsilasan gelik
malzemelerde kararma, kabuklanma, portakallasma vb. ylzeysel hatalar olusur. Sertlestirme sonrasi
¢elik malzemelerin, yeniden 600 ve 800 kum zimparalarla tesviye edilerek ylizeyinin polisaj yapilacak
duruma getirilmesi gerekir.

2.3.3. Kalibin Yiizey Kalitesi igin Yiizey isleme Teknigi

Celiklerin imalat asamasinda, parlatilacak ylzeylerinin islenmesine ayrica dikkat edilmelidir. Kalibin
imal edildigi tezgahlarda (torna, freze, CNC, dalma erozyon vb.) keskin takimlar kullaniimalidir. Kér ya
da kirik takimla ¢alismak, islenen ylzeylerin tesviyesinde ve parlatiimasinda zaman kaybina ve isgilik
maliyetlerinin artmasina sebep olur. Dalma erozyonda ise celiklerin islenmesinde elektrot olarak grafit
kullaniimasi bakira gére ylzey kalitesini artiracaktir.

2.3.4. Kalip Parlatmada, Tesviye Asamasi ve Kullanilan Malzemeler

Kalip parlatmaya 6ncelikle tesviye asamasindan baglanir. Bu agamada, kalipta ilk isleme nedeniyle olu-
san cizgilerin yok edilmesi, hatali élgulerin dizeltiimesi, radyUslerin ve trdn ¢ikis agilarinin verilmesi
islemleri yapilir. Tesviye agsamasinda yaygin kullanilan aletler sunlardir:

Kalip parlatmaya ilk olarak tesviye agsamasindan baslanir. Bu asamada, kalipta ilk islemeden dolayi
olusan cizgilerin yok edilmesi, hatal dl¢ilerin diizeltiimesi, radyUslerin ve Uriin ¢ikis acgilarinin verilmesi
islemleri yapilir. Tesviye agsamasinda yaygin olarak kullanilan aletler sunlardir:

Egeler

Elmas ve celik tlrleri vardir. Daha uzun émurld oldugu igin elmas kaplamali egeler tercih edilir. EImas
egelerin de gesitleri mevcuttur.

Elektrikli (Spiral Motoruyla Calisan) Egeleme Aparati

Parlatilacak kalip sayisi az olan igletmeler icin idealdir. Belirli bir calisma slresinden sonra isinma olur.
Ayrica spiral kamglya bagh olarak hareket kabiliyeti kisithdir. Bu da 6zellikle derin kaliplarda sorun ya-
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ratir. Ayrica hiz ayari, motora bagli olan ayak pedalindan yapildidi i¢cin hassas hiz ayari yapmak zordur
(Gorsel 2.10).

Gorsel 2.10: Elektrikli (spiral motoruyla ¢alisan) ejeleme aparati

Pnématik (Hava ile Calisan) Egeleme Aparati

Gug acisindan yeterlidir. Havayla ¢alistidi igin isinma sorunu olmaz. Hava hortumuna bagli oldugu igin
¢alisma menzili, hortum uzunluguna bagh olarak yuksektir. Hareket kabiliyeti iyidir. Hiz ayari el aletinin
Uizerinde oldugu icin hassas ayarlar yapilabilir. Ozellikle genis hacimli kaliplar i¢in uygundur. Havada
bulanan su nedeniyle paslanma olusmamasi icin sartlandirici ile kullaniimasi gerekir (Gorsel 2.11).

Gorsel 2.11: Pnématik (havayla ¢alisan) egeleme aparati

Elektronik (Mikro Motorlu) Egeleme Aparati

Hiz ayari, potansiyometreyle yapildigi i¢in hassas ayar yapmak oldukca kolaydir. Aletlerin baglantisi
kablo ile oldugundan tum ytzeylere ulagmak daha kolaydir. Mikro motorla ¢alistigi icin ¢aligma sirasin-
da sarsinti olmaz. Ayrica doner aletlerin kafa ve motor degistirebilme olanagi nedeniyle diz uglu, 90 ve
120° acil doner aletlerde kullanilabilir (Gorsel 2.12).

;
o
o
o
-
-
£

dedisebilir kafa

Gorsel 2.12: Elektronik (mikro motorlu) egeleme aparati
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Spiral Taglar

Cok hizli talas kaldirabilir. Genelde radyusli yizeylerde kulla-nilmahdir. Diz yizeylerde dalmalar ya-
pabilecegi icin dikkat edilmelidir. YUksek devirde, ¢ok hafif baskiyla ve bir noktada fazla bekletmeden,
surekli saga sola hareket ettirerek kullanil-mahdir (Gérsel 2.13).

Gorsel 2.13: Spiral tas
Zimparalar

Degisik kum degerlerinde; yaprak, rulo, silindirik ve disk sekillerinde; aliminyum oksit ve silis-
yum karblrden yapilir. Aliminyum oksit zimparalar daha hizh talas kaldirir ancak daha kaba iz bi-
rakir. Silisyum karblr zimparalar ise daha az talas kaldirir; fakat daha temiz ylizey birakir. Tesviye
asamasinda kullanilabildigi gibi ince kumlarla 6n parlatma isleminde de kullanilabilir (Gérsel 2.14).

Gorsel 2.14: Zimparalar

Zimpara taslarinda tane blyukligi sayilarla gosterilir. Tas etiketi Gzerindeki kiiclk sayilar iri taneli tas-
lari, blyUk sayilar ise kii¢clk taneli taglari belirtir. Yumusak, sertlestiriimemis ve genis temas alani olan
kalip elemanlari igin iri taneli zimpara taslari kullanilir. Sertlestiriimis kirilgan ve kiicik temas alanlari igin
ise ince taneli zimpara taslari tercih edilir.
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Zimpara taglarinin tane blyUklugu Tablo 2.1°deki gibidir.
Tablo 2.1: Zimpara Taslarinin Tane Buyuklugu

Tane Biiyukliigi
Kalin Orta ince Cok ince
8 30 70 220
10 36 80 240
12 46 90 280
14 54 120 320
16 60 150 400
20 180 500
24 600
1.200

Gaztaslan

Kalip parlatma igleminin tesviye asamasinda kullanimi ¢ok yaygindir. ideal gaz tagi kesme iglemini
yaparken kumunu doékerek c¢alistigi yizeyin seklini almalidir. Kalip izerinde uzun gizgiler birakmalidir.
Eger kesik ¢izgi olusuyorsa, tas ¢eligi yirtiyordur ve daha yumusak bir tagla kullanmak gerekir. Gaz tas-
lari egeleme aparatiyla ve elle kullanilabilir (Gérsel 2.15).

Gorsel 2.15: Gaztaslari
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2.3.5. Kalip Parlatma Asamasi ve Kullanilan Malzemeler

Kalip parlatma isleminde son agsama yani ayna parlakhdina getirme islemi elmas pastalarla yapilr.

Elmas Pastalar

Keskin koseli taneciklerden olusan monokristal ve yuvarlatiimis taneciklerden olusan polikristal olmak
Uzere iki cesittir (Gorsel 2.16). Monokristal elmas macunlar ¢elikte yirtma yapabilecedi igin polikristal-
ler tercih edilmelidir. Degisik mikron degerlerinde imal edilir. Bu sayilar, igerdigi elmas pargaciklarinin
mikron cinsinden ¢apini gosterir. Sayilar kiguldikge kabadan inceye gegis artar. Tablo 2.2°de elmas
macunlarinin kullanim yerlerine gére cesitleri gdsterilmistir.

Gorsel 2.16: Elmas pastalar

Tablo 2.2: Kullanim Yerlerine Gére Elmas Pastalar

Standart| Mikron | Zerrecik Renk Kullanim Yerleri
1 0-2 14.000 Beyaz Son parlatma
3 2-Apr 8.000 Sari Son parlatma
6 4-Aug 3.000 Portakal On ve son parlatma
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Gorsel 2.17: Parlatma keceleri
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2. UYGULAMA

UYGULAMA ADI: Kalip Parlatma
AMAC

Plastik enjeksiyon kalibindan, triintin kolay ¢ikabilmesi ve daha purizsiz yilizeyinin olmasi igin ka-
lipta parlatma islemi yapmak.
Sure: 120 dakika

YONERGE

Gorsel 2.18°de sekli verilen kalip elemaninda kalip bosluklarina parlatma islemi uygulayiniz.
Calismaniz uygulama sonunda verilen dlgiitlere gére degerlendirilecektir.

Gorsel 2.18: Parlatma uygulamasi yapilacak kalip elemani

Arag Gereg, Makine, Avadanlik

» Farkli tane boyutunda gaz taslar » Agac gubuklar

» Zimpara kagitlar * Yag ve yagdanlik
 Elmas parlatma macunu » Havali kalipgi taglamalari
* Parlatma keceleri * Elmas ege takimlari

* Bez, pamuk * Masa lambasi
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2. Ogrenme Birimi

Vs

Uygulama islem Basamaklari
1. Kalibi kalip parlatma masasina baglayiniz.

2. lyi bir aydinlatma altinda haval kalipgi taslama aletiyle yiizey tesviyesini yapiniz (400-600-800
kum zimpara ya da gaz tasi ile kabasini aliniz.).

3. Kalibi 1sil islemle sertlestiriniz ve bu islemleri tekrarlayiniz (400-600-800 kum zimpara ya da gaz
tasi ile isil islem sonrasi olasi problemler ortadan kaldirilr.).

4. Parlatma d6ncesi islemde gaz tasi ile tek yénde ileri-geri hareketlerle bir dnceki izleri yok ediniz.

5. Bir sonraki tane buyukliga farkh gaz tasina gegcildiginde 90° yon degistirerek tesviyeye devam
ediniz ve yine bir 6nceki gaz taginin izlerini siliniz.

6. istenen yiizey kalitesine gelindiginde parlatmaya geginiz.

7. Parlatmada (farkli mikronlarda) elmas parlatma macunlarini kullaniniz. EImas parlatma macunu
diz alanlarda pamuk yardimiyla, ulasilamayan dar yerlerde ise aga¢ cubuklar yardimiyla kalip
ylzeyine elle uygulayiniz.

8. ElImas macunlariyla yapilan uygulama sonrasi kegelerle son parlatmayi gerceklestiriniz.

Degerlendirme

Degerlendirme Olgiitleri EVET |HAYIR
is guvenligi ekipmanlarini kullandi.

Kalip baglama dncesi hazirlik iglemlerini yapti.

Kalibin gaz taslari ile 6n parlatma 6ncesi tesviye islemlerini gerceklestirdi.

Kalibin isil islem sonrasi gaz taglari ile tesviye iglemlerini gergeklestirdi.

glR|@|IN~

Kalibin zimparayla tesviyesini yaparak elmas parlatma macunlariyla ayna par-
lakligini gergeklestirdi.

Tabloda “HAYIR” olarak isaretlenen konulari tekrar gdézden gegiriniz.
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Kalip Malzemeleri

OLCME VE DEGERLENDIRME

A. Asagidaki climlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru
ise (D) yanhs ise (Y) yaziniz.

1. ( ) Kompozitler, yapilarini olusturan malzemelere gore; polimer, metalik ve seramik matrisli

kompozitler olarak siniflandirilir.

2. () Kalp imalatinda; kalip malzemesi se¢iminin kalibin &zellikleri Gzerinde etkisi vardir.

A W

5

6

. () Yogunlugu 5g/cm3’ten az olan demir olmayan metaller agir metal olarak adlandirilir.

(' ) Metallrjide katki elemani olarak demir miktari en ¢ok payi olusturmayan alasimlar ve
demir disindaki tim saf metaller plastikler olarak adlandirilir.

. () Celiklerin parlatilabilirligi sertligi arttikga azalr.

. () Kalip parlatmada, istenen ylizey kalitesine uygun malzeme secilmesi 6nemlidir.

B. Asagida verilen goktan se¢gmeli sorular cevaplayiniz.

1.

Asagidakilerinden hangisi kalip malze-
mesi seciminde éncelikli degildir?

A) Ekonomiklik
B) Kaliplama y&ntemi

C) Kaliplanacak malzemenin asinma
direnci

D) Kaliplanacak malzemenin korozyon
direnci

E) Malzemenin rengi

Asagidakilerden hangisi piyasada ge-
nelde kullanilan kalip malzemelerden
degildir?

A) Celikler

B) Camlar

C) Demir olmayan metaller

D) Kompozit malzemeler

E) Plastikler

Asagidakilerden hangisi ¢elik sinifla-
rindan degildir?

A) Genel yapi celikleri
B) Islah celikleri

C) Otomat celikleri

D) Sementasyon celikleri

E) Termoset celikler
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4. Asagidakilerden hangisi hafif metaller-

dendir?

A) Bakir
B) Kalay
C) Kursun
D) Magnezyum
E) Nikel
I. Termoplastikler

Il. Termoset plastikler
[ll. Elastomerler

Yukaridaki énciillerden hangileri plas-
tiklerin siniflandiriimasini tam olarak
kapsar?
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3. ®GRENME BiRIiMi

KALIP PARCALARININ IMALATI |-
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2.MALZEME SECIiMI VE KULLANIMI
& 3.YUZEY PARLATMA
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) « Kalip pargalarini imalat resimlerine gére hazirlama ve isleme.
* - imalati yapilan kalip pargalarinin imalat resimlerine gére élgme ve kontroliinii yapma
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1. Kalip imalatinda 6lgme ve kontrol neden énemlidir?

2. Sizce kalip imalati hangi malzemeler kullanilarak yapilir? Distncelerinizi sinifta arkadasla-
rinizla paylasiniz.
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Kalip Parcalarinin imalat

3.1. HAZIRLIK VE iSLEME

Birbiriyle 6zdes olan pargalarin, istenen dlgulerde seri Uretimini yapan aparatlara kalip denir. Kalip
imalati; sekillendirilecek ham madde, Urtinln 6l¢l hassasiyeti ve geometrisi, 6zgiin 6zellikleri ve Uretim
adedi gibi parametrelere gore farklilagir. Kalip imalatinin nasil ve hangi isleme ydntemlerine bagl ya-
pilacagina bu veriler referans alinarak karar verilir. En yaygin kullanilan kaliplama ydntemleri sunlardir:

1. Sac Metal Kaliplari

Saclar Gzerinde delme, kesme, bukme ve sivama yaparak sekillendirme islemidir. Bu kaliplar yaptigi isin
niteligine gére delme, kesme, bikme, bilesik ve cekme kaliplari olarak adlandirilir. Levha veya serit sek-
lindeki sac malzemeden arzu edilen 6l¢u ve sekildeki pargalarin, talas kaldiriimadan presler yardimiyla
elde edilmesinde kullanilan diizeneklere delme ve kesme kalibi adi verilir. istenen parganin sekline
uygun yapilan dizeneklerle malzeme Uzerinde kalici sekil degdisikligi olusumuna bilkkme, bu olayi ger-
ceklestirmek Gzere kullanilan kaliplara da biikme kaliplari denir.

Bikme olayinda isleme tabi tutulan malzemenin bikme bdélgesindeki élgilerine ve kavisine bagli olarak
sekil degisiklikleri olusur. Bukme islemi ile olusturulacak sekil, Uretilecek sac mamul Uzerinde kesme,
delme, bikme vb. islemlerden birden fazlasini gerektirdiginde bu islemlerin her biri i¢in farkli bir kalip ta-
sarlamak maliyetlidir. Ayrica parganin élgt tamhgdini korumak agisindan sakincalidir. Bu sebeple mamul
Uzerinde birden fazla farkli kaliplama islemi mevcutsa ve seri Uretim gercgeklestirilecekse bilesik kalip
tasarimi yapilir.

Uzerinde birden cok kaliplama iglemi barindiran parcalari tek bir operasyonda ve ayni is istasyonunda
Ureten kaliplara bilesik kaliplar denir. Sac metal levhalardan farkli boyut ve 6zellikte i¢i bos, dikissiz kap
veya benzeri sekle sahip parcalarin Gretimini gerceklestirmek Gizere uygulanan yonteme ¢ekme iglemi
denir. Bu islem sonucunda es parcalar elde etmek, yapilan is ve islemleri standart bir hale getirmek igin
kullanilan kaliplama yéntemine de gekme kaliplari denir.

2. Plastik Enjeksiyon Kaliplari

Plastik malzemeleri istenen nihai Uriine kolay ve hizl bir sekilde donistirebilmek, tretimde bitunluk
saglayarak es parcalari daha ucuza mal etmek igin metal malzemeler Uzerinde, Griin sekline baglh olus-
turulan bosluklara plastik enjeksiyon kaliplari denir.

3. Dévme Kaliplari

Metale soduk ve sicak olarak sekil verme ydntemi olan dévmenin tarihi 4.000 yildan fazlasina daya-
nir. Geleneksel ddvme isleminin tanimlanmasinda uygulama sicakligi belirleyici bir yere sahiptir. Sekil
verme islemi; soguk, i1k ve sicak dévme olmak Uzere ¢ bicimde yapilir. Basma kuvveti uygulayarak
malzemeye sicak, yari sicak veya soguk olarak istenen sekli kalici verme islemine dévme islemi denir.
Dovme isleminde kullanilan kaliplara ise dévme kaliplari denir.

Tum kaliplarin imalat asamalari genel hatlariyla birbirine benzer ilk islem olan kalibin tasarimi yapildik-
tan sonra imalat asamasina gegilir. imalat 6ncesi yapilmasi gereken hazirliklar vardir. Kalip elemanla-
rindan dairesel kesitte olanlar niversal torna tezgahi veya CNC torna tezgahlarinda, digerleri ise tel
erezyon ve Universal freze tezgahi veya CNC freze tezgahlarinda islenir. CNC tezgahi kullanilacaksa G
kodlarini ¢gikarmada kullanilan Fusion 360 gibi CAM programlarindan biri tercih edilebilir.

3.1.1. Silindirik Parca Geometrisine Sahip Kalip Elemanlarinin imalati
Fusion 360 programinda CNC torna tezgahina takim yollari olustururken sirasiyla su islemler yapilir:
1. islenecek parca iki ya da ti¢ boyutlu cizilir.
2. imalat modiiliine gegilir.

3. Kurulum sekmesi tiklanarak yeni kurulum segilir ve makine tipi olarak tornalama segilir.
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3. Ogrenme Birimi

Tornalamanin adimlari sunlardir:

* SETUP [(setap) kurulum] tanimlamasi yapilir.

 Takim yollarindan islem tipi segilir.

* WCS [(Work Coordinate System) work koordineyt sistim) is koordinat sistemi] tanimlanir.

« Torna aynasi tipi segimi yapilir.

» Safe Z [(seyf zi) (glvenli Z referansi)] secimi yapilr.

* Post process [(post prases) (son islem)] ayarlari yapilir.
4. Parganin sekline gore secilen isleme ydntemleri sunlardir:

» Parcanin sekline gére kesici ve degiskenler belirlenir.

» Parga geometrisi segilir.

« isleme yiikseklikleri segilir.

» Kesme ayarlari yapilir.

* Kesicinin parcaya giris ve cikiglari ayarlanir.
5. Takim yollarinin iki ya da t¢ boyutlu simulasyonu izlenir.
6. G kodu ¢ikarma islemine gegilir.

7. Cikarilan G kodlari tezgéha aktarilir ve tezgahin, pargayi bu kodlara gore islemesi saglanir.

3.1.1.1. Tasarimi Yapilmis Cizim Dosyasinin A¢iimasi

Kullanici, islenecek pargayr CAM programinda kendisi gizebilecegi gibi baska bir CAD/CAM programinda
¢izilmis pargayi da programa aktarabilir. Baska bir CAD/CAM programinda ¢izilmig parga dosyasi trans-
fer edilirken kabul edilebilir dosya uzantilarinda kaydedilmesi gerekir. Genelde iki boyut gizimlerin sak-
lanmasinda DWG, DXF; ti¢ boyut gizimlerin saklanmasinda ise PARASOLID, STEP, IGS, STL ve SAT
uzantilari kullanilir. Ayrica Fusion 360, Solidworks, Catia ve Unigraphics NX dosyalarini dosya formatini
degistirmeden acabilir.

Hazir parca dosyasinin acilmasi icin arag gubugundan File [(fayl) dosya] simgesinden, Open [(opin)
ac] segcilerek 6nceden ¢izilmis pargalar CAM programina ¢agrilir. Ogrenme birimi boyunca uygulamasi
yapilacak olan tasarim Gérsel 3.1a,b’deki gibidir.
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Gorsel 3.1a: Kilavuz kolon tasarimi
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Kalip Parcalarinin imalat

Gorsel 3.1b: Kilavuz kolon

Farkli uzantida dosya varsa dosya turl penceresinden dosyanin uzantisi bulunarak dosya ¢agrilir ve
CAM programinda acilr (Gérsel 3.2).

ax X
b Masaastd » Kabp Pargalanewn imalats + goesel + . ol Mssteunde p

Dusende = Yeni idaser =- 0 9

&0 supporied fies [ mirt:” dwg 130 12" Fich* feed” flbe. iam pt " CATProduet " CATPant " shat:" beh” beek " lbe.” fon-" igpe-
s iles (*.wire)

— ’ ' s AutoCAD DWG tile (*.dwg)
o - Autodesk Fusion 360 files (* 134112}
o 3 Jwe Chiache v A3 . hoces ¢ " Autodesk ventor files (" apt]
(Catia V5 files (" CATProduct . CATPart)
N Gonel 1.1 Kilivuz kedon.dwyg 2 ] WG [ orrbigr
- P Files ("fow)
&5 ke kolon teamalama son 1134 1 4 cdesh | 58 HIGES files (*igex e ags)
5 X fikes. (et}
[ ez klon tormakama v1.£3d 4 utodesk F O files (*.ob)

Parasohd Banary fies " _b)

[Parasolid Text fies " 1]

Pro/ENGINEER and Creo Parsmtric fdes (" am:” pet]
Pro/ENGINEER Granite files (*.g)

» B Pro/ENGINEER Newtral fies (* new
L1 R file " Sden)
Sal E didpet;* shdasm)
s @i prar
L
-

Dosys ade

Gorsel 3.2: Farkli dosya uzantisinin agilmasi

3.1.1.2. CAM Modiiliine Gegis

CAM modiilt, imalat iglemlerinin yapildigi yerdir. Program agildiginda Design [(dizayn) tasarim] yazan
calisma alani sekmesi sol tiklanarak Manufacture [(menifekgir) imal et] secilerek CAM moduliine gegis
yapilir (Gérsel 3.3).

& Autodesk Fusion 360 (Edu

aun )
= W G~

—SI

DESIGN + o

DESIGN
.

GENERATIVE DESIGN
RENDER I
ANIMATION
SIMULATION
MANUFACTURE |\
DRAWING b

Gorsel 3.3: Manufacture (CAM) modiiliine gecis
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3. Ogrenme Birimi

3.1.1.3. Setup Dosyasi Olusturma

Takim yolu olusturmak igin ilk islem, program ekraninda TURNING [(t6rning) tornalama] sekmesi al-
tindaki SETUP butonunu tiklamaktir. Yapilacak ise gére yeni ya da ek bir SETUP dosyasi olusturulmasi

gerekir (Gorsel 3.4).

Bu kisimda yapilabilen ayarlar sunlardir:

» Tezgah secimi ve ayarlari

o tioini o MILLING
* Operasyon tipinin segimi

¢ G
» Tezgah ve ayna pozisyon segimi E E
« Is pargasi sifir noktasi tanimlama SETUP~

» Z ekseni guvenlik mesafesi

- islenecek model segimi

* Torna ayna ayaklari konumu ve seg¢imi
» Stok (kutuk) segimi

* Post process ayarlari

A. Tezgah Secgimi ve Ayarlarinin Yapilmasi

Gorsel 3.4: SETUP butonu

Tezgéh secimi, SETUP menusinun altindaki MACHINE [(meshin) makine] sekmesinden yapilir. Select

[(silekt) seg] tiklandiginda ekrana makine tipleri gelir (Gérsel 3.5).

& Machine Library

Filters Q
= Capabilities
Secens Alfawise U20
Document ﬁ Alfawise U20 Additive
* My machines Cutting
Local Milking
oo Alfawise U20 ONE i
Linked Alfawise U20 ONE ] Turning
+ Fusion 360 fibrary Inspection
" Machine Connector
Alfawise U20 Plus
.ll!amse U20 Plus = Is simulation IEEUY
Simulation ready

Alfawise U30 * Vendor

Alfawise U0 I
All

: Alfawise US0
Alfawise US0
= Anet A6
1 [' k Anst AS
.

