T.C.
MILLI EGITiM BAKANLIGI

METAL TEKNOLOJISI

CNC ABKANTTA BUKME
521MMI1254

Ankara, 2011



Bu modiil, mesleki ve teknik egitim okul/kurumlarinda uygulanan Cergeve
Ogretim Programlarinda yer alan yeterlikleri kazandirmaya yonelik olarak
Ogrencilere rehberlik etmek amaciyla hazirlanmis bireysel 6grenme
materyalidir.

Milli Egitim Bakanliginca ticretsiz olarak verilmistir.

PARA ILE SATILMAZ.




ICINDEKILER

F O BN 7N N OSSR i
(€] 120 1T 1
OGRENME FAALIYETINL oottt 2
1. CNC ABKANTTA PROGRAM YAPMAK ...ttt s see s sste e e st tee e 2
1.1. CNC Abkantin Endiistrideki Yeri ve Onemi ..........ccocvvuevevivivirsesssiisesesisssesesesessennns 2
1.2. CNC Abkantin Calisma Prensibi .......cccceciiiiiiiiiiiiiei e 3
1.2.1. CNC Abkant Presin Calisma Sistemi ve Yardimct Elemanlar............ccccccovevnenne 4

1.3. CNC Abkantta Kontrol Paneli ve Bilgi Giri§i........ccoovrivrinieiinieinineneseee e 5
1.3.1. DOSYA Al .ecuiiiiiiiieiiii ettt e e naeeans 6
1.3.2. KAl Bil@IIETi . veveiiiieieie s 6
1.3.3. Biikillecek Malzeme CINSi........cccveiiiereiiieiiieeiitieesiieeesireeseeesnteeessaeesneessrnessnseeessnees 8
1.3.4. Biikiilecek Malzeme KalinliZ1 ........cccoveiiiiiiiiiiiieeecc e 8
1.3.5. BUKGM OIGUIETT ..vvvevevvcececveieeee ettt sttt ss sttt ss s neeastesesenens 8
UYGULAMA FAALIYETI ..ot 10
OLCME VE DEGERLENDIRME .......c.cceviiiiiiiieiisisiissetenes st es st nesssneeas 13
OGRENME FAALIYETI 2 ..ottt 14
2. CNC ABKANTTA BUKME YAPMAK ....cocoeviuiiiieieteteeeeee sttt sesssesnens 14
2.1. CNC ADKaNtta GaliSIMa.......ueiiiieiiiiiieiiiisiiieieesieesieesiee e st sbe st esaeestnesbsessbesaeeneeens 14
2.2. CNC Abkantta Calisirken Dikkat Edilecek Hususlar ...........cccooceviiiiiiiiic i 14
UYGULAMA FAALIYETT oviicieiseece sttt 18
OLCME VE DEGERLENDIRME ........c.ccovviiuriiiiesiiscisieseesesssssesesssssss s sssessssssesssseseens 20
MODUL DEGERLENDIRME .......covutiiiiienieneieeieesseessesssssesssesssssssssssssssssssasssesssssssens 21
CEVAP ANAHTARLARI ...ttt ts et ste e s e et ta et e sraesneeenneenneens 22
L N A 2N S - S 23



ACIKLAMALAR

KOD

521MMI254
ALAN Metal Teknolojisi
DAL/MESLEK Celik Konstriiksiyon
MODULUN ADI Cnc Abkantta Biikme

