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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen 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 rkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

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

Garbin afakini sarmigsa ¢elik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir imani1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

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

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, 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, bitiin 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 l4hi, bosanip kanli yasim,
Figkirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman ytikselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yagsamig 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. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk
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DERS MATERYALININ TANITIMI

Olgme ve
degerlendirme
sorularini gésterir.

is Kaliplari
OLGME VE DEGERLENDI

1. Otomotiv sektdril
I. Savunma sanayisi
1, Tekstil makineleri
V. Ambalaj makine pargalari imalat!
A B o ot yant e
Al
Bl
om
o)Ll
10,111V

Ogrenme biriminin
karekodunu gésterir.

Ogrenme biriminin
numarasini ve adini
gOsterir.

in kullanildigr yerler eksiksiz olarak dogru bir 1

6. I kaliplan, seri Gretimde p: live hatasiz bir
hangisi

A) Uretim strecinde tekrarlanabilrigi artirmast

8) Pargalarin ayni 6lgtlerde aretimesini saglamas
C) Operatsrlein is gavenligini artirmast

D) Uretimde kullanilan malzeme miktarini artimas!

E) Makine kullanimini daha verimii hale getimesi

7. Asagidakilerden hangisi is kaliplarinin sagladigi avantajlardan biridir?
A) Uretimde hassasiyetin artmasini saglar.
B) Pargalarin hizli bir sekilde uretilmesine yardimei olur.
C) Is kazalarin azaltmaya katki saglar.
D) Operatérin daha verimli galismasini saglar.
E) Uretim maliyetierini artinr.
8.

iri olarak degerlendirilemez?

‘ 2, (")éR.E&ME éiRimi
- DELME IS KALIPLARI

KONULAR

Ogrenme biriminin
konularini gosterir.

. DELME I$ KALIPLARI

DELME I$ KALIBI TASARIMI VE MONTAJI
. DELME IS KALIBI IMALATI
. DELME IS KALIBINI TEST ETMEK

Ogrenme biriminde

neler dgrenilecegini

aciklayan 6n bilgileri
gbsterir

* Delme i kaliplarini tanimlama

- Standart kallp elemanianni segme ve mm.m\_>

- Delme s kallp elemantarini gizme:

- Delme i kallp elemanlaninin malatn ve montajim yapma

- Montajt biten delme is Kalibinin dogru galistigini test etme
7

T——
TEMEL KAVRAMLAR - -

gl ip del
Kaliplan, dirsek tip delme is kallpk

. bol i 6ap tipi
halka tipi delme is kaliplari, kanal tipi deme.

delme

) Uretilecek parcanin geometrisi

B) Kullanilacak takim tezgahinin tara
C)Is parcasinin fiziksel szellileri

D) Uretilecek parga sayis:

E) Calisan operatorin kiyafet rengi

22 | s Kaliplar,

Ogrenme biriminin
temel kavramlarini
gOsterir.

Ogrenme biriminin
hazirlik sorularini
.| gosterir.

Ogrenme birimi

OgJrenme biriminin
adini gosterir.

numarasini
gosterir.

Ogrenme biriminde dgrenilecek
bilgileri gosterir.

Is Kalipian

1.1 KALIFLAR! alanin imalatinda Gretim saresi ve maliyetin daha da Gnemii hale

ide artan rekabet, gesili par¢ e alarin en kisa sirede, en az fire mik.
Endiat o, B nedenle iyl tamamen e5 paEalany o ¢ 4

tur aygilara kalip denir. ;.

ve
apiabimesi i hazrianmis duzenek ve aparaara s kaliplari ai veri

ikinci seviye konu
basligini gésterir.

lerinin hizl sekiide

i Imast
1.1.1. Is Kaliplarinin Siniflandini
Takim tezgaian e kullanian i kalplar ulanidg: danara gre genel olaak ki temel sfa ayr

1.1.1. Delme is Kaliplari

a. Sablon tipi delme is kaliplar 1. Gapt deme i kallplan
b. Plaka tipi delme is kaliplar! g. Kapakl tip delme is kaliplar

c. Mengene tipi deime is kaliplari 8. Agik tip delme is kaliplan:

¢. Halkatipi Kalipk h is kaliplar

d. Dirsek tipi delme is kaliplart 1. Bolantala tip delme s kaliplan

€. Kanal tipi delme is kaliplari i Agil ip delme is kaliplar

1.1.1.2. Baglama is Kaliplan

a. Pabuglu baglayicilar 1. Vidal doner baglayiciar

b. Déner baglayicilar 9. Kamit baglayicilar

<. Mafsall baglayiciar 4. Merkezden hareket eden bagayiciar
5. Kamali baglayiciar h. Hidrolik ve pnomatik baglayiciar

d. Iki yonia baglayicilar 1. Eksantrk baglayiciar

e. Kanal tipi delme is kaliplan i

Al tip delme is kaliplar

1.1.2. is Kaliplarinin, Kalipciliktaki Yeri ve Onemi

k-
numda, saglam, hizh igi

retim verimiiigini artin, Urun Kalitesini yukseltr ve is gOvenliini saglar. Duzgin geometride olmayan
pargalan tezgahlarda kolayca islemek ve golu pargalan seri olarak dretmek igin is Kaliplanna gerek

rmagik geometrii pargalan baglamak icin kulaniir. Oretimek istenen bir GranGn kolay
0KUlUp takimasi, kesici takimlarn islemesini engelleyecek durumlarin onlenmesi igin is sagld1 ve gi-
venligi kurallarina uygun is kaliplan tasarlanir. is kaliplan; mekanik, hidrolik, pnomati sistemler veya
Brogramianabilr mantik denetieyicieri (PLC) ile konirl eclecek sekide otomati olarak tasaianabir

skiden baglama is kaliplan gogunlukla mekanik olarak tasarlanirken gandmizde robot kolaille tam
otomatik galisan baglama s Kaliplan da tasarianmakiadir

Is kalplar tasarianirken dikkat edimesi gereken igater sunlardir:
- Uretimi yapilacak parga sayisi

+ Uretimin yapilacag takim tezgah tara

+ Uretimi yapilacak parganin geometrisi

- Uretimi yapilacak parcanin fiziksel ve kimyasal azelliceri

1. Ogrenme Birimi
I kallbt kullanmanin olumiu yonleri sunlardir:
- Baglama sreleri Kisalacag igin Orefim maliyeti daser.
. Is pargalaninin Szdeslii saglantr
X /apimi zor olan
aretim yapilabil

- Takim tezgahin kulanan operatorin hata yapma olasilinin azamasini
masini saglar

Boylece nispe-

Ve bedenen daha az yorul.

‘Gunumazde CNC tezgahlarinin gelismesi ile Gretim kolaylassa da CNC tezgahi "
yiksek odugundan (riversaltoma,feze ve matkap tezgahiarinda i ki i K:‘K::e:;',",::
e Is Kaliplar ima-

[ is Kaliplan kult
Gorsel 1.1'de veril i ,
rekis kaliplarindan yararianir.

Agihytzoy

a)Kesiciagiz

b) Agil yizey

. ‘ l Kitap icindeki

Gorsel numarasi
ve adini gosterir.

icitakim
9) it kesicitakim ) Tek kesicitaks

‘Gorsel 1.1: Baglama s kalbinda kosic agiz ve aih yozey ileme

s Kaliplar | 17

Kitap adini gosterir.

10



DERS MATERYALININ TANITIMI

Uygulama adi, amaci
ve ybnergesini

Uygulama gorselini
gOsterir.

gosterir.

Deinfl Kaliplar!
;i non-

UYGULAMAADH:

tajni yapma
AMAG: CAD/CAM program
simlerini gizerek ve montail Yap:
SURE: 180 dakika

YONERGE: Gorsel 2.28 de verien s par
Galismaniz uygulama sonunda verien
gore planlayiz

s delme s kallbimin imalat asamasindan 6ne gerekican yapim re.
‘arak tasanm asamasini gergekestimek

asini deimek ign gerekl olan delme s kaliin taariayimz
Jgutere gore degeriendiriecekii. Calismaniz: bu Scatere

1. UYSULAMA

Uygulama numarasi

gosterir.

gOsterir.

Uygulama iglem
basamaklarini

Gorsel 2.28: Delme i kol asaranacak & pargast
MALZEME LiSTES
Fusion 360 programin kurulu oldugu bir bilgisayar
ISLEM BASAMAKLARI
* Delme i kalibini tanimlayinz.
+ Delme is kalibi tasarianacak rtindn
alarak giziniz (Gorsel 2.29)
*+ Civata ve delme yaksokler gibi standart kalip elamantarini seginiz.
* $ablon plaka is pagasini slgasane, d
. dayamalar i e
e 5t tasan (fas Y amlarn Vet balatlani v deme ksl 1
el
g

Yapim resmini ve kati modelini teknik resim olgdlerini diiate

2P\ plakanin ytksekigine gore L1 boyu ve bunlara gore diger oigleribeleyinz.

Ime yaksil
ore 41 sapi prakaracn DIN 172 standarindan (tablo 2.2, sayta 13) i parasinin del Sgterne

Gorsel 2:29: Sablon laka

8
@
1
o 1
i
s
3
!
A . |
wl
H1ol0
P15
A-AKesiti

2. Ogrenme Birim;

Gorsel 2.308: Delme yiksikleri A-A Kesiti

Uygulama

deg@erlendirme
Olgutlerini gosterir.

_J

—

Delme Is Kalipiar!

ROL LISTESI

[YGULAMANI

[rtendirme oigitleri

EVET | HAVIR

o

Standart kalp elemanlarint secfi

T pargasinn yapim resmini izd:

Kalp elemanlarin segti
Plakani yapim resmini gizd
Plakanin kat modelini izdi

1. UYGULAMA

lerinin segimini yapn.

SENEEHENER:

Montaityapn.

1
B
NOT: Yapilan is ve ilemler sirasinda edindiginiz gozlemlerinizi ve deneyimrinizi deflerinize yaziniz.
Hayir oarak isaretlenen olgilere liskin konulan tekrar ediniz.

44 s Kaliplan

Gorsel 2.33'te verilen is pargasi
alt ve st grup detay resimlerini ciz
numaralandiriniz.

:

delme is kallbinin standart el
iniz ve montaj gizimini CAD/(

2. Ogrenme Birimy

lemanianini secffiz, ka,
. Kalibin
/CAM programda yapiniz ve

1.UYGULAMA

Is Kaliplari | 41

Sira sizde etkinlik
ybnergesini gosterir.

1.SIRA SIZDE

A-A Kesiti

Gorsel 2:35: Baant kol pargast

11

Sira sizde etkinliginde
kullanilacak gérseli
gOsterir.




Ogrenme birimine ait lgme ve
degerlendirme cevap anahtarini
gosterir.

Baglama Is Kaliplar!

CEVAP ANAHTARLA! 1
1. OGRENME BiRiMi

o T oo v oo

o Too e oo Jre [oo oo [re e |
A Too v oo Jov Jov ]

B) |10 |20 |38 [+D |58 |oa |7A [8A |oB

3. GGRENME BiRiMi

|Ai IWD IZD 13.D l4.Y ISD IS.D ‘7\( |8D IQD |10.D

|B] ||B |ZC |3vD IA.A ISA lSC l7C iBC lSB 110.3

KAYNAKGA - R
g Genel ag ve gorsel

kaynakca
karekodunu gosterir.

hitp//kitap.eba gov.trkarekod/Kaynak php?KQOD=2148

kaynakca web

Genel ag ve gorsel
adresini gosterir.

136 | Is Kaliplar)
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Makine Atélyesinde Uyulmasi Gereken is Saglig: ve Giivenligi Kurallar

Makine ve kalip atélyelerinde 6ncelik her zaman insan sagligi ve can givenligidir. Bunun saglanabilmesi
icin is glvenligi kurallarina her zaman ve aksatiimadan uyulmalidir. Onemsenmeyen veya ihmal edilen
is glvenligi kurallari yaralanma veya 6lim gibi ciddi sorunlara neden olabilir.

is kazasi, Kanun'da “Is yerinde veya isin yiriitimi nedeniyle meydana gelen, élime sebebiyet veren
veya vicut batiinlugind ruhen ya da bedenen engelli hale getiren olay” olarak tanimlanir.

is saghg! ve guvenligi kurallarina uyulmasi zorunludur. ig kazalar olusum nedenlerine gére U¢ gruba
ayrilir: Makine, techizat, donanim kaynakl; 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 miimkindir. Makine, techizat ve donanim elemanla-
rinin bakimlarinin diizenli yapilmasiyla bu tir kazalarin éniine gegilebilir. Calisma ortamindaki gurdiltd,
kaygan zemin vb. sebepler gevresel etkenlerden kaynakli is kazalaridir. Makine atélyesinde uyulmasi
gereken is saghgi ve givenligi kurallari sunlardir:

1. Atélyede is 6nlugi giyilmelidir. Onliik bol veya yirtik olmamali, énliigin kollari lastikli olmali ve énii
kapali olmalidir.

2. Tezgah basinda calisirken kravat vb. pargalar is elbisesinden disari sarkmamali. Aksi halde dénen
is parcasina veya kesici takima sikisarak buyik kazalara sebep olabilir.

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

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

. Cizecek, ede, kumpas vb. aletler cepte taginmamalidir.

. Cikan talasglardan gézleri korumak igin koruyucu gézlik kullaniimalidir.

. Agir is pargalarinin ayaga disme ihtimaline karsi ¢elik burunlu is ayakkabisi giyilmelidir.

0o N o o~ W

. Agir is parcalari ve tezgah aparatlari tek basina kaldirilmamalidir. Bu pargalari kaldirmak igin ca-
raskal, lift, forklift vb. araglar kullaniimahdir.

9. Ellerde olusan kii¢lk yaralar ihmal edilmemeli, mutlaka tetanos asisi olunmalidir.
10. Oncelikle giivenli bir ortam saglanmalidir.
11. Calisan tezgahta temizlik yapiimamalidir.
12. Galisma sekli bilinmeyen tezgahlara dokunulmamalidir.
13. Tezgah ve tezgahin gevresi temiz, dizenli tutulmaldir.
14. GCalisan tezgah terk edilmemelidir.
15. Arizali takim ve avadanlk kullaniimamalidir.
16. Atdlyeden izinsiz ¢gikilmamahdir.
17. Atdlyede sakalagsma, birbirini itme ve kogsma gibi durumlar olmamalidir.
18. Tezgaha yaslanilmamalidir.
19. Atélyede bulunan elektrik panosu, priz, kablo vb. kisimlara miidahale ediimemelidir.
20. Herhangi bir ariza durumu sorumlu égretmene derhal bildiriimelidir.

21. Tezgéahta ise baslamadan 6nce hareketli kisimlari igine alan muhafazalarin yerlerine takilmis oldu-
guna dikkat edilmelidir.

22. Anahtar kaymasi veya somun gevsemesine karsi blyik anahtarlar dengeli tutulmalidir.

23. islem ve baglamalarda dogru, giivenli ydntemden emin olunmadiginda ders 6gretmeninden yar-
dim istenmelidir.

24. Tezgahi kullanmadan 6nce kumanda sisteminin isleme yéntemi 6grenilmelidir.
25. Makine ¢alisirken makinenin hareketli kisimlarina dokunulmamali ve 6l¢i alinmamahdir.
26. Olgcme ve kontrol aletleri 6zenli kullaniimalidir.

is Kahplari j 13



27. Tezgah kizaklan Ustlne is, ege, kumpas vb. alet birakilmamalidir.

28. Anahtarlara ¢ekicle vurulmamahdir.

29. Cikan talaslar elle temizlenmemelidir.

30. Tezgéah calisirken tezgahin ¢ikardigr anormal seslere kulak verilmelidir.

31. I pargasi filamamasi igin kurallara uygun baglanmalidir.

32. Ise baslarken veya is pargasi ayarlanirken kesicinin isten uzak olmasina dikkat edilmelidir.

33. Bir tezgah bir kisi kumanda etmelidir. Ayni anda birden fazla kisi kumanda etmeye calisirsa is
kazalari olugabilir.

34. Tezgah muhafazalari mutlaka kapatiimalidir.

14 | is Kaliplari



1. OGRENME BIRIMI
IS KALIPLARI

KONULAR

>

« Is kaliplarini kullanildigi alanlar

- Is kaliplarinin, kalipciliktaki yeri ve 6nemi

1. Is kaliplari denildiginde akliniza neler geliyor, diisiincelerinizi arkadaslarinizla paylaginiz

2. Ig kaliplarina neden ihtiyag duyulur? Disiincelerinizi sinifta arkadaslarinizia paylaginiz.




Is Kaliplari

1.1. 1S KALIPLARI

Endustride artan rekabet, cesitli pargalarin imalatinda Uretim siresi ve maliyetin daha da 6nemli hale
gelmesine neden olmustur. Bu nedenle birbiriyle tamamen es parcalarin en kisa sirede, en az fire mik-
tari ve is glicliyle Uretilmesi icin takim tezgahlariyla ¢alisabilen aygitlar hazirlanarak kullaniimaktadir. Bu
tur aygitlara kalip denir.

Ozdes makine pargalarinin imalatinda pargalarin kolay ve dogru bigimde baglanabilmeleri, delme iglem-
lerinin hizli sekilde yapilabilmesi icin hazirlanmis diizenek ve aparatlara is kaliplari adi verilir.

1.1.1. is Kaliplarinin Siniflandiriimasi

Takim tezgahlar ile kullanilan is kaliplari kullanildidi alanlara gére genel olarak iki temel sinifa ayrihr.