Cancel

Gorsel 3.5: Tezgah tipi se¢im menisu

@ SETUP: SETUP1
(§ Setup | g Stock | [] Post Process
¥ Machine

Machine Sedect,

Ly

b Setup
* Work Coordinate System (WCS)
» SafeZ

» Model

» Chuck

Secim sonrasi Edit (dizenle) butonu tiklandiginda tezgah ayar secenekleri ekrana gelir. Edit segenek-

leri kullanilarak istenen tezgah ayarlari yapilir (Gérsel 3.6).
© SETUP:SETUP1

@ Setup E Post Process |
v Machine
Machine

Select... Edit... X

Gorsel 3.6: Tezgah yapilandirmasi butonu
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B. Operasyon tipinin segilmesi

Yapilacak isleme yéntemine ya da is pargcasina gére operasyon secimi yapilabilir. Tornalama iglemi igin
Turning or Mill (mil)/ Turn [tornalama veya freze/torna] segcilir (Gorsel 3.7).

Save as User Default (seyv as yuzir difolt): Kullanici varsayilani olarak kaydeder.
Reset to (riset tu) User Default: Kullanici varsayilanina sifirlar.

Reset to System Default: Sistem varsayilanina sifirlar.

Edit Expression (ikspresin): ifadeyi diizenler.

Copy Parameter Name (kopi piemetir neym): Parametre adini kopyalar.

Tezgah ve Ayna pozisyon Segimi

Tezgéah ve ayna pozisyon se¢imi SETUP sekmesinden yapilir. Torna CAM i¢in Turning secenegi segilir.
Torna tezgahi aynasinin konumunun segimi de Spindle [(sipindil) mil] segeneginden gerceklesir. Klasik
torna tezgahlari igin segim durumu varsa Primary [(praymeri) birincil] spindle, degilse Secondary [(se-
kinderi) ikincil] segcilir (Gérsel 3.8).

@ SETUP:SETUP1
l (P Setup | [ Stock Post Process |

» Machine

@ SETUP:SETUP1

@ Setup | fuf Stock Post Process
» Machine

¥; Geup v Setup

Operation Type | =£" Turning or mil... ¥ OperionTyge | o Tuming or il ¥

i i i - Save as User Default

Spindle Primary spindle Spindle
Reset to User Default

b Work Coordinate System (WCS) Reset to System Default AT oo
Edit Expression Secondary spindie
Copy Parameter Name

b safez e M b Safez

£t » Model

pio Chek » Chuck

(i) | OK Cancel o OK | | Cancel

Gorsel 3.7: Operasyon tipinin secilmesi Gorsel 3.8: Ayna konumu segimi

is pargasi sifir noktasi tanimlama

Torna isleminde, is pargasi sifir noktasi secimi icin gerekli olan X ve Z eksenleri dogru tanimlanmalidir.
Genellikle is pargasinin ayna ayaklarinin diginda kalan alin bélgesi segcilir. is parcasi sifir noktasi segimi
yanlis yapildiginda ya da es ve benzer tanimlama yapilmadidinda is kazasi olma riski cok ytksektir. Bu
islem tezgahta yapilmadan énce operatériin tezgah basinda Setup Sheet [(setap siit) kurulum sayfasi]
ciktisina gore sifirlama yapmasi saglanmalidir.

Work Coordinate System (WCS): is pargasi sifir noktasinin tanimlandigi bélimdir. Orientation
[(orienteysin) yonlendirme] segenegdinden Z ve X eksenlerinin segimi yapilir. Eksen takiminin yénu ters
ise Flip X Axis [(filip X aksis) X eksenini ¢evir] ya da Flip Z Axis secenegi etkinlestirilerek degistirilir.
Origin [(oricin) baslangi¢ noktasi] boliminden ise X0 ve Z0 noktasi belirlenir. Burada ayrica belirlenen
is parcasina ve stoka gore alti tip sifir noktasi tanimlama segenegi vardir (Gorsel 3.9).
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3. Ogrenme Birimi

Stock Front Stock Back

@ SETUP:SETUP1

(P Setup | [ Stock ‘ Post P

» Machine

Model Front Meodel Back

» Setup

v Work Coordinate System (WCS)

Orientation SelectZ ¢

Z Axis (Rotary Axis)

Flip Z Axis User Selected Point Chuck Front

X Axis from Point N Select
Note: When using Chuck Front, set the Stock In Chuck amount, sh

Flip X Axis Q

r : = Y
Origin Stock front v |

&

b SafeZ

» Model

» Chuck

X

Gérsel 3.9: Is parcasi ve kiitik konumuna gére sifir noktasi segimi

Stock Front (stok firont): Sifir noktasi kiitugin énunde

Stock Back (stok bek): Sifir noktasi kutiigin arkasinda
Model Front (model firont): Sifir noktasi is pargcasinin éniinde
Model Back: Sifir noktasi is pargasinin arkasinda

User Selected Point (yuzir selektit point): Kullanici tarafindan segilen bir noktaya gore sifir noktasi
tanimlama

Chuck Front (gak firont): Sifir noktasi torna ayna ayaklarinin 6niinde
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Kalip Pargalarinin imalati

Z Ekseni givenlik mesafesi

Torna kaleminin is pargasina Z ekseninde glivenle yaklasip uzaklasabilecegi aralik tanimlanir (Gorsel
3.10).

@ SETUP: SETUP1
(P Setup ‘ fif Stock Post P

» Machine

» Setup

» Work Coordinate System (WCS) Stock Front Reference Stock Back Reference
and Offset Distance and Offset Distance

v SafeZ

Note: Safe Z location may be overridden in each operation, from the Passes tab
Safe Z Reference Stock front

Offset 5mm I}

» Model

» Chuck

;) Ok | [ Cancel | %

Gorsel 3.10: Z ekseni guivenlik mesafesi

WCS Orgin (WCS baslangici)

is pargasi, sifir noktasina gére tanimlanan deger kadar torna kalemine pargaya ilk yaklasmada giivenli
mesafe verir.

Stock Front (stok 6n)

islenmemis kiitiik pargasinin segilen alin ylizeyine gére tanimlanan deger kadar torna kalemine, parca-
ya ilk yaklasmada gtivenli mesafe verir.

Stock Back (stok arka)

islenmemis kitik pargasinin segilen arka yilizeyine gére tanimlanan deger kadar torna kalemine, par-
caya ilk yaklasmada glvenli mesafe verir.
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3. Ogrenme Birimi

islenecek model segimi

islenecek parganin segiminin yapildigi bélum Gérsel 3.11°deki gibi-
dir.

Spun Profile [(sipan profayl) biikiimlii profil]

Bazi torna pargalari sonradan freze islemleri gerektirebilir. Bu durum-
da frezeleme baglamadan 6nce torna profilinin olusturulmasi gerekir.
Bu o6zellik, tornalama icin kullanilabilecek freze/torna pargasinin X
ekseni boyunca bir 2b ¢izim profili olusturmasina olanak saglar. Ya-
nindaki bos kutucuk tiklandiginda etkinlestirilir (Gérsel 3.12).

Spun Profile Tolerance (tolirins): Bukimli profil olusturma tolerans
degeri girilir.

Spun Profile Smoothing (sumuting): Bukimli profili dizlestirmek
icin etkinlestirilir.

@ SETUP:SETUP1

l @ Setup ‘ [ Stock Post Process

» Machine

b Setup

» Work Coordinate System (WCS)

b SafeZ
v Model

Spun Profile %

. Spun Profile
p Chu

o oK |

@® SETUP:SETUP1

(P setp | i Stock | [] PostProcess |

» Machine

» Setup

» Work Coordinate System (WCS)

b SafeZ

v Model

Spun Profile [ s

» Chuck

Cancel |

Gorsel 3.11: Islenecek model segimi

Some turned parts require subsequent milling operations. In these instances a turning profile needs
(i ] be generated before the milling begins. This feature allow you to generate a 2D sketch profile
through the X axis of the mill/turn part which can then be used for turning.

Spun Profile Off

Gorsel 3.12: Spun profile

Spun Profile On
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Torna Ayna Ayaklarinin Konumu ve Segimi

Torna ayna ayaklari ile is pargasinin isleme bitis sinirinin arasindaki boslugun belirlendigi ayardir (Gor-

sel 3.13).

@ SETUP:SETUP1

\ ﬂ Setup l [ Stock Post Process

» Machine

» Setup

» Work Coordinate System (WCS)

» SafeZ
» Model
¥ Chuck
Chuck reference Model back
Offset Stock front
Stock back
Model front
@ Model back

From solid

Chuck Reference: is pargasinin konumuna gére
stkma bolgesinin yeri Offset (ofset) metin kutusuna
yazilan dedere gore tanimlanir. Referans secenekleri
sunlardir:

« Stock Front: Stok parcasinin 6niinden ofset verme.

» Stock Back: Stok parcasinin arka tarafindan ofset
verme.

* Model Back: Model pargasinin arka tarafindan ofset
verme.

* Model Front: Model pargasinin 6niinden ofset ver-
me.

* From Solid [(firom solid) katidan]: Kati model ola-
rak cizilmis ve is pargcasiyla monte edilmis torna ay-
nasinin secimi ile sikma ayaklarinin éniinden ofset
verme.

Secim yapildiktan sonraki goériinim Gorsel 3.14’teki
gibidir.

@ SETUP: SETUP1

'@Setupizuswck [E] Post Process

» Machine

> Setup

» Work Coordinate System (WCS)

b SafeZ

» Model

¥ Chuck

Chuck reference = Model back ®
Offset -10 mm

OK

Gérsel 3.14: Torna ayna ayaklarinin konumu ve segimi
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3. Ogrenme Birimi

Kitik Se¢imi

Tasarlanan modellerin islenmemis kutik parga halini olusturmak icin kullanilir. Kitik gériniminin ve
boyutlarinin ayarlarinin yapildigi yer Stock sekmesidir (Gérsel 3.15).

@ SETUP:SETUP1
(P setup | Stock D Post Process
-k

w Stock

Mode ) Fxed siz... »

Continue RestMach.. [

Stock Diameter 20 mm

Length 150 mm

IModel Position Offset from ..~ E
Offset 3mm

Round Up fo Nearest 10 mm

¥ Model Dimensions

Model Diameter 16 mm
Model Length 125 mm
(i} OK Cancel

Gorsel 3.15: Kituk segim sekmesi
Mode (Mod): Seceneklere gore stokun boyut ve seklinin ayarlandidi kisimdir (Gérsel 3.16).

[ J) Fixed size box
@ PG Fixed/Relative Size Box Fixed/Relative Size Cylinder
|| Fixed size cylinder Rectangular stock Cylindrical stock

[0 Relative size cylinder
= Fixed size tube

= Relative size tube

() From solid

= From preceding setup

Fixed/Relative Size Tube From Solid
Tubular stock Additive starting stock and
irregular-shaped stock like castings

Gorsel 3.16: Kiitlik segim yontemleri
* Fixed Size Cylinder (fikst sized silindir): Sabit 6l¢ulu silindirik stok atar.

- Fixed Size Box [(baks) sabit boyutlu kutu]: is parcasini dis élgiilerine gére bir dikdértgen prizmanin
icine sigdirarak stok olusturur.

- Relative Size Box [(relatif) géreceli boyutlu kutu]: is parcasinin dis dlciilerine gére istendiginde,
degisken yikseklikte dikdértgen prizma ile stok olusturur.

- Relative Size Cylinder (géreceli boyut silindir): is parcasinin dis éiciilerine gére istendiginde degis-
tirilebilen yukseklikte silindir ile stok olusturur.

- Fixed Size Tube [(tiiup) sabit boyutlu tiip]: is parcasini dis élciilerine gére bir tiip icine sigdirarak
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stok olusturur (Stok igerisinde istendiginde delik olusturur.).

- Relative Size Tube (géreceli boyutlu tiip): is parcasini dis élgulerine gére degisken yiikseklikte bir
tup icine sigdirarak stok olusturur (Stok igerisinde istendiginde delik olusturur.).

* From Solid: Baslangi¢ stokuna ek bir artis saglar ve dékim gibi diizensiz sekilli stoklar igin kullanilir.

+ From Preceding Setup: Onceki kurulumda tanimlanan stokla eslesen bir stok olusturur. Bu, boyutla
eslesir ancak yonlendirme veya WCS ile eslesmez. Sabit ve goreceli boyutlu stoklar, stok referans
konumunu kaydirma sec¢eneklerini icerir.

Continue Rest Machining (kontinyu rest mashining): Kalan islemeye devam etmek icin énceki ku-
rulumun sonundaki stoku kullanir.

Stock Diameter (stok dayemetir): Olusturulacak stok silindirinin gapini belirtir.
Length: Olusturulacak stok uzunlugunu belirtir.

Model Position (model posisin): Model konumu belirtilen yere gore segilir.

* Offset From Front: Stok pargasini, modelin 6n yuzu ile ayni konumda olacak sekilde konumlandirir.
- Center[(centir) merkez]: Modeli, stok ile ortalayip esit bosluk paylari birakir.
+ Offset From Back: Stok parcasini, modelin arka yizl ile ayni konumda olacak sekilde konumlandirir.

Round Up To Nearest (raund ap to niirist): Stok boyutu i¢in yuvarlama artirimini belirtir.

Post Process

CNC tezgahlarinda kullanilacak NC kodlarin olusturulmasi éncesinde Post Process sekmesinde bazi
ayarlamalar yapilmalidir (Gorsel 3.17).

@ SETUP:SETUP1

(P Setup | [ Stock Post Process
¥ Program
Program Name/Number 1001

Program Comment

¥ Machine WCS
WCS offset 0

Multiple WCS Offsets -

(i ] OK Cancel

Goérsel 3.17: NC kod olugturma ayarlari
Program Name/Number (neym nambir): Program adi/numarasi
Program Comment (kament): Program yorumu
WCS offset (WCS ofseti): Makine is parcasi sifir noktasi G54 veya G55

Multiple WCS Offset [(maltipil) coklu WCS ofsetleri]: Takim yollarinin tek bir is ofseti icin mi yoksa
makinedeki birden fazla is ofseti icin mi gecerli oldugunu kontrol eder.
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3. Ogrenme Birimi

3.1.1.4. Kesici Takim Tanimlama

Fusion 360 programinda, iki farkli alanda kesici takim tanimlamasi yapilabilir. Bunlardan biri igleme
yontemlerinin bulundugu pencere igerisindeki kisimdir (Gérsel 3.18). Digeri ise ana ekranda MANAGE
[(menic) ybnet] béliminde yer alan Tool Library [(tuul laybreri) takim kiitiphanesi] ikonu ile segimdir
(Gorsel 3.18).

© FACE : FACE1

M e ® W .8

v Tool
Tool Select...

Tool T09T308
Coolant & Flood v

Tool Orientation 0 deg

YT iz 2 (2

L — MANAGE ~

0 Lo Lol Tool Library

Gorsel 3.18: Takim kutliphanesi agma yéntemleri

Takim kitiphanesi agildiktan sonra “+” isaretine, New Tool [(niv) yeni takim] butonuna tiklanarak segim
yapmaya baslanir (Gorsel 3.19).

Clear fiters Filters  Info (7]
~ Al L Nemea Corner radius  Diameter Flute length  Oversll length  Type - Tool category
o Documents Milling
- Kilavuz katen tomalamas vi
« Kilawvuz kolon tornala Hole makiog
. 1- pah kirma 0,04 mm 30 mm Turning groo_ 0 Turning
Setupl Cutting
. ; » §  2-crmTosTaco - BCLN-R (Turning general) 0.04 mm 30 mm Turning gene... Probe
» ahn tornalama vl Holders
b ] 3 Turning grooving 0.04 mm 30 mm Turning gro..
~ Local -
= 4- CNMT0ST308 - DCFN-R (boring) 0.8mm 30 mm Turning boring Type
Library
} 9 -crooving Tool 0.04 mm s mm Turning groe.. ] Turning general
« Fusian Library
- ahn tornalama vi Vs hieng Gering
Cutting Taols (Inch)
§  1-cumMTosTI08 - DELN-R (Turning general) o0smm 30 mm Turning gene... R Tuming graowing
Cutting Tools (Metric) l Turning threading
Holders landard Tap
v Unit
Holders (Inch)
Holders (Metric) v Shape
Haole Making Tools [Ine b+ Relisf Angle
Hole Making Tools (Me ¥ TolerAnce
L
+ Cross Section
Turning Tools {Metric)
Tutorial Tools (Inch)
Tutorial Tools (Metric)
Cutting data

Select a tool

Download Vendor Librarles

Close

Gorsel 3.19: Kesici takim segim penceresi
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Yeni takim penceresinden Turning sec¢eneginin altindaki kesiciler kullanim amaclarina gére soldan
saga dogru; genel, delme, kanal ve dis agma islemlerine goére segilir (Gorsel 3.20).

New tool X
Milling
4 4 | ¥ 4 " A J
sall end mill Bull nose end mill Flat end mill Face mill Tapered mill Radius mill Engrave/Chamfer mill Dovetail mill Loliipop mill
Stot milk Thread mill
Hole making
Boring bar Counter bore orall Center drill Spot drill Reamer Counter sink Tap left hand Tap right hand
Turning
P g - i i
Turning general Turning boring Turning groaving Turning threading
Cutting
Waterjet Laser cutter Plasma cutter
Probe
Probe
Holders
Holder

Gorsel 3.20: Kesici takim secgim tablosu
Kesici takim segimi yapildiktan sonra yapilacak segimler sunlardir:
+ Kesici takim bilgilerini tanimlama
* Kesici geometrisini dizenleme
- Kater secme
+ Katerin igleme y6nunl degistirme
» Kesme parametrelerini girme

» Takim kitlphanesinden takim diizenleme

Kesici takim bilgilerini tanimlama

Kesici takimla ilgili yukaridan asagiya sirayla kesici takim adi, satici adi, Griin id ve Grtin baglanti linki
bilgileri tanimlanabilir (Gérsel 3.21). Takima verilen ad, takim kutiiphanesinde de goérindr.

Kesici geometrisinin diizenlenmesi

Takim secildikten sonra kesicilerin geometrik 6l¢ii ve malzeme tanimlamasi Insert [(ins6rt) ekle] sekme-
sinden yapilir (Goérsel 3.22).

ISO Code: Uluslararasi Standartlar Teskilati kodudur.

Shape (seyp): Kesici takimin ug seklini ifade eder.

Relief Angle (relif engil): Bosluk agisidir.

Tolerance (tolerans): C, H, G, M ve U harfleriyle belirtilen toleranslardan eklemek igin kullanilir.
Cross Section [(kiros seksin) enine kesit]: Kesici ucun kesme ya da delme seklini belirler.
Insert Size: Kesici ucun kenar élgisudur.

Thickness (tiknis): Kesici ug kalinhigidir.

Corner Radius (kornir rediis): Kesici ucun kdse yaricapidir.
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3. Ogrenme Birimi

Type [(tayp) tiir]: Yapilacak tornalama islemlerine gore segilir.
Unit [(yunit) birim]: Uzunluk 6l¢i sistemlerinden milimetre veya ing segilir.

Material (metiriyil): Kesici malzemesidir.

1B 100! Loy o x
Kilavuz koton tornalama vi / ‘ 2-CHMIOOTI08-DCLN-R{Turmingenersll . 4l l bbbl i it Lay
General  Insert | Holder | Setup | Cuttingdata | Post processar
Descrigtian | HEESC NN R R GRS A S 0S|
Vendor 111
ey 1| #HHH R R
....... i
Lo o S s S EE N EEEEEEER T TERAEEREEREEE N
L Smm
| e
Gorsel 3.21: Kesici takim bilgilerini tanimlama
B select Tool o X
ez kolon tornalama vl [ l S-CNMTROTICE-DCLM-R{Twrminggeesnl) L L L L L L L L
General 1Insert |Holder | Setup | Cuttingdata | Postprocessar | = T T T T T TT T T T T T T T
150 code ENMTOOTI08 GHSHEENSERREE ERSEERUEEA
G s | oHHHHTHHEEHEES 1]
............... +X |
Relief angle H « 0 degrees -
- o -w |l i L Ll Ll Ll S | L L L]
Cross section Type T =t /00 AL LLL L Ll ]
— SR . ..
Thickness T3« 3.97 mm = | a0 s LLA AL LLLLLLLLL N L1 Ll L]
Corner radius 08 = 0.8 mm -
Type Turning genaral +y W R By B
B Gk P ENESENNEEEEE
Material Carbide » U @ [Tl
...... IEEEaEE e
B | e

Gorsel 3.22: Kesici ucun diizenlenmesi
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Katerin Segimi

Kesici ucun takildigi katerin secimi Holder [(holdir) tutucu] sekmesinden yapilir (Gérsel 3.23).

B select Tool o X
Kilavuz kolon tornalama v / ‘ 5- CNMTO9T308 - DCLN-R (Turning general)

General Insert Holder Setup | Cutting data Post processor

Unit Millimeters -

Style L = -5deg side (both) w

Hand R = right handed - |
+X

Clamping D = rigid lock -

Geometry

Cutting width 25mm

Head length 32 mm

Overall length 125 mm

Shank width 20 mm

Shank height 20mm

Round shank

e

Cancel

Gorsel 3.23: Kater segimi

Style [(sitayl) stil]: Kater tipi

Hand [(hend) el]: Kater yonii (sad ya da sol)

Clamping [(kilemping) kelepgeleme]: Tutma veya sikma yontemi
Cutting Width (kading width): Kater agiz genisligi

Head Length (hed): Kater agiz uzunlugu

Overall Length (oviral): Kater boy uzunlugu

Shank Width (senk): Kater sapi genisligi

Shank Length: Kater sapi uzunlugu

Round Shank: Bu segenek etkinlestirildiginde kater silindirik sapli olarak degisir.

Katerin isleme yoniinii degistirme
SETUP sekmesinden istenen yén degisimi yapilabilir (Gérsel 3.24).

Orientations in Turret (torit): Taret yoni

Compensation [(tampinseysin) telafi]: Sirasiyla ug telafisi icin merkeze ekle, ug, u¢ merkezi ve ug

tegeti seceneklerinden biri segilebilir.

Spindle Rotation [(roteysin) mil déniisii]: Fener mili, clockwise (klokvayz) spindle rotation secil-

diginde saat yéniinde doéner.
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3. Ogrenme Birimi

B sesect Toal o *
Kkvuz kolon tormalama vl |/ I &+ CNMTOSTI08 - DOLN-# (Twming general)
General | Insert | Holder Sen% Cutting data | Post processor
Orfentation in Turret
orientatian O degrees fx ~
< RSN AREEIASSRTNSRS NS TR e WG
+%

. X
Compensation
Compensation Tip tangent v
Spindle Rotation
Clockwise spindle rotatkon

1 L smm

Gorsel 3.24: Katerin isleme yénuniin degisimi
Kesme parametreleri
Cutting data (kesme verileri) sekmesinden kesme degiskenleri tanimlanir (Gorsel 3.25).

@ seiect Tool o b

Kolavuz holon tornalsma vl | l 2= CHMTOIT308 - DELN=R [Turning general]

General | Insert | Holder | Setup Cuttingdata  POStprocessor | I 40 | LRl 2 o ey p b o

= F
Speed
Cutting data Lise comstant surlace speed = @ —
o ’ Surface speed 200 m/min
=
Feedrates
Use feed per revolution
Cutting feedrate per revolution 1mm
Lead-in feedrate per revolution 1mm fi
Lead-out feedrate per revolution fmm fx

Passes and linking
Use depth of cut

Coolant Flood -

Gorsel 3.25: Kesme degiskenlerinin girilmesi

Speed [(sIpiid) hiz] segeneginden devir sayisi segilir. Feedrates [(fiid reyts) ilerleme hizi] bélmesinin
altina ilerleme hiz girilir ve Accept [(egsept) kabul et] tiklanarak segim bitirilir.
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Takim kitiiphanesinden takimin diizenlemesi

Tam 6zellikleri tanimlanan takim veya takimlar, takim kitiphanesinde listelenir. Gérsel 3.26°daki kirmizi
renkli dikdértgen icindeki ikonlardan yeni takim ¢agirma, dizenleme, takimi kopyalama, yapistirma,
numara verme ve silme islemleri yapilir.