MODULUN TANIMI

Bu modiil, CNC abkantta biikiim yapma ile ilgili bilgilerin
verildigi bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/24
ON KOSUL
YETERLIiK CNC abkanta saclar1 biikkmek
Genel Amag
CNC abkant tezgahlarinda ¢esitli sac  pargalar
biikebileceksiniz.
Amaclar
P 1. Her tirlii sac geregten ¢esitli profilerde ve OJlgiilerde
b LOTLI0 BONIZ I, Peel biikiim i¢in CNC abkantlarda program yapabileceksiniz.
2. Biikiim i¢in gerekli programi g¢agirip sacin giivenli bir
sekilde CNC abkantin alt ve st kaliplar1 arasina ve arka
dayamaya dayanmasini saglayarak istenilen Ol¢ii ve
profilde (agida) biikme yapabileceksiniz.
EGIiTiM OGRETIM Ortam: Metal isleme atolyeleri
ORTAMLARI VE .
DONANIMLARI Donamim: CNC abkant, kumpas ve ac1 6lger
Modiil iginde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme aract (coktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalar1 ile kazandigmiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Metal igleme sanayiSinin ¢ok 6énemli bir girdisi olan sac levhalar, endiistriyel tasarim
ve tiretimde en yaygin kullanilan malzemelerin baginda gelmektedir. Saglamlik, dayaniklilik,
hemen her tiirlii sekle girebilme 6zelligi ve estetik goriiniim gibi avantajlar saglayan sac,
birgok sanayi kolunda zaruri olarak kullanilan ve tercih edilen bir malzeme cinsi olmustur.
Sac malzemeyi isleyen ve sekil veren makineler, ekipmanlar ve prosesler sac isleme
teknolojilerinin biitliniinii olugturmaktadir.

CNC abkant presler, saclara ¢ok ¢esitli sekiller verilmesini saglayan 6zel makinelerdir.
Bu modiilde CNC abkant preslerde biikiim isleminin nasil yapildigini géreceksiniz.



OGRENME FAALIYETIi-1

C AMAC )

Her tiirlii sac geregten c¢esitli profilerde ve 6lgiilerde biikiim i¢in CNC abkantlarda
program yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

»  CNC abkant tezgahlarinin nerelerde kullanildigini arastiriniz. Rapor haline

getirip sinifta sununuz.

1. CNC ABKANTTA PROGRAM YAPMAK

1.1. CNC Abkantin Endiistrideki Yeri ve Onemi

Gelisen teknolojiyle birlikte bilgisayarmn makineler iizerindeki kontrolii hizla
artmaktadir. Abkant tezgahlarinda yapilan iglerin daha kaliteli, daha hizli ve daha kolay bir
sekilde yapilabilmesi, tretimin kalitesini ve rekabet giiciinii artirmaktadir. Bu da abkant
biikme makinesinin bilgisayar kontrollii olmasiyla miimkiindjir.

Resim 1.1: ileri teknoloji ile donatilmis CNC abkant

CNC abkant presler, kaliteli ham madde kullanilarak agir ¢alisma sartlarina miisait
tasarlanip iiretilmektedir. En son teknolojinin kullanildigt CNC tezgahlarda islenerek
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diinyada kabul gérmiis parcalar ile donatilarak kullaniciya kolay ve modiiler ¢oziimler
sunmaktadir. Abkant tezgahi ile bilgisayar entegrasyonu sonucu CNC abkantin tstiinliikleri;

Birden fazla biikiimii art arda yapabilme,

Olgiileri makine kontrol paneline girme,

Dayama ayarlarinin otomatik ve hizli bir gsekilde olmasi,

Biikiim hizinin ayarlanabilmesi,

Makinenin daha emniyetli ve kullanigh olmast,

Biikiim sirasinin, biikiim Slgiilerinin ve diger ayarlarin bir dosyada tutularak
kayda alinmasi,

Makinede bulunan kontrol sistemine ve biikiim yapilacak parcalara gére dosya
sisteminin yapilmasi

seklinde siralanabilir.