1.1.1.1. Delme is Kaliplari

a. Sablon tipi delme is kaliplar f. Cap tipi delme is kaliplari

b. Plaka tipi delme is kaliplari g. Kapakli tip delme is kaliplari

c. Mengene tipi delme is kaliplari g. Acik tip delme is kaliplar

¢. Halka tipi delme is kaliplari h. Kutu tipi delme is kaliplar

d. Dirsek tipi delme is kaliplari 1. Boluntulu tip delme is kaliplari

e. Kanal tipi delme is kaliplar i. Acih tip delme is kaliplar
1.1.1.2. Baglama is Kaliplari

a. Pabuclu baglayicilar f. Vidal doner baglayicilar

b. Dbéner baglayicilar g. Kamli baglayicilar

c. Mafsalli baglayicilar g. Merkezden hareket eden baglayicilar
¢. Kamali baglayicilar h. Hidrolik ve pnématik baglayicilar
d. iki yénli baglayicilar 1. Eksantrik baglayicilar

e. Kanal tipi delme is kaliplari i. Acil tip delme is kaliplar

1.1.2. is Kaliplarinin, Kalipgiliktaki Yeri ve Onemi

Seri Uretimi yapilacak parcalarin talagh imalatlarini gergeklestirebilmek icin takim tezgahlarinda ayni ko-
numda, saglam, hizli ve en kolay bicimde baglanmasi imalat hizi agisindan oldukga dnemlidir. Bu iglem,
aretim verimliligini artirir, Grin kalitesini yukseltir ve is guvenligini saglar. Dizgin geometride olmayan
parcalari tezgahlarda kolayca islemek ve ¢oklu pargalari seri olarak tretmek igin is kaliplarina gerek
duyulur. is kaliplari; otomotiv sektérii, savunma sanayisi, tekstil makineleri, ambalaj makine pargalari
imalatinda karmagik geometrili parcalari baglamak igin kullanilir. Uretilmek istenen bir Griiniin kolay
sOkilip takilmasi, kesici takimlarin islemesini engelleyecek durumlarin énlenmesi icin is saghgi ve gi-
venligi kurallarina uygun is kaliplari tasarlanir. is kaliplari; mekanik, hidrolik, pnématik sistemler veya
programlanabilir mantik denetleyicileri (PLC) ile kontrol edilecek sekilde otomatik olarak tasarlanabilir.
Eskiden baglama is kaliplari cogunlukla mekanik olarak tasarlanirken giinimuzde robot kollari ile tam
otomatik ¢alisan baglama is kaliplari da tasarlanmaktadir.

is kaliplari tasarlanirken dikkat edilmesi gereken élgitler sunlardir:
« Uretimi yapilacak parca sayis|

« Uretimin yapilacagi takim tezgah turi

« Uretimi yapilacak parcanin geometrisi

« Uretimi yapilacak parcanin fiziksel ve kimyasal 6zellikleri
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1. Ogrenme Birimi

is kalibi kullanmanin olumlu yénleri gunlardir:
» Baglama sureleri kisalacagi icin tretim maliyeti duser.
+ Is pargalarinin 6zdesligi saglanir.

* Takim tezgahlarinda yapimi zor olan islemlerin kolayca yapilabilmelerine olanak tanir. Béylece nispe-
ten vasifsiz elemanlar ile Gretim yapilabilir.

» Takim tezgahini kullanan operatérin hata yapma olasiliginin azalmasini ve bedenen daha az yorul-
masini saglar.

is kaliplarinin ise baslama siiresini az da olsa artirmasi ve maliyeti disinda olumsuz yénii pek bulunmaz.
Gunumuzde CNC tezgahlarinin gelismesi ile Uretim kolaylagsa da CNC tezgahlarinin yatirrm maliyeti
yuksek oldugundan Universal torna, freze ve matkap tezgahlarinda is kaliplari yardimi ile 6zdes parga
Uretimi saglanabilir. Yiksek yatirim yapmadan basit parcalar diisiik maliyetle Uretilebilir. s kaliplari ima-
lat edilirken ve imalattan sonra is kaliplari kullanilirken is giivenligi kurallarina dikkat edilmelidir.

Gorsel 1.1°de verilen is pargasinin kesici agzini ve agil ylzeyini islemek igin is guivenligine dikkat edile-
rek is kaliplarindan yararlanilir.

Acili yuzey

Ny

a) Kesici agiz b) Acili ylizey

Kesici agiz

D

c) Kesici agzi islemek igin pargayi baglama ¢) Acil ylizeyi islemek igin pargayi baglama

d) Cift kesici takim e) Tek kesici takim

Gorsel 1.1: Baglama is kalibinda kesici adiz ve agil ylizey isleme

is Kaliplari y 17
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Gorsel 1.2'de verilen is pargasini 6 esit parcaya bélme ve is pargasinin Gzerindeki deliklerin agilma
islemi, is kalibi yardimiyla olugturulur. Ust plaka pargasi gikartilarak altigen yiizeyler islenir. Delikler
islenirken Ust plaka ve delme yiiksukleri takilarak yiizey islenir. is pargalarinin divizére gerek olmadan is
kalibi yardimiyla altigen yapilmasini ve gevresel deliklerin agilmasini saglar.

Gorsel 1.2: Delme is kalibi

Gorsel 1.3'te verilen is parcasinin agiz kismi baglama is kalibi kullanilarak kolaylikla islenebilir.

Acil ylzey

Gorsel 1.3: Baglama is kalibinda acil yuzey isleme
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1. Ogrenme Birimi

Gorselller (A, B, C ve C) ‘de verilen is kaliplarinin kullanildig: alanlara gére siniflandirmasini
A’daki 6rnekte oldugu gibi altlarinda verilen bosluga yazarak yapiniz.

1.1. SIRA SizZDE

A) Delme is kalibi

is Kahplari j 19
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1.1. SIRA SiZDE

3 SRS
ARASTIRINIZ
Cesitli delme ve baglama is kaliplarini arastiriniz. Buldugunuz is kaliplarini sinifta arkadaslariniz ile
paylasiniz.
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1. Ogrenme Birimi

OLCME VE DEGERLENDIRME

A. Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dog-
ru ise (D) yanhs ise (Y) yaziniz.

1. () Is kaliplari ile diizglin geometride olmayan pargalarin tezgahlarda islenmesi zordur.
2. () Is kaliplari tasarlanirken Uretimi yapilacak parca sayisina dikkat edilmelidir.
3. () Is parcalarinin 6zdesliginin saglanmasi is kaliplarinin dezavantajlarindandir.
4. () ls kahplari hem mekanik, hem hidrolik hem de pnématik olarak tasarlanir.
B. Asagidaki sorularin dogru se¢enegini isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi is kaliplari tasarlanirken Uretimi yapilacak parganin 6ncelikle
dikkat edilmesi gereken 6zelliklerinden biri degildir?

A) Fiziksel 6zellikleri
B) Kalibinin Uretildigi takim tezgahi
C) Rengi
D) Geometrisi
E) Kimyasal 6zellikleri
2. Asagidakilerden hangisi is kalibi kullanmanin olumlu y6nlerinden degildir?
A) Yapilacak isin baslanma siresi artar.
B) Baglama sureleri kisalacagi igin tretim maliyeti duser.
C) is kalibindan cikan is pargalarinin 6zdesligi saglanir.
D) Takim tezgahlarinda yapimi zor islemler daha kolay yapilabilir.

E) Operatdrin hata yapma olasiliginin azalmasini saglar.

3. is kaliplan asagidakilerden hangisi olarak tasarlanmaz?
A) Hidrolik
B) Mekanik
C)PLC
D) Pnématik
E) Sonik

I. Delme is kaliplari 1. Baglama is kaliplari Il indiiksiyon kaliplari

4. Yukarida bazi kalip isimleri verilmistir. Buna gore takim tezgahlarinda kullanilan is kalip-
larinin siniflandinimasi asagidakilerden hangisinde dogru ve eksiksiz verilmistir?

Al
B) Il
C) il
D)1, Il
E)I, Il
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OLCME VE DEGERLENDIRME

|. Otomotiv sektori
Il. Savunma sanayisi
I1l. Tekstil makineleri

I\VV. Ambalaj makine parcalari imalati

- Yukarida verilen is sektorlerinin hangilerinde is kaliplari kullanilir?

A)l

B) Il

c) Il

YA

E)I, I, I, IV

6. is kaliplari, seri Gretimde pargalarin diizenli ve hatasiz bir sekilde Uretilmesini saglar.

Asagidakilerden hangisi is kaliplarinin bu avantajlarindan biri olarak degerlendirilemez?

A) Uretim siirecinde tekrarlanabilirligi artirmasi

B) Pargalarin ayni dlglilerde Uretilmesini saglamasi
C) Operatorlerin is glvenligini artirmasi

D) Uretimde kullanilan malzeme miktarini artirmasi

E) Makine kullanimini daha verimli hale getirmesi

. Asagidakilerden hangisi is kaliplarinin sagladigi avantajlardan biridir?

A) Uretimde hassasiyetin artmasini saglar.

B) Pargalarin hizl bir sekilde Uretilmesine yardimci olur.
C) is kazalarini azaltmaya katki saglar.

D) Operat6rin daha verimli galismasini saglar.

E) Uretim maliyetlerini artirir.

. Asagidakilerden hangisi is kaliplari tasarlanirken dikkate alinmasi gereken faktérlerden biridir?

A) Uretilecek parganin geometrisi

B) Kullanilacak takim tezgahinin turi
C) is parcasinin fiziksel dzellikleri

D) Uretilecek parca sayisi

E) Calisan operatorin kiyafet rengi
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A 2. OGRENME BIRIMI

=0 ELME IS KALIPLARI
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. DELME IS KALIPLARI
2.2. DELME iS KALIBI TASARIMI VE MONTAJI
2.3. DELME iS KALIBI IMALATI

2.4. DELME IS KALIBINI TEST ETMEK

* Delme is kaliplarini tanimlama

« Standart kalip elemanlarini segme ve kullanma
* Delme is kalip elemanlarini gizme

» Delme is kalip elemanlarinin imalatini ve montajini yapma

A * Montaji biten delme is kalibinin dogru calistigini test etme )
E— |

acik tip delme is kaliplari, agih tip delme is kaliplari, béluntult tip delme is kaliplari, ¢ap tipi
delme is kaliplari, dirsek tipi delme is kaliplari, halka tipi delme is kaliplari, kanal tipi delme
is kaliplari, kapakli tip delme is kaliplari, kutu tipi delme is kaliplari, mengene tipi delme is
kaliplari, plaka tipi delme is kaliplari, sablon tipi delme is kaliplari

| —— e
1 /[ RalB ;

!
1. Delme is kaliplari denildiginde akliniza neler gelmektedir? Dusuncelerinizi sinifta ar- j

kadaslarinizla paylasiniz.

20




Delme Is Kaliplari

2.1. DELME iS KALIPLARI

CNC tezgahlarina gerek duymadan, is parcalarinin Gzerinde yiksek hassasiyet gerektirmeyen delik
acma, havsa agma, kilavuz ve rayba ¢cekme islemleri is kaliplarindan yararlanilarak kolayca yapilabilir.

2.1.1. Delme is Kalibi Gesitleri

Delme kaliplarinin; sablon tipi delme is kaliplari, plaka tipi delme is kaliplari, halka tipi delme ve kanal tipi
delme is kaliplari gibi ginimiizde yaygin olarak kullanilan turleri asagida anlatiimistir.

2.1.1.1. Sablon Tipi Delme is Kaliplari

Delme is kaliplari arasinda en basit tiriidir. is parcasinin deliklerinin agilacagi yiizeyin sekline ve boyu-
tuna gore imal edilir (Gorsel 2.1).

Gorsel 2.1: Sablon tipi delme is kalibi

is parcasi delik agilacak yiizeyin tizerine ayni konumda olacak sekilde yerlestirildikten sonra sablondaki
deliklerin merkezinden uygun c¢aplarda matkaplarla delme islemi yapilir. Her delme isleminden sonra
plakadaki deliklerin ¢evresi aginir ve ig pargasindaki acilmasi gereken deliklerin merkezi ile arasinda
kaciklik artar. Bu yuzden kullanim émr0 kisadir. Kullanim sayisini arttirmak icin plakanin daha sert bir
malzemeden imal edilmesi veya sertlestiriimesi gerekir. Gorsel 2.1’deki sablon tipi delme is kalibinda
delinen is parcasinin yapim resmi Gorsel 2.2’de verilmistir.

24 | is Kaliplari



4 2. Ogrenme Birimi

B
20 ) 30 ) 30 )
L ‘ : ’ J
- - — - 44— -4 o
©
<
> & A
>

|
e A-A kesiti

10

| |
| [
i i

A-Akesiti !

Gorsel 2.2: Sablon tipi delme is kalibinda delinen is parcasi

V/R;

Sablon plakanin yapim resmi Gérsel 2.3'te gdsterilmigtir.
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Gorsel 2.3: Sablon plaka
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is pargasi ve sablon plakanin montaji Gérsel 2.4'te yer almaktadir.
7

%w

Z\NN
AN

%

Parca No. Parca Adi Aciklama Adet
1 Sablon Plaka ¢1040 1
2 is parcasi 1040 1

Gorsel 2.4: Sablon tipi plaka montaj resmi

2.1.1.2. Plaka Tipi Delme is Kaliplari
Plaka tipi delme is kalibi, sablon tipi delme is kalibinin daha gelismis halidir (Gérsel 2.5).

Gorsel 2.5: Plaka tipi delme is kalibi
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2. Ogrenme Birimi

Gorsel 2.5'teki 6rnekteki is kalibinda kullanilan is pargasinin yapim resmi Goérsel 2.6’da verilmistir.

Gorsel 2.6: Plaka tipi delme is kalibi is pargasi

Kalibin en énemli elemanlarindan biri bu plakadir (Gérsel 2.7). Uzerinde delme yiiksiklerini tasir.

Gorsel 2.7: Sablon plaka
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Deliklerin oldugu yere matkabi yonlendirmeye yarayan yiksukler eklenmistir (Gorsel 2.8).

Gorsel 2.8: Delme yuksukleri

Dayama, plakayla is par¢asinin ayni konumda kalmasini saglar (Gorsel 2.9).

Gorsel 2.9: Dayama
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2. Ogrenme Birimi

2.1.1.3. Halka Tipi Delme is Kaliplari

Halka tipi delme is kaliplari, dairesel ve flansli parcalara delik agilmasi islemlerinde kullanilir (Gorsel
2.10). Kalip tuzerindeki deliklerden matkap yonlendirilir.

- el abbddadddasiing

L

Gorsel 2.10: Halka tipi delme is kalip

2.1.1.4. Kanal Tipi Delme is Kaliplari

Kanal tipi delme is kaliplari, kesiti kanal benzer basit bir is kalibidir (Gérsel 2.11). Delinecek is pargasi
tirtil bagli is parcasiyla sikistirilir. Delme yuksuklerinin oldugu yerden matkapla delikler agilir.

LT

f
0 -

Gorsel 2.11: Kanal tipi delme is kalip
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2.1.2. Delme Yiiksiigii Olgiilerini Belirleme

Delme yuksukleri bicim ve Olgulerine gére standarttir. Duz yuksukler DIN 179, Faturali yuksukler DIN
172 (Tablo 2.1), digerleri ise DIN 173 standartlarinda yer alir. Matkabin asindirmasina dayanabilmesi
icin darbe ve asinmaya karsl dayanikli olan malzemelerden dretilir. Isil islem uygulanarak 60-65 RC
sertlik degerine ulastinlir. Isil islemden taglama iglemi yapilir.

2.1.2.1. Diiz Delme Yikstikleri

Delme is kalibinin igerisine presle monte edilir. Yiksiukle plakanin ayni seviyede olmasi gerekir. Delik
merkezlerinin birbirlerine ¢ok yakin oldugu durumlarda duz ytksik tercih edilir. YUksugun yuvasina
monte edilebilmesi igin istenen tolerans araliginda tretilmelidir (Tablo 2.1).

Tablo 2.1: Duz Delme Yiksugu DIN 179 (6.79)

Sertlik 40 HRC

S

ANNS

SANNS
NN

QH Dd :

. Qa a B bigimi

A bigimi

Faturali Delme Yiiksuigii DIN 179 (6.79)

d1F7 | Den 1(18/26|(33| 4 | 5 | 6 |8 10|12 |15 | 18 | 22 | 26
Kadar | 1,8 | 26 | 33| 4 5 6 8 |10 | 12 | 15 | 18 | 22 | 26 | 30
Kisa 6 8 10 12 16 20 25
. Orta 9 12 16 20 28 36 45
Uzun - 16 20 25 36 45 56
d2 n6 4 5 6 7 8 |10 |12 | 156 | 18 | 22 | 26 | 30 | 35 | 42
r 1 1 1.5 2 3

2.1.2.2. Faturali Delme Yiiksugu

Delik merkezleri arasinda yeterince bosluk varsa faturali delme yiksiigu tercih edilebilir. Faturali delme
yluksugunin sékulip takilmasi diiz yukstuge gére daha kolaydir. Monte edilebilmesi igin istenen tole-
ranslarda Uretilmelidir (Tablo 2.2).
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Tablo 2.2: Faturali Delme Yuksugu DIN 172 (6.79)
<
| o _/@' 7/ v
- i /] , ] n Ral6
/ Ral.6
/]
| A |
o~
Lol \ o
- Dar . B bigimi
Sertlik 40 HRC
o Da2
A bigimi
Faturali Delme Yiiksiigii DIN 172 (6.79)
d1 F7 | Den 1118|2633 4 | 5 6 | 8 (10|12 |15 |18 | 22 | 26
Kadar 11,826 (33| 4 | 5| 6 | 8 | 10|12 |15 |18 |22 | 26 | 30
Kisa 6 8 10 12 16 20 25
L1
Orta 9 12 16 20 28 36 45
Uzun - 16 20 25 36 45 56
d2 n6 4 |5 |6 |7 |8 (1012|1518 |22 |26 |30 |35 |42
d3 7189|1011 |13 |15 |18 |22 |26 |30 | 34|39 |46
L2 2 2,5 4 5
r 1 1 1.5 2 3

2.1.3. Seri Baglama Elemanlarinin Belirlenmesi

is parcasini kaliptan kolay sékip takmak igin seri baglama elemanlari kullanilir. is pargasinin sekli, bi-
yuklaga, Uretim sayisi gdéz 6niine alinarak baglama elemani belirlenir.
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Uretim sayisi arttikga daha dayanikli malzemeden ve otomatik galigabilecek baglama is kaliplar tasar-
lanir. Baglama yéntemleri sunlardir:

2.1.3.1. Mekanik Sistemlerle Baglama

Pabuclarla, C rondelayla, pim ve civatayla, kamli sistemle, V badlama gibi yéntemleri vardir.