1B oot Libeary o E
I' 2D = 18 - l Fllters  Info @
v M & Hames Corner radis  Diameter Flute length  Overall length  Type - 4
+ Documents i S
- Kalavuz kolon tornalama vi i .
& el Rolon Gk 2 CNHTO9TJ_DS
} 1-panirma 0.04 mm 30 mm Turning groo. DCLN-R (Turning
setupl
2 » | 2-cnmosTaoe - DCLe-R (Tur 08 mm 30mm Turning gene.. general)
~ Loal )
13 . 3= Turring grooving 0.8 mm 30 mm Turning groo..
Library
== 4- CNMTOST308 - DCFN-R[bor. 0.8 mm 30 mm Turning boring
w Fusion 360 Library
. % = Brooving Tool 004 mm 18 mm Turning groo_
[} g Tools (Inch)
| 10 o uee sporann oin 0375 1n 0375 in 151 spot drfll
I 11 - S0.24016" 118° (4.1 mm dr.. oin 024018 in 2in 25n Drill
1 2-owvw e eindom otn oSt 1in 25in oril
l 13 - @10men (Flat #nd mill) omm 10 mm 10 mm 20 mm Fiat end mill
| -crsmmpasmmbsiend. omm 18 mm 700001 mm 173 mm Flat end mill
iz
fz
Description
Vendar
Product id
Product link
Shape c
P Ty Relief angle O degrees
Cutting Cutting Tolerance M
Cutting data Spindle speed  Surface speed adie feedrate pev Coclant Crossaection T
revolution
Detah presst A Ry s g Insertsize 967194 mm
Thickness  3.96875 mm
Corner radius 0.8 mm
. Type turning
aries genersl
Close

Gorsel 3.26: Takim kiutliphanesinden takimin diizenlemesi
3.1.1.5. Alin Tornalama

Alin tornalama, is pargasinin alin ylizeylerinin diiz ve purtzsiz iglenmesi ile boyunun istenen uzunluga
getirilmesi igin yapilir (Gérsel 3.27).

Gorsel 3.27: Alin tornalama
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3. Ogrenme Birimi

Alin tornalama islemi igin Turning sekmesinden fareyle belirtilen Turning Face [(feys) tornalama yizU]
butonuna tiklanir (Gérsel 3.28).

TURNING ADDITIVE ]
— == In o |
R TURNING v

Gérsel 3.28: Alin tornalama butonu
Acilan penceredeki segimler yapilarak ve degerler girilerek islem tamamlanir. CAM olusturma penceresi
su bes kisimdan olusur:
* Tool: Takim ayarlari
- Geometry (ciometri): is parcasi geometrisi ayarlar
 Radii [(rediay) yarigaplar]: Givenli calisma duzlemi ayarlari
- Passes (pesis): Gegis ayarlari

* Linking: Gegis, giris, ¢ikis ve baglantilar

Takim ayarlari

Operasyonda kullanilacak kesici takimi se¢cmek icin Tool Select butonu tiklanip agilan Takim kutip-
hanesine dnceden diizenlenip eklenen takimlardan alin tornalama iglemi i¢in uygun olan takim tekrar
Select butonu tiklanarak segilir (Gorsel 3.29).

@ FACE: FACE1

e ® # B
Tool |
Tool Select...
#2 - CNMTO9T:...
Coolant O Flooda v
Tool Orientation 0deg

v Feed & Speed
Preset Custom L
Use Constant Surfac.. @)

Surface Speed 200 m/min
Maximum Spindle Si... 5000 rpm
Use Feed per Revol... (@)

Cutting Feed per Re... |1 mm
Lead-In Feed per Re... |1 mm

Lead-Out Feed perf... 1 mm

[ ] OK Cancel

Gorsel 3.29: Alin tornalama takim ayarlari
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Daha 6nceden diizenlemis ayarlar gecerlidir. Takim ayarlari degistiriimek istenirse takim kittiphanesin-
den veya buradan degistirilebilir. Yapilan degisikler takim kitiphanesinde de degismis olur.

Coolant [(kulint) sogutma sivisi]: Sodutucu sivi ve/veya havanin gonderilme yeri ve sekline goére
sogutma tipi segilir.

* Disabled (diseybild): Sogutucu kullaniimaz.

* Flood (filaad): Sogutucu sivi

* Air [(eyir) hava]: Havayla sogutulur.

Tool Orientation (takim yoénii): Takim yénlendirme torna tareti programlanabilir bir B ekseni varsa bu
secenek kullanilabilir. Tezgah postunun bu degerden génderimi desteklemesi gerekir. Takim yolu gegis

yoénu, takimin kirlimasini veya sapmasini énlemek icin bu dedere uyacak sekilde otomatik dénduarultr
(Gorsel 3.30).

Gorsel 3.30: Alin tornalama takim yonlendirme
Feed & Speed (ilerleme ve hiz): ilerleme ve hiz ayarlarinin yapildigi kisimdir.
- Preset [(piriset) 6n ayar]: Onceden tanimlanmis kesme verilerini igerir.

» Use constant surface speed [(yus kanstit sorfis) sabit yiizey hizi kullan]: Takim ile is pargasi

arasinda sabit bir kesme hizi saglamak i¢in is parcasi ¢api degistikge is mili hizini otomatik olarak
ayarlamayi etkinlestirir.

* Surface speed (mil hizi): Fener mili devir sayisi girilir.

+ Use feed per revolution [(per revalusin) devir basina]: Etkinlestirildiginde fener milinin her bir turu
icin kesicisinin ilerleme miktari ve segcili degilken dakikadaki milimetre cinsinden ilerleme miktaridir.

* Cutting Feedrate: Kesme ilerlemesi degeri girilir.

* Lead-In Feedrate (ledin): Kesmeye ilk giris anindaki ilerlemedir.

* Lead-Out Feedrate (ledaut): Kesme sonundaki ¢ikis ilerlemesidir.
Geometri ayarlar

Talas kaldirnlacak dizlemler GEOMETRY sekmesinden segilir (Gorsel 3.31).

© FACE:FACE1
i

e @ .8
v antt}
Front Mode Model front »
Offset 0 mm
0 0K | | cancel |

Gérsel 3.31: Alin tornalama geometri ayarlari
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3. Ogrenme Birimi

Stock Front: Sifir noktasi kutigin éniinde

Stock Back: Sifir noktasi kutigiin arkasinda

Model Front: Sifir noktasi is pargasinin éniinde

Model Back: Sifir noktasi is pargasinin arkasinda

User Selected Point: Kullanici tanimli bir noktaya goére sifir noktasi tanimlamadir.

Origin Absolute [(absulut) baslangi¢ noktasi]: Referansin parca sifir konumuna gére ayarlanmasini
saglar.

Chuck Front: Sifir noktasi torna ayna ayaklarinin éniinde

Offset: Sinirin bu referanstan pozitif veya negatif olarak ayarlamasina izin verir. Takim yolunu modelden
daha uzun bir kesime uzatmak i¢in bu segenekler kullanabilir.

Alin Tornalama Giivenli Calisma Diizlemi

RADII sekmesinden radyal olarak talas kaldirilacak alanlar belirlenir. Bu alanlar kolay tanimlama icin
renklendirilmistir (Gorsel 3.32).

@ FACE : FACE1

Gérsel 3.32: Alin tornalama igin glivenli calisma diizlemi belirlenmesi
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Clearance [(kilirins) agiklik]: Turuncu renkle gosterilen bu bélim takimin, takim yolunun baslangicin-
da ve sonunda hareket ettigi yeri kontrol eder.

Retract [(ritrakt) geri ¢cekilme]: Koyu yesil renkle gbsterilen bu bdlim, islenmesi planlanan ylzey Uze-
rindeki konumu kontrol eder. Takimin kesimler arasinda geri gekildigi yarigaptir.

Outer Radius [(agdir) dis yarigap]: Agik mavi renkle gosterilen bu alan, kesim alaninin en distaki ko-
numunu kontrol eder. Dis ¢ap isleme igin takim yolunu dig yiizeyden pargaya dogru keser. i¢ gap isleme
icin isleme alaninin maksimum derinligidir.

Inner Radius [(inIr) i¢ yaricap]: Koyu mavi renkle gdsterilen bu bélim kesme alaninin en igteki konu-
munu tanimlar. Dis ¢ap isleme igin takim yolu keserken buraya kadar iner. i¢ cap isleme igin i¢ isleme
alaninin baslangi¢ yuksekligidir.

* From (baslangig): Retract, Outer Radius veya Inner Radius’tan hangisinin referansini ayarliyorsa
onunla ayni renktedir. Referans; stok, model, belirli bir yaricap, ¢ap veya diger radyal konumlardan
herhangi biriyle ilgili olabilir (Gérsel 3.33). Bu referans konumu, pozitif veya negatif bir ofset degderiyle
kaydirilabilir.

¥ Inner Radius

From &) stock ID "\ :
Offset 'O Clearance
O Retract

Distance to Cut Below... (@ Stock OD

| @) Model 0D
(Al 0 &

@) Model ID
@) stock ID

G Selection

(9 Radius

@ Diameter

Gorsel 3.33: Guvenli galisma duzlemi referans segenekleri
* Retract: Geri ¢cekilme konumuna gore ilgili yarigapi ayarlar.

» Stock OD: OD, kisaltmasinda O harfi Outer, D harfi Diameter’in kisaltmasidir. Tanimlanan katigun
dis ¢apina goére ilgili yaricapi ayarlar.

* Model OD: Tanimlanan modelin dis ¢apina gére ilgili yarigapi ayarlar.

 Outer radius: Dis yaricap konumuna gore ilgili yarigapi ayarlar. Yarigap, dis yarigaptan daha blyuk
olmalidir.

« Inner Radius: llgili yaricapi, i¢ yarigap konumuna gére ayarlar. Yarigap, i¢ yaricaptan daha bilyik
olmalidir.

* Model ID: ID, kisaltmasinda | harfi Inner’in kisaltmasidir. Ayarda tanimlandidi sekilde modelin i¢
¢apina gore ilgili yarigapi ayarlar.
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« Stock ID: Ayarda tanimlandidi sekilde stokun i¢ capina gore ilgili yaricapi ayarlar.
« Selection: ilgili yarigapi tanimlamak icin modelde herhangi bir yiiz, kése veya nokta segilir.

* Radius: Ofset alanina bir yarigap degeri girilmesini saglar. Bu deger, parganin merkez cizgisine
referansta bulunur ve modelde herhangi bir iliskisel degisikligi tanimaz.

* Diameter: Ofset alanina ¢ap degeri girilmesini saglar. Bu deger, pargcanin merkez cgizgisine refe-
ransta bulunur ve modelde herhangi bir iligkisel degisikligi tanimaz.

* Distance to Cut Below Inner Radius (kat belov): Takim ucunu i¢ yarigap konumunu gecgecek sekilde
konumlandirmak icin bir yiz veya parca kesiminde yapilan ayarlamadir. Parcanin merkez c¢izgisini
gecmek icin kullanilir. (Gorsel 3.34).

Clearance: 46 mm

| Quter: 36 mm ¥

4 1mm

ImRar: 0 mimm

Gorsel 3.34: Radii ofset 6rnegi

* Retract: Geri ¢cekilme konumuna gore ilgili yarigapi ayarlar.
* Stock OD: Tanimlanan kattgin dis ¢capina gore ilgili yarigapi ayarlar.
* Model OD: Tanimlanan modelin dis ¢capina gore ilgili yarigapi yaricapini ayarlar.

* Outer radius: Dis yarigap konumuna gore ilgili yaricapi ayarlar. Yarigap, dis yarigaptan daha blyuk
olmalidir.

« Inner Radius: Ilgili yaricapi, ic yaricap konumuna gére ayarlar. Yarigap, i¢ yarigaptan daha biyik
olmalidir.

* Model ID: Ayarda tanimlandigi sekilde modelin i¢ gapina gdre ilgili yaricapi ayarlar.
* Stock ID: Ayarda tanimlandigi sekilde kitugun i¢ capina gore ilgili yarigapi ayarlar.
« Selection: ilgili yarigapi tanimlamak icin modelde herhangi bir yiiz, kése veya nokta segilir.

* Radius: Bu secenek ofset alanina bir yarigcap degeri girilmesine olanak saglar. Bu deger, parganin
merkez cizgisine referansta bulunur ve modelde herhangi bir iliskisel degisikligi tanimayacaktir.

* Diameter: Bu segenek ofset alanina ¢ap degeri giriimesini saglar. Bu deger, parcanin merkez cizgi-
sine referansta bulunur ve modelde herhangi bir iliskisel degdisikligi tanimayacaktir.
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Alin Tornalama Passes Ayarlari

Passes sekmesinden takim yolunun bazi parametreleri ayarlanir. Takim yolu toleransi, asagi adim gibi
parametreler belirlenir (Gorsel 3.35).

©® FACE: FACE1

B e ® ¢ 8

¥ Cycle and Direction

Direction ! Outside t.. ¥
¥ Passes
Tolerance 0.01 mm

Use Reduced Feed [J
Compensation Type In computer
Multiple Passes @
Calculate Number ol... [
Stepover 1 mm
Finishing Passes @
Number of stepovers |1
Siepover 1mm
Finish Feed per Rev... 1 mm

Repeat Finishing Pa... [J

v (@ stock to Leave

Axial Stock to Leave 0.1 mm

(i ] OK Cancel

Gorsel 3.35: Alin tornalama passes ayarlari
Cycle and Direction: Déngl ve yénlendirme ayarlari yapilir.

 Cycle (¢evrim): Torna modu ile baglantili olarak takimin kesme yénina belirler.

* Outside to inside [(autsayd tu insayd) distan ice dogru]: Distan paganin merkezine dogru alin
tornalama yapar.

¢ Inside to outside: Pacanin merkezinden disa dogru alin tornalama yapar.

Tolerance: CNC tezgahi konturlama hareketi, satir G1 ve yay G2, G3 komutlari kullanilarak kontrol
edilir. Buna uyum saglamak igin, CAM egri ve ylizey takim yollarini dogrusallastirarak yaklastirma yapar
ve istenen sekle yaklagmak icin ¢cok sayida kisa ¢izgi pargasi olusturur. Takim yolunun istenen sekle ne
kadar dogru sekilde uydugu buyik oranda kullanilan gizgilerin sayisina baglidir. Daha fazla gizgi, egrinin
veya ylizeyin nominal sekline daha yakin olan bir takim yolu olusturur. Bunun i¢in tolerans degeri kiigiik
secilmelidir (Gorsel 3.36). Gorselin solunda tolerans araligi genis, saginda dardir.
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Gorsel 3.36: Tolerans

Genelde ¢ok siki tolerans kullanmak istenen sekle yakinhk agisindan tercih edilir. Ancak daha uzun ta-
kim yolu hesaplama siireleri, daha ¢gok NC kod satir sayisi bununla birlikte blylk G kodu dosyalari gibi
dezavantajlari vardir.

Use Reduced Feed (redusud): Son kesme konumundan &nce ilerleme hizini yavaslatir.

Compensation Type: Kesici ug telafi tirlind belirtir. Kontrol telafisi (asinma ve ters aginma dahil) sade-
ce bitirme pasolarinda yapilir.

*In computer [(in kompitir) bilgisayar iginde]: Takim telafisi, segilen takim g¢apina gére program
tarafindan otomatik hesaplanir. Son islem uygulanmis gikti, G41/G42 kodlari yerine dogrudan telafi
edilen yolu igerir.

* Incontrol [(inkontrol) kontrol iinitesinde]: Takim telafisi hesaplanmaz, bunun yerine operatorin ta-
kim tezgahi kontroliindeki telafi miktarini ve aginmayi ayarlamasina izin vermek i¢in G41/G42 kodlari
verilir.

* Wear [(vear) asinma]: In computer secilmis gibi ¢alisir ancak ayni zamanda G41/G42 kodlarini da
verir. Bu takim tezgahi operatériiniin takim boyutundan farki, negatif bir sayi olarak girerek takim tez-
gahi kontroliinde takim aginmasinin ayarlamasini saglar.

* Inverse wear [(invérs) ters aginma]: Asinma ayarinin pozitif bir sayi olarak girilmesi disinda, asinma
secgenegiyle aynidir.

Multiple Passes (¢oklu gegisler): Birden fazla paso degeri girmek icin etkinlestirilir.

* Calculate Number of Stepovers [(kalkuleyt sitepovir) adim sayisini hesaplama]: Devre disi bi-
rakildiginda, paso sayisini ve adim basina mesafeyi belirleyebilir. Etkinlestirildiginde, adim sayisi ve
stok miktari, paso sayisini belirler.

- Stepover: Pasoda verilecek talas derinligini ayarlar.

* Finishing Passes: Belirtilen sayida finis pasosunu gerceklestirir (Gorsel 3.37). Gorselin saginda et-
kinlestirilmis sekli, solunda ise etkinlestiriimemis sekli mevcuttur.

Gorsel 3.37: Finishing passes
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* Number of Stepover: Finis paso sayisini belirler.

+ Stepover: Multiple Passes secildiginde her pasoda verilecek maksimum talas derinligini ayarlar.

* Finish Feed per Revolution: Son finis pasosu uygulanirken fener milinin her bir turu igin kesicisinin
milimetre cinsinden ilerleme miktaridir.

* Repeat [(ripiit) tekrarlama] Finishing Pass: Takim sapmasindan arta kalan stoku temizler. Spring
Pass (sipring pes) olarak da adlandirilir.

- Stock to Leave (ayrilacak stok): ince (finis) tornalama icin belirlenen talas pay! degeri, buradan
deger girilerek belirlenir. Negatif deger girilirse belirlenen modelin geometrisinden girilen deger kadar
talas kaldirir (Gorsel 3.38). Gérsel solunda pozitif deger girilmis, saginda negatif deger girilmis ortada-

kinde ise deger girilmemistir.

Gorsel 3.38: Alin tornalama talas payi birakma

+ Axial Stock to Leave [(aksial liv) birakilacak eksenel stok]: Z ekseni boyunca alindabirakilacak
eksenel yéndeki talas payl miktarini kontrol eder.

Alin Tornalama Linking Ayarlari

Linking sekmesinden takimin giris, ¢ikis ve gegislerinin nasil baglanmasi gerektigi kontrol edilir (Gérsel 3.39).

© FACE: FACE1

b ® P g

¥ Linking Linking

Retraction Policy L1 Fullretra.. ~

High Feedrate Mode @ Preserve rap. v

¥ Approach & Retract

Approach Z = First tool}.. *
Retract Z L saez ~
Override Setup Safe...

Safe Z Reference Setup WCS...~

Offset 0mm

¥ Leads & Transitions
Lead-In (Entry)
Linear Lead-in Length 2 mm
Linear Lead-In Angle 45 deg
Lead-Out (Exit)
Same as Lead-In ™=
Linear Lead-Out Ler... 2 mm

Linear Lead-Out Anc... 45 deg
[i ] OK Cancel

Gorsel 3.39: Alin tornalama Linking
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Retraction Policy [(palisi) geri ¢ekilme ilkesi]: Takimin her kesme
gecisinden sonra bosluk ¢apina geri mi, yoksa isten kisa bir mesafe
uzaga mi geri gekilecegini kontrol eder. Mesafe, glivenli mesafe ile
belirlenir.

* Full retraction [(fool) tam geri ¢cekilme]: Bir sonraki gegisin bas-
langicinin Gzerine ¢gikmadan dnce, gegisin sonunda takimi geri ¢ek-
me yuksekligine tamamen geri ¢eker.

* Minimum retraction (minimum geri gekilme): Takimin is pargasini
temizledigi en dusuk yukseklige geri ¢eker ve belirtilen gtvenli me-
safeye kadar diiz hareket eder.

High Feed Rate Mode [(hayg) yliksek ilerleme hizi modu]: Hizl ha-
reketlerin ne zaman gergek hizli hareketler (GO) ve ne zaman yuksek
ilerleme hizli hareketler (G1) olarak verilmesi gerektigini belirtir.

* Preserve rapid movement (piresérv movmint): Tim hizli hare-
ketler korunur.

* Preserve axial and radial [(rediel) radyal] rapid movement: Sa-
dece yatay (radyal) ve dikey (eksenel) hareket eden hizli hareketler
gercek hizda hareket olarak verilir.

* Preserve axial rapid movement: Yalnizca dikey hareket eden hizli
hareketler korunur.

* Preserve radial rapid movement: Yalnizca yatay hareket eden hiz-
Il hareketler korunur.

* Preserve single [(singil) tek] axis rapid movement: Yalnizca bir
eksende (X, Y veya Z) hareket eden hizli hareketler korunur.



3. Ogrenme Birimi

* Always [(olveys) her zaman] use high feed: Hizli hareketleri, her zaman yiiksek ilerleme hareketleri
olarak verir. GO1 hizli hareketler, (GO) yerine hareket eder.

Approach [(eprog) yaklagsma] & Retract: Takimin, islemin basinda ve sonunda nasil konumlanacagini
tanimlamak igin kullanilir. Varsayilan konum, SETUP’ta tanimlandidi gibi Glvenli Z'ye referanstir.

» Approach Z: Takim yolunun baslangicindan énce takimin Z’de nasil konumlanacagini tanimlar.
 Safe Z: Yaklasma konumu, SETUP’ta tanimlanan Guvenli Z konumu ile ayni olacaktir.

* First (forst) Tool Path (peth) Point (ilk takim yolu noktasi): Yaklasma konumu, takim yolunun
Gulvenli Z konumu ile ayni olacaktir.

* Retract Z: Takim yolunu tamamladiktan sonra, takimin Z'de nasil konumlanacagini ayarlamak igin
kullantlir.

« Safe Z: Geri ¢ekilme konumu, SETUP’ta tanimlanan Guvenli Z konumu ile ayni olacaktir.
* First Tool Path Point: Geri gekilme konumu, takim yolunun Givenli Z konumu ile ayni olacaktir.

» Override [(ovirayd) gegersiz kilma] SETUP Safe Z: Bu segenek isaretlendiginde, glvenli Z geri
cekilme icin referans konumunu yeniden tanimlar. Bu durumda su segenekler ekrana gelir:

 Safe Z Reference: Givenli Z igin referans konumunu Gérsel 3.39'daki segeneklere gére degistirir.

x . .

) et ‘

X

WCS Reference WCS Reference
and Offset Distance and Offset Distance

@ FACE: FACE1
nle o318 g
» Linking
v Approach & Retract
Approach Z =F Fil".i:

| Stock Front Reference Stock Back Reference

Retract Z k 53?: and Offset Distance and Offset Distance
Override Setup Safe... @ |

Safe Z Reference

Offset @® Setup WCS origin

Stock front

b Leads & Transitiong StoCKk back
Gorsel 3.40: Linking-Approach & Retract-Safe-Z Reference.
Offset: Ofset mesafesini tanimlanan referans konumlarina gore ayarlar (Gérsel 3.40).

Lead & Transitions [(liid&trensisin) yonlendirme&gecis]: Giris ve gecis hareketlerini kontrol eder.
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Lead-In (entry): Takimin pargaya girisidir (Gorsel 3.41).

Gorsel 3.41: Girig
Linear (liniir) Lead-In Length: Dogrusal giris uzunlugu, kesici takimin, is par¢asina dogrusal giris ha-
reketinin uzunlugunu belirtir (Gorsel 3.42). Gérselin solunda 0 mm, saginda ise 2 mm olarak verilmigtir.

Gorsel 3.42: Dogrusal giris uzunlugu

Linear Lead-In Angle: Dogrusal giris agisi, kesme gegisinin baslangicindaki dogrusal giris hareketinin
acisini belirtir (Gorsel 3.43). Gorselin solunda 0°, ortasinda 45°, saginda ise 90°dir. Giris yesil renkte
gOsterilmigtir.

Gorsel 3.43: Dogrusal giris agisi

Lead-Out (exit): Kesicinin kesme islemi bittikten sonra is parcasi tizerinde yaptigi kontrolli ¢ikis hare-
ketleridir (Gorsel 3.44). Etkinlestirildiginde ¢ikis degerleri giris de@erleriyle ayni olacaktir.