YV VVVVVY

1.2. CNC Abkantin Calisma Prensibi

CNC’de biikiilecek parcalarin aginimi, arka dayama pozisyonlari, biikme siralari,
biikme agilart i¢in gerekli strok ve kaliplar ile biikiilecek par¢anin uyumlulugu, malzeme
bilgileri tanimlanmak sart1 ile kontrol {initesi tarafindan otomatik olarak yapilir. Ayrica
biikiim esnasinda herhangi bir ¢arpma olup olmadigini ve kontrol {initesinin tipine gore
biikiimleri ti¢ boyutlu olarak izleyebilme imkan1 da vardir.

programianabiliv
yiikseklik govde
. . hidrolik
| A silingir
r‘E:ﬁtr (aiic)
X ekseni .
arka oIl l | ist gene
it kalp s = L5

sac levha = H
. A '/,‘«
' bukiimis
sac

on destek

makine tablas van

Sekil 1.1: CNC abkantin kisimlari ve eksenlerinin sematik goriiniimii
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CNC abkantlar; programlama, programlari hafizada saklayabilme, istenildiginde
tekrar geri cagirabilme, ¢alisma hizlarin1 degistirebilme, alt ve fiist kalip tanimlama ve
saklama, tezgaha ag baglantisi ile bilgisayardan veya disket ile iizerinden program transferi
yapabilme gibi bir¢ok kolaylastirict 6zellige sahiptir.

1.2.1. CNC Abkant Presin Calisma Sistemi ve Yardimci Elemanlar

Ust ¢ene yukarida iken kendi agirligmin etkisi ile asag1 iner. Bu arada silindir iginde
vakum olusur. Yag deposundan silindirlere yag dolar. Daha sonra elektrikli motor, tahrikli
pompa silindirlere basingh yag basar; ortaya ¢ikan kuvvet ile kaliplar arasindaki sac biikiiliir.
Ust cenenin asagiya inis mesafesi, CNC iiniteden kontrol edilir. Biikme islemi
tamamlandiktan sonra hidrolik sistemdeki yon kontrol vanasinin yon degistirmesi ile basingli
yag, silindirlerin alt hattina génderilir. Pistonlarla birlikte iist cene yukariya ¢ikar.

> Ust ve alt kahplar .
Sacin biikiildiigi elemanlardir. Istege bagli olarak degisik sekil ve konumlarda

olabilir. islevine uygun olarak asmmaya dayanikli malzemelerden yapilabilir; istege bagh
olarak parcali imal edilebilir.

s | :I i
v
a
a
.

Sekil 1.2: CNC abkantta kullanilan parcali iist ve alt kaliplar

» Arka dayama sistemi

Arka dayama, biikiilecek sacin istenen Olgiide biikiilmesini saglar. CNC initeden
kontrol edilir.

» Ayakh kumanda

Makinede biikiim yaparken makinenin uzaktan kumandasini saglar. Uzerinde
genellikle ii¢ adet eleman1 vardir. Bunlar:

o Tehlike diigmesi : Acil durumlarda kullanilir.
e Sag pedal : Ust ¢enenin asagiya inmesini saglar.
¢ Sol pedal : Ust ¢enenin yukar1 ¢ikmasim saglar.



CNC abkant tezgahlarmin sematik olarak goriiniimii ve programlanabilir kisimlari
geligen imalat teknolojisine paralel olarak geligmektedir.

1.3. CNC Abkantta Kontrol Paneli ve Bilgi Girisi

CNC abkantla iletisimi saglamak i¢in kullanilan arag, 0 makinenin kontrol panelidir.
Kontrol panelinden makineye komutlar verilerek iletisim saglanir. Tipki bilgisayarlarda
oldugu gibi makineye hangi komut verilirse onu yapar. Bu nedenle CNC abkantla ¢alisirken
neyin nasil yapilacagini ve islem sirasini ¢ok iyi bilmek gerekir.

“AlC000e®)
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Sekil 1.3: CNC abkant kontrol panelinin sematik goriiniimii

CNC abkantlarda cesitli kontrol panelleri kullanilmakta ve bu kontrol panelleri
makinelerin 6zelliklerine gore ve makineyi imal eden sirketlerin kullandiklar1 yazilimlara

gore degismektedir.

CNC abkantlarin ortak bir veri girisi vardir. Bu nedenle makine hangi marka olursa
olsun bu modiilde bu ortak makine veri giris prensipleri izerinden gidecegiz.

