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ACIKLAMALAR

KOD 521MM 1077
ALAN Motorlu Araclar Teknolgjisi
DAL/MESLEK Ortak Alan
MODULUN ADI Temel Frezeleme islemleri

MODULUN TANIMI

Frezeleme Islemlerinde uygun kesici ve takimi segerek
is parcalarina dizlem ylzey ve egik ylzey frezelemeislemleri
yapabilme becerisini kazandiracak 6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Freze makinelerinde kesici takimlar: ve is pargalarim
baglamak icin “is Kazalar”, “Is Guvenligi”, “Temel El
Islemleri 1”7 modiillerini almis olmak gerekir.

YETERLIK

Freze tezgahlarinda hazirlik islemlerini yapmak.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Uygun ortam ve arag-gerecler saglandiginda bu modul
ile freze tezgahlarinda hazirhik islemlerini dogru olarak
yapabileceksiniz.

Amaclar

1. Bdirtilen sirede baglama araglarimt kullanarak freze
cakilarinm baglayabileceksiniz.

2. Bdirtilen slrede is parcalarim emniyetli  olarak
baglayabileceksiniz.

3. Bdlirtilen slrede is pargalarimn Olgme ve kontroltnu
yapabileceksiniz.

4. Kullarmlacak cakiyr fener miline, is parcasim da tezgah
tablasina  baglayip  dizlem  ylzey  frezeleme
yapabileceksiniz.

5. Kullamlacak ¢akiy: fener miline ve is parcasinm da tezgah
tablasina baglayip egik ylzey frezeleme yapabileceksiniz.

6. Is parcalarinda kanal ve cep frezdleme islemlerini
yapabileceksiniz.

7. Bdlirtilen stirede basit bolme islemleri yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Okul disinda bulunan isleemeler ve atdlyeler. Okul
icindeki talasli imalat ortarmi, simif ortami, projeksiyon,
bilgisayar ve donammlari, defter, silgi, kalem, module ait ders
notlar1, kumpaslar, mikrometreer, komparattr, freze gakilari,
freze tezgahi, uzun-kisa malafa milleri, pens tertibati, anahtar
takimi, kovanlar, mengeneler, civata ve pabuglar, is kaliplari,

divizor, is parcalar:.
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OLCME VE
DEGERLENDIRME

Her fadliyetten sonra frezeleme islemi ile ilgili
kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgmek igin test olup kendi
kendinizi degerlendireceksiniz.

Daha sonra modul uygulamalar: ile size imalat resmi
verilen parcayr freze tezgahinda istenilen oOlgi ve
standartlarda yapacaksiniz.

Ogretmeniniz  islem yaptigimz parca ile resmi
karsilastiracak, dlcme ve kontrol aetleri ile dogrulugunu
kontrol edecek puan ile degerlendirecektir.
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Sevgili Ogrenci,

Arag bakim ve onarimi Ulkemizde yeni agilan ve gelismekte olan bir meslek alamdir.
Sektor arastirmalarinda bu alanda yetismis personel ihtiyact oldugu gorilmaistir.

Sektoriin bu ihtiyacini karsilamak icin arag bakim ve onarimi alamni tercih eémekle
isabetli bir karar verdiginizi sdylemek isteriz. Alanin ihtiyaglar: su ana kadar ya degisik
meslek dallarindan veya usta cirak iliskisi ile uzun bir stireg sonunda sifirdan, eksik bilgi ve
beceri ile tamamlanmakta, beraberinde bir¢ok sorunu da getirmektedir.

Bu alan hayatimizi kolaylastiran ve gizellestiren makinelerin bakimi ve onarimi (is
makineleri, ingaat sektdril, yol yapim ve onarim, deniz ve hava limani isletmeciligi, ziraat
makineleri gibi) oldugu igin her zaman sirekliligini koruyacaktir.

Teme frezeleme teknigi modulinde 6grendiginiz bilgi ve becerilerleis makinelerinin
bakimi ve arizalarinin bilingli bir sekilde giderilmesini saglayacaksiniz. Arizalanan makine
parcalarinin onariminda:

Kesici takimlarimn 6zelliklerini 6greneceksiniz.

Kesici takimlar: veis pargalarim giivenli bir sekilde baglayacaksiniz.
Makine parcasindan eksene dik olarak talas kaldirabileceksiniz.

Makine parcasinin eksenine paralel olarak talas kaldirabileceksiniz.
Makine parcalar: Uzerine kanal agabil eceksiniz.

Makine pargalari Uzerine basit bdlme aygitlar: ile bdlme yapabil eceksiniz.
Is parcalarini isledikten sonra dlgme ve kontrol tinii yapabil eceksiniz.