Gorsel 3.44: Cikis
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Same as [(same as) ayni] Lead-In: Girisle aynidir. Etkinlestirildiginde, gérselin solundaki gibi gikis de-
gerleri giris degerleriyle ayni, sagindaysa farklidir (Gorsel 3.45). Deger girmek icin etkinlestiriimemelidir.

UJ s
—

Gorsel 3.45: Girig ile ayni
Linear Lead-Out Length: Dogrusal ¢ikis uzunlugu her pasosunun sonundaki dogrusal ¢ikis hareketinin
uzunlugunu ayarlar (Gorsel 3.46). Goérselin solunda 1 mm, sadinda ise 5 mm olarak verilmistir.

Gorsel 3.46: Dogrusal ¢ikis uzunlugu
Linear Lead-Out Angle: Dogrusal ¢ikis agisi girilen agi degerine goére ¢ikis yonuni ayarlar.

3.1.1.5. Kaba Tornalama

Dis caplar, i¢ gaplari ve alin ylzeyleri kaba tornalama yapmak i¢cin TURNING sekmesi altindaki Tur-
ning Profile Roughing [(rafing) kaba tornalama] butonuna tiklanir. Gérsel 3.47’de gri renkli kare iginde
gOrulmektedir.

TURNING ADDIT

— T o

Gorsel 3.47: Kaba tornalama butonu
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Kaba Tornalama Takim Ayarlari

Select butonu tiklanarak agilan takim kitiiphanesindeki, takimlardan kaba tornalama islemi igin uygun
olan segcilir (Goérsel 3.48).

© PROFILE ROUGHING : PROFILE ROUGHIN(

e ® M @
v Tool
Tool Select...

Tool TO9T:..
Coolant O Flood -~
Use Tailstock (s
v Mode

Turning Mode

¥ Tool Settings

~S Outside ... ¥

Tool Orientation 0 deg
Tool Clearance Back 0 deg
Tool Clearance Front |0 deg

v Feed & Speed

Preset Default preset ¥
Use Constant Surfac.. [

Surface Speed 200 m/min
Maximum Spindle S|.. 5000 rpm

Use Feed per Revol... [

Cutting Feed perRe... |1 mm
(i ] OK Cancel

Gorsel 3.48: Kaba tornalama takim ayarlari

Use Tailstock (Teylsitok): Doner punta kullanimi

Turning Mode: Outside [(autsayd) dig] profiling dis ylizey tornalama, Inside [(insayd) i¢] profiling i¢

ylizey tornalama igin segilir (Gorsel 3.49).

Tool Clearance Back: Kesicinin arka kenarina ek agisal bir bosluk birakarak geri ve ileri hareketlerde

¢arpma riskini azaltir.

Tool Clearance Front: Kesicinin 6n kenarina ek agisal bir bosluk birakarak geri ve ileri hareketlerde

¢arpma riskini azaltir.
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Outside Inside

Gorsel 3.49: Kaba tornalama mod segimi

Kaba Tornalama Geometri Ayarlari
Alin tornalamadan farkli olan geometri segenekleri Gorsel 3.50’deki gibidir.

© PROFILE ROUGHING : PROFILE ROUGHIN(

B @ ® .8

- Mode%

v Front

Front Mode Model front v
Offset 0 mm

v Back

Back Mode Model back ~
Offset 0 mm

Tool Limit ¢ contacty..v

v @ Groove Suppression

Suppression Surfaces

v (@) Rest Machining

Source [%) Frompre..~
(i ] | oK ‘] t‘CanceI |

Gorsel 3.50: Kaba tornalama geometri ayarlari

Model: Etkinlestirildiginde islenecek geometriler manuel segilebilir.

Front ve Back: Takim yolunu sinirlamak igin bir alan segilerek kullanilir. On/arka sinirlandirma modu,
takim yolunun sinirlama alanini tanimlamak i¢in referans noktasinin ayarlanmasini saglar.

* Tool limit: Takim sinir Z ekseni konumunu back mode konum sinirlarina veya takim ucu yarigapinin
temas noktasina gére sinirlar.
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Koyu yesil ¢izgi, back mode sinirini temsil eder (Gérsel 3.51).

44

Cutting Edge limit Tangent Contact point
Gorsel 3.51: Kaba tornalama geometri takim limiti

Cutting Edge limit [(kading ec) kesme kenari limiti], kesimin Z konumu igin kesin bir sinir belirler (Gor-
sel 3.51). Bu sinir, Back Mode konumu tarafindan belirlenir. Tangent Contact [(kontekt) temas] Point,
takimin ug¢ yarigapini kesimin teget noktasina konumlandirir. Daha biyuk bir burun yaricapi, daha bu-
yuk bir értigme yaratir.

Grooves Suppression [(giruv sipresin) kanal 6nleme]: Etkinlestirildiginde kaba tornalama islemi si-
rasinda bir veya daha fazla kanalin islenmesini 6nler. Bunun igin islenmesi istenmeyen kanallarin igerdi-
gi yuzlerin secilmesi ve SETUP sekmesindeki Spun Profile segeneginin agilmasi gerekir.

Rest Machining: Yalnizca énceki islemlerden sonra kalan talagi islenecek sekilde sinirlar.

- From previous operation(s) (priivils opireysin): Onceki islem veya iglemlerden kalan islenmemis
bélgeleri belirlemek icin mevcut kurulumdaki tum yollari kullanir.

+ From SETUP stock: islenmemis bélgeleri temsil etmek icin kurulumda tanimlanan stoku kullanir.

Cycle and Direction [(saykil end direksin) déngii ve yén]: Cevrim ve yénlendirme ayarlarini yapar.

» Cycle: Torna modu ile baglantili olan bu ayar, takimin kesme yéninu belirler (Gorsel 3.52).

Horizontal Passes Vertical Passes Back Cutting

Gorsel 3.52: Kaba tornalama déngusi

* Horizontal [(horizantil) yatay] Passes: Stokun ¢n tarafindan arka tarafina ana fener miline dogru
keser.

* Vertical [vortikil (dikey)] Passes: Dis ¢ap isleme icin disaridan merkez gizgisine dogru, i¢ cap
isleme igin merkez ¢gizgisinden disa dogru isler.

* Back Cuttings: Talas inceltme kontroliiniin 6nemli oldugu 6zel geometriye sahip takimlar igin sto-
kun arka tarafindan 6n tarafina dogru tornalar.
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@ PROFILE ROUGHING : PROFILE ROUGHIN(

N e ®|

¥ Cycle and Direction

g

Cycle == Horizontz.. v
Direction 7= Fronttot..v
Grooving 12 Allow rac... v
Use Canned Cycle ([
v Passes
Tolerance 0.01 mm
Maximum Depth of .. 1.2 mm
Even Depthsofcut ()
Make Sharp Comers ()
No Dragging @
No Drag Limit 22.5 deg
No Drag Clearance 0.8 mm
No Drag Overlap 0.8 mm
Use Pecking ¥
Pecking Depth 10 mm
Pecking Retract 2mm
v Stock to Leave
X Stock to Leave 0.3 mm
Z Stock to Leave 0.3 mm
Extend to Stock ¥}
| i) ‘ OK | | cancel

Gérsel 3.53: Kaba tornalama passes ayarlari
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* Direction: Yén secenedi, programin isleme yonini geleneksel ya da ters olarak surdirmeye c¢alisa-
cagini kontrol eder (Gdrsel 3.54).

Front to Back Back to Front Both Ways
Gorsel 3.54: Kaba tornalama y6n segimi
* Front to Back (6nden arkaya): Stogun 6n tarafindan arka tarafa, aynaya dogru islemek icin segilir.

* Back to Front (arkadan 6ne): Arka taraftan, aynadan uzaga, 6n tarafa dogru isler.

* Both ways [(bouth vey) her iki yon]: Bu segenek takimin her iki yénde de islenmesini saglar. So-

nug, ileri-geri kesme hareketidir. Bu segenegi secerken her iki yonde de kesim yapabilen uygun bir
takim kullandigindan emin olunmalidir.

Grooving: Kanal agma, alttan kesme takim yolu hareketini ayarlamak ve takimin; parcanin ¢api, yizl
veya ucu boyunca kanallara dalmasini énlemek igin kullanilabilir (Gérsel 3.55). Goérselin sol Ustiinde
kanal agmaya izin verme, sag Ustlinde radyal kanal agmaya izin ver, sol altinda eksenel kanal agmaya

izin ver, sag altinda radyal ve eksenel kanal agmaya izin ver secenekleri secildiginde yapilan islem go-
rilmektedir.

Don't allow grooving Allow Radial grooving

Allow Axial grooving Allow Radial and Axial Grooving

Gorsel 3.55: Kaba tornalama kanal agma ayarlari

+ Use Canned [(kend) hazir] Cycle: Hazir gevrim olarak kaba isleme ¢iktisi almayi etkinlestirir. Bu, NC
programi igin olusturulan kod miktarini azaltabilir. Gogu hazir gevrim yalnizca temel bir sinir kesimi
olusturdugundan, profil kaba isleme takim yolu igin bazi gelismis segenekleri de sinirlandirir.

Passses: Takim yolu gegisleri icin ayarlarin oldugu kisimdir.
» Maximum Depth (Maksimum Derinlik) of Cut: Her kaba isleme kesimi icin kaldirilacak maksimum

talas derinligini kontrol eder (Goérsel 3.56). Goérselin solunda talas derinligi 2 mm’den kiigik, saginda
4 mm’den blyuktdr.
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Gorsel 3.56: Kaba tornalama maksimum talas derinligi

* Even [(ivin) esit] Depths of Cut: Esit kesme derinlikleri igin bu ayar etkinlestirilir.

* Make Sharp Corners [(meyk sarp kornirs) keskin koseler olustur]: Tium dis kdselerde keskin bir
takim yolu kesigimini zorlar. isaretienmediginde, takim yolu tim harici keskin késelerin etrafinda dé-
ner. Bu ani degisikliklerden kaginmak icin akan bir takim yolu olusturur (Gorsel 3.57). Gorselin solunda
keskin kose etkindir, saginda ise etkin degildir.

-

Isaretli — Keskin Kose isaretli degil — Yuvarlatilmis Kdse

Gorsel 3.57: Kaba tornalama keskin kdse secimi
* No Dragging [(diraging) siiriikleme yok]: Kesici u¢ lizerinde negatif basing uygulayan hareketleri
ortadan kaldirir. Kesilen dikey duvarlari ve yiizleri Gorselin saginda gésterilen agi sinirina gére kaldirir
(Gorsel 3.58). Kesimin sonuna ulagsmadan 6nce takim geri ¢ekilir ve duvari disaridan kesmek igin
konum degistirir. Bu 6zelligin kapal oldugu durum gdérselin solunda gésterilmigtir.

i

Gorsel 3.58: Kaba tornalama no dragging
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Use Pecking [(peking) gagalama]: Gagalama, kesme yéninin uzunlugu boyunca ¢oklu adimlar olus-
turur. Gagalama derinlikleri arasinda takim, belirtilen gagalama geri cekme arali§i kadar geri cekilir.
(Gorsel 3.59). Malzeme sirekli talas olusturuyorsa tercih edilmelidir. Gérselin saginda 18 mm gagalama
derinligi ve gagalama arasinda 3 mm geri ¢ekilme kullaniimistir. Solunda ise gagalama islemi yapiima-
mistir. Takimin gagaladigi ve geri ¢ekildigi noktalar simulasyonda gérulebilir.

Gorsel 3.59: Kaba tornalama gagalama islemi

Stock to Leave: Alin tornalamadan farkli olarak X ekseni de vardir.

» X Stock to Leave: Radyal yénde birakilacak talas payini kontrol eder. Parganin i¢ veya dis ¢gapinda
talas payi birakmak icin kullantlir.

» Z Stock to Leave: Eksenel yonde birakilacak talas payini kontrol eder. Parganin tornalanacak dikey
yuzlerinde talas pay birakmak igin kullanihr.

* Extend [(ekstend) uzat] to Stock: Stoka uzat etkinlestirildiginde, modele ek olarak isleme payini
kutuge uygular.

Kaba Tornalama Linking Ayarlari
Rapid to Next [(nekst) sonraki] Cutting Depth: Sonraki kesme derinligine hizl linking hareketidir.
Clearance: Kesilen profile gére Z ve X eksenlerindeki bosluk mesafesini kontrol eder. X ve Z eksenle-

rinde mesafe in¢ cinsindendir (Gérsel 3.60).
Kaba tornalama Linking sekmesi Gorsel 3.61°deki gibidir.

p—

X Distance of .030 in Z Distance of .030 in

X Distance of .090 in Z Distance of .090 in

Gorsel 3.60: Kaba tornalama clearance
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@ PROFILE ROUGHING : PROFILE ROUGHIN(

h e ®|F A

v Linking Linking
High Feedrate Mode Preserve rag.. v

Rapid to Next Cuttin... &)

v Approach & Retract

4

Approach Z = safez

4

-]
Retract Z - Safe Z

Override Setup Safe...

4

Safe Z Reference Setup WCS ...

Offset 0 mm

¥ Clearance
Z Clearance 0.6 mm

X Clearance 0.6 mm

v (@) Angled Entry
Entry Angle 45 deg
Entry Clearance 2 mm

Entry Feed per Revc... 1 mm

v Retract
Retract Distance 1 mm
(i ] OK | | Cancel

Gorsel 3.61: Kaba tornalama Linking sekmesi
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Entry Angle (Giris agisi): Kesme gegisinin baslangicindaki giris hareketinin pozitif Z eksenine gore
acisini belirtir.

Entry Clearance: Giris agikligi her kesme gegisinin baslangicinda, giris hareketinin basladig yere olan
artish mesafeyi belirtir.

Entry Feed per Revolotion: is pargasinin her bir tur déSnmesindeki kesicinin girig ilerlemesidir.

Retract Distance: Her kaba tornalama isleminden sonra ¢ikis hareketini kontrol eder (Gérsel 3.62).
Gorselin solunda 2 mm, saginda ise 6 mm olarak yesil renkle gosterilmigtir.

F

/

2mm Retract Distance 6mm Retract Distance

Gorsel 3.62: Kaba tornalama geri gekilme mesafesi
3.1.1.6. ince (Finig) Tornalama

ince tornalama islemi icin Gérsel 3.63'te gri renkli kare iginde gésterilen TURNING sekmesi
altindaki Turning Profile Finishing [(finishing) bitirme] butonuna tiklanir. Ayarlarinin gogu
kaba tornalama ile aynidir.

TURNING ADDITI

e -

Gorsel 3.63: ince tornalama

ince Tornalama Passes ayarlari

Number of Stepover (sitepovir): Paso sayisi
Stepover: Gegisler arasindaki yatay mesafeyi tanimlar.

Spring Pass (sipring pes): Etkinlestirildiginde ek bir son paso islemi gerceklestirir. Takim sapmasindan
arta kalan talasi temizler.

ince tornalama Passing sekmesi Gorsel 3.64'teki gibidir.
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© PROFILE FINISHING : PROFIL FNISIHING

e @ .8

v Cycle and Direction

—

Direction = Fronttot.. v
Grooving 12 Allow rac... v
v Passes

Tolerance 0.01 mm

Compensation Type In computer v
Number of Stepovers 1
Stepover 1.2mm

Make Sharp Corners

Spring Pass ¥4

No Dragging O

Machine Undercuts ([

(L) stockto Leave
o . OK | | Cancel |

Gorsel 3.64: ince tornalama passes sekmesi

Machine Undercuts (andir kats): Takimin daha dnce alttan kesme alanlari nedeniyle giremeyecegi
alanlara girmesini saglar. Ornegin bir kanal igin finis islemi secildiginde takim, altinda, kesme ucunun

geometrisi nedeniyle ulasamayacagi stok oldugunu varsaydigindan kanala tam olarak girmez (Gorsel
3.65).

L
-

Gorsel 3.65: Machine Undercuts segilmedigi durum
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Kanal alani uygun bir takimla kaba islendikten sonra daha fazla alani finis isleme i¢in Machine Under-
cuts secilebilir (Gorsel 3.66).

Gorsel 3.66: Machine Undercuts segildigi durum
ince Tornalama Linking Ayarlan
ince tornalama Linking sekmesi Gérsel 3.67’deki gibidir.
@ PROFILE FINISHING : PROFIL FNISIHING

LA YIE I
v Linking Linking
High Feedrate Mode Preserverap.. v

Safe Distance 2 mm

v Approach & Retract

[
Approach Z ~saez v
Retract Z E_saez v

Override Setup Safe.. ()

¥ Leads & Transitions

Use Fixed Lead Dire.. ([
Lead-In (Entry) @
Lead-In Radius 0 mm
Linear Lead-In Length 2 mm
Linear Lead-In Angle 45 deg
Lead-Out (Exit) W)
Radial Extension ¥

Allow Lead to Cut St... Q

(3] | OK |  Cancel

Gorsel 3.67: ince tornalama Linking sekmesi
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Safe Distance: Geri ¢ekilme hareketleri sirasinda takim ve parga ylzeyleri arasindaki minimum mesa-
fedir.

Radial Extension [(ekstensin) uzatma]: Radyal uzatma etkinlestirildiginde, son kesim konumunu rad-
yal olarak kitiigin boyutlarina kadar genigletir (Gérsel 3.68). Gérselin solunda etkinlestiriimedigi zaman
islemin sonunda durdugu, saginda ise etkinken kesim, dis stok yaricapina kadar devam ettigi goralir.

Gérsel 3.68: ince tornalama radyal uzatma

Allow [(elov) izin verme] Lead to Cut Stock: Giris ve ¢ikis yarigap, uzunluk ve agilarinin kesim sinirini
asmasina izin verir. Bu, takim yolunun kalan stoku oymasina neden olabilir. Devre disi birakildiginda
takim yolu kalan stoktan gegerse takim yolu olusturulmaz.

3.1.1.7. is Pargasini Kesme

Kesme islemi igin gorilen TURNING sekmesi altindaki Turning Part (tornalama pargasi) butonu tiklanir
(Gorsel 3.69).

TURNING ADDITIVE INS
)=l = )=l | -
TURNING h

Gorsel 3.69: Tornada kesme islemi
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Turning Part Takim ayarlari

Turning part takim sekmesi Goérsel 3.70’teki gibidir.

@ PART:PART1

e ® @
v Tool
Tool Select...

#3 - turning gro...
Coolant O Flood -
Use Part Catcher ™

v Feed & Speed

Preset Default preset v
Use Constant Surfac.. (&

Surface Speed 200 m/min
Maximum Spindle Si.. 5000 rpm

Use Feed per Revol... [

Cutting Feed per Re... |1 mm

(i ] OK Cancel

Gorsel 3.70: Turning part takim sekmesi

Kanal islemede kullaniimis olan takim tekrar segilebilir yalniz Head length secenegindeki kater agiz
uzunlugu kesilecek parganin yarigapindan daha uzun olmalidir.

Use Part Catcher [(kegir) yakalayici]: Parganin fener milinden ¢ikarilabilmesi igin makinenin parca
tutucusunu veya tutucu kolunu uzatmak igin segilir. TUm tezgahlarda yoktur.

Turning Part Geometri Ayarlari

Turning part takim sekmesi Gérsel 3.71’deki gibidir.
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@ PART:PART1

e ® 1 8

¥ Back

Back Mode Model back v
Offset 0mm

v [@ Edge Break
Edge Break Type Chamfer v
Chamfer Width 3mm

Chamfer Angle 45 deg

(i ] OK Cancel

Gorsel 3.71: Turning part geometri sekmesi
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Edge Break [(birek (kenar kirma)]: Parcanin arka kenari icin Chamfer (pah kirma) veya Fillet (radyus)
secgeneklerini etkinlestirir (Gorsel 3.72). Kesim tamamlanmadan yapilir. Gérselin solunda kenar kirma
secilmemis ortasinda chamfer, saginda ise fillet secilmis olarak gérilmektedir.

Chamfer Width [(¢emfir) pah genisligi]: Hesaplanirken kesici u¢ genisligi de dikkate alinmalidir.
Chamfer Angle: Pah agisidir.
|

ILILIL

Gorsel 3.72: Kenar kirma
Turning Part Passes ayarlari

Turning Part Passes sekmesi Gorsel 3.73’teki gibidir.

@ PART : PART1

@ 8
B ® E@%

v Passes Passes

Tolerance 0.01 mm
Transfer Stock O
Use Pecking )

Use Reduced Feed an...

Reduced Parting Feed... 10 mm
Reduced Feed per Re'.. 0.25 mm
Allow Rapid Retract ¥
Compensation Type In computer v
Make Sharp Comers &

Finishing Passes O

(L) stock to Leave

(i ) OK Cancel

Gorsel 3.73: Turning part passes sekmesi
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Transfer Stock: Stogun diger torna aynasinda kullanimi igin baglanmasi gerektigini belirtir.

Use Reduced Feed and speed (redusud): Son kesme konumundan énce ilerleme hizini yavaslatir.

- Reduced Parting Feed and Speed Radius: ilerleme hizinin degisecegi son kesim konumundan
onceki yarigapi ayarlar (Gorsel 3.74). Kesim sonundan énce ilerleme hizinin distrilmesi takim tze-
rindeki yuki azaltir.

Gorsel 3.74: ilerleme hizi degisim yaricap!

- Reduced Feed per Revolution: ilerleme hizi degisim yarigapinda uygulanacak yeni ilerleme hizini
ayarlar.

3.1.1.8. Takim Yolu Simiilasyonu

Olusturulan takim yollari tezgahta calistirimadan 6nce kontrol edilmelidir. Fusion 360 programinda
olusturulan takim yollari similasyon ile kontrol edilebilir. Simllasyon, kesme hareketlerinin ve varsa
olabilecek garpismalarin 6nceden gérilmesini saglar. Olusturulan takim yollarini simile etmek igin ope-
rasyonlar secip sag tiklandiginda agilan pencerede Simulate [(simulate) benzetme] secenegi segilir
veya ACTIONS [(eksin) eylemler] sekmesindeki Simulate with Machine (makine ile simile et) tiklanir
(Gorsel 3.75).

MILLING TURNING ADDITIVE INSPECTION FABRICATION UTILITIES
— —, | o "
MANUFACTURE E‘/—, :l| )= ﬁ Jﬂj ]lﬁl i = @ o @ @ @
- "4

SETUP ~ TURNING v PART HANDLING * DRILLING ¥ ACTIONS v

« BROWSER

4 ©® (5 Kiavuz kolon tornalamat vi

P

T TS
@1
[

aaaaa

Compare and Edit
[E] create NC Program >

&4 Generate Clri+G

& simulate B
= Cimhilatac tanlnsthe and tha rameaual Af ctark Tha L

Gorsel 3.75: Simulasyonu baslatma
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Simiilasyon Display [(Displey) Goriintiile] Sekmesi
Ekrana ilk gelen Display sekmesi Gorsel 3.76’daki gibidir.

© SIMULATE WITH MACHINE

@ Display o_ Info :ﬁi_Statis:!ics_ |
v @ Tool

Tool ? Holder v
Transparent ([

Programmed... @

v Toolpath
Show links
Show leads
Show cutting...

Show points

e 88

Mode All toolpath ¥

v (@ stock

Colorization 0 Comparison *
Accuracy #
Transparent @)

Stop on collis... [J

Leftover Stock |0.00 mm

Tolerance 0.20 mm
v View
Viewpoint &5 Model v

Show spindie.. [J

¥ Model
Opacity ﬂ

Exit Simulation |

Gorsel 3.76: Simulasyon gorintile sekmesi
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Tool: Etkinlestirildiginde simulasyonda takimla ilgili hangi kisimlarin gériinecegi segilir.
* Tool: Flute, Shaft ve Holder olmak tzere Ug farkli segcenegi vardir.

¢ Flute: Kesici ucu gérintdler.

 Shaft: Torna icin kullanilan takimlarda Flute segenegiyle arasinda fark yoktur.

* Holder: Kater ve kesici ucu gérintuler.

 Transparent (tresperint): Etkinlestirildiginde takimin gériinen kisimlarini yari saydam yapar.

* Programmed Point [(progremd) programlanmis nokta]: Kesici ucun, talas kaldirma sirasinda is
parcasina ilk temas edecek kismini pembe renkli bir noktayla takip eder.

Toolpath: Etkinlestirildiginde takim yollari similasyon ekranina gelir.
» Show links [(sou) baglantilari gdster]: Tornalama isleminin basindan sonuna kadar takimin izle-

yecegdi tim yolu similasyonun her aninda goésterir (Goérsel 3.77). Goérselde sari renkle gosterilmis-
tir.