Kontrol paneline girilen bilgiler, bir dosyada tutulur. Hangi is yapiliyorsa her isin bir
dosyast olmak durumundadir. Bu dosya i¢inde biikiilecek parca bilgileri, is i¢in gerekli kalip
bilgileri ve diger parametreler bulunmalidir.

CNC abkanta girilmesi gerekli veriler:

> Dosya ad1

> Kalip bilgileri

> Biikiilecek malzeme cinsi



Biikiilecek malzeme kalinlig:

Parca adedi

Diger 6zel parametreler
Biikiim satirina girilen veriler:

Y VYV

Biikiim 0l¢iisii

Biikiim agis1

Biikiim hiz1

Ayni biikiim 6l¢iisiinden varsa sayisi
Diger

VVVYYVY

1.3.1. Dosya Ad1

Dosya adi1 verirken is parcasinin diger is pargalar1 ile karismayacak sekilde bir
dosyalama yoluna gidilmelidir. Dosya adinda harf veya rakam ya da her ikisi birden
kullanilabilir. Onerimiz, harf (kii¢iik veya BUYUK) ve rakamlardan olusan dosya isimleri
kullanmaktir.

Ornegin; KUTU, kutu, Kutu, 10, Kutul0, 10 Kutu, Kutu-1 vb.

1.3.2. Kahp Bilgileri

CNC abkantta is pargalarmin biikiilmesinde is parcasinin ozelliklerine gore farkli
kaliplar kullanilmaktadir. Kaliplar, iizerinde bulunan numaralara gére anilir. Bu Kalip
numarasi, o kalipla ilgili tiim bilgileri i¢eren dosyanin ismidir. Standart ve o6zel kalip
numaralarimin bir kismi, makinenin hafizasinda mevcuttur. Fakat 6zel bir kalibi makineye
tanitmak gerekiyorsa o kalip i¢in gerekli parametreleri makineye girmek gerekir.

Yukarda da belirtildigi gibi CNC abkantlarda kullanilan kaliplar, belirli numaralarla
dosyalanmigtir. Kaliplar tizerinde o kalip i¢in gerekli bilgiler mevcuttur. Bunlar:
> Ust kalip igin

e Numarasi

e Yarigap

e Yiikseklik (mm)

e Emniyetli ¢aligma tonaji (m/ton)

* Ag s ka.p/’ oy

yikzekligi

st kalp
radisi

Sekil 1.4: Ust kahbin sematik goriiniimii
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Sekil 1.5: Ust biikme kahbinin 6l¢iileri

Al kalp
> Alt kallp 1Q1n genialtl H\M Al kalp auélz
| " oenighdi
/
e Numarasi
e Yiikseklik jgkk;amgi At kalp
o Az genisligi reatet
e Emniyetli c¢aligma tonaji
(m/ton) .
o AQI Al kalp etiketi
Sekil 1.6: Alt kalibin sematik goriiniimii
) B — e 10 -
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Sekil 1.7: Alt biikme kalibinin él¢iileri

Bu bilgiler, kontrol panelinde bulunan kalip bilgileri kisminda yeni kalip tanitimu
kismindan kalip numaras1 yazilarak dosyasi olusturulur. Kalip {izerindeki diger bilgiler
girilerek kalip dosyasi olusturulur.



Biikme kalip bilgilerinin bulundugu kalip kataloglarindan da kalipla ilgili verilere
ulasilabilir. Burada dikkat edilmesi gereken, kalip bilgilerinin dogru ve hatasiz girilmesidir.

1.3.3. Biikiilecek Malzeme Cinsi

Malzeme bilgisi, CNC abkantta girilmesi gerekli bilgilerden biridir. Makine
bilgisayarinin uygulanacak basinci, uzama hesabi, kalip uygunlugu vb. islemleri
hesaplayabilmesi i¢cin malzeme cinsinin mutlaka girilmesi gerekir.

Malzeme cinsleri makine bilgisayarimin hafizasinda mevcuttur. Malzeme bilgilerini
kontrol panelinden biikiim dosyasimi olustururken segenek olarak ¢ikacaktir. Biikiilecek
malzemenin cinsine gore listeden segim yapilir.