Sevgili dgrenci, bu modull basar ile bitirdiginiz zaman atdlyenizdeki freze tezgahin
kullanarak zaman kaybini azaltacak ve dogal olarak maliyeti disureceksiniz bu sebeple arag
bakim ve onarimi alaninda blyik bir boslugu doldurarak sektriin aramlan bir teknik
personeli olacagimzi unutmamalisiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen sirede baglama araglarim kullanarak freze
cakilarinm baglayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

@  Cevrenize en yakin bir imalat atdlyesine gidip orada freze ortamim geziniz.
Gozlemlerinizi sinifta arkadaslariniza anlatimz. Orada sizin en ¢ok dikkatinizi
ceken neydi? Arkadaslarimizla tartisimz.

@  Okulunuzda veya evinizde internet ortaminda frezeleme ile ilgili bilgiler
toplayimz. Topladiginiz bilgilerin internet adresini arkadagslarimza soyleyiniz.

1. KESICiLERI BAGLAMA

1.1. Freze Cakilarim Bigimlerine Gore Tamtiimas ve Kullamldig
Yerler

Kendi ekseni etrafinda donen ve genellikle ¢ok disli agizlaryla talas kaldirma islemi
yapan kesiciye freze cakisi adh verilir.

1.1.1. Silindirik Frezeler

Adindan da anlasildigi gibi silindir bigcimli olarak yapilir. Disler cevre dis yuzeyi
Uzerinde olup diiz ve helis kanallar seklindedir. Helis kanall1 frezeler birkag dis birden kesme
yaptigi i¢in diiz kanall1 freze ¢akilarina gore daha rahat ve sessiz keser.

Bir freze ¢akisimin ucundan bakildigi zaman eger dis kanali saat akrebi yoninde
bilkiilerek uzaklasiyorsa, buna SAG HELIS, eger ters yone dogru ise buna da SOL HELIS
denir. Resm 1.1' de sag ve sol helis kanalli freze gakilari gorulmektedir. Makine
parcalarimin yizeylerinin frezelenmesinde kullanilir.

Resim 1.1: Sag ve sol heliskanalli silindirik frezeler Resim 1.2: Kanal freze ¢cakia

3



1.1.2. Kanal Frezeleri

Bu tur freze cakilarimn silindirik freze gakilarindan farki sadece dar olmalaridir
(Resim 1.2). Bu cakilarin bazilarimin gevre yizleri, bazilariin hem ¢evre hem de alin
ylzlerini keser. Isminden de anlasilchg: gibi kanal agmak veya mevcut kanallar: genisletmek
icin kullanlir.

1.1.3. Ahn Frezeleri

Hem cevre hem de alin ylzeyinde kesici disleri vardir
(Resim 1.3). Alin frezeleri ile dizlem yuzeyler ve kanallar
acilabilir. Ayrica aym anda birbirine dik iki yuzeyi islemek
mimkundur.

1.1.4. Ac1 Frezeleri

Resim 1.4' te de goéruldugl gibi uclar
acili olarak sivriltilmis  freze cakilaridir.
Genellikle 30°, 45°, 60°, 75°, 90° vb. acilarda
bulunur. Tek tarafi agili veya cift tarafi agili
olarak da bulunur (Resim 1.4a). Buyuk capl
olanlar ortadan ddlikli, kiigik capli olanlar: ise
saplt olarak imal edilir (Resim 1.4b). Kirlangig
kuyrugu ve benzeri profiller bu a1 freze gakilar: ile agilir.

Resim 1.4: Aci freze gakilari

1.1.5. Parmak Frezeler

Hem cevrelerinde, hem de alin ylzeylerinde iki
veya daha fazla kesici agizlari vardir (Resim 1.5).
Silindirik veya konik sapli olarak imal edilir. ince ve M
kicik parcalarin kenarlarim dik islemek, kama kanallart =
acmak gibi islemlerde kullanlir.

Resim 1.5: Parmak frezeler
1.1.6.“T” Frezeler
Hem cevrede hem de alin yiizeyinde kesici disler bulunur. Silindirik veya konik sapl1

olarak imal edilir. DUz ve helis kanalli olarak yapilir (Resim 1.6). “T” kanallari, kama
kanallar1 gibi kanallar agmak igin kullanilir.



Resm 1.6: “T” Frezecakis

1.1.7. Modul Frezeler

Standart disli cark profillerini agmak icin kullamlir. Bu freze cakilari dis
blyukltklerine gore normlastirilir. Her seride 8 veya 16 freze ¢akisi bulunur. Modul freze
cakist 1 den 8 veya 16 ya kadar numaralandiriimis olup her numaramn hangi sayilardaki digli
carklar1 acacag: Uzerinde yazilmistir (Resim 1.7).

Resim 1.8: Profil freze cakist
1.1.8. Bicim (Profil) Frezeler

Cssitli profillerin islenmesi igin kullamlan freze ¢akilaridir. En ¢ok kullanilanlari i¢ ve
dis bikey olanlaridhr. Ihtiyaca gore 6zel olarak degisik profillerde imal edilir (Resim 1.8).