Pabuglarla Baglama
Civatalar gevsetilir, pabuglar geri gekilerek kolayca sokuliip takilir (Gorsel 2.12).

Saplama )
Is pargasi
Baglama pabucu

Sapkali somun

Ayarli civata

T somun

Gorsel 2.12: Pabucla baglama

C Rondela ile Baglama
Civatalar gevsetilir, C rondela geri ¢ekilir ve parca sokulup takilir (Gorsel 2.13).

C rondela

Gorsel 2.13: C rondela ile baglama

Pim ve Civata ile Baglama
Delme is kaliplari her seferinde ayni konumda kalmasi igin merkezleme pimi kullanilir. ilk énce pimler
takilir, parganin merkezlenmesi saglanir. Civatalar takilarak parga baglanir (Gorsel 2.14).

Pim Civata

Gorsel 2.14: Pim ve civata ile baglama
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V Baglama
Silindirik pargalari baglamak igin kullanilir (Gorsel 2.15).

V baglama V baglama

ey T
B &

Gorsel 2.15: V baglama

Kamli Sistemle Baglama
Parcalari kolay sékup takmak icin tercih edilir. Kamin egri geometrisi degistik¢e parca sikilir. Koldan
faydalanarak parca kolayca sokulip takilr (Gérsel 2.16)

is pargasi

is pargasi

Gorsel 2.16: Kaml sistemle baglama

is Kaliplari § 33



J

Delme is Kaliplari

2.1.3.2. Pnomatik Sistemlerle Baglama

Uretim hizini artirmak ve siire kayiplarini azaltmak icin pnématik sistemle baglama tercih edilebilir. Bu
sistemin kullanilabilmesi i¢in tezgahin yaninda basingh hava sistemi olmasi gerekir. Piston hareketiyle
basingli hava, parcaya baski uygular (Gérsel 2.17). Bu sistemde is parcasina ¢ok fazla kuvvet uygu-
lanmaz. is parcgasi bir kanal igine yerlestirilir ve parcanin oynamasini énlemek igin pnématik sistemle
sabitlenir. Pndmatik sistemin galismasi baski pargasinin agilip kapanmasini saglar béylece is pargasi
kolaylikla sékultp takilabilir.

Baski pargasi Pnématik
silindir

Is parcasi

Gorsel 2.17: Pnématik sistemle baglama

2.1.3.3. Hidrolik Sistemlerle Baglama

Hidrolik sistemler, pnématik sistemlere gbre daha buyuk kuvvet uygular. Bu ylizden buyuk kuvvet ge-
rektiren parcalari baglamak ve seri Uretim hizini artirmak i¢in hidrolik sistemler tercih edilir. Bu sistemin
kullanilabilmesi icin tezgahin hidrolik sisteminden yararlanilir (Gérsel 2.18).

Hidrolik silindir

Hidrolik silindir

Gorsel 2.18: Hidrolik sistemle baglama
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Hidrolik ve Pnématik Sistemlerde Kullanilan Elemanlar (Gorsel 2.19)

Cift etkili Si"ndir_’qﬂ}:‘]: \_ E;f,:

4 2
Yon kontrol valfi ¢ 2 \
27 AL
Basing 5'99'"—».8”6\0; 5 M]3 601 1
¢ \Ij_“
Sartlandirici = E_ m

<4——=Baglant| hortumlari
Basingli hava

/N

Gorsel 2.19: Hidrolik ve pndmatik elemanlarin devrede kullaniimasi

Hidrolik sistem basingh yag ile pnématik sistem ise basingh havayla c¢alisir. Hidrolik sistemde basingli
yag depodan sisteme pompalanir. Yag yén kontrol valfleriyle silindire gdnderilir. Pistonun hareket etme-
siyle is parcasi Uzerine istenen baski uygulanmis olur. Pndmatik sistemde ayni sekilde c¢alisir. Hidrolik
sistem elemanlari sunlardir:

 Basingli hava « Cift etkili silindir (Gorsel 2.20) - Y6n kontrol valfi (Gérsel 2.21)
 Basing 6lger (Gorsel 2.22) * Sartlandirici (Gorsel 2.23) * Baglanti hortumlari

5/3 Y6n kontrol valfi

Gorsel 2.20: Cift etkili silindir Gorsel 2.21: Yon kontrol valfi

Sartlandirici

Gorsel 2.22: Basing 6lger Gorsel 2.23: Sartlandirici
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2.1. SIRA SiZDE

Delme is Kaliplari

Delme ig kalibini tanimlayiniz. Kullanim amaclarini ve gesitlerini agiklayiniz.

2.1.3.4. Yaylar ve 6zel elemanlar

is kaliplarda ileri veya geri ydnde hareket ettirilen kalip elemanin ilk konumuna geri gelmesi icin yayalar
kullanilir. Yay kapanma hesaplari yapilirken maksimum esneme pay! Uzerinden yapilir. Maksimum es-
neme miktarindan daha fazla kapatilirsa yay kirilir. Yaylar sertligine gére dort farkli renkte Uretilir.

Sari renk: Cok agir yuk

Yaylarin disinda tambur ve mandal gibi 6zel elemanlar da kullanilir. Tamburlar, ¢cevresel esit aralik delik-
lerin agilmasinda kullanilan bélintu tipi delme is kahiplarinda kullanilir. Tamburun Gzerinde agilacak delik
sayisi kanal vardir. Is pargasi tzerinde ilk delik acildiktan sonra tamburun kanalina oturan yayla bagli
mandal asag itilir tambur bir sonraki kanala kadar dénduralir ve bir sonraki delik acilir.

2.2. DELME i$ KALIBI TASARIMI VE MONTAJI

Delme is kaliplarinin imalattan 6nce tasarlanmasi Fusion 360 gibi CAD programlarinda yapilabilir.

2.2.1. CAD/CAM Programinda iki Boyutlu Gizim Yapma

Fusion 360’ta delme is kalip elemanlarinin detay resimlerini ¢izmek igin ilk olarak iki boyutlu ¢izim yapilir.
Create sketch [(Krieyt Sikec) Cizim Olustur] komutuna basilir, gizim yapilacak diizlem segilir ve ekranin
sag Ust kdsesindeki duzlem kiipinden uygun ylzey cift tiklanarak gizim dizlemine dik bakis saglanir.
Acllan diizleme ¢izim yapilir. Diizlem kiipiinde bakis yéni Front [(Firont) On], Right [(Rayt) Sag], Top
[(Tap) Ust] ve bunlarin kargiliklari olmak tizere alti yiizey vardir (Gérsel 2.24).

] 4
12 | <
N I NP
Sketch ~3 T
Cizim olusturma Diizlem Diizlem kiipi

Gérsel 2.24: iki boyutlu gizim olusturma
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iki boyutlu cizim agildiginda Gérsel 2.25'teki arag gubugu ¢ikar. Bu arag gubugu; CREATE, MODIFY [(Mo-
difi) Duzenleme] ve CONSTRAINTS [(Kontstreyns) Sinirlandirmalar] olmak tizere ti¢ bélimden olusur.

SOLD SURFACE MESH SHEET METAL PLASTIC UTILITES SKETCH
e SOQNAH $C L O= 7N @AOY (0
CREATE ¥ MODIFY ¥ CONSTRAINTS ¥

Gérsel 2.25: iki boyutlu ¢izim arag gubugu
CREATE sekmesinin yanindaki oka tiklandiginda agilan penceredeki komutlar Tablo 2.3'te agiklanmistir.

Tablo 2.3: Cizim Olusturma Komutlari

Sembol Komut Kisayol Aciklama

__.D Line L Dogrusal ve egrisel ¢izgiler olusturmak amaciyla kullanilir.

Rectangle R Dikdortgen olusturmak igin kullanilir.

@ Circle C Cember ¢izmek icin kullanilir.

Arc Yay ¢izmek igin kullanilr.

Polygon Cokgen gizmek igin kullanilir.

{

EEN " . 3 a3
C-/- Ellipse Elips ¢izmek igin kullanilir.
G =)

Slot Kanal ¢izmek igin kullanilir.

Tablo 2.3: Cizim Olusturma Komutlari (devami)

Sembol Komut Kisayol Acgiklama
('\_l Spline Egrisel gizgiler ¢izmek igin kullanilir.
/\ Conic Curve Simetrik egriler ¢cizmek igin kullanilir.
—l— Point Nokta olusturmak igin kullanilir.
A Text Yazi yazmak i¢in kullanilir.
) Bir veya daha fazla ¢izim nesnesini bir gizgiye gore simetrik olarak
Mirror gogaltmak igin kullanilir.
0o°o . Bir veya daha fazla ¢izim nesnesini bir merkez etrafinda dairesel
0,0 Circular Pattern olarak ¢ogaltmak icin kullanilir.
0-0 Rectangular Bir veya daha fazla ¢izim nesnesini istenen satir ve sutun sayisinca
0-0 Pattern ¢ogaltmak igin kullanilir.
/4 Project / Inc- p Herhangi bir ¢izim nesnesinin kenar ¢izgisini veya bagka bir ¢izim
) lude taslagindaki ¢izimin izdGsimuna gizim olarak kullanmaya yarar.
| I Sketc:i:)r:men- D Cizim nesnelerinin dlgilendirilmesinde kullanilir-
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MODIFY altindaki ¢izim dizenleme araglarinin agiklamalari Tablo 2.4’te verilmistir.

Tablo 2.4: Cizim Dizenleme Komutlari

Sembol Komut Kisayol Agiklama
I/- Fillet iki ¢izginin birlegim noktasinda belirtilen élgiide yay olugturur.
I/ Chamfer iki cizginin birlesim noktasinda belirtilen 6lgiide pah olugturur.
Y B . Birden fazla gizim nesnesinin kesigim yerlerinden budama yapmak
Trim icin kullanilir.
—?-’-l Extand Bir ¢izim nesnesini bagka bir ¢izim nesnesine kadar uzatmak igin
kullanilir.
Break Bir ¢izim nesnesini belirtilen noktadan iki pargaya bolmeye yarar.

Scale Sketch

Secilen ¢izim nesnelerini herhangi bir nokta referans alinarak be-
lirlenen 6lgek oraninda yeniden boyutlandirir.

Offset

Bir veya daha fazla ¢izim nesnesini belirtilen mesafe kadar otele-
yerek cogaltir.

Move/Copy

Segilen gizim nesnelerini bir noktadan bagka bir noktaya tagimaya
yarar.

CONSTRAINTS altindaki nesneleri iliskilendirme unsurlari Tablo 2.5’te agiklamistir.

38

Tablo 2.5: Nesneleri iligkilendirme Komutlari

Sembol Komut Kisayol
izginin, yatay (Horizontal) veya dikey (Vertical) eksene gore hizalanma-
i Horizontal/Vertical Sz o v ) vey v ) H
5= sini saglar.
iki ¢izim nesnesinin ug noktalarinin birlestirilmesi igin kullanilir-
Coincident
Cizginin gembere teget olmasini saglar.
Tangent
iki ¢izim nesnesinin uzunluklarinin esit olmasini saglar.
Equal
iki gizginin birbirine paralel olmasini saglar.
Parallel 578 P &

Perpendicular

iki gizginin birbirine gore dik olmasini saglar-

Cizim nesnesini bulundugu yerde sabitler.

O> BIANTO

Fix/UnFix
o Bir ¢izim nesnesini bagka bir ¢izim nesnesinin orta noktasina sabitleme-
MidPoint
ye yarar.
) iki cemberi ayni merkezli hale getirir.
Concentric
>// Collinear Gizgiyi diger bir ¢izgi ile ayni dogrultuya hizalar.
| iki gizim nesnesini bir gizgiye gore simetrik olarak hizalar-
|: i:] Symmetry § szglyee
Q\ Birden fazla nesnenin arasinda yumugak ve surekli bir gegis olusturmak
\ Curvature

kullanihr.
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2. Ogrenme Birimi

2.2.2. CAD/CAM Programinda U¢ Boyutlu Cizim Yapma

iki boyut gizimi bittikten sonra (i¢ boyutlu yapmak igin gereken komutlara SOLID meniisiinden ulagilir

(Tablo 2.6).

Tablo 2.6: Kati Model Olusturma Komutlari

SOLID

SURFACE SHEET METAL TOOLS

@G0 ®h Al

o%e
0,0

e Y=r I

Extrude (Eksturud): Kalinlik vererek kati
olusturma islemi yapar.

Revolve (Rivolv): Dondirerek
kati olusturma islemi yapar.

;=

Sweep (Sivip): Stpurerek kati olusturma
islemi yapar.

Loft: Profilleri birlestirerek kati
model olusturur.

L=\

Shell (Sel): Kabuk veya et kalinhgi olustur-
ma islemi yapar.

7@

Rib: Destek (feder) olusturur.

17
H N

Regtangular Pattern (Regtangil Pettirn):
Dogrusal cogaltma islemi yapar.

*0
*e

Circular Pattern (Sérkilir Pet-
tirn): Dairesel cogaltma islemi
yapar.

Tablo 2.6: Kati Model Olusturma Komutlari (devami)

B

Fillet (Radiis): Kose yuvarlatma islemi ya-
par.

Chamfer (Cemfir): Pah olusturur.

A

Mirror (Mirir): Aynalama islemi yapar.

|

Split (Siplit): Ayirma islemi yapar.

o

Combine (Kombine): Birlestirme islemi ya-
par.

(5

Press Pull (Pres Pul): Yiz uzatma
islemi yapar.

Hole (Delik): Delik agma islemi yapar.

Thread

Thread (Térd): Dis agma islemi
yapar.

2.2.3. CAD/CAM Programinda Montaj Yapma

Uretim asamasinda éngdérillemeyen durumlar montaj sirasinda ortaya gikar. Kati hale getirilen is kalibi
elemanlarin montaj islemi icin dnceden tasarlanan modelleri Montaj sayfasina aktarmak icin su islem
sirasi takip edilir:

Data Paneldeki kalip elemani segcilir. Agilan klasér icine c¢izilip kaydedilen ya da
tasinan montaj parca dosyasina, farenin sol tusu ile basil tutulup striklenerek
program ekranina birakilir. Béylece kati model montaj sayfasina aktariimis olur.

5.7

ASSEMBLE ~

Uc boyutlu gizilen kati gévdenin direkt montajda kullanilabilmesi i¢in montaj bi-

leseninin Component’e dénlstirilmesi gerekir (Gorsel 2.26). Montaj ortaminda
katilarin hareket ettirebilmesi icin bu 6zellik eklenmelidir.

Gorsel 2.26:
Kati modeli montaja uygun
héle getirme komutu

Secilen montaj pargalarini birbirlerine gére konumlandirmak igin montaj iliskileri

kullanilir. Montaj iligkisi JOIN SOLID komutu kullanarak verilir (Gérsel 2.27).

Komut kullanilarak parcalar arasinda, es merkezlilik, paralellik ve kenar hiza-
lama gibi iliskiler verilerek montaj yapilmasi saglanir. JOIN komutu galigtirildi-

ginda secimi yapilan parca seffaf renk alir.

R Ak

ASSEMBLE ™

CONFIC

B New Component
[t Joint o

Gorsel 2.27:
Join komutu simgesi
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UYGULAMA ADI: CAD/CAM programini kullanarak, kalip elemanlari detay resimlerini ¢izme ve mon-

tajini yapma

AMAG: CAD/CAM programinda delme is kalibinin imalat asamasindan énce gerekli olan yapim re-
< simlerini gizerek ve montajini yaparak tasarim asamasini gergeklestirmek.
S SURE: Atélye ve sinif ortamina gére belirlenecektir.
g YONERGE: Gérsel 2.28'de verilen is parcasini delmek igin gerekli olan delme is kalibini tasarlayiniz.
® | Calismaniz uygulama sonunda verilen 6lgitlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi bu 6élcitlere
5 gore planlayiniz.
Fi
N B 10

— T

o |

1] I T

60

O .
=] \ 2
B | B-B Kesiti
100
| - —
L | L
\ [ \
| | |
| | |
T T T
A-A Kesiti

Gorsel 2.28: Delme is kalibi tasarlanacak is parcasi

MALZEME LiSTESI
CAD/CAM programi yUkli olan bilgisayar

ISLEM BASAMAKLARI

» Delme is kalibi tasarlanacak Uriiniin yapim resmini ve kati modelini teknik resim &lgulerini dikkate
alarak ¢iziniz (Gorsel 2.29).

» Civata ve delme ylksukleri gibi standart kalip elamanlarini seginiz.

» Sablon plaka is pagasini 6lglisiine, dayamalarin civata baglantilarinin ve delme yiksuklerinin yuva-
larina gore tasarlayiniz (Gorsel 2.30).

* Delme yuksukleri 6lguleri, DIN 172 standartindan (tablo 2.2, sayfa 13) is parcasinin delik 6lgulerine
gbre d1 ¢apl, plakanin yiksekligine gére L1 boyu ve bunlara gére diger dlguleri belirleyiniz.
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M5
—F—’TH—
. @\6 8,50 ;
. j L
8
| |
2 B B-B kesiti
100
30 30
I-—h—“——-‘
|
~ | P2 € i
A-A kesiti
Gorsel 2.29: Sablon plaka
A
@ 18
i |
& /- ™ |
] B \
o
(o]
/7{5 ’
Y
/ T f
0 A
Qj 10,10
@ 15

A-A kesiti

Gérsel 2.30a: Delme yiksukleri A-A Kesiti
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2.1. UYGULAMA

Delme Is Kaliplari

20

@ 6,10
N @10

B-B kesiti

Gérsel 2.30b: Delme yliksikleri B-B Kesiti

» Dayama dlguleri, plakanin is parcasinin Ustine geldigindeki toplam yiksekliginin ve konumunun ayni
kalmalarini saglayacak sekilde tasarlayiniz (Gérsel 2.31).