Biikiilecek malzeme, biikiimde kullanilacak kaliplarin agilarimin uygunlugu igin
onemli bir kriterdir. Sert bir malzeme (DKP, ANSI 304 vb.) i¢in kullanilacak iist ve alt kalip
acilar1 88°, yumusak malzemeler (aliiminyum, bakir) icin 90° olmalidir. Bu da yumusak
malzemelerin esneme miktar1 sert malzemelere gore daha az oldugundan ileri gelmektedir.

CNC kontrol tinitesine malzeme bilgisi girildiginde kalip uyumlulugu, biikmek i¢in
gerekli gili¢ vb. hesaplamalar i¢in gereklidir.

1.3.4. Biikiilecek Malzeme Kalinhg1

Malzeme kalinligi, malzeme bilgisi gibi onemli verilerden biridir. Malzeme
kalinligimin girilmesiyle bilgisayar, kaliplarin uygunlugunu, makinenin malzemeye
uygulayacagi basing gibi hesaplar1 yaparak uygunlugunu ve hatalari bize bildirmesinde rol
oynar.

1.3.5. Biikiim Olciileri

Biikiilecek malzeme Olgiilerini girmeden Once biikiim yapilacak parganin biikiim
siras1, bikim 6lgiileri, dayama pozisyonlar1 gibi gerekli bilgileri dnceden tespit etmek
gerekir.

CNC abkanti diger abkantlardan iistiin kilan ozelliklerinden biri birden fazla farkl
olgtideki biikiimleri art arda yapabilmesidir.
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A B bikim yamlacak dlgiler
L = Blkdm yapilacak kismin
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Sekil 1.4: Biikiim yapilmus bir sac parcasi

CNC abkantta biikiim yapilacak par¢anin biikiim 6lgiilerinin tamami kontrol paneline
girilerek birden fazla biikiim art arda yapilabilir (Tablo 1.1).

Biikiim yapilan

Biikiim olg¢iisii Biikiim a¢1 () kismm uzanlugn Diger parametreler
A o1 L1
B a - L2

Tablo 1.1: Yukaridaki par¢anin biikiim él¢iilerinin yazim

Biikiilecek parga adedi, tekrarlanacak biikiim satir1 gibi bazi girdiler makinenin
ozelligine gore bulunur. Bu degerlerin bazilarini agiklayalim.

> Tekrarlanacak biikiim satir1; biikiim yaptigimiz parga {izerinde birbirini takip
eden aymi olgiide biikiim degerleri varsa bunlarin tek biikiim satirinda olan
ifadesidir.

> Biikiilecek parca adedi; birbirinin ayni1 olan parcalarin ka¢ adet biikiilecegi
konusunda makineye deger girersek makine bilgisayar1 bunlar1 bizim yerimize
sayar. Bununla birlikte say1 tamamlaninca bize bildirir.

> Biikiim hiz1; 6zellikle biiyiik par¢alarda biikiim yaparken parcanin yavas hareket
edeceginden biikiim hizinin da yavas olmasi gerekir. Aksi takdirde biikiim
yapilan kisimda parga agirliginda istenmeyen izler kalabilir.
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Asagidaki resme gére CNC abkant preste bitkmek i¢in gerekli olan verileri girerek
biikiim programini yapimiz.

50

a0

G0

300 400

Not: Tim bukiimler 90° dir.

Par¢a Ad1 Malzeme Kahnhk Parca Adedi
(Part Name) (Material) (Thickness) (mm) (Part Piece)
Yan Panel 01 DKP 2 15
Biikiim satirlar:
Sira Biikiim boyu Agt Parca boyu Biikiim | Diger 6zel
Nu (Length) (Angle) (Part length) hiz1 parametreler
(No) (Bending
speed)
1 30 88’ 400
2 40 88’ 400
3 50 88’ 400
4 80 88’ 400

Biikiim program olusturmada girilmesi gerekli veriler
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Islem Basamaklar1

Oneriler

A\

YV VYV VVV

Biikiim i¢in gerekli parametreleri ve
biikiim olgiilerini bir kdgida yaziniz.
CNC abkantin ana salterini aginiz ve
makineye gii¢ geldikten sonra kontrol
panelini aginiz.