1.2. Freze Cakilarinin Dislerinin Y apilisina Gére Tamtiimasi
1.2.1. Takma Uglu Freze Cakilari

Takim celigi veya dokme celikten yapilmis bir gévde Uzerine sert maden uclarin
takilmastyla meydana gelir. Kirillan veya bozulan uclarin yenileriyle degistirilmesi kolaydir.
Buyuk capl1 frezelerde govde maliyetini ekonomik olusunu saglamaktadir. ‘

L iy il

Resim 1.9: Takma uclu freze ¢akilari
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1.2.2. Eksantrik Torna Edilmis (Sabit Kesitli) Freze Cakilari

Freze cakilarinin disleri arkaya dogru eksantriktir. Modll ve profil freze cakilar bu
tirdendir (Resm 1.7 ve 1.8).

1.2.3. Normal Bigimde (Sivri Dis) Freze Cakilari

Bu tip freze cakilarimin dislerinin kolay bicimlendirilebilmesi sebebiyle genellikle
sivri disli olarak yapilir. Parmak, kanal, silindirik, testere, alin, , “T”, ag1 frezeler birer sivri
disli freze ¢akilaridir (Resim 1.2 — 1.5 - 1.6).

1.3. Freze Cakilarimin Y apildigi M alzemelere Gore Tamtilmas

1.3.1. Takim Celigi Freze Cakilari

Karbon celiginden yapilmistir. DUsiUk sicaklikta sertliklerini  kaybettiklerinden
Omurleri kisadir. Ucuz ancak, az kullamlir.

1.3.2. Seri Celik Freze Cakilar

Iyi cins karbonlu ¢elik icine katki maddeleri ilavesiyle elde edilen alasgiml: celiktir.
Y uksek kesme hizinda calisirlar. Y Uksek sicakliga kadar 6zelliklerini kaybetmez.

1.3.3. Sert Maden Uclu Freze Cakilar:

Sert maden uclu freze cakilar1 900°C’ye kadar olan calisma sicakliklarina dayamm
gosterir. Asinma direncleri oldukga yiksektir. Cok sert dokularindan dolay: kirilgandir. syt
iyi iletir ve 1sil genlesmeleri azdir. Endustride en ¢ok kullanilan freze gakilaridir (Resim
1.11). Yiksek kesme hizi ve ilerleme ile galistiklarindan maliyeti distktir. Aym zamanda
sogutma sivist segimi ve kullamlmasi 6nemlidir. Kesici uglar koreldiginde degistirilerek
yenisi takilir.

A) Tungsten Carbide Sert Maden Kesici Uclar B) Tic Sert Maden Kesici Uclar



C) PCD Sert Maden Kesici Uclar D) CBN Sert Maden Kesici Uglar
Resim 1.11: Sert maden uclu freze ¢cakilari

1.4. Freze Cakilarimin Tezgaha Baglanmasi

1.4.1. Freze Cakilarimin Fener Miline Baglanmas

Ortast delikli freze cakilart uzun ve kisa malafa milleriyle, sapli freze gakilarinin
blyukleri 6zel sikma dizenleriyle, kiiclkleri de pens-mandren tertibati ile freze tezgahi fener
miline baglanir.

Ddlikli freze ¢akilari, malafa adi verilen bir milin Gzerine takilir. Bu milin Gzerindeki
konik kisim tezgdh fener milinin uygun konik yuvasina sokulup, arkasindan bir vida ile
cektirilerek tespit edilir (Resim 1.11).

(@) (b)

Resm 1.11: Malafa milinin fener miline takilmasi



Resim 1.12: Morskonik sapli malafa ve freze cakis

1.4.2. Freze Cakilarimin M alafalara Baglanmas

Uzun malafayr fener miline baglamak igin, Ust baslik vidalar: gevsetilerek malafa
boyu kurtaracak kadar cekilir ve gbvdeye tespit edilir. Arka destek yatag Ust kizaga
gegirilerek basliga monte edilir. Malafa somunu sokulir. Freze gakist mimkun oldugu kadar
tezgah govdesine yakin baglanacak sekilde malafa bileziklerinin bir kismu ¢ikartilir. Freze
cakist kesme yoniine gére malafa somununu sikacak sekilde malafaya takilir. Uzerine malafa
bilezikleri ve yatak bilezigi silinerek takilir. On destek yatag: temizlenerek, malafa mili
Uzerindeki yatak bilezigine yerlestirilir. Ust basliga monte edilir. Daha sonra malafa mili
somunu uygun bir anahtarla sikistirilir (Resim 1.11b).

DIKKAT: Anahtara gekicle vurulmaz, boru takilarak skma yapilmaz.