Gorsel 3.77: Simulasyon takim yollar
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* Show leads: Kesmeye giris ve ¢ikis hareketlerini gosterir (Gorsel 3.77). Gérselde yesil renkle goste-
rilmigtir.

» Show cutting move (muuv): Kesme hareketlerini gosterir (Gorsel 3.77). Gérselde mavi renkle gos-
terilmigtir.

» Show points: Kesme hareketi sonundaki gecis noktalarini gértintiler. Noktalar tiklandiginda is parca-
sinin o andaki durumu gortndr (Goérsel 3.77). Gorselde siyah renkle gdsterilmistir.

* Mode: Kesme hareketlerinin, hangi bélimlerinin hangi sirayla gériintilenecegdini kontrol eder.
¢ All [(ol) tiim] toolpath: Segilen tum takim yollarini gériintiler.
* Before position: Kesme hareketinden dnceki takim yolu konumlari gérintulenir.

* After position: Takimin mevcut konumundan sonraki simile edilen islemlerin sonuna kadar olan
takim yollarini gosterir.

* Operation: Yalnizca gegerli islemi gériintiler.
e Tail [(teyl) kuyruk]: Son konumdan bir iz gérintuler.
Stock: Secenek etkinlestirildiginde belirlenen stok, yesil renk alarak ekrana gelir.
« Colorization [(kalirizeysin) renklendirme]: Stokun nasil gériintilenecegini kontrol eder.
* Material: Malzeme menisinden is pargasi gériinima segilir.
* Operation: Her takim yolu islemi igin benzersiz bir renk goériintiler.
* Tool: Takim numarasina gére her kesici yol i¢in benzersiz bir renk goéruntuler.

« Comparison: islenmis yiizeyleri, islenecek yiizeyleri veya stokun tolerans dahilinde olup olmadigini
belirtmek icin renkleri kullanir.

* Material: is pargasinin hangi malzemede gériinecedi segilir. Secenekler yukaridan asagi sirayla
seramik, metalik boya, ayna, vinil ve duvar boyasidir. Comparison segildiginde bu ézellik aktif olmaz.

 Accuracy [(rekurisi) dogruluk]: Arttirldiginda simalasyonu olusturma hizi yavaslar, hiz yavaslarken
dogruluk artar.

* Transparent: Kutigu yari saydam yapar. Kutgin igindeki par¢anin islenmis halini gérmek igin uy-
gundur.

+ Stop on collision [(kalujin) carpismada dur]: Bir carpisma veya kanal algilandiginda similasyonu
durmaya zorlamak i¢gin etkinlestirilir.

* Leftover Stock (birakilacak stok): Comparison secildiginde kullanilabilir. Girilen deger, birakilacak
talas payini belirler.
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Olmasi gerekenden fazla islenmis yerler kirmizi, talas kaldirilmasi gereken yerler mavi, son sekle uygun
olan yerler ise yesil renkte gériintr (Gorsel 3.78).

Gorsel 3.78: Birakilacak isleme payi

- Tolarance: Birakilacak talas payi igin tolerans degeri belirtilir. Mavi toleransin Gizerinde, kirmizi tole-
ransin altinda ve yesil tolerans dahilindedir.

View [(viu) goriintiile]: Viewpoint (bakis acgisi) ve show spindle direction ayarlarinin yapildigi yerdir.
 Viewpoint (bakis ag¢isi): Similasyonun nasil gérintilendigini kontrol eder.

* Model: Takim is parcasina gére hareket ederken is parcasi ekranda sabit gériinecek sekilde goéri-
nimund korur.
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* Tool: Gérinim, model takima gére hareket ederken takimi ekranda sabit gérinecegi sekilde ko-

rur.

- Show spindle direction: Torna aynasi dénme yénini gosterir.

Model: Opacity [(opasiti) opaklik)], saga dogru ¢ekildiginde is pargasinin opakhigini arttirir.

Simiilasyon Bilgi Sekmesi

Simulasyon sirasinda kesici takim, yapilan iglem, tezgah bilgisi ve is parcasi hakkinda anlik bilgi verir

(Gorsel 3.79).

©@ SIMULATE WITH MACHINE

& Display 0 Info .ﬁ Statistics

v Position

X position 7.956 mm

Y position 0.00 mm

Z position -127.546 mm
Spindle speed 200 m/min Forward
Feedrate 1 mm/rev
Movement Cutting

v Operation

Description Profil Fnisihing

Type Turning Profile Finishi...
Tool #2 - CNMTOST3X0
Work offset #0

Setup Setup1

Time 0:00:18 (100.0%) Nev...
» Machine

v Verification

Collisions None
Volume 21.887 cm”3 (93.4%)
Start volume 23.4278 cm”™3
Exit Simulation
Gorsel 3.79: Similasyon bilgi sekmesi
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Position: Kesici takimin bulundugu konumu ve kesme parametrelerini gésterir.

Operation: Segcilen isleme stratejisinin adini, kullanilan kesici takimi, makine ofsetini ve isleme siresini
gOsterir.

Machine: Secilen ve programin kendi atadigi CNC tezgahinin tip ve 6zelliklerini gdsterir.

Verification [(verifikeysin) dogrulama]: Stokun ve ¢ikan talasin hacmini gosterir.

Simiilasyon istatistik Sekmesi

isleme zamani, katedilen toplam mesafe, operasyon sayisi ve degistirilen kesici sayisi gosterilir (Gorsel 3.80).

© SIMULATE WITH MACHINE

© Display | @ Info fil/l Statistics
v Statistics

Machining time 0:00:46
Machining distance  2.295m
Operations 4

Tool changes 2

Exit Simulation

Gorsel 3.80: Simulasyon istatistik sekmesi
Simiilasyon Oynatici Kontrolleri

Simulasyon oynatici kontrolleri ekranin altinda yer alir (Gérsel 3.81).

Gorsel 3.81: Simulasyon oynatici kontrolleri

Ortadaki t¢cgen sekle basarak simiilasyon baslatilir. Sagindaki ok bir sonraki harekete, onun sagindaki
bir sonraki operasyona, en sondaki ok ise takim yolunun en sonuna geger. Soldakiler ise ayni islemleri
geriye dogru yapar. Kontrol oklarinin altinda, Speed seceneginden takim yolu similasyonu oynatma
hizi kontrol edilir (Gorsel 3.81). Merkeze yaklastikga oynatma hizi yavaglar. Takim yolu; merkezin sa-
ginda ileri, merkezin solunda ise geriye dogru oynatilir.

3.1.1.9. G ve M Kodlarinin Cikartilmasi

Tdm islemler tamamlandiktan sonra takim yollarinin bir NC makinesinin diline déntstirtlmesi gerekir.
CNC kodlarinin hazirlanmasina post alma denir. Bu islem birkag yontemle yapilabilir. TGm operasyon-
larin G ve M kodlarini ¢ikarmak icin SETUP sekmesi sag tiklanarak Post Process segilir (Gorsel 3.82).
Hepsi yerine istenen operasyonu sol tiklayarak veya istenen operasyon birden fazlaysa ctrl tusuna ba-
sili sekilde sol tiklayarak post almak icin ayni yéntem uygulanabilir. Diger bir yéntem ise Goérsel 3.83’te
gorilen ACTIONS sekmesinin altindaki Post Process butonunu tiklamaktir.
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® @ F M
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® O Ik M3 @ pat asgment

Lo~ R A~

Compare and Edit
New Operation

[2) create From Template

EE] create NC Program
1 New Folder

<> Generate Clri+G
& simulate

Gorsel 3.82: Post alma

Post Alma Ayarlar Sekmesi

Post alma ayarlar sekmesi Gorsel 3.84’teki gibidir.

Settings, | Operations

Machine and post
Use machine configuration
Machine

Post

Use cascading post
Program

Name/number

File name

Comment

Output folder

Post to Fusion Team
Fusion Team output folder
NC extension

Unit

Open NC file in editor

Create in browser

-
Slemens Turning / stemens - ¢ &
1001
1001
ints\Fusion 360\NC Programs 8 [ar
Admin Profect ™3
.mpf

Millimeters .

3. Ogrenme Birimi

Gl
G2

110

ACTIONS » %

Gorsel 3.83: Post alma butonu

Post properties

* Configuration

Max spindle speed 6000
> Preferences

Optional stop =
Threading canned cycle = CYCLE97
Use cycles =

Parametric feed

Radius arcs

Q-

= Safe retracts and home positioning

G53 home positionx 0
G53 home positionz | 0
Safe retract style
* Formats

Separate words with space =

Sequence number increment | 1

Start sequence number 10
Show notes

Use sequence numbers Yes
Write machine

Write tool list

=  Built-in

(Built-in) Allow helical moves
(Built-in) High feedrate mapping
(Built-in) High feedrate

(Built-in) Maximum circular radius
(Built-in) Minimum chord length
(Built-in) Minimum circular radius

(Built-in) Tolerance

Gorsel 3.84: Post alma ayarlar sekmesi

Both X then Z

Preserve rapid moven -
0

1000

0.25

0.01

0.002

Post Cancel
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Machine and post

- Use machine configuration [(kunfiguraysin) yapilandirma]: Tiklandiginda Machine kutucugun-
dan tezgéh secimi yapilabilir.

* Post: Kullanilacak tezgahin kontrol Gnitesine gére NC programlama dillerinden secim yapilir.

» Use cascading [(kaskeyding) basamakli] post: Etkinlestirildiginde kullaniimak istenen cascading
post yolu secilerek kullanilir.

Program

* Name/number: Program adi veya numarasi

* File name: Dosya adi

« Comment: Agiklama

 Output Folder [(autput foldir) ¢ikti klasorii]: Kaydedilecek klasér yolu segilir.

* Post to Fusion Team [(tiim) takim]: NC programinin Fusion Team’e yiklenip yUklenmeyecegi belir-
tilir.

* Fusion Team output folder: Fusion Team igin kaydedilecek klasor yolu segilir.

* NC extension: NC programi icin kullanilacak uzantidir.

« Unit: Olgl birimi ing veya mm olarak segilir.

- Open NC file in Editor (editir): NC dosyasinin diizenleyicide aglilip agilmayacagi segilir.

* Create in browser [(krieyt brouzir) tarayicida olustur]: Tarayicida agmak igin etkinlestirilir.
Post Proporties [(Prapitis) Ozellikler]
 Preferences [(preferensis) tercihler]

* Optional (apsinil) stop: Gerektiginde “opsiyonel durdurma” kodu verir.

* Threading canned cycle: Dis agcma hazir ¢cevrimi

* Use cycles: Delik delme ¢evrimi kullanimi

* Parametric [(peremetrik) parametrik] feed: Q degeri kullanarak ilerleme degerini belirler.

* Radius arc: Yaylarin postu alinirken 1JK yerine yaricap degerleri kullanilir.

Safe retracts and home (hom) positioning
* G53 home position X: Makine X koordinat sistemi
* G53 home position Z: Makine Z koordinat sistemi

« Safe retracts style: Givenli geri ¢ekilme; sirayla yalnizca X, yalnizca Z, énce X sonra Z, énce Z
sonra X, ikisi ayni ¢izgi seklindedir.

* Formats (Formatlar)
* Separate words with space (seprit vords speys): Sézcikler arasinda bosluk birakilir.

* Sequence (sekuins) number increment (inkkrimint): Her satirdaki satir numarasi artisinin ne
kadar olacagini belirler.

 Start sequence number: Baslangigtaki satir numarasini belirler.

* Show notes (nots): Operatériin notlarini yorum olarak yazar.
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* Use sequence number: Satir numarasi kullanimini acgar.
* Write [(rayt) yazmak] machine: Tezgah ayarlarini basliga yazar.

* Write tool list: Kesici takim listesini basliga yazar.

* Built-in

¢ (Built-in) Allow helical moves: Helisel hareketlere izin verir.

3. Ogrenme Birimi

¢ (Built-in) High feedrate: Planlanan hizli hareketlerin yerine kullanilacak yiksek ilerleme hizini be-

lirtir.

¢ (Built-in) Maximum circular radius: Dairesel hareketlerde izin verilen en fazla yarigapi belirtir.

¢ (Built-in) Minimum chord lenght: Dairesel hareketlerde izin verilen en az chord [kord (kiris)] uzun-

lugunu belirtir.

¢ (Built-in) Minimum circular radius: Dairesel hareketlerde izin verilen en az yarigapi belirtir.

¢ (Built-in) Tolarance: Dogrusallastirma igin tolerans degeri girilir.

Post Alma Operasyonlar Sekmesi

Post alinacak operasyonlar Gérsel 3.85'teki gibidir.

& NC Program: NCProgram2

Settings | Operations

Setup

- B setupl Reorder to Minimize Tool Changes
—I Face Operation
_3 Profile Roughin
m Al Face 11 Setupl
25 Profil Fnisihing -
2 Profile . 11 Setupl
Ik Partl E i
Profil .. 1/1 Setupl
[l Partl 1 Setupl

Gorsel 3.85: NC program operasyonlar sekmesi

H2-

#e -

#2 -

H3

® -G

Tool
CNMTO9T304 Abin tornalama
CNMTO9T308 Kaba tornalama

CNMTOST3XO fnce tornalama

= turning grooving

Post Cancel
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Operasyon adlarinin solundaki onay kutulari tiklanarak istenen operasyonlar devre disi birakilabilir veya
etkinlestirilebilir.

Reorder to Minimize Tool Changes: Takim degisikligi sayisini en aza indirmek i¢in islemleri birden ¢ok
kurulumda yeniden siralar. Her bir kurulumdaki gergek islem sirasi ayni kalir.

Post butonu tiklandiktan sonra islem gergeklesir (Gérsel 3.86).

Gorsel 3.86: NC program giktisi
3.1.1.10. SETUP SHEET

Setup Sheet, CNC operatori icin NC programina genel bir bakis olusturur. Takim verileri, isleme istatis-
tikleri, stok ve is pargasi konumu gibi verileri saglar. Bunun igin Actions sekmesinin en saginda yer alan
Setup Sheet butonu tiklanir (Gérsel 3.87).

o & [&

ACTIONS v [}

Gorsel 3.87: Kurulum sayfasi butonu

100

Setup Sheet butonu tiklandiktan sonra program dosyayi kaydetme klasoérii segilir. Bu islem tamamlan-
diginda HTML formatinda bir dosya olusur (Goérsel 3.88).
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3. Ogrenme Birimi

Setup Sheet for Program 1001

Jou Drsonisrion: Setupl
Doecument Pure Kilavuz kolon tornalama2 v2

WCS: #0

DX 20mm
DY: 20mm
DZ: 180mm

Fuar:
oX: 18mm
oY 18mm
DZ: 126mm

Sroex Lewss in WCS 80
X A0mm

¥: -10mm

Z:-150mm

Sroox Usres in WES 80:
X: 1mm
¥: 10mm
Z: Omm

Total

Nuwess OF Oresarions: £

Nuweea OF Toows: 2

Toows: T2 T3

Maxivum Z: Emm

Miniauna Z: -131mm

Maiuun Feeoaare: S000mmimin
Maxivum Seinows Sreap: 5000rpm
Curriks Distance: 877.88mm
Rasic Distancs: 1211.92mm
Estivuren Crowe Tove: 534

T2D2

Tver: genaral turning
Ingenr: IS0 C 80deg
Epse LeneTie 3.8Tmm
Nese mapius: 0.04mm
Cross secrion: T

Toow Onignrarion in Tummer: Radisl Howpen: IS0 L Right
Minineme Z; -128 04mm

Maxivum Feeo: 5000mmimin

Maxissums SpinoLe Seeen: 5000rem

Curring Dismanon: 528 44mm

TougRance: M Rarip Digmancs: 1008 88mm
Reues: N Odeg Estivaren Cvous Tive: 245 (41.2%)
Coveensarion: Tip tangent
T3D3 :
Tve: groove tuming Tool Omignrarion Ik Tumagr: Radial Howoen: Extesnal Right
Ingeny: Squsre Mixheum Z: -131mm
WioTh: 3mm Maxinscm Feeo: 5000mmimin
Nose saphs: 0.04mm Maxisune Seinpus Seeeo: S000rpm
Comeansation: Tip tangent Curting Cigmancs: £1.51mm

Rarip DisTance: 205.08mm

Esrinareo Creis Tive: 55 @3%)

Operations.

Operafion 174 T2 D2
Cescsistion: Face Maxivm Z: Smm Tvee: general tuming
Srmareay: Turning Face Minivsn Z: -2mm Insanr: ISC C 80deg

WCE: &0 Sumrace Segep: 200mimin EpsE LenaTi: 5.87Tmm

Towerance: 0.01mm Feepaure pea Rev: Tmm Mose aacius: 0.04mm
Maxivum sresoves: 1mm Curring Distance! 52 88mm Cross section: T

Rarip Distanicn: 74.05mm Tougrarnee: M

Esrivargp Cvore Time: 23 27%  Reues: N Odeg

CoouanT: Fiood Compensation: Tip tangent
DOpeation 2/4 T2Dz

Desomirvion: Profile Roughing Maxiveuis Z: Smm

WCS: #0 Mo Z- 127 T4mm

Teowenance: 0.01mm Susrace Segep: 200m/min

Maxivum sTOrovER: Tmm Feecaurs pas Rev: Tmm
Curring Distance; 807 12mm  Caoss secrion: T
Rarip Distance: 840 31mm Toiemance: M
Esrivaren Cvoue Tive: 185 (27.3%) Rmuiee: N Odeg

Tves: general luming
Insenr; ISO C 80d=g
Eopee tenati: 5.867mm
Nose rapivs: 0.04mm

CoowunT: Floed Comegnsarion: Tip tangent
Operation 34 T2D2
Descairvion: Profil Frisihing  Maxivue Z: Smm Tvee: general tumning

WCS: #0
Toumance: 0.01mm
Maxivym sTErovEs: 1mm

Mininesst Z:-128.04mm
Sumrace Segwo: 200mimin
Feeosure pes Rev: Tmm
Cutring Distance: 258 44mm

InserT: IS0 C 80dag
Eosg canvath: 5.8Tmm
Nose aspivs: 3.04mm
Cross section: T

Raric Distance: 281 Smm Tousrancs: M
Esrivaren Cvos Tive: s (2%  Ruuiem N Odeg
CooLanT: Floed Coumrensarion: Tip tangent
Cparation 4/4 T3D3
Cascairtion: Part? Maxive Z: Emm Trex: groove uming
Sraaresy: Turning Part Mindipuns Z- -131mm Inseny; Squers
WCS: 0 Surrace Seesp: 200m/min ‘WioTh: Imm

Towsmancs: 0.01mm

Feeoaure pes Rev, Tmm
Curring Distance: 51.51mm
Rario Distance: 305 08mm
Esrimaren Cveie Tive: S5 32%)
Coouant: Flood

Noss aucivs: 0.04mm
Comegnsarion: Tip tangent

—= | = | Bl | B I

Gorsel 3.88: Kurulum sayfasi ciktisi
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1. UYGULAMA

UYGULAMA ADI: CAM Programinda iki Eksende ve C Eksende Tornalama
AMAC

Fusion 360 CAM programini kullanarak is pargasini CNC torna tezgahinda islemeye hazir hale
getirmek ve CNC torna tezgahinda islemek.
Sire: 120 dakika

YONERGE

Gorsel 3.89°'da sekli verilen is pargasini CNC torna tezgahinda isleyebilmek icin gerekli CNC kod-
larini Fusion 360 CAM programinda islem basamaklarini dikkate alarak olusturunuz ve CNC torna
tezgahinda isleyiniz. Calismaniz uygulama sonunda verilen 6l¢itlere gore degerlendirilecektir.

MALZEME LIiSTESI VE STOK OLGULERI
 Fusion 360 programin kurulu oldugu bir bilgisayar

* CNC torna tezgahi
+ Stok olglleri @66x131 (Gorsel 3.89). Verilmeyen olgller yaklasik alinacaktir.

125

10 115

216
|
|

@12 g6

Gt ()

Gorsel 3.89: CNC torna is pargasi kilavuz kolon

1x45°

ISLEM BASAMAKLARI

1. Fusion 360 programi igerisindeki olusturdugunuz gizim pargasini aginiz ve Manufacture secene-
gi ile CAM ortamina gegis yapiniz.

2. CAM kismindan SETUP ikonuna tiklayiniz ve operasyon tipi i¢in tornalamayi seginiz.

3. Setup kismindaki Work Coordinate System seceneginden Z Axis’i segerek sifir noktasini ta-
nimlayiniz.

4. Setup secgenegindeki Stock menistinden stogun 6lgilerini belirleyiniz.

5. Tornalama islemlerinde kullanilacak takimlar, takim kiitiphanesinde énceden tanimlanmamissa,
baslamadan 6nce takim kutliphanesine girerek gerekli takim secimlerini yapiniz.

182 | Kaliplama Teknigi



3. Ogrenme Birimi

( 3. Alin tornalama iglemi icin Turning Face butonunu tikladiktan sonra takim ayarlarini yapiniz.

4. Alin tornalama geometri ayarlarini yapiniz.

5. Alin tornalama guivenli ¢galisma diizlemi i¢in gerekli secimleri yapiniz.

6. Alin tornalama gegis ayarlarini yapiniz.

7. Alin tornalama linking ayarlarini yapiniz.

8. Kaba tornalama islemi icin Profile Roughing butonunu tikladiktan sonra takim ayarlarini yapiniz.
9. Kaba tornalama geometri ayarlarini yapiniz.

10. Kaba tornalama glvenli calisma duzlemi igin gerekli secimleri yapiniz.

11. Kaba tornalama gegcis ayarlarini yapiniz.

12. Kaba tornalama linking ayarlarini yapiniz.

13. ince tornalama islemi i¢cin Turning Profile Finishing butonunu tikladiktan sonra takim ayarlarini
yapiniz.

14. ince tornalama geometri ayarlarini yapiniz.

15. ince tornalama giivenli calisma diizlemi igin gerekli segimleri yapiniz.

16. ince tornalama gegis ayarlarini yapiniz.

17. ince tornalama linking ayarlarini yapiniz.

18. Is pargasini kesmek i¢in Turning Part butonunu tikladiktan sonra takim ayarlarini yapiniz.
19. Is parcasini kesme geometri ayarlarini yapiniz.

20. is parcasini kesme giivenli calisma diizlemi icin gerekli secimleri yapiniz.

21. Is pargasini kesme gegcis ayarlarini yapiniz.

22. ig pargasini kesme linking ayarlarini yapiniz.

23. Similasyonu calistirip hatal bir islem varsa diizeltiniz.

24. Post Process butonuna tiklayarak NC kodlarini olusturunuz ve son kontrollerini yapiniz.
25. Is pargasini CNC torna tezgahinda ayna ve punta arasina baglayiniz.

26. Takimlari sifirlayiniz.

27. Olugturdugunuz NC kodlarini kullanarak tornalama iglemini yapiniz.

NOT: Yapilan is ve islemler sirasinda edindiginiz gézlemlerinizi ve deneyimlerinizi defterinize yaziniz.
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1. UYGULAMA

SIRA SiZDE

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

—_

Cizim pargasini acti.

Manufacture moduline gecti.

Setup ayarlarini hatasiz yapti.

Alin tornalamak i¢in gerekli ayarlari hatasiz yapti.

Kaba tornalamak icin gerekli ayarlari hatasiz yapti.

ince tornalamak igin gerekli ayarlari hatasiz yapti.

is pargasini kesmek icin gerekli ayarlari hatasiz yapti.

Similasyonu gahistirdi.

NC kodlarini olusturdu.

is parcasini CNC torna tezgahinda hatasiz igledi.

Sle|efe| Nl of oA e

_ | =

Verilen slrede bitirdi

Tabloda “HAYIR” olarak isaretlenen konulari tekrar gézden gegiriniz.

A\ J

1. Gorsel 3.90°da sekli verilen is pargasini, CNC torna tezgahinda isleyebilmek igin gerekli CNC\
kodlarini Fusion 360 CAM programini kullanarak olusturunuz.