7,02
— = |
. | =
A iy [
=
2 1 0
5 — = 5,50
r 1
(e)]
< Ry
) @11,47 ]
) 40
A-A kesiti

Gorsel 2.31: Dayama
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» Kalibin tim elemanlari tasarlandiktan sonra civata gibi sokulebilir baglanti elemanlariyla montaiji
yapiniz ve montaj resmini giziniz (Gorsel 2.32).

N

2.1. UYGULAMA

T
|
|
T
I
I
H
1l
11
1
11
I i
|
|
_____4________

Fr:___ A
I | | ] | i
F————l I 1 : 1 ferm e
| | I | I
Parca No. | Parca Adi Aciklama Adet
1 is parcasi C1040 1
2 Plaka ¢1040 1
3 Dayama ¢1040 2
4 M10 delik icin fatural delme yuksugu 8620 sementasyon celigi 2
5 Faturali delme yiksigu 8620 sementasyon celigi 1
6 Tirtil bagh civata 8.8 1
7 Diz tornavida kanalli havsa bash civata 8.8 4

Gorsel 2.32: Delme is kalibi montaji
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2.1. UYGULAMA

J Delme Is Kaliplari

UYGULAMANIN KONTROL LISTESI

Degerlendirme ol¢utleri EVET | HAYIR
1 | Delme is kalibini tanimladi.

2 | Standart kalip elemanlarini secti.

3 | is pargasinin yapim resmini gizdi.

4 | Kalip elemanlarini secti.

5 | Plakanin yapim resmini gizdi.

6 | Plakanin kati modelini ¢izdi.

7 | Tablodan delme yuksuklerinin 6lgllerinin segimini yapt.
8 | Delme yiksiklerinin yapim resmini gizdi.

9 | Delme yiiksuklerinin kati modelini ¢izdi.

10 | Dayamalarin yapim resmini gizdi.

11 | Dayamalarin yapim katit modelini gizdi.

12 | Montaji yapti.

13 | Montaj resmini cizdi.

NOT: Yapilan is ve islemler sirasinda edindiginiz gézlemlerinizi ve deneyimlerinizi defterinize yaziniz.
Hayir olarak isaretlenen &lcitlere iliskin konulari tekrar ediniz.
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Gorsel 2.33’te verilen is pargasinin, delme is kalibinin standart elemanlarini seginiz. Kalibin
alt ve list grup detay resimlerini giziniz ve montaj ¢izimini CAD/CAM programda yapiniz ve

numaralandiriniz.

10

2.1. SIRA SiZDE

100

100

-2

240

A-A kesiti

Gorsel 2.33: Baglanti kol pargasi
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2.3. DELME iS KALIBI IMALATI

Tasarim agsamasi biten delme is kaliplarinin imalati diger kaliplarin imalatiyla aynidir. Kalibin dairesel
kesite sahip parcgalari Gniversal torna tezgahi veya CNC torna tezgéhinda islenir. Silindirik yiizeylerdeki
digleri agmak icin yine torna tezgahlari veya pafta kullanihir. Olgti tamh@ini saglamak icin ise taglama
islemi silindirik tagslama tezgahlarinda yapilir. Delme is kaliplarinin prizmatik pargalarin islenmesinde
freze tezgahi, CNC freze tezgahi kullanilir. Taglama islemi diizlem yiizey tagslama tezgahinda yapilir.
Deliklere vida agma islemi icin kilavuz cekilir. TUm kalip elemanlarinin imalat agsamasi bittikten sonra
montaj resimlerine gére montaj islemi yapilir.

UYGULAMA ADI: Delme is kalip elemanlarinin imalati ve montajini yapma

AMAG: Delme kalip alt grup-Ust grup elemanlarini islemek ve baglama, kilitteme ve tim elemanlarin
montajini yapmak.
< | SURE: Atslye ve sinif ortamina gére belirlenecektir.
E YONERGE: Gérsel 2.34'te verilen is pargasini delmek igin gerekli olan delme is kalibini tasarlayiniz,
5' imalatini ve montajini yapiniz. Calismaniz uygulama sonunda verilen &lgitlere gére degerlendirile-
g cektir. Calismanizi bu élcitlere gore planlayiniz.
> Pwo
N |
~
d

B
f O |\

49 V“

%\6

141

@192
P

A\
N/

E Genel Olgui Toleransi DIN 7168

Gorsel 2.34: Pompa gdvdesi

MALZEME LiSTESI

* Fusion 360 programinin kurulu oldugu bilgisayar
« Torna tezgahi

* Freze tezgahi

* Matkap tezgahi

ISLEM BASAMAKLARI

 Delme kalibi yapilacak Grtiniin kati modelini teknik resim 6lgileri dikkate alarak giziniz (Gorsel 2.34).

- Is pargasinin mengenede oynamamasi icin gévdenin geometrisine uygun bir pargay! ¢izim progra-
minda tasarlayiniz (Gérsel 2.35).
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is parcasi

Baglama aparati

2.2. UYGULAMA

Gérsel 2.35: s pargasini giivenli baglama

- Is pargasini kati model referans alinarak delme ig kalibi kati modeli olusturunuz.
* Delik merkezleri referans alinarak kalip tUzerinde delikleri olusturunuz.
» Delme is kalibi sabitleme noktalari ¢izim programinda olusturunuz (Gérsel 2.36).

‘Sabitleme noktsasi

Sabitleme noktsasi

Gorsel 2.36: Sabitleme noktasi

* Delik merkezlerinin kaymamasi igin pimle sabitleme yapiniz (Goérsel 2.37).

Delme is kalibi

Sabitleme pimi

Gorsel 2.37: Delme is kalibi sabitleme pimi
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(Gorsel 2.38).
<L [:l/‘ I | T 1 Il 1N 1
:
= “ A-Akesit
>
O
>
2
N
(o]
d

@ 192

@ 240

N
JIT T

%

B-B

kesiti

Genel Olci Toleransi DIN 7168

Delme is kalibi yapim resmini ¢iziniz. Kalibin daha uzun dmarli olmasi i¢in delme yuksukleri ekleyiniz

U Ra 3.2

2 . | >0,5 >3 >6 >30 >120 | >400 |[>1.000
OlcU Araligr [ .3 <6 | <30 | <120 | <400 | <1.000|<2.000
Tolerans +01 | +01 | +02 | +03 |+05 | +0.8 | +1.,2

Gorsel 2.38: Delme is kalibi

» Tasarimi biten kalibin imalat asamasi icin ilk olarak is kalibinin darbe ve asinmaya karsi dayanikli

olmasini saglayacak bir malzeme segciniz.

+ Kalibin imalati torna freze ve taslama tezgahlarinda yapiniz.

* Kalibin montajini yapiniz.

Degerlendirme &lgutleri

EVET

HAYIR

is pargasinin yapim resmini cizdi.

Kalip elemanlarini belirlerdi.

Delme is kalibi elemanlarinin yapim resmini gizdi.

Delme ig kalibi elemanlarinin kati modelini gizdi.

CAD/CAM programinda montaji yapti.

Delme is kalibi elemanlarinin imalatini yapti.

Ol WOWIN|—~

Delme ig kalibinin montajini yapti.

NOT: Yapilan is ve islemler sirasinda edindiginiz gézlemlerinizi ve deneyimlerinizi defterinize yaziniz.
Hayir olarak isaretlenen &lgutlere iliskin konulari tekrar ediniz.
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UYGULAMA ADI: Delme is kalip elemanlarinin imalati ve montajini yapma
AMAG: Delme is kalibinin alt ve Ust grup elemanlarini islemek ve montajini yapmak.
SURE: Atélye ve sinif ortamina gére belirlenecektir.

YONERGE: Gérsel 2.39'da verilen altigen parca elde edilecek ve gevresel delikler agilacaktir. Bu par-
cay! islemeyi saglayacak delme is kalibini tasarlayiniz ve imal ediniz. Calismaniz uygulama sonunda
verilen dlgutlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi bu dlgutlere gére planlayiniz.

/ Ra3,2

A
——
o g
™ S -
S 8’ .
/ 1x45
- 35 -
A-A kesiti
18
[‘—" / Ra3,2
|L |
N ’I ‘I\ _/
o 2
Q 1x45°
] |

{
ol \

B-B kesiti
Genel OlcU Toleransi DIN 7168
s . . | >0,5 >3 >6 >30 >120 | >400 |>1.000
Olct Araligr | 3 <6 | <30 | <120 | <400 |<1.000|<2.000
Tolerans +0,1 | #0,1 +0,2 | +0,3 | +0,5 | +0,8 +1,2

Gérsel 2.39: Altigen yapilacak is pargasi
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Delme is Kaliplari

MALZEME LiSTESI
+ CAD/CAM programi yukli olan bilgisayar * Matkap tezgahi
* Freze tezgahi * M6-M8-M12 Kilavuz

g Islem Basamaklar
S » Delme kalibi imal edilecek is pargasinin kati modeli teknik resim élcileri dikkate alarak giziniz (Gorsel
o | 239).
S + 3D ¢izim programinda kalip elemanlari giziniz (Goérsel 2.40)
o
~
P;Ea Parca Adi P:l::a Parca Adi
1 Yan duvar 7 Kanca
2 Alt plaka 8 M8 somun
3 Ust plaka 9 Alt destek pargasi
4 Yatak pargasi 10 Delme yuksugu
5 M6 civata 11 M8 civata
6 |M12civata 12 is pargasi

n

10
1 10

Gorsel 2.40: Delme is kalibi elemanlari
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 Kalibin montajini ¢izim programinda yapiniz (Gorsel 2.41).

2. Ogrenme Birimi

Gorsel 2.41: Delme is kalibi montaji

is Kaliplari
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Delme is Kaliplari

* Delme is kalibi elemanlarinin yapim resmini giziniz (Gorsel 2.42).

Arka duvar . Pahlar 1x45 v/@ UOst bnglm:J pargast v/m
o Pahlar 1x45
< _ L L 75 i
2 o ] Do, w rﬁﬁ—‘
] 1 | J 1 | ] a1
S Lo vl @ '-[—
(V) gl 5
> 0
D ol 8l 1 = :
. . S .
o - A
o Var) s |
1 < :
~| —
A " @ /4 2|
o (:E) T 3 )
2 S
~ — 4350 18
— B-BKesiti
B °
30 Destek yatag: Ra32 Pahlar 1x45 E
16 V/—' |——
56 ]
30 5 = ——\E
o ol - n
© 30
| ] = “\% “3
%) 17,50
W Delme yuksaga 16 v/F:-z,z |
R g’sl.so / o
© 5 st I > —H—
Lrj"ﬁr‘{ “(__ S OX
I
H-H Kesiti |
T _.._10_]._ estd E-E Kesiti r——
Alt baglama pargasi Ra32
Pahlar 1x45 ° \/ 5
Q§°
—
O [
. o :
12,50 !
b of 8
20 © o
N %
a1 ’ . 5
_6} /) ' Ra32
7 “
= Genel Olgu Toleransi DIN 7168
S = | >0,5 >3 >6 >30 >120 |>400 (>1.000
OlcO Aralgr | 737 | <6 | <30 | <120 | <400 | <1.000|<2.000
Tolerans 0,1 | 0,1 | 0,2 | +0,3 [+0,5 | +0.8 | *1.2
C1040 N 1 | Delme ig kalibi pargalari
Gereg Olgek [Say| Parcanin Ad Cizen Resim Numarasi
Gorsel 2.42: Delme is kalibi elemanlarinin yapim resmi
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2. Ogrenme Birimi

« Kalip elemanlari uygun tezgahlarda isleyiniz.
» Montaji, montaj resmindeki siraya gére yapiniz.

= Altigen kismi islemek icin delme is kalibinda Ust plaka g¢ikartiniz. Kancayi sari renkli ok yéninde
geriye déndiriiniz. Is pargasini M12 civata kanaldan kurtuluncaya kadar mavi ok yéniinde ilerletiniz
ve dondurerek altigen olana kadar isleyiniz (Gorsel 2.43).

Gorsel 2.43: Altigen isleme
- Ust plaka ve delme yiiksikleri takarak gevresel delikleri aginiz (Gérsel 2.44).

Delme yuksukleri

Gorsel 2.44: Altigen pargaya deliklerin agilmasi

is Kaliplari § 53

2.3. UYGULAMA



J Delme is Kaliplari ~

Degerlendirme élciitleri EVET HAYIR

is parcasinin yapim resmini gizdi.

Kalip elemanlarini belirledi.

Delme is kalibr elemanlarinin yapim resmini gizdi.

Delme is kalibi elemanlarinin katt modelini gizdi.

CAD/CAM programinda montaji yapt.

Delme is kalibi elemanlarinin imalatini yapt.

Delme is kalibinin montajini yapti.

Dairesel is pargasini altigen olarak isledi.
Delikleri acti.

2.3. UYGULAMA
o Nl p|lwNn|R

NOT: Yapilan is ve islemler sirasinda edindiginiz gézlemlerinizi ve deneyimlerinizi defterinize yaziniz.
Hayir olarak isaretlenen 6dlcutlere iliskin konulari tekrar ediniz.

» Gorsel 2.45'te is pargasini igin delme is kalibi tasarlayiniz ve imal ediniz.

@50

,® 30 / Ral,6

40

1Q

2.2. SIRA SizZDE

\ | < T

|
RalB

2,50
105
A-A kesiti 25
B 20

}-———-
Gso==g
A ——

B-B kesiti

' ' Genel Olgii Toleransi DIN 7168

Gorsel 2.45: Mil yatagi pargasi
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2.4. DELME i$ KALIPLARINI TEST ETMEK

Son asamada delme is kaliplarinin dogru sekilde ¢alisip ¢calismadidi mutlaka kontrol edilmelidir. Bu da
is parcasinin, delme is kalibinda delik agildiktan sonra deliklerin dogru konumda ve ¢apta olup olmadi-
gina gore anlasilir. Bunu anlamak i¢in deliklerin olmasi gereken merkezlerini yatay ve dikey olarak ¢e-
lik cetvel yardimiyla ig pargasi Uzerinde igaretlenir. Delik gapi ise kumpas, i¢ cap mikrometresi, tampon
mastar veya delik komparatéri gibi 6lgim ve kontrol aletleriyle élgulur. Eger deliklerin olmasi gereken
konum ve/veya capi arasinda fark varsa delme is kalibinda sorun var demektir. Béyle bir durumda ka-
libin gézden gegirilip sorunun giderilmesi gerekir. Eger konumlar ve ¢ap ayni ise delme kalibi diizgiin
calisiyor demektir. Bu islemlere kalibi test etme denir.

UYGULAMA ADI: Baglama is kalibini test etme
AMAG: Montaji biten baglama is kalibinin dogru ¢ahlistigini test etmek.

SURE: Atélye ve sinif ortamina gére belirlenecektir.

YONERGE: Sira Sizde 2.2'de imal ettiginiz delme is kalibini (Gérsel 2.46) test ediniz. Calismaniz uy-
gulama sonunda verilen 6lgutlere goére degerlendirilecektir. Calismanizi bu élgltlere gore planlayiniz.

Ra3,2 Ral6
\/ (V)

ol | HT s
17\
Z1EN

4 \
[¢e]
TS

Ra1.6 1 —F=

S| ] ‘—‘_

A-A kesiti

Gorsel 2.46: Test edilecek delme is kalibi

MALZEME LiSTESI
* Celik cetvel

* Kumpas

« i¢ cap mikrometresi
* Tampon mastar

ISLEM BASAMAKLARI

* Deliklerin olmasi gereken merkezlerini yatay olarak celik cetvel yardimiyla is parcasi Uzerinde isaret-
leyiniz.

* Deliklerin olmasi gereken merkezlerini dikey olarak ¢elik cetvel yardimiyla is pargasi Uzerinde isaret-
leyiniz.

is Kalplari | 55

2.4. UYGULAMA



J Delme is Kaliplari ~

2.4. UYYGULAMA

* Deliklerin olmasi gereken konum ile karsilastiriniz.

* Atdlyenizdeki kumpas, i¢ cap mikrometresi, tampon mastar veya delik komparatdéru gibi 6lcim ve
kontrol aletleriyle delik capini élginiz.

* Deliklerin ¢api ile olmasi gereken ¢ap arasinda fark var mi kontrol ediniz.

 Aradaki farka gére delme kalibinin durumu hakkindaki kararinizi veriniz.

Degerlendirme olgutleri EVET HAYIR

Delik konumunu belirledi.

Olmasi gereken delik konumuyla karsilastirdi.

Olmasi gereken delik capi karsilastirdi.

1
2
3 Delik capini 6lcti.
4
5

Aradaki farka gore delme kalibinin durumu hakkindaki uygun karari verdi.

NOT: Yapilan is ve islemler sirasinda edindiginiz gdzlemlerinizi ve deneyimlerinizi defterinize yaziniz.
Hayir olarak isaretlenen 6dlcitlere iliskin konulari tekrar ediniz.
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2. Ogrenme Birimi

OLCME VE DEGERLENDIRME

A. Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dog-
ru ise (D) yanhs ise (Y) yaziniz.

1. ( ) Delme yuksukleri agsinma ve darbeye karsi dayanikli malzemelerden yapilir.

2. () Pnématik sistemler, Hidrolik sistemlere gére daha buyuk kuvvet uygular.