Resim 1.13: Freze tezgahi Ust bashik ve aparatlari

Freze cakist malafa miline takilirken malafa Uzerinde serbestce kaymali, asla
ZORLANMAMALIDIR. Cakiya gekicle vurulmamalidir. Aksi halde malafa mili bozulur.
Caki da kirilir.



DIKKAT: Malafa somunu 6n yatak cikariimadan gevsetiimelidir. Aksi halde malafa
mili egilir.

Resim 1.14: M alafa miline takilan freze cakia

Freze gakisim sokmek icin, tezgdh motoru durdurulur ve agir devire aimir. Malafa
somunu anahtarla gevsetilir. On yatak tespit vidasi gevsetilerek disar1 alinmir. Malafa somunu
elle sokulur. Bilezikler elle disar1 alindiktan sonra freze gakisi gikarilir.

Resm 1.15: Malafa millerinin diizeni

Sokulen malafa mili temiz bir bez ile temizlendikten sonra 6zd raflarina kaldirilir
(Resim 1.15).

Kisa malafalar da fener miline monte edildikten sonra freze gakisimin kalinligina gore
bilezikler kullanmlarak malafa vidasi alindan sikigtirilir.



Resim 1.16: Kisa malafa mili ve u¢ vidasinin dik bashga takilisi

1.4.3. Saph Freze Cakilarinin Pens Adaptoru ve Tutucularla Baglanmas

Mors konikli freze ¢akisimin fener miline mors konigi ile baglanmasi, silindirik sapl
freze gcakisinin fener miline montesi, genellikle 6zel sikma diizenleri ile yapilir.

Resim 1.17: Parmak freze ¢cakisimin pense takilisi ve skilmasi

Kiglk capli sapli freze gakilar pens-mandren tertibatiyla baglamr. Adaptor adi da
verilen bu yontemde delik caplari, degisik olclilerde yapilmis bir seri takim pens takim ile
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kullanlir. Bu takimdan baglanacak freze cakisi capina uygun olan pens segilerek adaptére
takilir. Daha sonra freze cakisi pens igine yerlestirilir. Ve adaptér somunu ay anahtarla sikilir
(Resim 1.17).

Resim 1.18: Pensadaptdr takim ve malafa mili

1.5. Bashklar

1.5.1. Universal Bashklar

Bu tUr basliklarin milleri hem disey hem de yatay dizlemde istenilen egiklikte
doéndurdlip monte edilebilir (Resim 1.19). Kendi gbvdesinde bulunan agi boluntilerinden

yararlanarak 360° dondurulerek calistirilabildikleri igin piyasada sikga kullanilir.

Resim 1.19: Universal freze bashg

1.5.2. Eksantrik Bashklar

a. Tamtilmalari

Eksantrik basliklar, fener milinden alinan hareketi, dogrusal alternatif harekete
cevrilmesinde kullanilir. Bu baglik ile tabla yuzeyine dik olarak her iki tarafa 90° ye kadar
dondurulerek acili ylzeyler islenebilir.

b. Kullanildig Yerler

Eksantrik bagshklar genellikle, disli carklarin, kasnaklarin kama kanallarin, kare,
dikdortgen veya dizgin olmayan bicimdeki deiklerin yapiminda, g¢ssitli profildeki
kanallarin agilmasinda kullanilir.
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Resim 1.20: Dik bashgin tezgaha takilmas

c. Sokalup Takilmalary

Freze tezgahlarinda fener miline takilacak bitiin bashklar asagidaki sira dikkatlice
takip edilerek yapilmalidir.

Freze tezgah motorunu ana salterden kapatinz.

Fener mili devir sayisim en diisik devire aliniz.

Tablayr korumak icin ylzeyine tabla genisligine yakin dlcllerde sunta veya ahsap
konmalidir ki baslik tablaya zarar vermesin ve kaymasin.

Baslik ylzeyi vefener mili ylizeyini bez ile silerek temizleyiniz.

Takilacak baslik atdlyede bulunan vingle (ving yoksa birkag kisi birlikte) kaldirilarak
tezgahi fener mili yuvasina yaklastiriniz.

Ving yardimiyla baslik yizeyinin yuvasina oturmasini saglayimiz. Ylizeyde pim varsa
yuvaya oturmasin saglayinz.

Baslik yuvasina oturdugunda, varsa gektir me milini sikiniz.

Baslik yuvaya oturduktan sonra tespit aivatalarim sikilarak emniyete alimz.

Emniyetli bir sekilde basligin takildigindan emin oldugunuzda, tezgéhi distk devirde
calistirarak kontrol ediniz.

@ Frezebashklarimn sokilmesinde ise asagidaki sira dikkatlice takip edilmelidir.

Freze tezgah motorunu ana salterden kapatinz.

Fener mili devir sayisim en disuk devire aimz.