Biikiim i¢in gerekli {ist ve alt bitkkme
kaliplarin1 makineye baglayiniz ve
makineyi kaliplara gore sifirlaymiz.
Kontrol panelinden yeni bir biikiim
dosyasina isim (Bakiniz Tablo 1.2)
olusturunuz.

Olusturdugunuz biikme programina
makinede bagl bulunan alt ve tist
kaliplarin numaralarin giriniz.
Malzeme seg¢imini yapiniz.
Biikiilecek sacin kalinligini giriniz.
Biikiim 6l¢ii ve parametrelerinin her
biikiim islemi i¢in girigini yapiniz.
Biikiim programina girilen degerleri
kontrol ediniz.

Hazirlanan programi kaydediniz.

CNC hidrolik abkant presi ¢alistirmadan
once biikkme kaliplarinin tizerindeki toz,
metal parcaciklar1 vb. istenmeyen maddeler
temizlenmelidir.

Pres calisir durumda iken ¢alisandan bagkasi
prese yaklasmamalidir.

Biikiim i¢in gerekli hesaplamalar1 dikkatli
bir sekilde yaptiktan sonra kontrol paneline
giri§ yapiniz.

Kontrol panelinde programi yaptiktan sonra
gerekli sartlar uygunsa makinenin motorunu
aciniz.

Bilgi girisi yaparken dikkatinizi ige veriniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler
icin Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Biikiim i¢in gerekli parametreleri ve biikiim 6l¢iilerini bir
kagida yazdiniz mi1?

2. CNC abkantin ana salterini agip makineye gii¢ geldikten sonra
kontrol panelini agtiniz mi1?

3. Biikiim i¢in gerekli {ist ve alt biikme kaliplarint makineye
baglayip makineyi kaliplara gore sifirladiniz m1?

4. Kontrol panelinden yeni bir biikiim dosyasina isim
olusturdunuz mu?

5. Olusturdugunuz biikkme programina makinede bagli bulunan alt
ve iist kaliplarin numaralarini girdiniz mi?

6. Materyal (malzeme) se¢imini yaptiniz mi?

7. Biikiilecek sacin kalinligini girdiniz mi?

8. Biikiim 6l¢ii ve parametrelerinin her biikiim islemi i¢in girisini
yaptiniz m1?
9. Biikiim programina girilen degerleri kontrol ettiniz mi?

10.Hazirlanan programi kaydettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1. CNC abkant presin hareket ederek bilikme iglemini gerceklestiren pargalari

hangileridir?
A) Govde — hareketli st tabla B) Ust tabla — hareketli iist tabla
C) Alt kalip — tist kalip D) Alt tabla — alt kalip
2. CNC hidrolik abkant presin kontrol panelinden hangi islemler yapilamaz?
A) Arka dayamanin 6lgii ayari B) On dayamanin l¢ii ayari
C) Presin ¢alistirtlip durdurulmast D) Sac kalinlik ayarinin girilmesi

3. Asagidakilerden hangisi bikiim dosyasinda olmasi gereken verilerden degildir?
A) Malzeme bilgisi B) Ust kalip numarasi
C) Alt kalip numarasi D) Makine numarast

4. CNC hidrolik abkant preslerde kullanilan kaliplar i¢in asagidakilerden hangisi dogru
degildir?
A) Biikiilecek sacin agirligina gore segilir.
B) Kalip tizerinde o kalip i¢in gegerli bir numara/kot bulunur.
C) Biikiilecek sacin profil sekline gore segilir.
D) Cesitli geometrik sekillerde ve pargali olanlar1 da mevcuttur.