3. () Delme is kaliplari her seferinde ayni konumda kalmasi i¢in merkezleme pimi kullanilir.
4. () Seri baglama elemanlari is pargasini kaliptan sékup takmayi zorlagtirir.

5. () Delme is kalibi tasariminda kalibi test etme ilk asamada yapilir.

B. Asagidaki sorularin dogru segenegini isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi seri baglama elemanlarindan degildir?
A) Baglama pabucu

B) Civata

C) Kamli baglanti

D) Kaynak

E) Rondela

2. Delme yiikstklerinin standarti agagidakilerden hangisinde dogru olarak verilmistir?

A) DIN 125

B) DIN 159

C) DIN 170

D) DIN 179

E) DIN 279

3. Deliklerin oldugu yere matkabi yénlendirmeye yarayan kalip elemani asagidakilerden
hangisidir?

A) Dayama

B) Delme yuksigu
C) Kanca

D) Sartlandirici

E) Y6n kontrol valfi

4. Cizim programlarinda dogrusal ¢izgi komutu asagidakilerden hangisidir?
A) Arc

B) Circle

C) Conic curve
D) Line

E) Spline
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58

5. Cizim programlarinda kalinlik vererek kati olusturma komutu asagidakilerden hangisidir?

A) Extrude
B) Hole

C) Mirror
D) Split
E) Thread

. Asagidakilerden hangi delme is kalibi tiplerinden degildir?

A) Halka
B) Kamali
C) Kanal
D) Plaka
E) Sablon

. Plaka tipi delme kaliplarinda plakayla is parg¢asinin ayni konumda kalmasini saglamak

icin kullanilan kalip elemani asagidakilerden hangisidir?
A) Baglama plakasi

B) Burg

C) Dayama

D) Delme yiksugu

E) Yay

. Delme is kalibi tasariminda iki boyutlu ¢izime baglamak i¢in ilk olarak hangi Fusion 360

programi komutu kullanilir?
A) Create Sketch

B) Combine

C) Extrude

D) Revolve

E) Shell

. Asagidakilerden hangisi delme is kaliplarinin test edilmesinde delik ¢apini dlgmek igin

uygun degildir?

A) Delik komparatdri
B) i¢ cap mikrometres
C) Kumpas

D) Serit metre

E) Tampon mastar
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3. OGRENME BIRIMi
BAGLAMA iS KALIPLARI

3.1. BAGLAMA iS KALIPLARI

3.2. BAGLAMA iS KALIBI TASARIMI VE MONTAUJI
3.3. BAGLAMA iS KALIBI IMALATI

3.4. BAGLAMA iS KALIBINI TEST ETMEK

Baglama is kaliplarini tanimlama

Baglama is kaliplarinin kullanim amaglarini belirleme

Baglama is kaliplarinda kullanilan standart elemanlari segme ve kullanma
CAD programinda baglama is kalibi gcizme

Kalibin yapim resmini gizme

Kalip malzemesini se¢gme

Kalibin montaj resmini gizme

Kalip montajini similasyon yapma

Kalibin ¢calismasini test etme

Dogdrulugu test edilen kalibin imalatini yapma

mekanik hareket, dogrusal hareket, agisal hareket, pnédmatik hareket, hidrolik hareket, PLC
programi

1. Baglama is kaliplari dendiginde akliniza nelere gelmektedir? Dislincelerinizi sinifta
arkadaslarinizla paylasiniz.

2. Atdlyenizde baglama is kaliplari varsa inceleyiniz.
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3.1. BAGLAMA IS KALIPLARI

Geometrisi karmasik olan pargalarin imalatini yapmak zordur. Bu parcalari daha kolay imal edebilmek
icin 6zel tutucular tasarlamak gerekir. Parcaya 6zgi olarak tasarlanan ve seri Uretimi kolaylastiran bu
aparatlara baglama is kalibi denir. islenmesi zor olan pargalara badlama is kaliplari tasarlanarak
islenmesi saglanir. CNC tezgahlarinda parga isleme maliyeti konvansiyonel tezgahlara gére daha yik-
sektir. Maliyetleri azaltmak icin baglama is kaliplari kullanilarak konvansiyonel tezgahlarda da pargalar
islenebilir. Baglama is kaliplari CNC tezgahlarinda ve Universal tezgahlarda, taslama tezgahlarinda
kullanilabilir.

Baglama is kaliplari sadece parcgalari islemek igin kullaniimaz. Bir otomobilin kaportasini boyamak igin
baglama is kaliplan vasitasi ile bir butlin olarak boya havuzuna daldirilir. Bir Griinin bant Gzerinde
belirli bir konumda ilerlemesi yine baglama is kaliplari yardimiyla yapilir. Kaynak yapilacak pargalari
sabitlemek icin baglama is kaliplari kullanilabilir. Gérsel 3.1’de verilen A ,B,C, ve D’de verilen pargalari
isleyebilmek icin baglama is kaliplari kullantlir.

A. Pompa govdesi B. Rulman yatak

C. Merkezleme pargasi C. Formlu kanca
Gorsel 3.1: Baglama is kaliplariyla islenebilecek pargalar.

Baglama is kaliplar kullanildi§i tezgéhlara gére adlandirilir. Freze tezgadhinda kullanilan is kalibina
freze baglama is kalibi (Gorsel 3.2), torna tezgahinda kullanilan torna baglama is kalibi (Gérsel 3.3),
taslama tezgahinda kullanilan taglama baglama is kalibi olarak adlandirilir.
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Baglama is kalibi

is parcasi

Baglama ig kalibi

Baglama is kalibi

is pargasi

Gorsel 3.3: Torna ezgéhnda kullanilan baglama is kalibi ‘
Baglama i kalibi tasarimi yaparken su hususlar g6z éninde bulundurulur:
« Is guivenligi ve saghigi kurallarina uygun olmali;
* Her parga baglandiginda ayni konumda olmali;
« Is pargalarini ayni konumda tutmak igin pimler ve dayama yiizeyleri olugturulmali,
- Is parcasi veya baglama is kalibi (izerinde sifilama noktasi belirlenmeli (G54),
» Asinmaya karsi dayanimi artirmak igin baglama is kalibina 1sil islem yapilmal;
» Komparat6r gekmeyi kolaylastiracak referans ylzeyleri olusturulmali,
- Is pargasinin kolay ve hizli baglanmasina olanak tanimali,
* Kesici takimlarin igslemesine engel olusturmamali,

« Is kalibinin yapim maliyeti diigiik olmalidir.
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Baglama is kaliplarinda standart eleman olarak baglanti elemanlari, pimler, civatalar, cevirme kollari,
mafsalli kollar, hidrolik ve pndmatik baglama elemanlari, ¢ rondela ve gesitli baglama pabuglari kullanilir.
Uretilecek parca adedi ve isin zorluk derecesine gére badlama is kalibi tasarlamak gerekir. Bdylece ire-
tim hiz1 artar ve 6zdes parga Uretimi saglanir. Baglama is kalibi tasarimi yaparken standart elemanlari

~/ Baglama Is Kaliplari

cizmek gerekmez. Bu standart pargalar CAD programlarinin kiitiphanesinde hazir olarak verilir.

3.1.1. Civata ve Somunlar

Baglanti elemani olarak civata ve somunlar kullanilir. Civatalarin kullanildiklari yer ve durumlara gore
cesitleri vardir. Civata gesitlerinden en ¢ok kullanilanlarin TSE ,DIN , ISO standart numarasi ve teknik

resminin olmasi yeterlidir. Baglama is kaliplarinda kullanilan civatalar Gérsel 3.4’te verilenlerdir.

Civatalar

Allen bagli inbus civata
DIN 912-1SO 4762

@ dk
I
L

Pd

Bombe basli inbus civata

iSO 7380
1 - e—e—
¥
b
k I /

Havsa bagh inbus civata
DIN 7991- ISO 10642

T

@ dk
. d
d

1 i

Allen bagli yay ayar civatasi

iSO 7379

D dk

=1\

\
III
3

Bd2

P d1

11

Alti kdse baglh civata
DIN 931-ISO 4014

—

dd
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Civatalar kullanilacagi duruma gére tercih edilir. Gérsel 3.5’te civatalarin kullanimlari gértilmektedir.

 Civata sapkasinin gizlenmesi durumunda ve allen anahtariyla agip kapatmak i¢in 1 numarali allen
basli inbus civata tercih edilir.

- Is pargasi ylizeyine baski uygulamasi gereken durumlarda 2 numarali bombe basl allen civatasi ter-
cih edilir.

* Civata sapkasinin gizlenmesi durumunda ve disik baski uygulanmasi durumunda 3 numaral havsa
basli inbus civata tercih edilir.

- Iki pargay! merkezlenmesi durumunda 4 numarali yay ayar civatasi kullanilir.
» BUyuk kuvvet uygulanmasi gereken durumlarda 5 numarali alti kése bagl civata tercih edilir.

- Is pargasini kolay sékiip takmak igin havali tabancalar kullanilir. Allen anahtariyla sékiip takmak za-
man kaybettirir.

A ] O

D

—

ZISF
W/INN
/NN
V/ENN

74

A-A kesiti

Gorsel 3.5 : Civata baglanti sekilleri
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Silindir Bagh Civatalar
Silindir bash civatalar Tablo 3.1°de ve Gérsel 3.6'da verilen 6lgllere gére DIN 912 ,ISO 4762 standart

Baglama is Kaliplar

numarali, 12.8 kalitesinde uretilir. Tasarim yapilirken bu 6l¢iler dikkate alinarak yapilir.

_______ i
S i . . . . IS
S | ©
I
b
L
Gorsel 3.6: Silindir basli inbus civata dlgileri
Tablo 3.1 : Silindir basli inbus civata
dl |dk | k | s L
M3 (55| 3 |25| 10 | 15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50
M4 | 7 |43 |10 |12 | 15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 70 | 80 | 90
M5 855 |4 |10 |12 | 15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 70 | 80 | 90 | 110 | 120
10 | 12 | 15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 70 | 80 | 90 | 110 | 120
M6 10| 6 | 5
140 | 150
10 | 12 | 15| 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 70 | 80 | 90 | 110 | 120
M8 13| 8 | 6
140 | 150 | 160 | 180 | 200
15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 70 | 80 | 90 | 110 | 120 | 130 | 140
M10 [ 16 | 10 | 8
150 | 160 | 170 | 180 | 190 | 220 | 240 | 260 | 280 | 300
15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 70 | 80 | 90 | 110 | 120 | 130 | 140
M12 [ 18 | 12 | 10
150 | 160 | 170 | 180 | 190 | 220 | 240 | 260 | 280 | 300
25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 70 | 80 | 90 | 110 | 120 | 130 | 140 | 150 | 160
M14 | 21 | 14 | 12
160 | 170 | 180 | 190 | 220 | 240
25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 70 | 80 | 90 | 110 | 120 | 130 | 140 | 150 | 160
M16 | 24 | 16 | 14
160 | 170 | 180 | 190 | 220 | 240 | 260 | 280 | 300 | 320 | 340 | 360 | 380
35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 70 | 80 | 90 | 110 | 120 | 130 | 140 | 150 | 160 | 170 | 180
M18 | 24 | 16 | 14
190 | 200
40 | 45 [ 50 | 55 | 60 | 70 | 80 | 90 | 110 | 120 | 130 | 140 | 150 | 160 | 160 | 170 | 180
M20 | 24 | 16 | 14
190 | 220 | 240 | 260 | 280 | 300 | 320 | 340 | 360 | 380
45 | 50 | 55 | 60 | 70 | 80 | 90 | 110 | 120 | 130 | 140 | 150 | 160 | 180 | 200 | 220 | 240
M24 | 24 | 16 | 14
260 | 280 | 300 | 320 | 340 | 360 | 380 | 400
M30 (24 |16 |14 | 55 | 60 | 70 | 80 | 90 | 120 | 140 | 170 [ 200 | 240 | 260 | 280 | 300 | 320 | 340 | 360 | 380
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Bombe Basl inbus Civata
Bombe basli inbus civatalar Tablo 3.2°de ve Goérsel 3.7‘de verilen 6lgllere gore ISO 7380 standart nu-
marali, 10.9 kalitesinde uretilir. Tasarim yapilirken bu élcller dikkate alinarak yapilir. Genellikle ok fazla
sikma kuvveti gerektirmeyen durumlarda tercih edilir.

gd

3. Ogrenme Birimi

Gorsel 3.7: Bombe basli civata 6lguleri

Tablo 3.2: Bombe basli civata

d1 M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16
Adim 0,5 0,7 0,8 1 1,25 1,5 1,75 2
dk 5,7 7,6 €5 10,5 14 17,5 21 28
k 1,65 2,2 2,75 3,3 4,4 5,5 6,6 8,8

2 2,5 3 4 5 6 8 10

L 6-12 8-16 10-30 8-18 8-19 8-20 8-21 8-22

Havsa Basl Civatalar

Havsa basli civatalar Gorsel 3.8'de verilen 6lgiilere gére DIN 7991 ,1ISO 1064 standart numarali, 10.9
kalitesinde Uretilir. Tasarim yapilirken bu 6lcller dikkate alinarak yapilir. Genellikle civata sapkasinin

engel olusturmamasi gereken durumlarda tercih edilir.

g d2

—

@ di1

Gorsel 3.8: Havsa basli civata olguleri

Is Kaliplari
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Havsa basl civatalarin Gretimi Tablo 3.3'de verilen 6lgllere gore yapilir.

Tablo 3.3: Havsa basl civata

d1 d2 S L

M3 6 2 10 15 20 25

M4 8 2,5 10 15 20 25 30

M5 10 10 15 20 25 30 35 40

3

M6 12 4 10 15 20 25 30 85 40 50

M8 16 5 15 20 25 30 35 40 50 60
6
8

M10 20 20 25 30 35 40 50 60
M12 24 10 15 20 25 30 35 40 50 60
M16 30 10 30 35 40 50 60

Allen Basli Yay Ayar Civatasi

iki parganin bosluksuz ve hassas merkezlenmesi gereken durumlarda yay ayar civatasi tercih edilir.
Yay ayar civatasinin biyik ¢api taslandigi igin pim goérevi gérir. Bdylece bosluksuz merkezlenmis olur.
Tasarim yapilirken Tablo 3.4‘te ve Gorsel 3.9'da verilen &lguler dikkate alinir. ISO standart numarasi

7379 olarak belirlenmistir.
v/m

3 | o I 5
S ] 8y S}
K L1 L2

Gorsel 3.9: Yay ayar civatasi Olglleri

Tablo 3.4: Yay ayar civatasi

d1 | d2 | d3 S | L2 L1

M5 | 6 |10 3 (9510|1216 |20 |25|30|35|40|45|50

M6 | 8 (13| 6 | 4 |11 |10|12|16|20|25|30|35|40|45|50 |55 |60 |65 |70 80|90 100

M8 |10 |16 (75| 5 |13 16120 |25|30|35|40|45|50|55|60|65|70|80|90| 100

M10 |12 |18 | 9 | 6 | 16 16120 25|30 35|40 45|50 55,60 6570|8090 | 100 | 120
M12 |16 |24 | 11| 8 | 18 3035|4045 |50 |55 |60 |65|70|80 |90 100 | 120
M16 | 20 | 30 | 14 | 10 | 22 40 | 45 |50 | 55|60 |65|70|80|90| 100 | 120
M20 | 24 | 35| 16 | 12| 27 50 [ 55 |60 (65|70 |80 |90 | 100 | 120

Alti Kése Bagh Civatalar

Alti kbse bagli civatalar is kaliplarini tezgadha baglamak ve birbirine monte etmek igin tercih edilir. Bag-
lama ig kalibi tasarimi yapilirken Gérsel 3.10 ‘da ve Tablo 3.5’te verilen 6lgUler dikkate alinarak yapilir.
Civata boyu (L) ihtiyaca goére belirlenir. Bu civatanin standart numarasi ISO 4014 ve DIN 931’dir.
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PN

gd

——

Gorsel 3.10: Alti kdse basli civata dlguleri
Tablo 3.5 : Alt kdse basl civata

gd M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16 M20 M24
Adim 0,7 0,8 1 1.25 15 1,25 1,75 25 3
k 2.8 Bi5 4 515 7 8 10 13 14
s 7 8 10 13 17 19 27 32 36
b 14-20 16-22 18-24 22-28 26-32 30-36 38-44 46-52 54-60
L 20-40 25-50 30-60 35-80 40-100 45-120 55-160 65-200 80-240
Somunlar

is pargasini hizli sékiip takmak icin somunlar kullanilir. is pargasinin baglama sekline gére somun ter-
cihi yapilir. Somunlar bigimlerine gére siniflandiriir. Somunlar CAD programlari kiitiphanesinden hazir

olarak alinip kullanilabilir.

» DUz ve yildiz anahtarla agip kapatilacak ve parga ylzeyine orta baski uygulanacak durumlarda pul

yuzeyli ve alti kdse bagli somunlar tercih edilir (Goérsel 3.11-1).

* Parga ylizeyine buyuk kuvvet uygulanmasi gereken ve rondela kullaniimayan yerlerde alti kése basli

tacli somun tercih edilir (Gérsel 3.11-2).
« Parcayi bir kanal igerisinde sabitlemek i¢in kare somun tercih edilir (Gorsel 3.11-3).
» Pargayi T kanala sabitlemek i¢cin T somun tercih edilir (Gorsel 3.11-4).

* Parcayi el yardimiyla séklp takmak icin tirtillh yuvarlak somun tercih edilir (Gorsel 3.11-5).

Gorsel 3.11: Somunlar
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Gorsel 3.12'de ve Gorsel 3.13'te verilen is pargasinda sapkall somun ve T somun kullanimi gérilmek-
tedir.