Baglikta freze cakisi takili ise dikkatlice sokiniz.

Tabla ylzeyine koruyucu ahsap koyunuz.

Tabla yuzeyindeki koruyucu basligin alt yuzeyine deginceye kadar kaldiriniz.

Atdlyede ving varsa kancay: baglik yuvasina takip emniyete aliniz.

Fener milinde gektirme mili takil ise sokiiniz.

Govdeye monte edilen civatalar: sokiniiz.

Baglig1 tutan bir sey kalmadiginda tablanin enine hareketiyle (y ekseninde) fener
milinden uzaklastirinmz.

Vingle basligi emniyetli bir ortama tastyiniz.

Baslik, fener mili ve diger yardimei pargalar: temizleyerek yaglayiniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari Oneriler
@ Bilgi konularindan is pargasina uygun|@ Is oOnltglnizl giyerseniz  Uzeriniz
Ozellikte freze cakisim seginiz. kirlenmez.
@ Kesici takimi  baglamadan  dnce

tezgdhimin salterini kapatinz.

@ Yanls freze cakist segmeyiniz. Aksi
takdirde takim 6mrti azalir. Is pargamizin
yuzeyi bozuk cikar.

@ Yapilacak
seginiz.

isleme gbre freze cakisi

@ Freze cakisina uygun malafa mili ve
baglama aparatin seginiz.

@ Sectiginiz freze cakisimn malafaya
uygunlugunu kontrol ediniz.

@ Malafay: basliga takimz.

@ Malafayr
temiz olmasina dikkat ediniz.

basliga takarken yuvalarin

@ Freze cakisim malafaya takimz.

@ Cektirme civatasini emniyetli bir sekilde
sikmay1 unutmayinz.

@ Cwvatalan
anahtar gekiclemeyiniz.

sikarken veya sokerken

@ Bilgi konularinda DIKKAT yazilarini
hatirlayinz.

@ s guvenligi moduluinii tekrar okuyunuz.

@ Baglanan ¢aki ile talas kaldirmadan 6nce
dusuk

dogrulugunu kontrol ediniz.

devirde donus  yonunun
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(OL CME VE DEGERLENDIRME )

A. OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)
Asagidaki coktan segmeli sorular: dikkatlice okuyup cevaplayiniz.

1. Asagidakilerden hangisi, digerlerine gore farkl: bir freze cakisicir?
A) Parmak freze cakisi
B) Kanal freze cakisi
C) Modul frezeler
D) Sert maden uclu cakilar

2. Asagidakilerden hangisi “T” kanal frezesinden 6nce kullamlarak 6n bosaltma islemi
yapar?
A) Aci freze gakisi
B) Parmak freze cakisi
C) Form frezeler
D) Silindirik freze cakist

3. Ortas: ddikli silindirik freze gakilari, asagidakilerden hangisi ile fener miline takilir?
A) Pens-mandren tertibati ile
B) Malafamili ile
C) Dogrudan takilir.
D) Ozel sikkma diizeni ile

4, Malafamili Gzerinde asagidakilerden hangisi bulunmaz?
A) Vidal1 gektirme gubugu
B) Sikma somunu
C) Yatak bilezigi
D) Malafabilezigi

5. Asagidaki ifadelerden hangisi yanlistir?
A) Freze ¢akilar: temizlendikten sonratakim dolabina kaldirilir.
B) Malafamili sokilup takilirken tezgah salteri kapali olmalidir.
C) Malafamilleri sokiltrken freze gakisini gikarmaya gerek yoktur.
D) Maafamilleri 6zel raflarinda muhafaza edilmelidir.

6. Yandaki sekilde gorilen freze cakisi asagidakilerden
hangisidir?
A) Kanal freze cakisi
B) Testerefreze cakisi
C) Parmak freze cakisi
D) Aci freze gakist
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7. Yandaki sekilde gorulen freze cakisi, asagidakilerden hangisidir?
A) Silindirik freze gakisi
B) Modiil freze cakist
C) Form freze cakist
D) Takmadisli freze cakisi

Asagida baz ifadeler verilmistir. Bunlardan dogru kabul ettiklerinizi yamndaki

bosluga dogru ise (D), yanhs ise (Y) yazar ak cevaplayinz.

8. (...) Kendi ekseni etrafinda donen, birden fazla kesici disleri olan ve talas kaldiran
kesiciye freze cakisi denir.

9. (...) Kanal freze gakilari ile genellikle diizlem yizeyler frezelenir.

10. (... ) Malafamili somunu 0n yatak ¢ikarildiktan sonra sokul Ur.

11. (... ) GUniimizde sert maden uclu freze gakilari takim ¢digi freze cakilarindan daha
¢ok kullanilir.

12. (...) Parmak freze gakilar: sadece silindirik sapli olarak yapilir.