5. Asagidakilerden hangisi biikme i¢in gerekli biikme kuvvetini etkileyen faktor degildir?

A) Sac kalinlig B) Sac agirlig
C) V kanal genisligi D) Sac genisligi
6.  Asagidakilerden hangisi biikiim dosyasinda olmasi gereken verilerden degildir?
A) Biikiim 6lgiisii B) Sac kalinligi
C) Alt kalibin konumu D) Sac genisligi
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Biikiim icin gerekli programi ¢cagirip sacin giivenli bir sekilde CNC abkantin alt ve iist
kaliplar1 arasina ve arka dayamaya dayanmasini saglayarak istenilen 6l¢ii ve profilde (agida)
biikme igini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> CNC abkanta kullanilan biikkme kaliplarin1 ve baglama sekillerini arastiriniz.

Rapor haline getirip sinifta sununuz.

2. CNC ABKANTTA BUKME YAPMAK
2.1. CNC Abkantta ¢calisma

Biikiilecek is parcasinin programi; yapilan programlar kismindan bulunarak ¢agirilir.
Programu aktif hale getirmeden 6nce asagidaki islemler yapilmalidir.
Programin ad1
Kalip numaralari
Sac kalinlig
Malzeme cinsi
Biikiilecek parga sayisi
Parga resmine bakarak biikiim ol¢iileri
Diger 6zel parametreler varsa kontrol edilmelidir.
Yapilan biikiim programin kontroliinii yaptiktan sonra biikiim yapacagimiz pargalar da
hazirsa biikiim iglemine gecebiliriz.

VVVYVYVVYYVY

Is pargasinin ilk biikiime baslanacak kismindan itibaren tamamini makineye herhangi
bir ayar yapmadan sirastyla biikebiliriz. Biikiim yaparken 6zellikle dikkatimizi yaptigimiz ise
vermeliyiz.

2.2. CNC Abkantta Cahsirken Dikkat Edilecek Hususlar

> Is pargasini makinenin her iki tarafina esit uzaklikta gelecek sekilde (ortali)
biikme iglemini yapiniz.
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Sekil 2.1: s parcasinin ortal sekilde biikiilmesi

> Is pargasini makinenin arka dayamasma dayandigina dikkat ediniz. AKsi
takdirde istenen Gl¢iide biikiim elde edemezsiniz.

Sekil 2.2: is parcasimin ara dayamaya dayanmasi

15



> Ozellikle kisa kalan is parcasim elimizle biikerken basparmagimizi
kullanmaliyiz.

Sekil 2.3: is parcasinin ortah sekilde biikiilmesi

> Biikme islemini yaparken 6zellikle biiyiik parcalarda biikme hiz1 diisiik tutmali
ve i§ parcasimin biikiillirken lizerimize ¢arpmamasina dikkat etmeliyiz.

Sekil 2.4: Biiyiik is parcalarinda dikkatsiz cahisma
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>

Makinenin alt ve st kalip arasindan elinizi uzatarak anahtar ya da herhangi bir
malzeme almayiniz. Almaniz gereken bir alet ya da parca varsa makinenin
etrafin1 dolasarak aliniz.

=l

Sekil 2.5: Alt ve iist ceneler arasina uzanarak anahtar alma

Is parcasini biikerken par¢anin biikiim sonrasi alacagi sekle dikkat ederek is
pargasinin nasil tutmamiz gerektigine dogru karar vermeliyiz. Ozellikle kisa
pargalarda parganin iist kismina parmaklarimizin gelmemesine dikkat etmeliyiz.

Sekil 2.6: is parcasim tutma (dogru — yanhs)
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Asagidaki islem basamaklarina gére CNC abkant preste bilkme islemini yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Biikiilecek is pargasinin programini » CNC hidrolik abkant presi ¢alistirmadan
kontrol panelinden bulunuz. once biikme kaliplarinin iizerindeki toz,
» Programu aktif hale getirerek metal parcaciklari vb. istenmeyen maddeler
makinenin motorunu aginiz. temizlenmelidir.