Tacli somun

Is parcasi Tagh somun

T somun

T somun

Gorsel 3.12 : T ve sapkali somun

bl

gidapkali somun

Lo

o N AVATAYAY,

,-’1 p ;
a ¥
AN

T - \
P \
.‘t
- o |
)
.
g

T somun

Gorsel 3.13: Sapkali ve T somun kullanimi
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Pul Yiizeyli Alti Kése Baslh Civata

Pul yuzeyli alti kdse bagli civatalar en ¢ok kullanilan somunlardir. Standart numarasi DIN 934 ve ISO
4032 ‘dir. Tasarim yapilirken Goérsel 3.14’te verilen 6lgller ve Tablo 3.6 dikkate alinarak yapilir.

A

f——

|

3. Ogrenme Birimi

° ”
A
\ x
I
A-A Kesiti ‘
Gorsel 3.14: Pul yuzeyli alti kése basl civata 6lguleri
Tablo 3.6 : Pul ylzeyli alti kése basli civata
o2d M4 M5 Mé M8 M10 M12 M16 M20 M24
Adim 0,7 0,8 1 1.25 1.5 1,75 2 25 3
k 3.2 4.7 5 6.5 8 10 13 16 19
s 7 8 10 13 17 19 24 30 36

Alti Kése Bash Tagh Somun

Alti kdse basl tagli somunlar rondela kullaniimadigi durumlarda ve biyik sikma kuvveti gerektiren
durumlarda tercih edilir. Bu somunun standart numarasi ISO 1661 ve DIN 6923’tlr. Tasarim yapilirken

Gorsel 3.15’te verilen dlguler ve Tablo 3.7 dikkate alinarak yapilir.

h

©
@ - S
N\
A-A Kesiti
Gorsel 3.15: Alti kdse bagh taglh somun &lguleri
Tablo 3.7 : Alti kdse basl tagli somun
od M5 Mé M8 M10 M12 M14 M16 M20
Adim 0,8 1 1.25 1.5 1,75 2 2 25
m 11.8 14.2 17.9 21.8 26 29.9 345 42.8
h 5 6 8 10 12 14 16 20
s 8 10 13 16 18 21 24 30
Is Kaliplari
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Kare Somun
Genellikle bir kanal igerisinde sabit kalmasi gereken durumlarda kare somun tercih edilir. Standart nu-

marasi DIN 557 ‘dir. Tasarim yapilirken Gérsel 3.16’da verilen dlgiler ve Tablo 3.8 dikkate alinarak
yapllir.

S
m
A
©
S ] I —
A-A Kesit A
Gorsel 3.16: Kare somun &lguleri
Tablo 3.8 : Kare somun
gd M5 M6 M3 M10 M12 M16 M20
Adim 0,8 1 1.25 1.5 1,75 2 2.5
m 5 6.5 8 10 13 20
s 10 13 16 18 24 30
T Somun

T Kanallarda tercih edilir. Standart numarasi DIN 508‘dir. Tasarim yapilirken Gérsel 3.16 ve Gorsel

3.17°de verilen dlcller ve Tablo 3.7 ve Tablo 3.9 dikkate alinarak yapilr.
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A-A Kesiti
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Gérsel 3.17: T somun 6lglleri




T
M

Tirtilh Yuvarlak Somun

Tablo 3.9: T Somun

3. Ogrenme Birimi

gd a e k h
M5 5.6 10 4 8
Mé 7.6 13 6 10
M8 9.6 15 6 12
M10 11.6 18 7 14
M12 13.6 22 8 16
M14 15.6 25 9 18
M16 17.6 28 10 20
M18 19.6 32 12 24
M20 21.6 35 14 28
M24 27.6 44 18 36

Bu somun anahtar kullanmadan el yordamiyla kolayca sokdlip takilabilir. Bu 6zelliginden dolayi seri
baglamalarda tercih edilir. Standart numarasi DIN 467 ‘dir. Tasarim yapilirken Gérsel 3.16, Gorsel 3.17
ve Gorsel 3.18'de verilen olgiler ve Tablo 3.7 ve Tablo 3.10 dikkate alinarak yapilir.

@ dk

%)
© o
Q Q
|
A-A Kesiti
Gorsel 3.18 : Tirtill yuvarlak somun 6lgileri
Tablo 3.10 : Tirtilli yuvarlak somun
od M3 M4 M5 Mé M8 M10
dk 12 16 20 24 30 36
ds 8 10 12 16 20
4 8 10
2.5 3.5 4 5 6 8

Is Kaliplari

71



J

Baglama is Kaliplar

Silindirik Pimler

Pimler is pargalarinin hassas baglanmasina yardimci olur. Pim &lguleri hassas islendigi icin parcalar
boluksuz baglanabilir.Pimlerin bir cok ¢esidi mevcuttur. Standart numarasi DIN 7 ‘dir.Tasarim yapilirken
Gorsel 3.16, Gorsel 3.17 ve Gorsel 3.19'da verilen &lgiler ve Tablo 3.7 ve Tablo 3.11 dikkate alinarak
yapllir.

= = = - ©

o Q
©w
~ -~

Gorsel 3.19 : Silindirik pim olguleri
Tablo 3.11: Silindirik pim
d 2 3 4 5 6 8 10 12 14 16 20 25 30
L den 4 4 5 5 6 8 10 10 14 16 20 24 32
e kadar | 20 32 40 50 60 80 100 | 120 | 160 | 180 | 200 | 200 | 200

3.1.2. V Yataklar C Rondela ve Kancalar

Bir parganin seri baglanmasini saglayan elemanlardir. Herhangi bir standardi yoktur. intiyaca uygun
olarak tretilir. Uretimi yapilan is parcasini kolay sékip takmaya yarar. V yataklari genellikle silindirik
parcalari baglarken tercih edilir (Gorsel 3.20).

V yatagi . g
valag Is parcasi Vyatagl

Sl

Gorsel 3.20: V Yataklari, C rondela ve kanca
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Gorsel 3.21°de verilen delme is kalibinda kanca konumu degistirilerek is pargasinin diger kisimlari ko-
laylikla islenir. Civatalar gevsetilir. Kanca konumu degistirilerek is parcasi Uzerindeki delikler agilir. Bu
delme is kalibinda kullanilan civatanin kenar sayisi degistirilerek altigen, kare ve sekizgen yapmak
mumkdin olur.

Kanca agik

Gorsel 3.21: Kanca kullanimi
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Gorsel 3.22'de verilen is parcasinda C rondela ve T somun kullanilarak parga kolaylikla sékilip takilir.
Civatalar hafif gevsetilerek c rondela gikartilir. Béylece is pargasi kolaylikla sékulip takilmis olur.

Alt kbse basli C rondela

civata

is pargasi

T somun

Gorsel 3.22: C rondela kullanimi

Uzun ve silindirik pargalari baglarken V bloklari tercih edilir. V kanallari mengeneye baglanir. is parcasi
Uzerindeki islemler bitince gevirme kolu gevsetilerek is pargasi hizl bir sekilde sokilip takilir. Gérsel
3.23'de gbrulen uzun is parcasi Uzerindeki delikleri agmak i¢in V yataklari kullanihr.

is parcasi

Gorsel 3.23 : V yataklar

3.1.3. Kamlar ve Cevirme Kollari

Seri Uretimde is parcasini anahtar kullanmadan el yordamiyla kolaylikla sékip takmak igin kullanilir
(Gorsel 3.24).

Kolun u¢ kismina kam pargasi eklenerek is pargasi sabitlenir.
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Cevirme kolu

Kam

Cevirme kolu

Gorsel 3.24: Cevirme kolu

Gorsel 3.25'te verilen baglama is kalibinda kol saga sola hareket ettirilerek pargcanin sikilmasi sagla-
nir. Bu sekildeki baglama is kaliplart mengene gibi pargayi sabitler. Mengeneye gére daha seri Uretim
saglar.

Gorsel 3.25: Kam hareketi
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Gorsel 3.26'da verilen baglama is kalibinda t¢ noktadan kam hareketi verilerek parganin sabitlenmesi
saglanir.

Cevirme kolu

Kam

Kam

Gorsel 3.26: Kam hareketi ile parca baglama

76 | is Kaliplari



3. Ogrenme Birimi

3.1.4. Kilitler

Dikey baglama kilitleri parga ylzeyine baski yaparak baglanmasi gereken durumlarda kullanilir (Gorsel
3.27 ve 3.28). El yordamiyla acgihp kapatilir.

Gorsel 3.27:Dikey baglama kilidi

Gorsel 3.28: Yatay baglama kilidi
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Pnoématik baglama kilidi parga baglantisini otomatik agip kapatir. Otomatik galisan baglama is kalipla-
rinda tercih edilir (Gorsel 3.29 Ave B ).

Pnématik piston

Baglama kilidi

B:Pnématik baglama is kalibi

Gorsel 3.29 : Pnématik baglama
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Hidrolik baglama kilidi parga baglantisini otomatik acip kapatir. Otomatik ¢alisan baglama is kaliplarinda
tercih edilir (Goérsel 3.30).

/Pl DTN
e ‘:‘
\]

AAAAAA

-~

Gorsel 3.30 : Hidrolik baglama kilidi

3.2. BAGLAMA iS KALIBI TASARIMI VE MONTAJI

Baglama is kalibi tasarlarken Uretilecek is parcasinin adedi dikkate alinarak kalip g6z sayisi belirlenir.
imalat sirasinda zaman kaybini en aza indirecek sekilde tasarlanir. Zaman kaybini azaltmak icin ayni
kaliptan en az iki adet yapilir. islenecek parca baglama islemi disarida sarjli matkapla baglanip hazirla-
nir. Tezgéhin isledigi parga sékulur, énceden hazirlanilan ikinci baglama is kalibi takilir béylece zaman
kaybi azaltiimis olur. Bu islemi daha da hizlandirmak igin birden fazla mengeneye is kalibi baglayip
G54, G55 olarak tanitilir ve iglenir.
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G(‘irsel 3.31 ‘de verilen ¢apak aIma bicagindan 2000 adet Uretilecektir. CAD CAM programinda bag-

imalat icin gerekli olan taklm yollarini ¢ikartiniz.

is parcasi 6 X 18 X 30 mm olarak hazir alinacaktir. Baglanti deligi, 6n ylizeydeki tirnak ve acil yiizey
islenecek sekilde baglama is kalibi tasarlanacaktir.

UYGULAMA ADI: Capak alma bigagi imalati igin baglama is kalbi tasarimi.

AMAGC:

» Capak alma bigagini teknik resimde verilen dl¢ilere gére kati modeli CAD programinda gizmek.
- Baglama is kalibi tasarini yapmak.

 Kalip yapim resmini gizmek.

 Kalip montaj resmini ¢izmek.

« Standart kalip elemanlarini segmek ve kullanmak.

« CAM programinda baglama is kalibi imalati i¢in gerekli takim yollarini ¢gikartmak.

SURE: Atélye ve sinif ortamina gére belirlenecektir.

YONERGE: Goérsel 3.31°de verilen is parcasini delmek, tirnak agmak ve V kanali agmak igin gerekli
olan baglama ig kalibini tasarlayiniz. Calismaniz uygulama sonunda verilen 6lgltlere gére degerlen-
dirilecektir. Calismanizi bu él¢ltlere gore planlayiniz.

@10

| e Bt
PR

b5,30 Ralﬁ_/A i

1,50

of

\

—
,25

35°
A-A Kesiti
A-A Kesiti Tumak
- 28
. 27 .
e

Malzeme C45 (1.053)

Gorsel 3.31 : Capak alma bigagi
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MALZEME LiSTESI
CAD CAM programin kurulu oldugu bir bilgisayar,

Atdlye imkan ve sartlari dahilinde pargcanin gercek imalati yapilacak CNC freze tezgahi.
ISLEM BASAMAKLARI

« Teknik resimde verilen 6lcllere gore is parcasi kati modeli gizilir (Gérsel 3.32).

Ust yizey Alt ylizey

3.1. UYGULAMA

Gorsel 3.32: Capak alma bigagi kati model

- Is pargasinin imalati igin iglem sirasi belirlenir.

« Is pargasi kalinlik 6 mm eni 18 mm ve boyu 28 mm olarak C45 (1.053) malzemeden hazir olarak
alinir.

* 1.0perasyon olarak is parcasina baglanti deligi agilir. Bu islem seri olarak yapilacagindan 8 gézIi
baglama is kalibi tasarlanir (Gérsel 3.33).

Pim

Tespit pargasi Silindir bagli civata

Is pargasi Mengen

is parcasi

r'd

Althk

Baglama is kalibi

Gorsel 3.33: 8 gozlu baglama is kalibi
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3.1. UYGULAMA

- Baglama is kalibi gévde kalibi yapim resmi gizilir (Gorsel 3.34).
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Gorsel 3.34: Govde pargasi yapim resmi
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* Baski parcasi yapim resmi gizilir (Gorsel 3.35). Baglama is kalibinda kullanilan hazir pargalar ilgili

tablolardan segilir.
/Ra3.2 ( /Ral6 )

Pahlar 1 X 45°

3.1. UYGULAMA

10,50 @ 10H7 P 10H7

Ra 1.6

i
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A-A Kesiti /A
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Gorsel 3.35: Baski pargasi yapim resmi
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» Baglama is kalibi montaj resmi ¢izilir (Gorsel 3.36).

Gorsel 3.36: Baglama is kalibi montaj resmi

+ Patlatiimis montaj resmi cizilir (Gorsel 3.37).

» Montaj tablosu olusturulur (Tablo 3.12).

Gorsel 3.37: Baglama is kalibi patlatiimis montaj resmi
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Tablo 3.12: Baglama is kalibi montaj tablosu

Parca No. | Pargca Adi Aciklama Adet
1 Govde ¢1040 1
2 Destek pargasi ¢1040 1
3 is parcasi C45 (1.053) 8
4 M10 X 30 inbus civata Hazir alinacak &
5 @10 X 25 Silindirik pim Hazir alinacak 2

« 2.operasyon olarak parcanin V kanallari acilir (Gérsel 3.38).

——
V kanali ' V kanali

Gorsel 3.38: V kanali

+V kanali ve tirnak kismini islemek i¢in baglama is kalibi tasarlanir (Gorsel 3.39).
+ V kanallar V profilli 6zel yapim tasla islenecektir.

Y,
tas Baglama is kalib

is Pargasi

Referans Pargasi

Gorsel 3.39: V kanal isleme baglama is kalibi

is Kaliplari § 85



Baglama is Kaliplari

3.1. UYGULAMA

» Baglama is kalibi kati modeli teknik resimdeki 6lgtlere gore cizilir (Gérsel 3.40).

N

140
N

18

N

28

A-A Kesiti

Gorsel 3.40: Baglama is kalibi
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» Baglama is kalibi montaj resmi olusturulur (Gorsel 3.41).
| A
Referans ylzey
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Gorsel 3.41 : Baglama is kalibi montaj resmi
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* Montaj tablosu olusturulur (Tablo 3.13).

Tablo 3.13: Baglama is kalibi montaj tablosu

Parca No. | Parga Adi Aciklama Adet
1 Baglama is kalibi ¢1050 1
2 is pargasi C45 (1.053) 8
3 Havsa bagsli civata M5 X 10 Hazir alinacak 8

» 3.0perasyon olarak parcanin alin yuzeyindeki tirnak agilir (Goérsel 3.42).

» Bu operasyon CNC freze tezgahinda ¢ift tas kullanilarak islenecek sekilde tasarlanir.

3.1. UYGULAMA

Tirnak

Gorsel 3.42: Capak alma bigagi tirnak resmi

8 adet parcay! islemek igin baglama V kanal islemede kullanilan baglama is kalibi kullanilir (Gérsel
3.43).

Baglama is kalibi
G54 glamats

o
R

.....
e

W ..... is parcasi

Havsa basli civata

Gorsel 3.43:Baglama is kalibi
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3.3. BAGLAMA iS KALIBI IMALATI

Birinci operasyonda kullanilan baglama is kalibi gévde parcasi CNC freze tezgahinda yapilr (Gorsel
3.44).

G54

Gorsel 3.44: Govde pargasi imalati

Parca isleme Operasyon Sirasi

1. Is guvenligi ve saghgi kuralarina uyulur.

2. I pargasi 23 X 96 X126 élgilerinde taslanmig olarak alinir.

3. Is parcasi sifir noktasi (G54) parga Ust orta nokta olarak belirlenir.
4. Gorsel 3.43'de ki gibi baglanir.

5. Punta matkabi ile batiin delikler agilir (Gorsel 3.45).

6. & 8,5 capl delikler agilir.

7. D 9,8 capl delikler agilir.

Punta matkabi

Punta deligi

—————

Gorsel 3.45: Punta deligi delme

is Kaliplari § 89



3.1. UYGULAMA

1.
12
13.
14.

15.

16.
17.

Baglama is Kaliplari

. @ 10 Parmak freze ile ortadaki havuzlarin kaba islemesi yapilir (Gérsel 3.46).
. @ 5 Parmak freze ile ara kaba islenir.

. @ 5 parmak freze ile duvar son ileme (fnish) yapilir.

Deliklere havsa acilir.

@ 9,8 deliklere @ 10 rayba cekilir.
& 8,5 deliklere M10 kilavuz gekilir.
Kenarlardaki pahlar islenir.

Parca élclleri kontrol edilir. is parcasinin kolay sékiiliip takilmasi icin kenarlarda tolerans dahi-
linde ¢alisma bosluklari eklenir. Takim yolu olusturulurken bu durum g6z 6éniinde bulundurulur.

Capaklar temizlenir.

is pargasi havuzlara ahstirilir. Olgilerin dogrulugundan emin olunca parga sékiliir (Gorsel 3.47).

10 parmak freze

Havuz | 3 ‘ . Takim yolu

Gorsel 3.47: islenmis baglama is kalibi
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1. Operasyonda kullanilan baglama is kalibi baski pargasinin imalati CNC freze tezgahinda yapilir.

1. Is guvenligi ve saghgi kuralarina uyulur.
2. Is pargasi 8,5 X 36 X126 élgiilerinde taglanmis olarak alinir.
3. Is parcasi sifir noktasi (G54) parga Ust orta nokta olarak belirlenir.