13. (...) Modul freze cakilari, standart disli gark profillerini agmak icin kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastirimiz. Yanls cevaplarinmz icin faaliyetin ilgili
konularin tekrar ediniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Yaptigimz uygulamay: asagidaki degerlendirme olcitlerini kullanarak kendinizi
degerlendiriniz.
KONTROL LISTESI

Modiiliin Adh | Temel Frezeleme Islemleri—1 | Moddil Egitimini
Konu Kesicileri Baglama Alanin:
Amag Belirtilen siirede baglama
araglarim kullanarak freze Adh ve Soyath
cakilarim
baglayabileceksiniz.

ACIKLAMA

Bu faaliyeti gerceklestirirken asagidaki kontrol listesini  bir arkadasimzin
doldurmasin isteyiniz. Sadeceilgili alan doldurunuz.

Asagida listelenen davranslarin  her  birinin  arkadasimz tarafindan yapilip
yapilmadigint gozlemleyiniz. Eger yapildiysa evet kutucugunun hizasina X isareti
koyunuz. Y apilmadhysa hayir kutucugunun hizasina X isareti koyunuz.

Deger lendirme Olgltleri Evet Hayr

1 | Is 6nlugtni giyip, gerekli guvenlik 6nlemlerini alch mi?

Tezgahin temizligini ve baglama eemanlarimn sikili olup

2 olmadigim kontrol etti mi?

3 | Kesici takimlar: tamyip segebildi mi?

4 | Freze cakisina uygun malafa secebildi mi?

5 | Freze gakisini fener miline baglayabildi mi?

6 | Frezecakisint malafaya baglayabildi mi?

7 Sapl1 ¢akilarin pens adaptorleri ve tutucularla baglayabil di

mi?

8 | Universal basliklar: tamyabildi mi?

9 | Eksantrik basliklar: taryabildi mi?

10 | Basliklar: freze tezgadhina takip sokebildi mi?

Freze ¢akilarin isin 0zelligine gore segip donls yonine
gore malafaya veya basliga baglayabildi mi?

Freze cakilarim baglama ve sbkmede emniyet kurallarina
uygun davranabildi mi?

DEGERLENDIRME

Arkadasimz ~ kontrol  listesindeki  davranslart  sirasiyla  uygulayabilmelidir.
Uygulayamadigi davramstan diger davramsa gegmek mimkiin olamayacagindan faaliyeti
tekrar etmesini isteyiniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen siirede is parcalarim emniyetli bir sekilde freze
tezgahina baglayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

@  Cevrenize en yakin bir imalat atdlyesine gidip orada freze ortamni geziniz.
Gozlemlerinizi simifta arkadaglarimza anlatiniz.

@  Mengene civata, baglama pabucu hakkinda bilgi ve resim toplayimz. Internet
ortamindan faydalanabilirsiniz. Isletmelere gidebilirsiniz.

2. 1S PARCALARINI BAGLAMA

2.1. Mengenenin Tezgaha Baglanmas

2.1.1. Agizlar Govdeye Paralel

Islenen parcalarin hassasiyetinin istenilen degerde ¢ikmasi mengenenin tezgah
tablasina ¢ok iyi baglanmasi gerekir.

Mengene ¢cenderi komparatorle kontrol edilerek tezgah tablasina baglanir (Resim 2.1).

Tablarn Uzeri temizlenir.

Mengenenin alt ylzeyi temizlenir.

Mengene, tabla lizerine agizlar govdeye parald gelecek sekilde konur ve civata hafif
sikilir.

Komparatdr malafaya baglanir.

Komparatdr ucunun mengene hizasina gelmesi icin tabla hareket ettirilir.

Komparatdr ucu mengenenin sabit ¢cenesine dayatilarak birkag devir yaptirilarak sifira
ayarlanir.

Tabla saga-sola hareket ettirilerek agizlarin govdeye paraldlikleri kontrol edilir.

Paraldliklerini saglamak igin mengeneye hafif¢e vurulur.

Cenenin her iki tarafinda komparatorden okunan deger aym olmalidir.

Civata ve somunlar sikilir.
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Resim 2.1: M engene agizlarimn kompar ator le gévdeye par alellik ve diklik kontr ol

2.1.2. Agizlar Govdeye Dik

Mengene cenelerinin gdvdeye dikligini paralelikte takip edilen adimlar aynen yapilir.
Sadece tabla enine hareket ettirilecektir.

2.2. Mengeneile Baglama
2.2.1. Vidah Mengenelerle

Endistride en ¢ok kullanilan mengene ¢esididir. Kiglk parcalarda is parcasinin altina
taslannmug uygun altliklar konur.

DIKKAT: Is pargasi daima sabit cene
tarafina sikigtirilir.

DIKKAT: Kiguk is parcalarin
mengenede sikarken hareketli gene tarafina
yuvarlak parca konur. Bdylece islenen
ylzeyler birbirine dik olur.