» Biikiilecek sac1 arka dayamaya
dayanacak sekilde abkant kalibina
yerlestiriniz.

» Programda belirlenen sira dahilinde ilk
biikiimii yapimiz.

» Yapilan biikiimiin dl¢iilerini ve biikiim
acisint kontrol ediniz.

» CNC hidrolik abkant presin temizleme ve
bakim kurallarma uyunuz.
» Bilgi girisi yaparken dikkatinizi ise veriniz.

» Diger biikiimleri sirasiyla biikiim
yonleri dikkate alinarak biikmek ve is
parcasini istenilen bigimde (profilde)
tamamlayiniz.

» Biikiilen pargay1 resme gore kontrol
ediniz.

» Makineyi kapatiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadigimiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir
1. Programi aktif hale getirerek makinenin motorunu ag¢tiniz mi?

2. Biikiilecek sac1 arka dayamaya dayanacak sekilde abkant
kalibina yerlestirdiniz mi?
3. Programda belirlenen sira dahilinde ilk biikiimii yaptiniz mi1?

4. Yapilan biikiimiin 6l¢iilerini ve biikiim agisin1 kontrol ettiniz
mi?

5. Diger biikiimleri sirastyla biikiim yonlerini dikkate alarak
biikiip is parcasini istenilen bi¢cimde (profilde) tamamladiniz
mi?

6. Biikiilen parcay1 resme gore kontrol ettiniz mi?

7. Makineyi kapattiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki ciimlelerde bog birakilan parantezlere verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise Y
yaziniz.

1. () CNC abkantta is par¢asini makinenin her iki tarafina esit uzaklikta gelecek sekilde
(ortalr) biikme yapilir.

2. () Biikiilecek sac, arka dayamaya dayanacak sekilde abkant kalibina yerlestirilir.

3. ( ) Biikiilecek sacin kalinligina uygun kanalda biikiim yapilmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Ogretmeninizin verecegi/verdigi biikme islerini CNC abkant ile yaptiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayr

1. Biikiim icin gerekli parametreleri ve biikiim 6l¢iilerini bir
kagida yazdiniz mi1?

2. CNC abkantin ana salterini agip makineye gii¢ geldikten sonra
kontrol panelini a¢tiniz mi1?

3. Biikiim i¢in gerekli {ist ve alt biikme kaliplarin1 makineye
baglayip makineyi kaliplara gore sifirladiniz m1?

4. Kontrol panelinden yeni bir biikiim dosyasina isim
olusturdunuz mu?

5. Olusturdugunuz biikkme programina makinede bagli bulunan alt
ve list kaliplarin numaralarimi girdiniz mi?

6. Materyal (malzeme) se¢imini yaptiniz m1?

7. Biikiilecek sacin kalinligini girdiniz mi?

8. Biikiim 6l¢ii ve parametrelerinin her biikiim islemi i¢in girigini
yaptiniz mi1?

9. Biikiim programina girilen degerleri kontrol ettiniz mi?

10.Hazirlanan programi kaydettiniz mi?

11.Programu aktif hale getirerek makinenin motorunu agtiniz mi?

12 Biikiilecek sac1 arka dayamaya dayanacak sekilde abkant
kalibina yerlestirdiniz mi?

13.Programda belirlenen sira dahilinde ilk biikiimii yaptiniz m1?

14.Yapilan biikiimiin 6lgiilerini ve biikiim agisini kontrol ettiniz
mi?

15.Diger biikiimleri sirasiyla biikiim yonlerini dikkate alarak
biikiip is parcasini istenilen bi¢cimde (profilde) tamamladiniz
mi?

16.Biikiilen parcay1 resme gore kontrol ettiniz mi?

17.Makineyi kapattinmiz m1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI -1 CEVAP ANAHTARI

o|u|s|w|N|F
O\ w|>0|w0

OGRENME FAALIYETI -2 CEVAP ANAHTARI

1 Dogru
2 Dogru
3 Dogru
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