4. Gorsel 3.48'deki gibi baglanir.

Baski pargasi

Althk

Gorsel 3.48:Baski pargasinin imalati

5. Punta matkabiyla bitin delikler agilir (Gorsel 3.49).

Gorsel 3.49: Punta deligi
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6. @ 10,5 capli delikler agllir.
7. @ 9,8 gaph delikler agilir.
8. @ 10 Parmak freze ile ortadaki havuzlarin kaba islemesi yapilir.
9. @ 5 Parmak freze ile ara kaba iglenir.
10. @ 5 parmak freze ile duvar ve taban son isleme (fnish) yapilr.
11. Deliklere havsa acilr.
12. @10.5 ve 9.8 deliklere havsa aglilir.
13. @ 9,8 deliklere @ 10 rayba cekilir.
14. Kenarlardaki pahlar islenir.

15. Parga 6lgleri kontrol edilir. is pargasinin kolay sékiiliip takilmasi igin kenarlarda tolerans dahi-
linde ¢alisma bosluklari eklenir. Takim yolu olusturulurken bu durum géz 6éniinde bulundurulur.

16. Capaklar temizlenir.

17. Ig parcasi havuzlara aligtirilir. Olglerin dogrulugundan emin olunca parga skl (Gérsel 3.50).

Gorsel 3.50: Destek pargasinin iglenmis hali

2. Operasyonda kullanilan V kanal ve Tirnak parcasini islemek igin kullanilan baglama is kalibi imalati
yapllir.

1. Is glvenligi ve sagligi kuralarina uyulur.

2. Is pargasi 30 X 28 X140 &lgiilerinde taglanmis olarak alinir.
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3. Baglama is kalibi Gérsel 3.51’de ki gibi baglanir. Parga Ust orta noktasindan sifirlama yapilir.

G54

Gorsel 3.51: V kanali ve tirnak islemek igin olusturulan is kalibi

4. Delikler punta matkabiyla agilir (Goérsel 3.52).

Punta deligi

Gorsel 3.52: Punta deligi

5. @4.2 caph delikler acilir.
6. Deliklere havsa agilir.

7. Pahlar iglenir.

is Kaliplari
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8. 18 mm genislikteki kanallar iglenir. Baglanacak pargalar kanallara aligtirilir. Olgiiler kontrol edilir
(Gorsel 3.53).

Gorsel 3.53: Kanal isleme

9. Parga ters gevrilir arka ylizeydeki kanallar iglenir. Baglanacak pargalar kanallara ahstirihr. Olgiiler
kontrol edilir.

10. Parga dik baglanir. Referans yuzeyleri islenir (Gérsel 3.54).

11. Olguler kontrol edilir ve dlgllerin dogrulugundan emin olunca parga sékilir.

/ Referans ylzeyler

Gorsel 3.54: Referans yuzeyleri isleme
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3.4. BAGLAMA i$ KALIBINI TEST ETMEK

Uretilmek istenen {riin baglama is kalibina monte edilir. Her operasyon igin test edilir. islenen parca
dlcileri kontrol edilir. is kalibinin uygun olup olmadigina karar verilir.

is parcasina V kanali agmak icin ayni baglama is kalibi kullanilir. is parcasinda havsa deligi altta kala-
cak sekilde baglanir (Gorsel 3.55). Baglama is kalibinin 6n ve arka ylzeylerindeki parcgalara sirasiyla
takim yolu olusturulur.

V kanali agmak igin test edilir. Olgller kontrol edilir ve baglama is kalibinin uygun olup olmadig tespit
edilir.

V kanal

‘.

—

V tas

Baglama is kalibi

is pargasi

_ f.{l-' '.(\4'74-.“1;-3’ "(‘l? f {

Gorsel 3.55 : V kanal agma
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Capak alma bicagi alin yiizeyindeki tirnak kismini islemek igin Gérsel 3.56°daki gibi baglanir. is par-
¢asl Uzerindeki havsa delidi Uste gelecek sekilde baglanir.

Baglama is kalibi
Cift tas

Twna\

3.1. UYGULAMA

is parcasi

Tirnak

Gorsel 3.56: is pargasi tirnak kismini isleme

Yapilan buttn islemler dederlendirme tablosunda belirtilen kriterlere gére degerlendirilir (Tablo 3.14).

Tablo 3.14 : Degerlendirme tablosu

Degerlendirme Olgiitleri EVET | HAYIR
1 | ls parcasinin kati modelini ¢gizdi.

2 | Is parcasinin isleme operasyon sirasini belirledi.

3 | Operasyon sirasina gére baglama is kalibi tasarladi.

4 | Standart pargalar ilgili tablodan segti ve kullandi.

5 | is kalibi yapim resmini gizdi.

6 | Is kalibi montaj resmini cizdi.

7 | Baglanti elemanlarini 3D CAD programi kittiphanesinden segip kullandi.
8 | Is kalibi patlatilmis montaj resmini gizdi.

9 | Is kalibr imalati igin gerekli takim yollarini CAM programinda olusturdu.
10 | Baglama is kalibini CNC freze tezgahinda isledi (At6lye imkanlari uygunsa).
11 | Baglama is kalibina is pargasini monte etti.

12 | CAM programinda parga islemeye uygun takim yolu ¢ikartti.

13 | is parcasini igledi (Atélye imkanlari uygunsa).

NOT: Yapilan is ve islemler sirasinda edindiginiz gézlemlerinizi ve deneyimlerinizi defterinize yaziniz.
Hayir olarak isaretlenen élcitlere iliskin konulari tekrar ediniz.
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Gorsel 3.57‘de verilen kanca pargasinin ug¢ kismina M20 X 2,5 dis CNC torna tezgahinda agilacaktir.
CAD programinda baglama is kalibi tasarimini, montajini ve yapim resimlerini giziniz. imalat igin
gerekli olan takim yollarini CAM programindan ¢ikartiniz ve u¢ kismini CNC tornada islemek igin G
kodlarini yaziniz.

s
M20x2.5
. <
-
o >
O
5
30 q
o
)
o
3
M 20X 2.5
5
+
Gorsel 3.57 : Formlu kanca
UYGULAMA ADI: Formlu kanca ug kismina vida agma.
AMAG:
» Formlu kancay teknik resimde verilen 6lgilerde CAD programinda 3D olarak gizmek.
* Baglama is kalibi tasarimini yapmak.
= Kalip yapim resmini gizmek.
 Kalip montaj resmini ¢izmek.
« CAM programinda baglama is kalibi imalati i¢in gerekli takim yollarini olugturmak.
SURE: Atslye ve sinif ortamina gére belirlenecektir.
YONERGE: Gérsel 3.56'da verilen formlu kanca ug kismina M20 X 2,5 dis agmak icin gerekli olan
baglama is kalibini tasarlayiniz. Calismaniz uygulama sonunda verilen 6lgitlere gére degerlendirile-
cektir. Galismalarinizi bu dlgutlere gére planlayiniz.
MALZEME LISTESI :
CAD — CAM Programinin kurulu oldugu bilgisayar.
Atolye imkanlari dahilinde badlama is kalibinin gergek imalatini yapacak CNC freze ve CNC torna
tezganhi.
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ISLEM BASAMAKLARI

1. Teknik resimde verilen Olgulere gére formlu kanca 3 D olarak ¢izilir.

2. Kancanin CNC torna dért ayakl aynaya baglanacak sekilde baglama is kalibi tasarlanir (Gorsel
3.58).

Baglama i kalibi

3.2. UYGULAMA

is pargasi

Gorsel 3.58 : Baglama is kalibi
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1. Baglama is kalibinin patlatiimis montaj resmi olusturulur (Gérsel 3.59).

2. Montaj tablosu olusturulur (Tablo 3.15).

3.2. UYGULAMA

Gorsel 3.59: Kanca baglama is kalibi

Tablo 3.15: Formlu kanca bagdlama is kalibi montaj tablosu

Parga No. | Parga Adi Aciklama Adet
1 Ust gévde ¢1030 1
2 Alt gévde ¢1030 1
3 Silindir bash civata M 12 X 45 | Hazir alinacak 4
4 Formlu kanca ¢1030 1
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~/ Baglama Is Kaliplari

ISLEM BASAMAKLARI

5. Ust baglama is kalibi pargasinin yapim resmi gizilir (Gérsel 3.60).

6. Formlu ylzey olugsumu katl model Uzerinden kalip ayrimi yapilarak olusturulur.

40

£
A

TSN

o T
Formlu ylzey

136
74

v
142
@19
| | l Ust yuzey
222 m)
= ]
A-A Kesiti o | $1250

Verilmeyen oOlcller yaklasik alinacaktir.

Gérsel 3.60: Ust baglama is kalibi
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7. Alt baglama is kalibi pargasini yapim resmi gizilir (Gorsel 3.61).

40
L a 4 Y
3 ¥
|}
f—i ﬁ:]?
190
L 136
2 136 ;
Ust yizey
141 ’
M12
1 7 Il
E | ///M% l %
1 I
A-A Kesiti Formlu yuzey

Verilmeyen olgller yaklasik alinacaktir.

Gorsel 3.61 : Alt baglama is kalibi

8. Ust baglama is kalibi imalati igin gerekli takim yollari olusturulur.
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9. Is pargasi ham élgileri 70 X 192 X 140 &lcilerinde ham parca alinir (Gérsel 3.62).

Gorsel 3.62 : Alt baglama is kalibr ham hali
Ust Baglama is Kalibi Takim Yollar:

1. Is guvenligi saghgr kurallarina uyulur.

2. Parcga ust yuzeyine temizlik programi yapllir.
3. Punta deligi acilir.

4. @12,5 delikler agilir (Gorsel 3.63).

Gorsel 3.63 : Alt baglama is kalibi
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5. @42R 0,5 takimla kaba programi yapilir (Gorsel 3.64).

Gorsel 3.64 : Ust baglama is kalibi kaba takim yolu

6. @17 RO,5 Takimla ara kaba programi yapilir.

7. @210r0,5 Karblr parmak freze ile son islem ( finis ) programi olusturulur.
8. @10 Karblr parmak freze ile civata sapka yerleri islenir.

9. Pah ve radusler iglenir.

10. Olguler kontrol edilir ve parga sokillr.
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11. Parca ters ¢evrilip T kanattan mengeneye baglanir.

12. ik operasyonda mengeneye baglama payi (Mengene i¢ kisminda kalan yer) @42 R0,5 takimla
islenir (Gorsel 3.65).

Gorsel 3.65 : Yizey femizlik programi

13. Kanca formu @10 RO,5 karbir parmak freze ile kaba takim yolu olusturulur (Gorsel 3.66).

Gorsel 3.66 : Formlu ylzeyi isleme
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14. @6 Kiresel takimla yari son islem (yari finis) islenir (Gérsel 3.67).

Gorsel 3.67 : Yari son islem

15. @6 Kuresel takimla son islem ( finis) islenir.
16. Pahlar ve radusler islenir.
17. Olguler kontrol edilir ve parga séklr.

18. Ayni iglemler baglama is kalibi diger yarisi i¢in uygulanir. Delik ¢aplari degistirilir ve kilavuz ¢ek-
me islemi eklenir.

Baglama is kalibi test edilir.

+ Is pargasi baglama is kalina monte edilir ve dért ayakl torna aynasina baglanir (Gérsel 3.68).
- Is parcasi ug kismi icin CNC torna programi yazilir.

Ayna

Baglama is kalibi

Formlu kanca

Gorsel 3.68 : Baglama is kalibinin dért ayali aynaya baglanmasi
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~/ Baglama Is Kaliplari

» Kanca dévme kalibindan 6lcillerinde ¢ikmaktadir. @20’a temizlik pasosu ve vida agama programi
yapilir (Gérsel 3.69).

|®27,15

@30

M20 X 2,5

2457 |

25

29,79

31,171

Gorsel 3.69 : Kanca ug kisim yapim resmi

« Uretilen Grtin 8lgleri kontrol edilir. Olgiler dogru ise baglama i kalibi 1sil isleme génderilir.

* CNC torna programi yazilir (Tablo 3.16).

Tablo 3.16: CNC Torna programi

Program adi 01923

Satir no. Kod Satir no. Kod
N10 G54; N160 T0202 M6 (Vida kalemi)
N20 G91 G28 X0; N170 G97 S 300 M3;
N30 G91 G28 20 ; N180 G90 GO X20 Z2 M8
N40 T0101 M6; (Kaba kalemi) N190 G76 P020060 Q100 RO,1
N50 G97 S800 M3; N200 G76 X 16,933 Z-25 P1534 Q100 F 2,5
NGO G90 GO X16 Z2 M8 N 210 GO0OX25M9
N70 G1Z0F 0,15 N220 M5
N80 X 19,80 Z-2 N230 G91 G28 X0
N90 Z-25 N240 G28 Z0
N100 G2X27,15 Z-29,79R5F 0,1 N250 M30
N110 G3 X30 z-31,71 R2 FO,1
N120 GO0 X32 M9
N130 M5
N140 G91 G28 X0
N150 G28 20
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» Degerlendirme yapilir (Tablo 3.17).

Tablo 3.17: Degerlendirme tablosu

Degerlendirme Olgiitleri EVET | HAYIR
1 | ls pargasinin kati modelini gizdi.

2 | s pargasinin isleme operasyon sirasini belirledi.

3 | Operasyon sirasina gore baglama is kalibi tasarladi.

4 | Baglanti elemanlarini tespit etti.

5 | Is kalibi yapim resmini gizdi.

6 | is kalibi montaj resmini ¢izdi.

7 | Standart pargalari 3D CAD programi kitiiphanesinden secti ve kullandi.

8 | Is kalibi patlatiimis montaj resmini gizdi.

9 | Is kalibi imalati icin gerekli takim yollarini CAM programinda olusturdu.

10 | is guivenligi ve saghg kurallarina uydu.

11 | Baglama is kalibini CNC freze tezgahinda isledi.

12 | Baglama is kalibina is pargasini monte etti.

13 | CAM programinda parca islemeye takim yolu ¢ikartti.

14 | is pargasini isledi (Atolye imkanlari uygunsa).

NOT: Yapilan is ve islemler sirasinda edindiginiz gézlemlerinizi ve deneyimlerinizi defterinize yaziniz.
Hayir olarak isaretlenen &lgutlere iliskin konulari tekrar ediniz.

UYGULAMA ADI :Hareketli maca pargasi

AMAGC: CAD/CAM programinda baglama is kalibinin imalat asamasindan 6nce gerekli olan yapim
resimlerini

cizerek ve montaji yaparak tasarim asamasini gerceklestirmek.

SURE : Atélye ve sinif ortamina gére belirlenecektir.

YONERGE: Gérsel 3.70'te verilen is pargasini baglamak icin gerekli olan baglama is kalibini tasar-
layiniz.

Calismaniz uygulama sonunda verilen 6lgltlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi bu élgltlere
gore planlayiniz.

MALZEME LiSTESIi: CAD/CAM programi yiiklii olan bilgisayar.
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Baglama is Kaliplari

Gorsel 3.70°de verilen dirsek kalib1 hareketli maga parcgasi islenecektir. Pargayi islemek igin
gerekli olan baglama is kalibi tasarimini inceleyiniz.

) Alt ylzey
Ust ylzey

Gorsel 3.70: Dirsek kalibi hareketli maga pargasi
Uygulama islem Sirasi
 Kati model Ust yuzeydeki formu isleyebilmek icin baglama is kalibi tasarlamak gerekir.

- Is parcasi iki operasyonda islenebilir. Parcay! isleyebilmek icin alt ylizeyden bir plakaya gektirmek
gerekir. iki adet baglanti ve iki adet pim deligi eklenir (Gérsel 3.71).

Baglanti deligi

Pim deligi

Gorsel 3.71 : Baglanti ve pim delikleri

* Maga pargasini ortadan ve pim deliklerinden merkezlenecek, formlu ylizeyin oturacagi bir baglama
is kalibi tasarlanir (Gorsel 3.72).

Formlu ylzey

Pim deligi

Baglanti deligi

Gorsel 3.72 : Baglama is kalibi

108 || is Kaliplari



3. Ogrenme Birimi

 Parganin birinci operasyonunda baglanti delidinin oldugu yuzey islenir (Gérsel 3.73).

Gorsel 3.73 : Is pargasi birinci operasyon

« Ikinci operasyonda baglama is kalibi kullanilir. is pargasi baglanti delikleri ve pim deliklerinden mer-
kezlenerek monte edilir (Gorsel 3.74).

Parca arka yuzeyi

Maga

Parganin islenmis hali

Oturma ylizeyi

\Pim

Gorsel 3.74: Baglama is kalibi montaji

Baglama is kalibi
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Baglama is Kaliplari

+ Is pargasinin baglama is kalibinda islenmis hali de Gérsel 3.75'de géruldigi gibi olur.

‘ U w. [ .
Gorsel 3.75: Dirsek kalibi maga parcasinin iglenmis hali

Degerlendirme Olgiitleri EVET | HAYIR
1 | ls pargasinin kati modelini ¢gizdi.

2 | s pargasinin isleme operasyon sirasini belirledi.

3 | Operasyon sirasina gore baglama is kalibi tasarladi.

4 | Baglanti elemanlarini tespit etti.

5 | Is kalibi yapim resmini gizdi.

6 | Is kalibi montaj resmini cizdi.

7 | Standart pargalari 3D CAD programi kiitiiphanesinden segti ve kullandi.

8 | Is kalibi patlatilmig montaj resmini gizdi.

9 | Is kalibi imalati icin gerekli takim yollarini CAM programinda olusturdu.

10 | Is guvenligi ve sagh@! kurallarina uydu.

11 | Baglama is kalibini CNC freze tezgahinda isledi.

12 | Baglama is kalibina is pargasini monte etti.

13 | CAM programinda parga islemeye takim yolu ¢ikartti.