Resim 2.2: Vidali mengene

2.2.2. Eksantrikli Mengenelerle

Bu tip mengeneler is parcasini, kolun tek hareketi ile sokip sikmay: saglar.
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2.2.3. Hidrolik ve Pnématik M engenelerle

Seri Uretimde pargalarin elle baglanip sokilmesi zaman kaybina ve yorulmalara sebep
olur. Bunlar: 6nlemek icin hidrolik ve pnématik mengeneler kullanlir.

DIKKAT: Mengeneleri tablaya baglamadan 6nce mengenenin alt yiizeyi, tablann st
ylzeyi bez ya da Ustlpu silinerek temizlenmelidir.

2.3. Civata ve Pabuclarla Baglama

2.3.1. Baglama Civata ve Somunlar

Freze tezgahlarinda bulunan “T” kanallarina uyan dlgulerde yapilmis olan civatalar
baslar1 genellikle kare olarak yapilir. Rondela ve somunlarda sikma isleminde kullanilir.

2.3.2. Pabuclar ve Cesitleri

Islenecek parcay: tezgah tablasina baglayan makine parcalaricir. Bu parcalarin yassi,
catal, bash ve 6zel amagli pabuclar olarak bir¢ok cesidi vardir.

T

Resim 2.3: Baglama pabuclari

2.3.3. Dayama Pabuclari ve Cesitleri

Mengenelere sigmayacak buyuklikteki, degisik geometrilerde olan parcalarin
civatalarla tezgah tablasina sikilmasinda kullanilir. Cok degisik tip pabuc ve dayamalar
mevcuttur.

19



/4 - :
Resim 2.4: Komparatorleis par gasn1n1g('5vdeye paralel baglama

2.3.4. Ciwvata ve Pabuclarla Baglama Kurallar:

Pabuclar uygun sekilde yerlestiriimeli ve altina konacak takozun yuksekligi tam
olmalidir.

Takoz, yiksek veya algak olursa pabug tam sikma yapmaz.

Civata is parcasina yakin olmalidir.

Pabuc, is parcasi ve takozun Uzerine genis ylzeyle oturmalidir.

2.4. Ozel Baglama Kalip ve Aragclari, Sinlis Tablalar: ile Baglama

Cok ¢ssitli is pargalan oldugundan bunlar: tezgah tablasina baglamak icin degisik
sekillerde hazirlanan parcalardir. Ozel baglama kaliplarina is kaliplari da denilmektedir.
Parca sayis1 ¢cok fazla olan malzemeler icin distunalUr.

Sinds tablalar1 prizmatik bir kisimla uglardaki iki silindirden meydana gdlir. Cesitli
egiklikteki parcalarin tezgah tablasina baglanmasi icin kullarlir.

2.5. Divizore Baglama

Is parcasi gevresine esit bollintiili kanallar ve yuzeyler islemek icin kullamlan aygittir
(Resim 2.5).

2.5.1. Amerikan Aynaayla
Gendllikle kisa pargalar baglayip islemek igin kullanilir.
2.5.2. Ayna—Punta Araainda

Uzun ve esneme yapmamast istenen parcalar ayna punta arasina baglanir.
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2.5.3. Firdondii Aynas ve Punta (iki Punta Arasinda) Baglama

Is parcasimin her iki ucuna punta deligi acilmis olmas: gerekir. Parcamin bir ucuna
firdondl baglamir. Bu ug divizor tarafina denk getirilerek baglanir.

i 'é#':'-':f ' .

Resim 2.5: Diviz6r ve punta

2.6. Freze Tezgahlarinda K ullanmilan Firdondualerin Tanitim
Iki punta arasina baglanan is parcalarimn divizorle beraber dénmesini saglar. Is

parcast veya malafa Uzerine baglamir. Firdondinin kivrik kuyrugu divizorin punta catali
arasina girer.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Tezgdh  tablasmin  Uzerini  ve|@ Is onltglinizi giymeyi unutmayiniz.
mengenenin  alt ylzeyini Onceden| @ Eger talas ve benzeri seyler olursa is
temizleyiniz. parcasin egik baglar veisi bozarsiniz.

@ Kullanilacak olan mengeneyi freze| @ Is parcasim mengeneye emniyetli  bir
tablasina sabitleyiniz. sekilde baglayip baglamadigimzi kontrol

ediniz.

@ Sabit agizlar1 govdeye dik veya paralel
olmasina dikkat ediniz.

@ s parcasim mengeneye siki baglamazsamz
is parcamz firlayabilir.

@ Is pargasim baglachigimzda isi  tek

baglamada bitirmelisiniz. Bdylece verimli
bir baglama yapmis olursunuz.

@ s parcalannm cvata ve pabuclarla
baglayiniz.