40 Ral.6
8 32
1.5x450
00] o
) — — - - - 4t ™
e B
wy
<
=
1x450
Gorsel 3.90: CNC torna is pargas! burg
& J
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3. Ogrenme Birimi

[ 2. Gorsel 3.90°da sekli verilen is pargasini, CNC torna tezgahinda isleyebilmek igin gerekli
CNC kodlarini Fusion 360 CAM programini kullanarak olugturunuz.
/ Ral.6 / Ra0.8

435

15 y/m
>

4

Gorsel 3.91: CNC torna is pargasi kesici zimba

@19
|
|
!
|
P17

0,05

3. Gorsel 3.92°de sekli verilen delici zimbayi, CNC torna tezgahinda isleyebilmek i¢in gerekli
CNC kodlarini Fusion 360 CAM programini kullanarak olusturunuz.

v/Ral,G v/RaO,S
45

1 Ra0.8

@9

@11
[
[
[
1

£Y 0,02

Gorsel 3.92: CNC torna is pargasi delici zimba

0,05
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SIRA SiZDE

4. Gorsel 3.93’te sekli verilen kalip baglama sapini, CNC torna tezgahinda isleyebilmek igin )
gerekli CNC kodlarini Fusion 360 CAM programini kullanarak olusturunuz.
/Ral6

%32 gé
= =
| < |
M)
™
i P S
A B
Ig] |
o
= 1
2 1
| £ |0.05
3138 .y
™)
0 | |
2 ——

o CIER

-

Gorsel 3.93: CNC torna is pargasi kalip baglama sapi
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3. Ogrenme Birimi

3.1.2. Prizmatik Parca Geometrisine Sahip Kalip Elemanlarinin imalati

Parcanin silindirik veya prizmatik geometrisi, talas kaldirilarak tretilen kalip parcalarinin Uretiminde tez-
gah secimini belirleyen 6nemli bir parametredir. Her iki geometriye goére farkli tezgah segilir ve isleme
prosesi bu secime gére belirlenir. ilgili iki geometrinin tezgah tercihleri Gizerindeki etkilerinden bazilari
sunlardir:

Prizmatik Par¢ca Geometrisi

Prizmatik pargalar diiz yizeyli ve keskin késeli pargalardir. Prizmatik pargalari islemek icin freze tezgéahi
veya CNC tezgahlari kullanilabilir. Freze tezgahi diiz ylzeyleri, profil kesitlerini ve prizmatik pargalardaki
delikleri islemek i¢in kullanilabilir. CNC makineleri ise karmasik geometrilere sahip prizmatik parcalarin
islenmesi icin daha esnek bir segenek sunar. CNC tezgahlari, programlanabilir iglevleri sayesinde ¢ok
cesitli sekillerin islenmesine olanak tanir.

Bu nedenle silindirik veya prizmatik parga geometrisi, isleme yontemleri ve makine segiminde farklilikla-
rin olusmasina yol acar. Silindirik pargalarda talas kaldirma isleminde, genellikle torna tezgahlari tercih
edilirken prizmatik parcalarda daha ¢ok manuel freze veya CNC freze tezgahlari kullanilir. Her parga
geometrisi icin dodru makineyi se¢mek, isleme sirecinin verimli ve basarili olmasini saglar.

Kalip pargalarinin talas kaldirilarak imal edilmesinde, par¢ca geometrisi tezgah secimine blyik dlgtude
etki eder. Parca geometrisi, tezgahin igleme kapasitesi ve yetenekleri, kesme ydntemleri, takimlarin
kullanimi vb. faktdrler Uzerinde dogrudan bir etkiye sahiptir. Parga geometrisinin tezgéh segimine olan
etkilerinden bazilari sunlardir:

Boyut ve Agirlik

Parcanin boyutlari ve agirligi, tezgéhin isleme kapasitesini belirler. Buyuk ve agdir pargalar i¢cin daha
gucli ve saglam tezgahlar tercih edilmelidir.

Karmasikhik

Parcanin karmasikligi, tezgahin isleme yetenekleriyle uyumlu olmahdir. Karmasik geometrilere sahip
parcalar icin ¢cok eksenli tezgahlar veya 6zel isleme 6zelliklerine sahip tezgahlar gerekebilir.

Zorlu Kesimler

Parcada zorlu kesimler gerekiyorsa uygun takimlarin kullanildi§i ve ylUksek hassasiyet saglayabilen
tezgahlar tercih edilmelidir. Ornegin yiiksek hizli frezeleme igin bes eksenli bir tezgah veya tel erezyon
gibi 6zel tezgahlar gerekebilir.

I¢ Hacim ve Erisim

Parganin i¢ kisimlarinin islenmesi gerekiyorsa tezgahin ic hacim ve erisim 6zellikleri énemlidir. i¢ kisim-
lari igleyebilen 6zel tezgahlar veya robotik sistemler tercih edilebilir.

Yiizey Kalitesi

Parcanin ylizey kalitesi gereksinimleri, tezgahin kesme hizi, ylizey hassasiyeti ve diger isleme paramet-
releriyle uyumlu olmalidir. istenen ylizey kalitesini sadlayabilen ve gerekli son islemlere olanak taniyan
tezgahlar tercih edilmelidir.

Uretim Hizi

Parcalarin seri Uretimi gerekiyorsa yiksek hizli tezgahlar veya otomasyon seceneklerine sahip tezgah-
lar tercih edilmelidir. Uretim sureglerini hizlandiran ve verimliligi artiran tezgahlar tercih edilebilir.

Kalip pargalarinin talas kaldirilarak imal edilmesinde tercih edilecek tezgah 6zelliklerini belirleyen temel
Olcitler sunlardir:

- Is Pargasinin Boyutlari: islenecek kalip pargasinin boyutlari, tezgahin isleme kapasitesi ve calisma
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alani ile uyumlu olmalidir. Biylk boyutlu pargalar igin daha buyutk ve gigli tezgéhlar tercih edilebilir.

- Is Pargasinin Malzemesi: Kalip parcasinin malzemesi, tezgahin kesme hizi, kesme kuvveti ve diger
isleme parametreleri icin 6nemlidir. Farkli malzemeler igin uygun kesme hizlarina ve takimlara sahip
tezgahlar tercih edilmelidir.

- Is Pargasinin Hassasiyeti: Kalip parcalari genellikle yiiksek hassasiyet gerektirir. Bu nedenle yiiksek
hassasiyetli islem yapabilen tezgahlar tercih edilmelidir. Hassas pozisyonlama ve kontrol sistemlerine
sahip tezgahlar, toleranslari distk seviyelerde tutabilmek igin dnemlidir.

isleme Kapasitesi

islenecek pargalarin karmasikligi ve detaylari, tezgahin isleme kapasitesini etkiler. Yiiksek hizli igsleme,

¢cok eksenli isleme veya 6zel fonksiyonlar gerektiren parcgalar icin uygun tezgahlar secilmelidir.

Kullanilabilirlik ve Bakim Kolayligi

Tezgahin kullanimi ve bakimi kolay olmalidir. Operat6rlerin rahatlikla ¢alisabilecegdi ergonomik tasarim-

lara sahip olmali ve bakim gerektiren pargalarin erigimi kolay olmahdir.

Parca Tasarimi

imal edilecek prizmatik parcanin éncelikle bir tasarimi yapilir. Bu tasarim, CAD (Computer-Aided De-
sign) yazilimlari kullanilarak olusturulur. Parcanin boyutlari, geometrisi, toleranslar ve diger 6zellikler
tasarim asamasinda belirlenir.

Malzeme Segimi

Prizmatik pargalarin imalatinda genellikle dayanikli ve islenebilir malzemeler (gelik, aliminyum vb.) kul-
lanilir. Malzeme, parganin fonksiyonlarina, ¢alisma kosullarina ve tasarim gereksinimlerine bagli olarak
segilir.

Tezgah Hazirhgi

imalat sureci igin uygun bir frezeleme tezgahi veya CNC tezgahi secilir. Tezgah, is pargasinin boyut-
larina ve agirligina uygun kapasiteye sahip olmalidir. Takim tutuculari, kesici takimlar ve diger gerekli
donanimlar da tezgah Gizerine yerlestirilir.

is Pargasinin Sabitlenmesi

is parcasi, tezgah (izerinde uygun sabitleme yéntemleri kullanilarak sabitlenir. Bu, is pargasinin siki ve
guvenli sekilde yerinde tutulmasini saglar.

Kesme Ydéntemi ve Takimlarin Segimi

is parcasinin geometrisine bagli olarak uygun kesme yéntemleri segilir. Frezeleme tezgahinda, uygun
kesici takimlar secilir ve takim tutuculara monte edilir. Takim seg¢imi; is pargasinin malzemesine, ylizey
kalitesi gereksinimlerine, kesme hizi vb. faktérlere bagli yapilir.

Kesme islemleri

Kesme slreci programlanmis isleme adimlari uygulanarak gercgeklestirilir. Kesici takimlar, tezgahin ha-
reketleriyle is parcasinin ylzeylerini ve deliklerini isler. CNC tezgahi kullanilacaksa CNC parga isleme
programiyla ilgili is ve islem adimlari uygulanarak ihtiya¢ duyulan kodlar tretilir ve bu kodlar tezgah
Unitesine tezgahin 6zelligine bagh olarak aktarilir ve gerekli 6n hazirliklardan sonra isleme adimlari
otomatik gerceklestirilir.

Kontrol ve Son islemler

isleme siireci tamamlandiktan sonra, imal edilen prizmatik parca kalite kontroliine tabi tutulur. Olglim
cihazlari kullanilarak boyutlar, toleranslar ve yuzey kalitesi kontrol edilir. Gerekli dizeltme iglemleri
yapilir ve son islemler (yuzeylerin parlatiimasi veya kaplanma islemleri) uygulanir.
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3. Ogrenme Birimi

Bu islemler, prizmatik parca geometrisine sahip kalip elemanlarinin imalatinin genel
hatlaridir. Is pargasinin karmasikligina, élgiilerine ve gereksinimlerine bagl olarak
daha 6zellikli isleme adimlari ve yéntemleri uygulanabilir. imalat siireci, kalite stan-
dartlarina uygunluk ve tasarim gereksinimlerinin kargilanmasi i¢in dikkatli bir sekilde
yurataldr.

3.2.1.1. Tel Erezyonda isleme
Hazirlhik

ilk adim, islenecek kalip pargasinin tasariminin veya modelinin olusturulmasidir. Bu tasarim, CAD
yazilimi kullanilarak yapilabilir. Kalip pargasinin islenecedi malzeme segilir ve gerekli boyutlar belirlenir.
Tel erezyon tezgahi temizlenir ve gerekli tutucular veya mengeneler hazirlanir. islenecek parca, tel erez-
yon tezgahinin galisma tablasina veya uygun bir tutucuya sabitlenir.

Kesim Parametrelerinin Ayarlanmasi

islenecek parganin tasarimina ve malzemesine bagh olarak kesim parametreleri belirlenir. Bu, tel erez-
yon islemi icin gereken kesme hizi, tel gerilimi, atma hizi vb. faktorleri icerir. Tel erezyon tezgahinin kont-
rol paneli veya bilgisayar araylzu kullanilarak kesim parametreleri ayarlanir. Tezgahin isleme baglama
digmesi veya komutu kullanilarak tel erezyon iglemi baglatilir.

Tel, parcanin belirli bir kesim hattina dogru hareket eder. Elektro erezyon prensibi kullanilarak telin elekt-
riksel enerjisiyle malzeme kesilir. Tel, kesme yollarini takip ederek pargada istenen kesimleri gergeklesti-
rir. Kesim islemi boyunca tezgah, kesme parametrelerini kontrol eder ve gerektiginde ayarlamalar yapar.
Operat6r, kesim islemi sirasinda islenen parganin durumunu izler ve gerektiginde miidahale eder.

isleme Kontrolii

Kesim islemi sirasinda operator, islenen parganin durumunu ve kesim kalitesini g6zlemlemelidir. Gerekli
durumlarda, kesim parametreleri ayarlanabilir veya tel degistirilebilir. Kalip pargasinin gerektirdigi kesim
hassasiyeti, ylizey kalitesi ve dlglimler saglandiginda isleme durdurulur.

Son iglemler

isleme tamamlandiktan sonra, islenen parca tel erezyon tezgahindan cikarilir ve kontroller yapilir. Ge-
rekli durumlarda, parcanin ylzeyine ilave islemler uygulanabilir.

3.2.1.2. Freze Tezgahinda isleme

Freze tezgahi, doner kesici takimlar yardimiyla malzemeyi sekillendirmek icin kullanilan bir tezgah tu-
radar.

Freze tezgahinda isleme yapabilmek icin ilk adim, freze tezgahina uygun bir kesici takim se¢gmektir. Bu
takimin kesici uglari, belirli bir profil veya sekli elde etmek icin tasarlanmistir. islenecek kalip pargasi,
freze tezgadhinin calisma tablasina sabitlenir. Tezgahin kontrol paneli Gzerinden, kesici takim hareket
yonleri ve kesme hizi ayarlandiktan sonra malzemenin Uzerinde ilerleyerek kesme, delme veya ylzey
isleme islemlerini gergeklestirir. Freze tezgahi, ¢esitli kesici takimlarin kullanilabilmesi ve farkh isleme
islemlerinin gerceklestirilebilmesi nedeniyle genis bir kullanim alanina sahiptir.

3.2.1.3. CNC Freze Tezgahinda CAD Programi Kullanarak isleme

CNC (Bilgisayar Numerik Kontrol) freze tezgahi, bilgisayar kontrolu altinda ¢alisan bir freze tezgahidir.
isleme siireci, bir CAD modelinin olusturulmasiyla baslar. Model, islenecek parcanin tasarimini temsil
eder. CAD modeli, bir CAM yazihimi kullanilarak islenme stratejilerine déntsturilir. Bu stratejiler, kesici
takimin parca Uzerindeki hareketini ve nasil talag kaldirilacagini belirler.
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Kalip Parcalarinin imalat

CNC freze tezgahinin kontrol paneline, islenecek parcanin CAD/CAM verileri yUklenir.

Tezgah, belirtilen islem basamaklarini takip ederek kesme iglemini gerceklestirir. Bu islem, ylksek has-
sasiyet ve tekrarlanabilirlik saglar. CNC freze tezgahi, otomatik takim degistirme 6zelligine sahip olabilir,
bdylece farkli kesici takimlarin kullaniimasi kolaylasir.

Parca isleme adimlarindan CNC tezgahi ile ilgili olan bdlumlerin nasil olusturulacag! asagida adim
adim verilmistir. Yapilmak istenen isleme kodlari olusturmak ve bunu CNC tezgéah Unitesine ylUkleyerek
parcaya son halini vermektir.

is parcasini CNC tezgahinda isleyebilmek igin post dosyasina ihtiyag duyulur. Bu dosyay! olusturabilmek
icin CAD programinda ilgili parganin ¢ boyutlu giziminin olusturulmasi ve bu ¢izimin de CAM ortamina
alinarak gerekli is ve islemlerin planlanmasi gerekir. Disi plaka pargasinin imalat programini olusturabil-
mek i¢in 6ncelikle bu parganin Fusion 360 programi veya baska bir CAD programinda disi plaka model
¢izimi yapilir ve Fusion 360 programinin kitiphanesinde yer alan mengene tzerine yerlestirilerek CAM
programi i¢in hazir hale getirilir (Gorsel 3.94).
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Gérsel 3.94: [s pargasinin mengeneye pozisyonlanmasi

is pargasi imalat programinin yapilabilmesi igin Fusion 360 programinda Design meniisi altinda yer
alan Manufacture seceneginden CAM programina gegis yapilir (Gorsel 3.95).

is parcasi icin Gérsel 3.96°daki gibi SETUP meniisiinden tezgah, operasyon tiri, sifir noktasi, islenme-
yecek parcalar (mengene ve sabitleme) ve model sec¢imi gibi is ve islemler yapilir.
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3. Ogrenme Birimi

MILLING TURNING ADDTIVE INSPECTION FABRICATION UTILMES
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Gorsel 3.95: Manufacture bolimiine gegis
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Gorsel 3.96: SETUP ayarlarinin yapilmasi

Kaliplama Teknigi 191



Kalip Pargalarinin imalati

is parcasi igin Stock menisiinden isleme paylari ilgili kutucuga girilerek stok (ktiik) belirlenir (Gérsel
3.97).

MILLING TURNING ADDITVE INSPECTION FABRICATION UTILTES
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o oK Cancel

Gorsel 3.97: Stock ayari

Parcanin Ust ylizeyinde var olan talas payini islemek igin 2D Face operasyonu tercih edilir. Bu, blyuk
takim ile parga Ust ylzeyini diizlemsel islemek i¢in uygun bir operasyondur (Gérsel 3.98).
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Feed per Revolution | 0.0686857 mm
L]

192 | Kaliplama Teknigi

Gorsel 3.98: Face operasyonunun segimi
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3. Ogrenme Birimi

Operasyon igin takim seg¢imi kiitiphaneden yapilabilir ancak istenen &lgllerde hazir takim kitliphanede
yoksa istenen 6l¢l ve kesme parametrelerinde yeni takim olusturulabilir (Gérsel 3.99).
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Gorsel 3.99: Takim segimi

is pargasi isleme, giivenli kalkis vb. yikseklik limitleri Heights menuisiinden belirlenir (Gérsel 3.100).
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Gorsel 3.100: Heights ayari
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Kalip Pargalarinin imalati

Passes menlstnden ¢oklu paso, birakilacak talas miktari ve tolerans gibi paso parametreleri ilgili kutu-
cuklara girilerek kesme parametreleri ayarlamalari yapilir (Gérsel 3.101).

MILLING TURNING ADDTIVE INSPECTION FABRICATION UTLLITES
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) units: mm
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L [ ) oK | [ cancel |
e —.—

Operasyona ait menu ve parametre ayarlamalari yapildiktan sonra onaylanan programin olusturdugu
takim yolu olusur (Gérsel 3.102).

Gorsel 3.101: Passes ayari
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Gorsel 3.102: Face operasyonu takim yolu
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3. Ogrenme Birimi

Bikme kalibi disi plakasi Gzerindeki dizlemsel bélgeleri islemek icin 2D menlUsinde yer alan 2D Adap-
tive Clearing stratejisi kullanilir. Bu stratejide talas kaldirmak tzere @10mm diz parmak freze segilir
(Gorsel 3.103).
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Gorsel 3.103: 2D Adaptive Clearing segimi
Geometry menisinde, islenmek istenen bdlgelerin segimi yapilir (Gérsel 3.104).
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Gorsel 3.104: Geometry ayari
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Kalip Pargalarinin imalati

Heights menisinden givenli ylkseklik ve geri kalkis ylksekligine ait parametre degerleri, ilgili kutu-
cuklara girilerek ve is parcasinin islenmeye baslandidi ve bitis yikseklikleri de yuzeyler segilerek belir-
lenebilir (Goérsel 3.109).
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Gorsel 3.105: Heights menusu ayari

Passes menusinden isleme toleransi, yan kayma miktari ve kaldirnlacak talas miktarina bagh olarak,
¢oklu paso derinlikleri secilerek paso derinligi ayarlanir (Gorsel 3.106).
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Gorsel 3.106: Passes mendiisu ayarlari
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3. Ogrenme Birimi

Linking menustinden gegislerle ilgili ayarlamalar yapilir ancak parametrelerle tanimlanmis halde kar-
silasilir (Goérsel 3.107). Bu parametreler ortalama degerlerdir. Teknik tecriibeye sahip operatér bu pa-
rametrelere isin niteligi, malzeme, kesici ug, tezgah vb. unsurlari g6z éntinde bulundurarak karar verir.
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Gorsel 3.107: Linking meni ayari

Adaptive Clearing isleme operasyonuna ait tim veri girigleri ve secgimler yapildiktan sonra elde edilen
takim yolu Gdorsel 3.108’deki gibidir.
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Gorsel 3.108: Adaptive Clearing operasyonuna ait takim yolu
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Kalip Pargalarinin imalati

3D isleme operasyonlarindan Pocket Clearing bikme kalibi disi plaka formlu alanindan kaba talasi
kaldirmak Uzere segilir. Bu operasyonda kullaniimak i¢in $10mm R2.5 takim segcilir (Gérsel 3.109).

Auunive [Ler=e FADIILAIIUIN s

DRILLING ¥ WMULTI-AXIS © MODIFY *

(B Adaptive Clearing

Steep and Shallow
= Flat
Parallel

& Scallop

@ POCKET : POCKET2

[Elelo s =

¥ Tool

Tool Select...

b cor
S Ramp
Coolant Flood -
5 penci
enci .

g Horizontal
& spiral

@ Radial

% Jjorphed Spiral
<® Project

@ Morph

§| Flow Ramp Spindle Speed 4i)m) rpm

¥ Feed & Speed

Preset Custom 4

Spindle Speed 4000 rpm

Surface Speed 125.664 m/min

wwpm |
125684 mimn |
w0rm |
Cutting Feedrate 1000 mmmn |
Feed per Tooth 0.0833333 mm ‘
Lead-In Feedrate 1000 mm/min \
Lead-OutFeedrate 1000 mmmn |
Ramp Feedrate 333 333 mmimin ‘
Plunge Feedrate 333.332 mm/min ‘

Feed per Revolution  0.0833333 mm \

O shaft & Holder

0 ox ] (S

g ]
Gorsel 3.109: 3D Pocket Clearing operasyonu segimi

Bukme kalibi disi plakada kaba bosaltma yapabilmek icin Geometry menusinden isleme sinirlari belir-
lenebilir. Bunu icin Design bolimiinde yesil profil olusturulur (Gorsel 3.110). Olusturulan profil gérselde
isaretlenen yontemle secilerek bu mentdeki ayarlamalar tanimlanir.
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Gorsel 3.110: 3D Pocket Clearing operasyonu Geometry menu ayari
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3. Ogrenme Birimi

Heights menisinden kesici takimin is pargasina guvenli yaklagsmasi, is par¢asindan uzaklasmasi, is
parcasini islemesi icin baglayacagi ve bitirecegi yerleri belilemek Uzere yuzeyler segilir (Gérsel 3.111).
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Gorsel 3.111: 3D Pocket Clearing operasyonu Heights meni ayari

Passes menlsiinden isleme toleransi, manuel yan kayma miktari ve kaldirilacak talas miktari, bir son-
raki operasyon igin birakilacak talas miktari paso derinlikleri ayarlanir (Gorsel 3.112).

| @ PocKeT: POCKET2

|
%6 6Hs=

¥ Passes

ITD\sranca 0.01 mm I

Machine Shallow Areas ([

Ninimum Diameter 0mm

Manual Stepover [}

Minimum Cutting Radius 0 mm

Use Worphed Spiral Ma_ [

Direction £ Climb  ~
Smoothing Deviation 0.6 mm
Maximum Roughing Ste... 1 mm

Flat Area Detection

Order by Depth [™]

¥ @ stock to Leave

Radial Siock o Leave 0.5 mm

Axial Stock to Leave 0.5 mm

@ Fillets

@O smoothing

(O Feed Optimization

o

Gorsel 3.112: 3D Pocket Clearing operasyonu Passes men( ayari
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Kalip Pargalarinin imalati

Pocket Clearing isleme operasyonuna ait tim veri girisleri ve segimler yapildiktan sonra elde edilen
takim yolu Gdorsel 3.113’teki gibidir.

Gorsel 3.113: 3D Pocket Clearing operasyonu takim yolu

3D finis operasyonlarindan Parallel operasyonu kullanilarak énceki operasyonlardan kalan talas kaldi-
rilabilir. Formlu ylzeylerden talas kaldirmak tizere $8mm R4 kiresel takim segilir (Gorsel 3.114).

Booples &° © 9292 4H

WULTLAXS
() scnpive Ciearing
@ Pocint Cmaring.
Osipaasramn © PARALLEL: PARALLELT
L _ oM« s
==

Ok | | Cancsl

Gorsel 3.114: 3D Parallel operasyonu takim segimi
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3. Ogrenme Birimi

Bikme kalibi disi plakada finis operasyonu gergeklestirebilmek icin Geometry menisiinden isleme
sinirlarini yesil dikdoértgen segilerek belirlenir. Olusturulan profil Gérsel 3.115'te isaretlenen yontemle
segcilerek bu menul ayarlamalari tamamlanir.