14 | Is pargasini igledi (Atélye imkanlari uygunsa).

NOT: Yapilan is ve islemler sirasinda edindiginiz gézlemlerinizi ve deneyimlerinizi defterinize yaziniz.
Hayir olarak isaretlenen &lc¢itlere iliskin konulari tekrar ediniz.

110 | is Kaliplar



J 3. Ogrenme Birimi

UYGULAMA ADI : Baglama pabucu baski pargasi

AMAGC:

» Baglama pabucu baski parcgasi teknik resimde verilen élcilerde CAD programinda 3D olarak gizmek.
» Baglama ig kalibi tasarimini yapmak.

 Kalip yapim resmini gizmek.

 Kalip montaj resmini gizmek.

* CAM programinda baglama is kalibi imalati i¢in gerekli takim yollarini olusturmak.

3.4. UYGULAMA

SURE : Atélye ve sinif ortamina gére belirlenecektir.

YONERGE: Gérsel 3.76'da verilen baglama pabucu baski parcasi seri imalati CNC freze tezgahinda
yapilacaktir. Baglama is kalibini tasarlayiniz. Calismaniz uygulama sonunda verilen dlgitlere goére
degerlendirilecektir. Calismalarinizi bu élcitlere gére planlayiniz.

MALZEME LISTESi: CAD/CAM programi yiiklu olan bilgisayar. Atélye imkanlari dahilinde baglama
is kalibinin gercek imalatini yapacak CNC freze ve CNC torna tezgahi.

<SS,

Baski pargasi

Sabit cene
Gorsel 3.76: Baglama pabucu
Uygulama islem Sirasi

» Gorsel 3.77°de teknik resmi verilen pabug baski pargasi 3D kati model gizilir.

Maa .
l A-A Kesiti =~ ‘

Z/mu %

16

024

18
15
11

A-A Kesiti
Gorsel 3.77: Pabug baski pargasi
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Baglama is Kaliplari

» Gorsel 3.78'de teknik resmi verilen pabug hareketli gene pargasi 3D kati model cizilir.

P (o

1 — =t ‘=.0'50
——t
anll

Detay A

Gorsel 3.78: Pabug hareketl cene
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» Gorsel 3.79'da teknik resmi verilen pabug sabit ¢cene pargasi 3D kati model gizilir.

W(W}

3.4. UYGULAMA

34,73
A-A Kesiti

o)
s

53

A
!

Gorsel 3.79: Pabug sabit gene
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Baski Pargasi imalati

» Operasyon sayisi belirlenir.

« Baski parcgasi icin baglama is kalibi tasarlanir.

 Pargayi islemeden 6nce sagligi ve guveligi kurallarina uyulur.

- Is parcasi 27x27x20 mm boyutlarinda serit testerede kesilir (Gérsel 3.80).

20

Gorsel 3.80: Baski pargasi ham 6lgusu
 Parga capaklari temizlenir.

« Dayama pargasi referans alinarak Goérsel 3.81’de ki gibi mengeneye baglanir.

is parcasi

Dayama pargasi

Gorsel 3.81: Is parcasinin mengeneye baglanmasi
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 Parcanin yiizeyi CNC frezede islenerek temizlenir ve 6lgiye getirilir (Gorsel 3.82).

3.4. UYGULAMA

Gorsel 3.82: s parcgasi yiizey temizlik islemi

- is pargasi T kismi CNC frezede islenir (Gérsel 3.83).

Gorsel 3.83: s pargasi T kisminin iglenmesi

* Parga 6lctsi kontrol edilir ve sékalir.

» Capaklar temizlenir.
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Baglama is Kaliplar

* Mengene ¢enesine monte edilebilecek bir baglama is kalibi tasarlanir (Gorsel 3.84).

Baglama is kalibi

Gorsel 3.84: Mengene ¢enesine monte edilecek baglama is kalibi

* Yapim resmi verilen baglama is kalibi kati modeli teknik resme uygun cizilir (Gorsel 3.85).

s
Baglama is kalibi " B

m
56

A

11 |

|
JML/ 3
A-A Kesiti 00

205 '

J—

C Gorunus

Gorsel 3.85: Mengene ¢enesine monte edilecek baglama is kalibi yapim resmi
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\

* Yapim resmi verilen baglama is kalibindan iki adet Uretilir.
» Baglama is kalibi mengene ¢enesine monte edilir (Gorsel 3.86).

Baglama is kalibi

Gorsel 3.86: Baglama is kalibinin mengene genesine monte edilmesi

 Referans pargasi tasarlanir (Gérsel 3.87).

Gorsel 3.87: Referans pargasi

+ Is pargasi konumlama aparatina gére is kalibina baglanir (Gérsel 3.88).

Is pargasi

Referans pargasi

is pargasi

Baglama is kalibi

Gorsel 3.88: s pargasini baglama
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- Is pargasi Ust yiizeyi dlcliye gére frezelenir (Gérsel 3.89).

3.4. UYGULAMA

Gorsel 3.89: Is parcasi ylizey frezeleme

- Is parcasi cevre dlciisii teknik resme uygun islenir (Gérsel 3.90).

Gérsel 3.90: [s parcasi gevre dlgiilerini isleme
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- Is parcasi punta delikleri agilir (Gérsel 3.91).

3.4. UYGULAMA

Gorsel 3.91: Punta deliklerini delikleri agma iglemi

- is parcasi @10,5 delikler acilir (Gérsel 3.92).

Gorsel 3.92: 10.5 matkapla delik agma iglemi
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3.4. UYGULAMA

* @8 parmak freze ile civata sapka yerleri islenir (Gorsel 3.93).

Gorsel 3.93: Civata sapka yerlerini isleme

« Is pargasi havsalari agilir (Gérsel 3.94).

« Havsa matkabi veya uygun kesici takim kullanilarak havsalar acilir.

Gérsel 3.94: s pargasi havsa agma islemi
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- Is pargasi 6lcleri kontrol edilir ve parca sékilir (Gérsel 3.95).

Gorsel 3.95: is parcasinin bitmis hali

Hareketli gene imalati igin:

- Is parcasinin kag operasyonda tamamlanacagi belirlenir. Buna gére baglama is kalibi tasarlanir.
- Is glivenligi ve saghigi kurallarina uyulur.
- Is parcasi 15X25X200 élgilerinde kesilir (Gérsel 3.96).

200

25

Goérsel 3.96: Is parcasi havsa agma iglemi
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15 6lgtistinden 0.5 mm temizlik pasosu alinir. (Gorsel 3.97).

Gorsel 3.97: 14 mm 6lgusini frezeleme islemi

- Is pargasi ters cevrilir ve kalinlik 6lgiisii 14 mm oluncaya kadar karsi ylizey frezelenir.

» Parga 14 mm kalinhktan baglanir. 25 mm 6lgust karsilikli yizeylerden iglenerek 23 mm oluncaya
kadar iglenir (Gorsel 3.98).

Gorsel 3.98: 23 mm olgiistini frezeleme islemi
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* 14X23X200 mm &lgllerine getirilen lama parga 32 mm boylarda testere tezgahinda kesilir (Gérsel
3.99).

32

23

A

V

Gorsel 3.99: is pargasini 32 mm boyunda kesme islemi

- Baglama is kalibi tasarlanir (Gorsel 3.100).

15

—I_II_II_II_I | g I I o I N

214 20

Gorsel 3.100: Baglama is kalibi
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» Baglama is kalibi teknik resimde verilen 6élgtilere gére CNC frezede islenir.
- Is pargasi baglama is kalibina dizilir ve mengeneye baglanir (Gérsel 3.101).

is pargasi

Baglama is kalibi

Althik

Gérsel 3.101: [s pargasini baglama sekli

- Ust ylizey ve agil kenarlar frezelenir (Gorsel 3.102).

islenecek yuzeyler

Gorsel 3.102: Acil ve Ust ylUzey frezeleme iglemi
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* Punta delikleri acilir (Gorsel 3.103).

Punta deligi

Gorsel 3.103: Puntalama islemi

* @10.2 gaph delik agilir (Gorsel 3.104).

@10.2 delik

Gorsel 3.104: @10.2 Capli delik agma islemi
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+ Is pargasi sékillr ve capaklari temizlenir (Gérsel 3.105).

Gorsel 3.105: is parcasinin operasyon sonrasi islenmis hali

« Bir sonraki operasyon icin baglama is kalibi tasarlanir. is parcasinin 90° agili duvari iglemek igin
dort parca baglanacak sekilde bir is kalibi tasarlanir (Gorsel 3.106).

is pargasi

~

Baglama is kalibi

N\

Gorsel 3.106: 90° Agili kenari isleme
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» Baglama is kalibi de verilen yapim resmine gére imalati yapilir (Gorsel 3.107).
23

—— 46 *;4’<—>‘
M ir

o * I \")"

s
(Y
R
50
59

180

DETAY A

Gorsel 3.107: Baglama is kalibi

« Is pargasi baglama is kalibina baglanir ve 90° agili kenari iglenir (Gérsel 3.108).

islenen yiizeyler

islenen yiizeyler \

Dayama

Baglama is kalibi

Baglama is kalibi

Gorsel 3.108: 90° acili kenarlari isleme
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3.4. UYGULAMA

+ 30° derece aclili ylzey ve tirnaklari islemek igin baglama is kalibi tasarlanir. Agili yliizey yere paralel
olacak sekilde baglama is kalibi tasarlanir. Tarama kafasi ile seri bir sekilde islenmis olur. Yesil renk-
le gosterilen ylizeyler islenecektir (Gorsel 3.109).

islenecek yuzeyler

Gorsel 3.109: 30° Acili kenarlari isleme

* Acili yuzeyi islemek igin baglama is kalibi gibi tasarlanir (Gérsel 3.110).

i
Pim s pargasl

\

Baglama is kalibi

. Gorsel 3.110: 30° Acili kenarlari igleme
* Is parcasi baglama is kalibina yerlestirilir ve pim takilarak konumlandirilir (Gérsel 3.111).

* Yesil renkli acili ylizey uygun kesici takimla iglenir.

islenecek yuizeyler
Pim ] ’

Baglama ig kalibi

Gorsel 3.111: Baglama is kalibi mengeneye baglanmasi
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o

Degerlendirme Olgiitleri

EVET HAYIR

1 | ls pargasinin kati modelini gizdi.

2 | s pargasinin isleme operasyon sirasini belirledi.

3 | Operasyon sirasina gore baglama is kalibi tasarladi.

4 | Baglanti elemanlarini tespit etti.

5 | Is kalibi yapim resmini gizdi.

6 | Is kalibi montaj resmini gizdi.

7 | Standart pargalari 3D CAD programi kiitiiphanesinden secti ve kullandi.
8 | Is kalibi patlatilmis montaj resmini gizdi.

9 | Is kalibi imalati icin gerekli takim yollarini CAM programinda olusturdu.
10 | is glivenligi ve saghg kurallarina uydu.

11 | Baglama is kalibini CNC freze tezgahinda isledi.

12 | Baglama is kalibina is pargasini monte etti.

13 | CAM programinda parca islemeye takim yolu ¢ikartti.

14 | is pargasini isledi (Atolye imkanlari uygunsa).

NOT: Yapilan is ve islemler sirasinda edindiginiz gézlemlerinizi ve deneyimlerinizi defterinize yaziniz.
Hayir olarak isaretlenen &lgutlere iliskin konulari tekrar ediniz.

Gorsel 3.112°de verilen ayna ayaginin seri Uretimi icin baglama is kalibi tasarlayiniz. Kati modeli giz-
mek icin atélyede bulunan bir torna aynasi Gzerinden soékip 6lgu alinarak cizilecektir.

Gorsel 3.112 : Torna ayna ayagi

is Kaliplari § 129
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—

Gorsel 3.113’te verilen yan baglanti pargasi Uretilecektir. Baglama is kalinini tasarlayiniz. Verilmeyen

olcller yaklasik olarak alinacaktir.

123

&

Gorsel 3.113 : Yan baglanti parcasi

J

olculer yaklasik olarak alinacaktir.

Gorsel 3.114’te verilen yan baglanti pargasi Uretilecektir. Baglama is kalinini tasarlayiniz. Verilmeyen

12,79

133,24

Gorsel 3.114 : Yay kilavuz parga
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J/ 3. Ogrenme Birimi

Gorsel 3.115'de verilen T dirsek pargasinin @45x6 mm 6l¢lsi torna tezgahinda islenecektir.Uygun
baglama is kalibini tasarlayiniz.

3.4. SIRA SizDE

Y | A
N/ |

-
10,
6,

-

A-A Kesiti

Gorsel 3.115: T dirsek
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Gorsel 3.116°da verilen fren pargasi Uretilecektir. Baglama is kalinini tasarlayiniz. Verilmeyen olguler
yaklasik olarak alinacaktir.

3.5. SIRA SiZDE

Gorsel 3.116 : Fren pargasi

132 | is Kaliplari



3. Ogrenme Birimi

Gorsel 3.117‘de verilen makine parcgasi Uretilecektir. Baglama is kalinini tasarlayiniz. Verilmeyen 6l-
culer yaklasik olarak alinacaktir.

450 12

3.6. SIRA SiZDE

Oo ------ i
. PR, ;
% | @ |
i -—R40.30 ‘
o SE T % -
\ A2 - -
10 5

Gorsel 3.117 : Makine pargasi
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OLCME VE DEGERLENDIRME

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

1. ( ) Seri Uretimi hizlandirmak, 6zdes pargalar Uretmek ve Uretim maliyetini distrmek i¢in bag-
lama is kalbi kullanilir.

2. ( ) Baglama is kaliplarini seri bir sekilde s6kup takmak i¢in havali tabancalar kullanilir.

3. ( ) Baglama is kalibi tasarlarken standart elemanlar cizilir.

4. ( ) Uretim adedi fazla olan parcalarin baglama is kalibina isil islem yapmaya gerek yoktur.
5. ( ) Civata sapkasinin imalata engel olmamasi igin havsa basli civatalar tercih edilir.

6. ( ) Is pargasinin hassas merkezlenmesi icin silindirik pimler kullanilr.

7. ( ) Rondela kullaniimayan yerlerde alti kése basli tagli somunlar kullantlir.

8. ( ) Anahtar kullanmadan el yordamiyla s6kulup takilmasi gereken yerlerde tirtilli yuvarlak so-
mun tercih edilir.

9. ( )V yataklar kare ve dikdértgen prizma sekilli pargalari baglarken tercih edilir.

10. ( ) Baglama is kalibinin otomatik ¢calismasi gereken durumlarda hidrolik ve pnématik baglama
kilitleri tercih edilir.

B. Asagidaki sorularin dogru segenegini isaretleyiniz.

1. Freze tezgahinin tablasina baglama pabucunu monte etmek i¢in hangi somun tercih edilir?
A) Alti kése basl somun

B) T somun
C) Yuvarlak somun
D) Tagh somun
E) Kare somuni
2. Asagidakilerden hangisi baglama ig kalibinda bulunmasi gereken 6zelliklerden degildir?
A) Referans ylzeyler
B) Pimler vasitasiyla merkezleme
C) Yapim maliyetinin distk olmasi
D) Hafif olmasi

E) Kolay sokultp takilmasi
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OLCME VE DEGERLENDIRME

3. Asagidakilerden hangisi baglama is kalibinda kullanilan standart elemanlarindan degildir?
A) Silindirik pim
B) inbus silindir basli civata
C) Bombe basl inbus civata
D) Komparatér

E) Alti kdse bagli tagli somun

4. Eksantrik hareket asagidakilerden hangisi tarafindan saglanir?
A) Kamlar

B) V Yataklari

C) Yuvarlak tirtilli somunlar
D) Kara somunlar

E) Tacli somunlar

5. Baglama is kalibi tasarlarken asagidakilerden hangisi dikkate alinmaz?
A) is parcasinin yiizey kalitesi
B) Uretilecek parca adedi
C) Baglama is kalibinin maliyeti
D) Kesici takimin islemesine engel olusturmamasi
E) Ayni anda birden fazla parga baglanmasina olanak tanimasi
6. Baglama is kalibi teknik resminde pim takilacak deliklere hangi tolerans isareti konulur?
A) F6
B) K9
C) H7
D) D10
E) H8

7. Baglama is kalibi CNC frezede iiretildikten sonra asagidaki islemlerden hangisinin
yapilmasi uygun olur?

A) Capaklari temizlemek

B) Baglama is kalibini denemek

C) Uretilecek parga agirligini tartmak
D) Hassas yuzeyleri taglamak

E) Uretilecek parcanin agirh@inin tartiimasi
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OLCME VE DEGERLENDIRME

8. Baglama is kalibi iiretirken asagidaki durumlardan hangisi en énceliklidir?
A) is parca 6lgiilerinin dogru olmasi
B) Baglama is kalibinin kullanisli olmasi
C) is glivenligi ve sagligi kurallarina uyulmasi
D) Hassas ylizey kalitesi olusturulmasi

E) Uretime hiz kazandirmasi
9. Baglama is kalibi tasarim asamasinda asagidakilerden hangisi 6nemsizdir?
A) is parcasinin kati modelini ¢izmek
B) Baglama is kalibinin fotografini cekmek
C) Kalibin yapim resmini gizmek
D) Kalibin montaj resmini ¢izmek
E) Baglama is kalibinin kati modelini ¢izmek

10.

Gorsel 3.115 : Acili dirsek

Gorsel 3.115 ‘de verilen 120 ° agili dirsege dis agmak icin hangi is kalibini yapmak gerekir?
A) CNC torna baglama is kahbi

B) CNC freze baglama is kalibi

C) Taslama is kalibi

D) Delme is kalibi

E) Baglama is kalibi
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CEVAP ANAHTARLARI

1. OGRENME BiRiMi

A)

1.

Y

3. Ogrenme Birimi

B)

1.

A)

1.

5.Y

B)

1.

5.B

A)

1.

10.D

B)

1.

10.B
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