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1-AMAÇ: Bu prosedürün amacı; Hasan Kalyoncu Üniversitesi'nin teknolojik katma değeri yüksek projelerin prototiplerinin üretilmesidir.
2-KAPSAM VE UYGULAMA ALANI: Hasan Kalyoncu Üniversitesinin tüm öğrenci ve personel kadrolarını kapsar,  Teknolojik fikirlere sahip KOBİ’leri ve girişimcileri kapsar. 

3-TERİMLER VE TANIMLAR: 

· Üniversite; Hasan Kalyoncu Üniversitesi
· TÜBİTAK; Toplumumuzun yaşam kalitesinin artmasına ve ülkemizin sürdürülebilir gelişmesine hizmet eden, bilim ve teknoloji alanlarında yenilikçi, yönlendirici, katılımcı ve paylaşımcı bir kurumdur. Bilim insanlarının yurt içi ve yurt dışı akademik faaliyetleri burs ve ödüller ile desteklenmekte, özendirilmekte, üniversitelerimizin, kamu kurumlarımızın ve sanayimizin projeleri fonlanarak, ülkemizin rekabet gücünün artırılması hedeflenmektedir.

· KOSGEB; Türkiye'deki küçük ve orta ölçekli işletmelerin ekonomideki rolünü ve etkinliğini artırmak, rekabet güçlerini artırmak ve sanayide entegrasyonu ekonomik gelişmelere uygun biçimde gerçekleştirmek amacıyla kurulmuş kamu kurumudur. KOBİ ve Sanayicilerin rekabet güçlerini geliştirecek destek ve hizmetler sunarak ekonomik ve sosyal kalkınmadaki paylarını arttırmayı hedefleyen kurumdur. 

· İpekyolu Kalkınma Ajansı (İKA); Bölgeyi geleceğe taşıyacak düşünce ve politikalar üreten, uygulayan, sürdürülebilir kalkınmada öncü, yeniliklere açık, etkin ve çağdaş bir kurum olmayı hedeflemektedir. Etkin insan kaynakları politikası ile nitelikli beşeri sermayesini verimli şekilde kullanarak; bölgesel potansiyeli, dinamikleri ve özgünlükleri ortaya çıkaracak politika ve stratejiler üretmek, kurumlar arası koordinasyon ve işbirliği kültürünü yaygınlaştırmak, yenilikçi ve rekabete dayalı destek mekanizması ile bölge plan ve programlarını hedeflerine ulaştıracak projelere destek olmak, uygulama süreçlerini izlemek, değerlendirmek ve uygulama kapasitesini geliştirmek, yatırım ortamının iyileştirilmesi ve yatırım imkanlarının tanıtılması yoluyla bölgenin rekabet gücünü artırmak, tüm kesimlerde kalkınma bilinci ve ivmesi oluşturmaktır
4- SORUMLULAR:

· Kalyon Garaj Sorumlusu
· Kalyon Garaj Ustası

5-PROSEDÜR DETAYI:
5.1 İstenilen modelin teknik resmi yok ise önce model için tasarım çalışması yapılır. Fikir sahibi ile beraber istenilen tasarım oluşturulduktan sonra tasarıma göre üretim metodu ve tezgah seçimine geçilir. Teknik resim var ise incelendikten sonra üretim metodu belirlenir. Teknik çizime göre üretim şekline ve üretim tezgahları seçilir. Daha sonra üretim için tezgahlar hazırlanmaya başlanır. İşlem yapılacak kesici takımlar bağlanır. Hammaddeye göre ayna yada parça tutucu ayaklar ayarlanır. Bittikten sonra ölçüler kontrol edilir. Daha sonra üretilecek olan parça CNC ile üretilecek ise üretim kodları oluşturulur. Bu işlem Torna için manuel el ile yazılırken, Freze için Cam programlarından yardım alınır. Programları oluşturulan parçalar tezgaha bağlanır. Ve kontrollü şekilde üretime başlanır. Üretimleri biten parçaların ölçü kontrolleri yapılır. İstenilen ölçülerde değilse programdan gerekli düzeltmeler yapılır. Tezgah teknik resim ölçüleri sağladığı zaman seri üretime hazır hale gelmiş olur.
5.2 Hazır bir numune örneğinin kopyasını yapmak için kolay geometrilere sahip bir model ise tasarım programları ile modelin çizimi yapılır. Model geometrisi zor karmaşık ise 3 boyutlu tarayıcılar ile numune ürün taratılır. Numunenin geometrik analizi yapıldıktan sonra tasarımı düzenlemek için tasarım programlarına export edilir. Daha sonra istenilen tasarıma getirilen numune çizimi 3 boyutlu yazıcılarımızın kendi arayüzüne aktarılır. Arayüz ile istenilen kalınlık miktarları, malzeme türü gibi özellikler belirlenir. Çalışılacak printer ı uygun sıcaklığa getirmek için ısıtılmaya başlatılır. Printer ‘ın filament miktarları kontrol edilir. Yeterli oranda filamentler bulunuyor ise üretime başlanır. Belirlenen üretim zamanı bittikten sonra parça printerdan çıkarılır. Temizleme işlemi için tank içerisine yerleştirilir. Yerleştirmeden önce tankın istenilen sıcaklık değeri ve çalışma süresi ayarlanır. Daha sonra parça temizlenmeye bırakılır. Temizlenen parça tanktan çıkarılır temiz suyla durulanır. 
6-İLGİLİ DOKÜMANLAR:
· Teknik resimler (firmalara göre değişkenlik gösterir)
7-REVİZYON TAKİP
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