MILLING TURNING INSPECTION FABRICATION UTILITES
MANUFACTURE ~ . Q . @ ' @ ; E e & éa? /@ —59
SETUP ™ DRILLING * MULTLAXIS »
«« BROWSER ° ||‘

© PARALLEL : PARALLELE

@|@[@ © |

A ® [}y Generic Vise v366 v11

@ Units: mm
D Wl Named Views ¥ Geometry
D © @ lodels Machining Boundary I’:ﬂSelection -

4d ® [ setups
40 0B EDNG

IMachinfng Boundary... m x I

b @ ’ [T3] Face2 Tool Containment =7 Tool cent.. *
ace o o, |

D= @@ [71120 Adaptives Additional Offsst omm |

D& @@ m Pockets Contact Point Bound:.. ()

e Contact Only @

D & @ # [r2contourt

D @ @ O slope

g @ @ 2 Paraliels

[J Rest Machining
[ Tool Orientation
O model

D Avoid/Touch Surfaces

[} oK | Cancel |

Gorsel 3.115: 3D Parallel operasyonu Geometry ayari

Passes menilsinden isleme toleransi, yan kayma miktari ¢coklu paso tercihleri, dik kenarlarin iglenmesi
vb. ayarlamalar yapilir. Derinlikleri fazla olan dik yUzeylerin bu yéntemle islenmesi takimin yiizeyde
tirmanmasi sebebiyle tercih edilmez. Bu sebeple isin niteligine bagl olmak sartiyla bu iki stratejiden
(Gorsel 3.116’da mavi dikddrtgen igerisine alinan) yararlanilir .

e B B0 BETHO b HO 2

4 @ (B Genric viee 286011
[ unis:mm
[ B tamed Views
D © [, Yogen,
4 ® B st
4 e B Emie
@ @ @ FHfeced
D ®@ @ [71) 2D Adagtivet

Cusp Height 0.01 mm

Diacsion T Both war v
Upow liling # Botn

L] oK Cancel

Gorsel 3.116: 3D Parallel operasyonu Passes ayari
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Kalip Pargalarinin imalati

3D Parallel isleme operasyonuna ait tim veri girigleri ve sec¢imler yapildiktan sonra elde edilen takim
yolu Gérsel 3.117’deki gibidir.

_MILLNG  TURNNG ADDITIVE INSPECTION FABRICATION UTLITES
MANUFACTURE ~ E‘; Q 6 > ' & 9 g @ b /@ =% ] D D FO L
s 2 P
SETUR DRILLNGY MULTHAXIS ™ MODFY ¥
|« BROWSER ° \|| '
A © (B Genericvisevagsvil < :
Q Units: mm i

D il nNamed Views
D © (B wodess

=

[T3] Facez
[T1] 2D Adaptive1
[72] Pocket1

[T2] Contourt
[T2] Spiral2

j  [T2] Parallel6

Gorsel 3.117: 3D Parallel operasyonu takim yolu
is parcasi Uizerinde bulunan deliklerin agilabilmesi igin dncelikle punta matkabiyla merkezleme delikleri
olusturulmali. Bu islem icin 6ncelikle Drilling operasyonu secilmeli ve bu iglemi gerceklestirmek Gzere

punta takimi belirlenmelidir (Gorsel 3.118).
MLUIIG TURNING INSPECTION FABRICATION UTILITES

< BROWSER el

) Hole Recognition

A © [}) GenericVise v385 v11

[ unes: mm © DRILL:DRLL1 -
[ B Named Views m@ &
e (b Hodes FRTAL
4 © 5 Setups : e
[-}+] e
40 0FEMEO -
P ® @ @& [mrace ~ #5 - 310mm cen...
D ® @ @ [T1120Adapiivel Coalant & Food -
D ® @ @ marecken (T
D ® @ @ [m2Pocket2 ; ¥ Feed & Speed
D ® @ & [m2conourt R P preset Custom =
ol 0 Spindle Spesd 1000 rpm
P ~ &8 Surface Speed 314158 mimin
b® [T5] Drill1 [Rapid out]

Plunge Feedrate 333.333 mmémin
Feed per Revolution  0.333333 mm

Retract Feedrate 332.332 mmmin

o [ ok | [ cancel |

Gorsel 3.118: Drilling operasyonu islemi segimi ve Tool ayari
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3. Ogrenme Birimi

Disi plakada punta delikleri agabilmek icin Geometry mendiisiinden, islenecek deliklerin ylizeyleri segilerek
belirlenebilir. Gorsel 3.119°da isaretlenen yéntemle secilerek bu menl ayarlamalari tamamlanir.

MILLING TURNING ADDITIVE INSPECTION FABRICATION UTILTIES
MANUFACTURE ¥ E'7 Q @ @ ' @ 9 @ Q ‘b ‘ "(39 ‘ﬁ 4
SETUP ¥ 0" DRILLING ¥ WMULTLAXIS *
«« BROWSER L
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D ® @ & [m3Face2
[T1] 2D Adaptive1

[T2] Pocket1
[T2] Pocket2
[T2] Contour1
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[TS] Drill1 [Rapid out] ‘ -
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—
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Selection lode @ seecte... v

Select Same Diameter

Auto-Merge Hole Seqr...

Order by Depth

Order Optimize 0... »

Reverse Order Q

Q Tool Orientation
-0

Gorsel 3.119: Drilling operasyonu Geometry ayari

Drilling operasyonuna ait tim veri girisleri ve segimler yapildiktan sonra elde edilen takim yolu Gérsel
3.120’deki gibidir.

_Mume  TuRNmG ADDITVE INSPECTION FABRICATION UTILTES
MANUFACTURE ~ E‘7 @ @ e Tﬁ? & D 7
N

SETUP ~ 2~ DRILLING ~ MULTLAXIS 1MODFY <

+« BROWSER ° |.|
4 © [}b Generic Vise v366 v13
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4 © (b Modes

4 @B..ﬁ'.”,“}“..
40 QR ETEC

D ® @ @ [mIFace2
b-&® @ [71)20Adaptivel
D ® B [rz]PocketT
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D® @
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Gorsel 3.120: Drilling operasyonu takim yolu
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Kalip Pargalarinin imalati

@ 3 matkap ucu ile M4 vida acilacak delikleri agmak Uzere Drilling operasyonu secilir ve Gorsel
3.121°deki gibi Tool ayari yapllir.

MILLING TURNING ADDITIVE INSPECTION FABRICATION
w75 @ @O B LD WS & ¥
SETUP ~ ok g £ R g
| %4 BROWSER el
- OHoleR.emnnliun
4d © (B Generic Vise v356 vi3 S
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Tool Geometry Heights | [E| Cycle
o B | § 0 |G ceomety |G ewns |1
4 e Q) Models > ¥ Tool
> o (Bl — 1 Tool Select...
40E s
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D ®
<P ® ¥ Feed & Speed
ﬁ' ® Preset Custom -
P ®
b ® Spindie Speed 3000 rpm
b ® Surface Speed 28.2743 mimin
B ® Use Feed per Revolution (1)
/’_f__%@ Plunge Feedrate 30 mm/min
==
= Relract Feedrate 20 mmimin
(i ] [ ok | [ cancel |

Giirsel 3.121: Drilling operasyonu segimi ve Tool ayari
Disi plakada M4 vida agilacak delikler icin Geometry menisiunden islenecek iki deligin yuzeyleri segi-
lerek belirlenebilir. Gérsel 3.122°de isaretlenen ydntemle secilerek bu menu ayarlamalari tamamlanir.

MILLING TURNING ADDITIVE INSPECTION FABRICATION UTILITES
v 1 2 +@ = I ”:0 {
wnae: 7] @0 BLIHOM ED L RV
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Reverse Order Q

@ Tool Orientation

[T5] Drillt [Rapid out]
[T6] Drill2 [Rapid out]

Cancel

Gorsel 3.122: Drilling operasyonu Geometry ayari
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3. Ogrenme Birimi

Drilling operasyonu Heights menusinden guvenli yUkseklik ve geri kalkis yuksekligine ait parametre
degerleri ilgili kutucuklara girilerek ve is parcasinin islenmeye baslandigi yikseklik ve bitis yuksekligi de
belirlenir (Gorsel 3.123).

Generic Vise v366 v13 >
Units: mm /

Named Views

b Modeis
2

2 Ssetups © ODRILL:DRILLZ
» 4 B ETEG i Tool |@ Geometry Iﬁ Heights I Cycle |
& @ @ [3Face2
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& @) @ [T2) Pocket
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& @ #s [72 Contourt
® @ @ [12]Spira2
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® @ F i Offset
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Offset
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¥ Retract Height

From Stock top *

13 mm

¥ Feed Height

From =]l Top height

Offset 1 mm
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From & Hole top -

Gorsel 3.123: Drilling operasyonu Heights ayari

Drilling operasyonu Cycle menisiinden delik agma tipi olarak gagalama ydntemi segilir ve bu yénteme
ait parametreler ilgili kutucuklara girilerek gerekli islemler tamamlanir (Gérsel 3.124). CycleType menu-
stinde farkh delik agma stratejileri ve vida agma segenegdi mevcuttur. Gerek duyuldugunda isin niteligine
uygun olarak bu tercihler kullanici tarafindan belirlenir.

R LA
D Generic Vise v288 V12
1 Units: mm

I Hamed Views

@ DRLL:DRLLZ
le @cumw Gwn-
¥ Cycle

| Cycle Type Chip breaking - pa... = I

Packing Depth 0.75 mm
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Dwel Before Retract [m]
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] OK | Cancal

Gorsel 3.124: Drilling operasyonu Cycle ayari
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Kalip Pargalarinin imalati

Drilling operasyonuna ait tim veri girisleri ve segimler yapildiktan sonra elde edilen takim yolu Gérsel
3.125'teki gibidir.

MILLING TURNING ADDTIVE INSPECTION FABRICATION UTILITES
]l ] y
wee: 7 [ @O ML WOl H2 D
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Gorsel 3.125: Drilling operasyonu takim yolu

M4 vida agilacak delikler i¢in Drilling operasyonu segilir ve takim olarak M4 kilavuz segcilerek gerekli

ayarlamalar yapilir (Gérsel 3.126).
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Gorsel 3.126: Drilling operasyonu secimi ve Tool ayari
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3. Ogrenme Birimi

Disi plakaya M4 vida agabilmek icin Geometry menustnden iki delik ylizey segim ydntemiyle segilerek
menU ayarlamalari tamamlanir (Gérsel 3.127).

MILLING TURNING INSPECTION FABRICATION UTILITIES
.
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Gorsel 3.127: Drilling operasyonu Geometry ayari

Drilling operasyonu Cycle menusiinden Right tapping segenegi secilerek meniiye ait gerekli islemler
tamamlanir. Operasyona ait tim veriler islendikten sonra M4 vida agma operasyonu tamamlanir (Gorsel
3.128). Parcada islenmesi gerekli diger delik ve ylzeyler benzer operasyon ve tercihlerle yapilabilece-
ginden her biri igin isleme adimlari gdsterimi gereksiz tekrar olusturacagindan yapiimamistir.

TSIV YY W
G G @
©
®

@ DRILL:DRLL3
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Cycle Type Right tapping v
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i ] OK | | Cancel

Gorsel 3.128: Drilling operasyonu Cycle ayari
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Kalip Parcalarinin imalat

2. UYGULAMA

UYGULAMA ADI: CAM Programinda Frezeleme
AMAC

Fusion 360 CAM programini kullanarak is pargasini CNC freze tezgahinda islemeye hazir hale ge-
tirmek.
YONERGE

Gorsel 3.129’da parga yapim resmi verilen bikme kalibi disi plaka parcasini, CNC torna tezga-
hinda isleyebilmek icin gerekli CNC kodlarini Fusion 360 CAM programini kullanarak olusturunuz.
Calismaniz uygulama sonunda verilen &lgitlere gére degerlendirilecektir.

Sure: 120dk.
MALZEME LiSTESi VE STOK OLGULERI

* Fusion 360 programinin kurulu oldugu bir bilgisayar

* CNC freze tezgahi

* Freze tezgahi

* Dizlem ylzey taslama tezgahi

« Stok Olgtleri 145 x 145 x 45 mm (Gorsel 3.129). Verilimeyen 6lcller yaklasik alinacaktir.

Not: Darbeye dayanikli olmasi igin disi plaka malzemesi olarak 2379 secilmistir.

» Komparator, sifirlama probu, dijital kumpas, génye, delik komparatoéri, plastik tokmak, is gézIugd, is
onliga, punta matkabi, @ 3 matkap, @ 6 matkap, @ 9 matkap, @ 14,5 matkap, @ 15 makine raybasi,

@ 12 karbur parmak freze (kaba), @ 12 karbur parmak freze (finis), @ 10 kire karbur freze (finig),
50R0 ,8 tarama kafasi (ylzey frezeleme), pah takimi
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3. Ogrenme Birimi

Temyin No. 08-01 Temrin Adi Disi plaka
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Gorsel 3.129: Disi plaka imalat resmi )
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Kalip Pargalarinin imalati

2. UYGULAMA

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is parcasi mengeneye 10 mm’den baglanir (Gérsel 3.130, 3.131).

Gorsel 3.131: is pargasini mengeneye baglama ayarinin yapiimasi

2. s parcasini freze mengenesine baglama sirasinda, parganin mengene icindeki altliklara tam
oturtulmasina dikkat edilir. Is parcasi yariyi gececek sekilde mengeneye baglanir. islenmis
kenarlardan komparator ¢gekilerek paralellik kontrol edilir. Bogluklari almak i¢in de plastik tokmakla
tiklanir.

3. Parganin Ust orta noktasindan sifirlama yapilir (Gérsel 3.132). Karsilikl, kenarlardan degerek
parcanin ortasi bulunur.

4. Tum ylzeyler 50R0,8 tarama kafasi (yuzey frezeleme) ile islenerek 140,5 x 140,5 x 40,5 mm
Olclulerine dusarulur.
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3. Ogrenme Birimi

N

Gérsel 3.132: Is pargasi CNC tezgahi sifir noktasinin belirlenmesi

5. Parganin 6n kismi islendikten sonra parga ters cevrilir ve yariyl gegecek sekilde mengeneye
baglanir. islenmis kenarlardan komparatér gekilerek paralellik kontrol edilir. Parganin arka yiizeyi
islenir. BOylece tim ylizeylerin islenmesi gerceklestirilir. Freze tezgahinda tim ylzeyler temizle-
nerek gényesine getirilirken ayni zamanda taglama &ncesi belirtilen dlgtlere dusaruldr.

6. Olguler kontrol edilerek parca mengeneden sokulir.

7. Parcga, taglama tezgadhinin manyetik tablasina cektirilir.

8. Taglama hareket kursu pargcanin boyunu gecgecek sekilde belirlenir.

9. 0,03 mm talas pasosu verilerek parca 140 x 140 x 40 mm &l¢lsine getirilir.
10. Olgler kontrol edilerek parga tabladan sokuldr.

11. Taglama tezgahinda istenen 6lgllere getirilen parga, CNC tezgadhi mengenesine baglanir.
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2. UYGULAMA

12.

13.

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

21.

22.
23.
24.
25.
26.
27.

28.

20.

30.

Parca mengeneye baglanirken altliklar kontrol edilir. islenmis kenarlardan komparatér gekilerek
paralellik kontrol edilir ve bosluklari almak igin plastik tokmakla tiklanir.

is pargasi sifirlama probu ile parganin yanal kenarlarinin tamamina dokunularak parganin X ve
Y koordinatlarinin merkez noktasi tayin edilir. Pargcanin Z sifir noktasini tayin etmek igin parga-
nin Ust ylzeyine dokunulur ve Z sifir noktasi tayin edilir. Bu sifir noktasi tezgahin G54 referans
noktasi olarak belirtilir (Tezgéha tanitilan bu nokta, parganin da merkez noktasidir. CAM islemi
yapilirken bu nokta merkez kabul edilerek islem gerceklestiriimelidir.).

Punta matkabiyla delikler (yan ¢akinin boslugunun ortasi da) puntalanir.

@3 matkap ucuyla M4 vida agilacak delikler agilir.

@6 matkap ucuyla 6nceden puntalanmis olan diger delikler agilir.

@9 olan delikler ve @15 olan delik, @9 matkap ucuyla delinir.

@15 olan delik, @14,5 matkap ucuyla delinir.

@15 delik @15 rayba ile raybalanir (Devir S 250, ilerleme F 25 olarak verilmelidir.).

@10 parmak (kaba) freze ile is parcasi Uzerindeki kaba talas kaldirilir (Finis islemleri igin tim
yuzeylerde 0,5 mm talas payi birakilr.).

@10 R2,5 parmak (finis) freze ile diizlemsel ylizeylere (bir 6nceki islemden kalan 0,5 mm talas)
son sekli verilir fakat disi plakanin formlu yuzeyleri bu operasyonda islenmeyecektir.

@10 kire karbir freze ile formlu ytzeyler islenir.
Takma uglu pah takimiyla gevresel pahlar islenir.
Havsa takimiyla deliklere havsa acilir.

Capaklar temizlenir.

Olgiiler kontrol edilerek parca mengeneden sokulir.

is pargasinin arka tarafinda yer alan @ 24 x 8 mm’lik b&lumi islemek igin parga tekrar ilgili bélum
Ustte kalacak sekilde freze mengenesine baglanir. Baglama sirasinda parganin mengene iginde-
ki altliklara tam oturtulmasina dikkat edilir. s parcasi yariy1 gececek sekilde mengeneye baglanir.
islenmis kenarlardan komparatér gekilerek paralellik kontrol edilir. Bosluklari almak igin de plastik
tokmakla tiklanir. Parganin Ust orta noktasindan sifirlama yapilir (Karsilikl kenarlardan degerek
parganin ortasi bulunur.).

@ 12 parmak (kaba) freze ile @ 24 x 8 mm’lik bolim islenir (Finis islemi igin yizeyde 0,5 mm talas
pay! birakilir.).

@ 12 parmak (finis) freze ile @ 24 x 8 mm’lik bolim islenerek (bir 6nceki islemden kalan 0,5 mm
talas) son sekli verilir.

Olgtiler kontrol edilerek parga mengeneden sokulir.

GOZLEMLER: Yapilan ig ve iglemler sirasinda edindiginiz gézlemlerinizi ve deneyimlerinizi defterini-
ze yaziniz.
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Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

is parcasi mengeneye hatasiz bagladi.

Parganin Ust orta noktasindan sifirlama yapti.

Tum yuzeyleri 50R0,8 tarama kafasi (ylzey frezeleme) ile isleyerek 140,5 x 140,5
x 40,5 mm &lgulerine dusurdu.

Pargayi, taslama tezgahinda taslayarak parga 140x140x40 mm &l¢Uslne getirdi.

Taslama tezgahinda istenen dlglilere getirdigi pargcayi, CNC tezgahi mengenesi-
ne hatasiz bagladi.

is pargasini sifilama probu ile hatasiz sifirladi.

Punta matkabiyla delikleri puntaladi.

Tum delikleri uygun matkap caplariyla deldi.

Devir S 150 dev/dk, ilerleme F 25 m/dk olarak @ 15 mm delik @ 15 mm rayba ile
raybaladi.

Finis islemleri igin tim ylizeylerde 0,5 mm talas payi birakarak @ 10 mm parmak
(kaba) frezeyle is pargasi Gizerindeki kaba talas kaldirdi.

@ 10 R2,5 parmak (finig) freze ile diizlemsel yiizeylere son sekli verdi.

@ 10 mm kire karbir frezeyle formlu yizeyleri isledi.

Takma uclu pah takimiyla ¢evresel pahlari isledi.

Havsa takimiyla deliklere havsa agcti.

Capaklari temizledi.

Olgtiler kontrol edilerek pargayl mengeneden sokti.

is pargasinin arka tarafinda yer alan @ 24 x 8 mm’lik bélimu islemek igin pargay!
sokup dogru sekilde bagladi.

Finis islemi icin ylizeyde mm talas payi birakarak 0,5 @ 12 mm parmak (kaba)
frezeyle @ 24 x 8 mm’lik bélimd isledi.

Bir 6nceki islemden kalan @ 24 x 8 mm’lik kismi @ 12 mm parmak (finig) frezeyle
isleyerek seklini verdi.

Olgiler kontrol edilerek pargayl mengeneden sokti.

Uygulamay verilen strede bitirdi.

Tabloda “HAYIR” olarak isaretlenen konulari tekrar gdézden gegiriniz.
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3.2. OLCME VE KONTROL

Sureclerin ve sistemlerin belirli parametrelerini izlemek, degerlendirmek ve duzenlemek icin kullanilan
tekniklerdir. Bu teknikler; istenen sonugclari elde etmek, kaliteyi saglamak ve siregleri optimize etmek
icin 6énemli bir rol oynar.

3.2.1. Olgmenin Tanimi ve Onemi

Birim adi verilen bilinen ve bilinen bir degerle, ayni cinsten bilinmeyen bir dederin karsilastiriimasi-
na élgme denir. Olcme; cetvel, kumpas, mikrometre gibi 6lgiim aletleriyle yapilir. Olgme islemi dogru-
dan veya dolayli olarak iki sekilde yapilabilir. Anlamli bir lgim olabilmesi i¢in ayni cinsten birimlerin
karsilastiriimasi gerekir. Bir uzunlugun, Uzerinde metrik 6l¢ci sistemi bélintuleri tagiyan élcim aletiyle
Olcilmesine dogrudan 6lgme; ayni uzunlugun yardimci bir aparatla 6lgilip aparatin 6lgim aleti vasi-
tasiyla Metrik veya Whitworth &lgi sistemine dénusturilmesine dolayli 6lgme denir.Kalip elemanlari
sekillendirilirken uzunluk (boyutlarina veya yizeylerinin sekillendiriimesinde referans alinacak derinlik,
¢ap gibi ebatlarina karar verilirken) dlgtimlerinde Metrik ve Whitworth olmak (izere iki 6l¢l sisteminden
yararlanilir.

Metrik olgii sistemi

Metrik 6lgU sisteminde birim olarak metre referans alinir ve diger uzunluk él¢ileri bu birim cinsinden
ifade edilerek anlamlandirilir. Kaliplama alaninda tipki makine Uretim sektdrinde oldugu gibi milimet-
re (mm) ve mikron (p) kullanilir. Bu iki birimin kullaniimasinin temel sebebi, ¢alisan parcalarin kigik
toleranslara sahip olmasidir. Bu birimler, yapilacak is ve islemlerin 6nemini anlamak agisindan énemli
verilerdir.

1 metre (m)= 10 desimetre (dm)ve 1 dm =0,1m

1 metre (m) =100 santimetre (cm) ve 1 cm = 0,01 m

1 metre (m) =1000 milimetre (mm) ve 1 mm = 0,001 m

1 metre (m) =1000000 mikrometre (u) ve 1 p = 0,000001 m

Whitworth él¢ii sistemi

ABD, ingiltere ve ingiliz milletler toplulugu Uyesi tlkelerde Whitworth &l¢ii sistemi kullanilir. Bu 8lgi sis-
teminde yarda referans alinir ve diger birimler bu birim cinsinden ifade edilerek anlamlandirilir.

1 yarda 3 ayak 91,44 cm’dir.

1 ayak 12 in¢ 30,48 cm’dir.

1in¢ 2,54 cm 25,4 mm’dir.

in¢ (parmak) sembolii (”) seklinde gdsterilir ve dlgliniin sag Ust kdsesine konur.
Ornegin 17, 2", 1 %, 1 V2", 314, V", 1/8”

3.2.2. Olgiimii Etkileyen Etkenler

1. Olgiimde kullanilacak 6lgme aletinin 6lgiim hassasiyeti: Olgiim 6ncesinde 6lgii aletinin dogru-
lugu kontrol edilmeli, her 8lgiim éncesi ve sonrasi 8lgu aleti temizlenmelidir. Eger 6l¢u aleti dijital ise
manuel kismindan da 6l¢i teyit edilmelidir.

2. Olgiim isleminin gergeklestirilecegi ortam sicakhgi: Ortam sicakli§i oda kosullarinda (20°-25°)
olmali, aksi durumlarda i1sinin etkisiyle malzemelerde genlesme veya bizilme olusur.

3. Olgiim yapan teknik elemanin tecriibesi ve kisisel 6zellikleri: Kisinin; mesleki deneyimi, ruh
hali, dlcim aleti hakimiyeti, gérme bozukludu gibi unsurlar 8lgim agisindan énem tasir.
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4. Olgiilecek is pargasinin fiziki 6zellikleri: Diizlemsel veya tam silindirik pargalarda 6lgme islemi
saglikli gergeklestirilebilirken diizgiin bir geometriye sahip olmayan pargalarda bunu gercgeklestir-
mek daha zordur. Bu tir pargalarda 6lgim ¢ok hassas yapilmalidir.

5. Olgiimiin yapildigi ortamin 151k durumu: Olciimii yapacak olan teknik elemanin, élgiim aletini
dogru bir sekilde okumasi i¢in ortamda yeterli 15131 olmasi gerekir.

6. Olgii aleti veya dlgiim yapilacak malzemenin isil durumu: Sicakligin yaratacag! 1si artisi veya
kaybi parca veya 6lcu aleti Uzerinde genlesme veya buzilme etkisi yaratir.

3.2.3. Olgme Aletleri

Olgme aletleri, gesitli nicelikleri dogru ve hassas bir sekilde lgmek icin kullanilan araglardir.

3.2.3.1. Basit Bolintiilii Olgii Aletleri

Serit metre ve c¢elik cetvel basit boltintala 6l¢t aletlerindendir.

Serit metre

Uzunlugdu, kumpas ve mikrometre gibi hassas 8l¢l yapabilecek dl¢iim aletlerinin sinirlari disina ¢ikan is
parcasi boyutlarinin kabaca &lgtlmesinde kullanilan mm aralikli ¢izgi béluntult él¢t aletleridir. Genel-
likle 2, 3, 5, 8, 10, 20, 30 ve 50 metre uzunlugu ve 12 ile 25 mm genisligine sahip olan bu dlgiim aletleri
paslanmaz yay celiklerinden imal edilir. Milimetrik bélintllere sahip olmasina ragmen bu dl¢cim aletle-
riyle kaba bir 6lgiim yapildigindan 6l¢t birimi cm olarak ifade edilir (Gorsel 3.135).

I'[l'li||....'|.iii,.l.||. 1]

L'.!E—l ) .31!““‘{6 5““5nl251
(gl —

Zuifl

Gorsel 3.135: Serit metre
Celik cetvel
Olgme ve markalama islemlerinde 0,5 mm veya 1 mm aralikli olarak imal edilen 8lcli hassasiyetleri bu

araliklarda bulanan 6lcu aletleridir (Gorsel 3.136).15-35 mm genislige, 100 — 1000 mm uzunluga ve 0,5
mm kalinliklara sahip olan ¢elik cetveller yay c¢eliginden imal edilir.

(L

Gorsel 3.136: Celik cetvel
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3.2.3.2. Kumpaslar

imal edilen is pargalarinin istenen 6lgii sinirlarinda olup olmadigini belirmek igin imalat sirasinda,
atélyede bulunmasi zorunlu énemli bir 8lgtim aletidir. Is pargalarinin derinligini, dig ylizeylerinin ebatlari,
delik caplarini, kademelerini, yuzeylerin birbirine olan mesafeleri ve bu gibi élgtimleri gergeklestirmekte
kullanilan hassas 6lgim aletidir (Gorsel 3.137-141).

Gorsel 3.137: Dijital Kumpas

Gorsel 3.138: Mekanik kumpas

Gorsel 3.139: Mekanik kumpasla 6lgim yapma
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Gorsel 3.140: Dijital kumpasla élgim yapma

Kumpaslar; hakkinda detayl bilgi edinmek icin 6lci hassasiyetlerine, kullanim yerlerine ve &lgt birim
sistemlerine gére siniflandirilir.

Kullanim Yerlerine Gére Kumpas Gesitleri

« Ig ve dis gap kumpaslar
* Derinlik kumpaslari

* Modul kumpasi

« ibreli kumpaslar

+ Ozel kumpaslar

Olgii Sistemlerine Gére Kumpas Gesitleri

Metrik kumpaslar
1/10 mm verniyerli kumpaslar (1/10=0,1mm &6lgme hassasiyeti 0,1 mm)
1/20 mm verniyerli kumpaslar (1/20=0,05mm &lgme hassasiyeti 0.05 mm)

1/50 mm verniyerli kumpaslar (1/50=0,02mm 6lgme hassasiyeti 0,02 mm)

ing “parmak” kumpaslar

1/32” verniyerli kumpaslar (1/32=0,03125” 6Igme hassasiyeti 0,03125” ve 1"=25,4 mm dolayisiyla yapi-
lan 6lgim hassasiyeti yaklasik olarak 0,8 mm)

1/64” verniyerli kumpaslar (1/64=0,015625" 6lgme hassasiyeti 0,015625” ve 1"=25,4 mm dolayisiyla
yapilan 6lgiim hassasiyeti yaklasik olarak 0,4 mm)

1/128” verniyerli kumpaslar (1/128=0,0078125" 6lgme hassasiyeti 0,0078125” ve 1’=25,4 mm dolayisiy-
la yapilan 6l¢ciim hassasiyeti yaklasik olarak 0,2 mm)

3.2.3.3. Mikrometreler

is pargalarinin boyutlarinin 8lgiimi ve kontroliinde kullanilan hassas 6lgu aletleridir. Mikrometreler,
mekanik kumandali vida-somun sistemi esasina gore hareket eder. Metrik mikrometre 6l¢t ve kontrol
aletlerinde 6lgme tamhgi hassasiyeti 0,01-0,001 mm, in¢ birim sistemine sahip mikrometrelerde ise
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Olgme tamhgdi hassasiyeti 0,001-0,0001 in¢ araligindadir. Mekanik ve dijital tipleri bulunmaktadir (Gérsel
3.141,142).

Gorsel 3.141: Mekanik mikrometre

Gorsel 3.142: Dijital mikrometre

Mikrometre gesitleri sunlardir:

Dis cap mikrometreleri

Bu mikrometreler imalati gercgeklestirilen silindirik is parcalarinin dis ¢ap ve kalinliklari gibi boyutlarinin
Olciim ve kontroliinde kullanilir.

ic cap mikrometreleri

imalati gerceklestirilen is pargalari Gizerindeki deliklerin i¢ gaplarinin dlciilmesi ve kontroliinde kullanilir.
Metrik mikrometre 6lcU ve kontrol aletlerinde 6lgme tamligi hassasiyeti 0,01 - 0,001 mm, in¢ birim siste-
mine sahip mikrometrelerde ise 6lgme tamhgdi hassasiyeti 0,001 — 0,0001 in¢ araligindadir.

Derinlik mikrometreleri

Gergeklestirecegi islevden kaynakli, normal mikrometrelerden farki derinlik mikrometrelerinin gévde ta-
sarimidir. Kovan gdvdeye 90° olacak bicimde monte edilmistir. Kovan Uzerinde 25’ten baslayarak ve
25-20-15-10-5 - 0 seklinde devam eden béluntiler mevcuttur.
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Modiil mikrometreleri

0,02 mm’den daha biyik hassasiyette (0,02>6lgliimek istenen 6lgme hassasiyeti) 6lgim yapabilen mik-
rometrelerdir.

Vida mikrometreleri

Bu mikrometreler yardimiyla metrik ve in¢ birim sistemine uyumlu vidalarin élgiimleri gercgeklestirilir.
Vida profiline ve adimina uygun mikrometre uclari mevcuttur. Degistirebilme 6zelligine sahip bu sivri
uclardan uygun uclarla istenen ézellikler 6l¢ulebilir.

Dijital mikrometreler

Teknik elemandan kaynaklanan dlgim okuma ve hesaplama hatasini ortadan kaldirmak tGzere gelistiril-
mis mikrometrelerdir. Olgiim ve kontrol hassasiyetleri 0,001 mm’dir. Mekanik olarak da yapilan &lgim
teyit edebilmek i¢in kovan ve tambur bdluntulu olan turleri de mevcuttur.

Ozel mikrometreler

Kullanim yeri ve amacina uygun 8lgiim ve kontroller igin de mikrometreler imal edilmistir. Bu tir mikro-
metrelere 6zel mikrometreler denir.

Metrik Mikrometreler

Metrik mikrometrelerde kullanilan 6Igt birim sistemi mm’dir. Bu ¢l ve kontrol aletlerinde hassasiyetleri
0,01 ve 0,001 mm arahgindadir. 1/100 mm’lik mikrometrelerde i¢ tambur 0,50 mm hassasiyetli cetvel
béluntisiine sahiptir. igte hareket eden mile adimi 0,5 mm vida (Uggen) agilmistir. Vidali mille hareket
eden dig tambur bir tam tur ddnduginde kovan tzerinde 0,5 mm kadar ilerler. Dig tambur ¢evresinin 50
es parcaya bolinmesiyle de 0,01 mm hassasiyetli 6lcim saglanir.

3.2.4. KONTROL

Atélyede imalati yapilan bir is pargasinin, arzu edilen 6zelliklerde ve istenen degerlere sahip olup ol-
madiginin dogrulugu ve uygunlugu belirlenmis kurallara gére tespit edilmesine kontrol denir. Kontrolde
komparatér, génye, mastar, su diizecleri, pasametreler, pasimetreler gibi ara¢ gerecten yararlanilir.

3.2.4.1. Goényeler

is parcasinin iki ylizeyi arasindaki aglyl, yiizey boyunca farkli yén ve dogrultudaki diizlemselligi kontrol
etmek Uzere kullanilan kontrol aletlerine génye denir. iki ylizeyin birbirleriyle olan dikligini (90°lik agilari)
kontrol etmek icin kullanilan gényelerdir (Gorsel 3.143).

Gorsel 3.143: Gonye
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Gonyeler kullanim yeri ve sekillerine gore farkli adlandirilir. En gok kullanilan génye gesitleri sunlardir:

 Sabit acili génye « 2’ dakika hassasiyetindeki agidlcer
« Kil génye + Universal agi gényesi

» Sapkali génye * Optik aglI gbényesi

5" dakika hassasiyetindeki agidlcer « Saatli agi goényesi

3.2.4.2. Su Dizegleri

Yuzey eg@imlerinin dlgliimesinde kullanilan kontrol aletleridir. Yatay ve dusey konumdaki ylzeylerin
egimlerini 6lcmede yararlanilan optikli diizegler, elektronik diizegler, klinometreler ve hava kabarcikli su
dlzegleri gibi farkli tipte su diizegleri mevcuttur.

Hava Kabarcikl Su Diizegleri

Uzerinde yer alan tiip icerisinde sivi ve az miktarda hava kabarcidi bulunduran aletiyle yatay ve diisey
konumdaki ylzey edim degerlerinin kontroliinde tercih edilir. Cam tlpln i¢ ylzeyi belirli bir yarigapta
olusturulmus kavis ise dis ylzeyi 2 mm’lik aralikli bélintllerden olusur. Su dizeclerinin galisma ilkesi
yatay konumdaki egimi, hava kabarciginin tip icerisinde yer degistirme miktari referans alinarak kontrol
edilir (Gorsel 3.144,145).

Gorsel 3.144: Hava kabar0|kI| su diizeci Ust gorunumu

Gorel 3.145: Hava kabarC|kI| su diizecinin persektlf gOrindma
3.2.4.3. Komparatérler

Komparatdrler, imalat atolyelerinde en gok kullanilan ibreli ve dijital 8lgi ve kontrol aletleridir. Kompara-
toér saatleri is pargalarinin derinligini ve yuksekligini dlgmek icin kullanilir. Komparatérle yapilan i¢ ¢cap
salg! 6lgumlerinde farkl aparatlar yardimiyla dlgiimler yapilabilir. Komparatdrler temel olarak su iki ana
bélimden olusur:

1. Komparatér saati (Gorsel 3.146) 2. Komparator sehpa ve baglama parcgalari (Gorsel 3.147)

Gorsel 3.146: Komparator saati
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Gorsel 3.147: Komparator sehpa ve baglama parcalari

Komparator Cesitleri

* Analog komparatdrler: Saatli komparatérlerdir.

- Dijital komparatoérler: Kullanim sekli ve amaci saatli komparatérlerle aynidir fakat 6lgcimi gdsteren
saat icindeki bollntller yerine dijital bir gdsterge mevcuttur. Hassasiyet araliklari 0,01 mm ve 0,001
mm arasinda degisir. Dijital bir komparatdriin metrik ve parmak sisteminde 6lcim yapabilme 6zelligi
vardir.

* Derinlik komparatorleri: Bir is pargasi Uzerinde yer alan fatura, kademe gibi derinlige sahip 6zellik-
lerin dlgulmesinde kullanilir. Analog ve dijital tipleri mevcuttur.

- Salgi komparatorleri: Saglikli bir 6lcim yapabilmek i¢in 6lciim sirasinda 6lgme ucu ekseni dlcllen is
pargasina veya 6lgim pleytine paralel konumda olmali ya da délgtlmeye caligilan yuzeyle olabildigince
dar aci yapmahdir.

- Kalinlik komparatérleri: is parcalari kalinliklarinin élctilmesinde kullanilir.

- Delik komparatérleri: is parcasi tizerinde yer alan delik élgilerinin 8lcimii ve kontroliinde kullanilan
alettir. KlicUk ve buyuk delik ¢caplarinin élgtilmesinde faydalanilan gesitleri vardir.

3.2.4.4. Pasametreler

0.002 mm 6lgim hassasiyetine sahip dis ¢cap 6lgiim ve kontrol araglaridir. 150 mm’ye kadar olan ¢aplari
Olgebilir. Sifirlama ayarlari hassas mastar bloklari veya 6lgme lokmalari yardimiyla gergeklestirilir. Daha
¢cok seri imalatti gergeklestirilen is pargalari dlgulerinin belirlenen toleranslar arasinda olup olmadigdini
kontrol etmek igin kullanihr.

Pasametrenin kadrani Uzerinde ayarlamaya yardimci olan tolerans limit tirnaklari mevcuttur. Tolerans
ibrelerinin ayari tolerans limitlerine gére (alt ve Ust sinir digllerine gére) yapilir.

Ayarlama iglemi yapildiktan sonra is parcasi ¢api kontrol edilerek tolerans, 6l¢t saati ibresinden okunur.
Bdylece kontrol edilen degerin belirlenen 6l¢i araliginda olup olmadidi tespit edilir. Bu cihazlarin saatli
ve dijital tipleri mevcuttur.

3.2.2.5. Pasimetreler

is parcasi Uizerinde yer alan delik gapi ve kanal genigliklerinin belirlenen 6lgi sinirlarinda yapilip yapil-
madiginin 6l¢l kontroliinde kullanilan kontrol aletleridir. 0,002 mm ve 0.001 mm 6lgme kontrol hassa-
siyetlerine sahip tipleri vardir. Delik 6lgme alan 6l¢i araliklari11-18, 18-30 ve 30-50 mm’dir. Belirlenen
bu élgulerden daha buytk ¢apli delik 6l¢giim kontroliinde uglari degistirilerek kontrol gercgeklestirilebilir.

3.2.2.6. Mastarlar

Makine parcalarinin belirlenen 6l¢i sinirlarinda yapilip yapilmadiginin élgme ve kontrol iglemlerinde
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diger 6lgme ve kontrol aletlerine ilaveten kullanilan yardimci kontrol aletlerine mastarlar denir. Olgme
ve kontrol islemlerinde bunlarin bazilarindan dogrudan, bazilarindan ise dolayh yoldan yararlanilir. Bu
aletlerde kontrol, diger kontrol aletlerine gore daha kolaydir. Seri Uretimi gergeklesen pargalarda, kontrol
isleminde zamandan tasarruf saglamak Gzere sikga kullanilir.

Mastar Cesitleri

- Tampon mastarlar: is parcasi izerinde yer alan delik caplarinin belirlenen 6l¢i toleranslari igerisinde
imal edilip edilmedigini kontrol etmek Gzere kullanilir (Gorsel 3.148).

Gorsel 3.148: Tampon mastari
* Vida mastarlan: Silindirik is pargalarinin i¢ ve dis ylzeylerine ac¢iimis vida dislerinin hassas bir se-
kilde kontrollerinde kullanilir (Gérsel 3.149). Metrik ve parmak (in¢) 6l¢l standardina uygun cesitleri
vardir. Vidanin adimina gore farkli tipleri vardir.

S AL

’ L

Gorsel 3.149b: Vida mastarlari

» Catal mastarlar: Silindirik is parcalarinin dis ¢aplarinin hassas olarak &lgilmesinde kullanilir. YU-
zey pirizlilik hassasiyeti yiksek (taslanmis ylzey benzeri) pargalarinin él¢i tamhigi kontroliinde bu
araclardan yararlanilir (Gérsel 3.150).
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H C

orsel 3.150: Catal mastarlar

- Johnson mastarlan: Olgli tamli§i agisindan yiiksek hassasiyete sahip, farkli élgiilerde ve gesitli tam-
lik derecelerinde imal edilmis, dikdértgen prizma bic¢iminde, sertlestiriime islemine tabi tutulmus, tim
yuzeyleri hassas bir bigcimde islenmis 6l¢l kontrol aletleridir (Gorsel 3.151). Mastarlarin karsilikli yi-
zeyleri birbiriyle paralel konumdadir. Bu mastarlarin ylzeylerinin birinde 6Igi ve cinsini gésteren harf
bulunur.

4 =71+, y y
D i e e T B

Gorsel 3.151: Johnson mastarlari

- Prizmatik mastarlar: Olgme, kontrol ve markalama gibi is ve iglemlerde kullanilan bu mastarlar, gelik
ya da dékme celikten imal edilir. Prizmatik bir sekle sahip, tim yuzeyleri hassas bicimde islenmis ve
taslanmis araglardir. Kumpas, mikrometre, komparatér gibi yardimci 6l¢i aletleriyle kullanilir.

« Silindirik mastarlar: Bu mastarlardan i¢ ¢aplarin 6lcim ve kontroliinde faydalanilir. Bu mastarlar da
celik ya da dékme gelikten imal edilir. imalattan sonra da sertlestirilir ve hassas bir sekilde taglanarak
istenen 6lgl ve toleranslara getirilir. Farkli gap ve boy 6élcllerinde imal edilebilir.

* Vida kalem mastarlari: Bu mastarlar silindirik pargalara dis agma islemlerinde kullaniimak Gzere bile-
nen vida kalemlerinin kontroliinde yararlanilir. Bu islevine ek olarak vida kaleminin is parcasi eksenine
dik (90°) olarak baglanmasinda faydalanilir. Uggen vida, trapez vida, kare vida gibi farkli formlarda
Uretilebilir. Dis vida taraklari, bir tarafi metrik disler icin diger tarafi ise Withworth disler igin kullani-
labilir 6zellikte Uretilirler. Kontrol islemi icin metrik vidalarda disin adimi, Withworth vidalarda ise
parmaktaki dis sayisi vida taragdi Gzerinden kontrol edebilir.

* Profil mastarlari: Makine parcalari imal edilirken zerlerinde bulunan i¢cbikey veya digblkey kavis-
lerin kontrol edilmesinde, profil tornalama islemlerinde kullanilan profil kalemlerinin bilenmesinde ve
profil kontroliinde bu mastarlardan faydalanilir.

» Konik mastarlar: Silindirik ve lama formlarina sahip bu mastarlardan makinelikte yararlanilir. Her
iki tip mastarda da bdluntu cizgileri vardir. Taglama islemine tabi tutulacak delige mastar sokulur ve
mastarin boluntilerinden faydalanilarak arzu edilen &lgi ¢ergevesinde ilgili kontroller gerceklestirilir.

- Kalinlik mastarlari: Farkli amaclari gerceklestirmek tzere kullanilan, metrik ve parmak 6l¢l sistem-
lerine sahip mastarlardir. Bu mastarlar farkh kalinlhktaki ¢elik sac veya tellerden imal edilir. Hassas bir
toleransta taslanmis olan bu mastarlardan otomotiv sektériinde ¢okga yararlanilir. Bunun yaninda sac
ve tel tipi malzemelerin kontrollerinde de bu araglardan faydalanilir.
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Kalip Parcalarinin imalat

A. Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogru ise (D) yanhs ise (Y) yaziniz.

—

. () Fusion 360, Solidworks dosyalarini dosya formatini degistirmeden acabilir.

( ) DRAWING sol tiklanarak CAM moduline gegis yapilir.
( ) Tezgéh ve Ayna pozisyon se¢imi MESH sekmesinden yapllir.
. () Kesici takim Tool library’den segilir.

( ) Dolayli 6lgme bir uzunlugun, 6lgiim aletiyle dlgtlmesidir.

o o A @ N

( ) Prizmatik pargalari islemek icin freze tezgahi veya CNC tezgahlari kullanilabilir.

~

. () Olgme ve kontrol, siireclerin belirli parametrelerini iziemek igin kullanilan tekniklerdir.

[oc]

. () Whitworth 6l¢i sisteminde birim olarak metre referans alinir.

OLCME VE DEGERLENDIRME

9. () ic cap mikrometreleri, mikrometre cesitlerinden biridir.
10. ( ) Kontrolde komparator, génye, mastar vb. arag geregten yararlanilir.
11. () Olgiim isleminin gergeklestirilecegi ortam sicakligi dlciim sonucu Uizerinde etkisizdir.
B. Asagida verilen goktan segmeli sorular cevaplayiniz.

1. Asagidaki islemlerden hangisi alin tor- | 4. Asagidaki islemlerden hangisi parcayi

nalama igin kullanilir? kesmek i¢in kullanilir?
A) Turning Face A) Turning Face
B) Turning Groove B) Turning Groove
C) Turning Part C) Turning Part
D) Turning Profile Finishing D) Turning Profile Finishing
E) Turning Profile Roughing E) Turning Profile Roughing
2. Asagidaki islemlerden hangisi kaba tor- [ 5. Asagdidaki islemlerden hangisi G ve M
nalama igin kullanihir? kodlarini gikarmada kullanilir?
A) Turning Face A) Post Process
B) Turning Groove B) Turning Chamfer
C) Turning Part C) Turning Profile Finishing
D) Turning Profile Finishing D) Turning Profile Roughing
E) Turning Profile Roughing E) Turning Thread
3. Asagidaki islemlerden hangisiince tor- | 6. Asagidaki islemlerden hangisi takim
nalama igin kullanilir? yolu simiilasyonunu olusturmada kul-
lanilir?

A) Turning Face
B) Turning Groove A) Post Process
C) Turning Part

D) Turning Profile Finishing

B) Simulate with Machine
C) Turning Profile Finishing
D) Turning Profile Roughing
E) Turning Thread

E) Turning Profile Roughing

224 | Kaliplama Teknigi



7.

Is pargasi lizerindeki islenecek bolgele-
rin ylikseklik ayarlari agagidaki meniile-
rin hangisinden yapilir?

A) Geometry

B) Heights

C) Linking

D) Passes

E) Tool

Is pargasi islenirken pargaya yaklasma
ve paso gegislerinin belirlenmesi asagi-
daki meniilerin hangisinden yapilir?

A) Geometry
B) Heights
C) Linking
D) Passes
E) Tool

9.

10.

3. Ogrenme Birimi

Coklu eksen islemelerinde kesici taki-
min isleme ylizeyine konumlandirilmasi
islemi agsagidakilerden hangisinin kulla-
nilmasiyla yapilir?

A) Geometry

B) Fixture

C) Model

D) Tool Orientation
E) Tool Setup

Asagidakilerden hangisi kullanim yer-
lerine gére kumpas cesitlerinden degil-
dir?

A) Derinlik kumpaslari

B) i¢ ve dis cap kumpaslar

)
)
C) Metrik kumpaslar
D) Modul kumpaslari
)

E) Ozel kumpaslar
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CEVAP ANAHTARLARI

1. OGRENME BiRiMi

A) 1.D |2.D (3.Y |4.D |5.D |6.Y |7.D |8.D |9D

B) 1.E |2.B (3.E |4.A |5D |6.A [7.D |8.E |9A

2. OGRENME BIiRiMi

A) |1.D (2.D |3.Y [4Y |5D [6.Y

B) |1.c |(2.B [3.E |4.D |5.E

3. OGRENME BIiRiMi

A) 1.Y |2y |(3.D |4.D |5.Y |6.D |7.D |8.Y |9D 10D |11Y

B) |[1.A [22E |3.D |4C |5A |6.B |[7.B [8.C |9D |10.C

KAYNAKCA

http://kitap.eba.gov.tr/karekod/Kaynak.php?KOD=2217
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