Isin durumuna gore baglama

yontemlerinden en  verimli  olamm
secmelisiniz.
Civata ve pabuclarla baglamada altliklar ve

destekler kullanabilirsiniz.

@ Is parcalarim divizorle baglayimz.

Divizor ve punta uglarinin eksenlerini tabla

ylizeyine gore komparat6rle kontrol ediniz.

@ Is parcalarim Ozel baglama kalip ve
araglari ile baglayinz.

Bu yontemde baglamay:, sikkmay: ve
sokmeyi ¢cok pratik yapmalisiniz.
Bilgi

hatirlayinz.

konularinda DIKKAT yazilarim

Is guvenligi modultinii tekrar okuyunuz.
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(c")L CME VE DEGERLENDIiRME )

A. OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagidaki coktan segmeli sorular: dikkatlice okuyup cevaplayiniz.

Asagidakilerden hangisi, istenen acida dondurilerek ayarlanan mengenedir?
A) Pndmatik mengene

B) Hidrolik mengene

C) Kamli mengene

D) Universal mengene

Mengene ¢enesinin tezgéh goévdesine paralel veya diklik ayar1 en hassas hangi aracla
yapilir?

A) Gonye

B) Cetve

C) Komparator

D) Kumpas

Asagidakilerden hangisinin sadece divizér aynasi ile baglanmasi daha uygundur?
A) Uzun parcalar

B) Kisasimetrik parcalar

C) Konik pargalar

D) Simetrik olmayan parcalar

Ozedl bicimdeki parcalarin seri yapimina uygun baglama yontemi asagidakilerden
hangisidir?

A) is kaliplart

B) Doner tabla

C) Divizor

D) Mengene

Asagida bazi ifadeler verilmistir. Bunlardan dogru kabul ettiklerinizi yanindaki

bosluga dogru ise (D), yanlis ise (Y) yazarak cevaplayinz.

BoOoo~No O

(...) Is kaliplart ile baglama zaman kaybina neden olur.

(...) Mengenelerle pargalar kolayca baglanir.

(...) Mengenetezgah tablasina tespit civatalar: ile baglanir.

(...) Cwvatave pabuglarla baglamada altliklar ve destek kullamlmaz.

(...) Mengeneyi tabla Uzerine koyarken, tabla Gzeri ve mengene alti temizlenmelidir.
(... ) Baglama civatalarinin boyu frezelenecek yuzeyin tzerine gikmamalidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastirimiz. Yanls cevaplarinz icin faaliyetin ilgili

konularinm tekrar ediniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Kaba dlculeri 40x40x135mm olan bir is parcasinin (Sekil 4.1) dort uzun yizeyinden
ikiser milimetretalas kaldirilacaktir. Buna gore is pargasim mengene ile tezgéha baglayimz.

Freze cakisi, is parcas,
malafa, mengene,
Kullanlacak baglama elemanlari,
takimlar taslanmug altliklar,
piring cekic, kumpas,
komparator.
Tezgah hazirlik 15dekika
suresi
Kontrol siiresi 3dakika
Kesici Takim 5 uclu
Kesici takim ¢api 50mm

Resim 2.6: is par caamin mengene ile baglanmas:
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KONTROL LISTESI

Modiliin Adh | Temel Frezeleme Islemleri-1
Konu Is Parcalarini Baglama
Amag Belirtilen siirede is
parcalarim emniyetli bir
sekilde baglayabileceksiniz.

Modul Egitimini
Alanin:

Adh ve Soyadh

ACIKLAMA: Bu faaliyeti gergeklestirirken asagidaki kontrol listesini bir arkadasinizin
doldurmasin isteyiniz. Sadeceilgili alan doldurunuz.

Asagida listelenen davranslarin  her  birinin  arkadasimz tarafindan yapilip
yapilmadigint gozlemleyiniz. Eger yapildiysa evet kutucugunun hizasina X isareti
koyunuz. Y apilmadiysa hayir kutucugunun hizasina X isareti koyunuz.

Deger lendirme Olglitleri

Evet Hayr

Is onluglintizt giyip gerekli guvenlik onlemlerini alch mi?

Tezgah tablasimin temiz olup olmadigint kontrol etti mi?

Mengeneleri sabit agizlar gbvdeye dik veya parald olarak
freze tablasina emniyetli baglayabildi mi?

Is parcasinin 6zelligine gore baglama yontemini secebil di
mi?

Is parcasint emniyetli bir sekilde mengeneye baglayabil di

mi?

baglayabildi mi?

Mengeneyi tezgah tablasina civatalarla emniyetli

7 | Tezgéh cevresinde gerekli givenlik onlemlerini alabildi mi?

8 | Istenilen strede tezgdhimizi hazirladi ni?

DEGERLENDIRME

Arkadasimz  kontrol

listesindeki

davranglar

sirastyla  uygulayabilmelidir.

Uygulayamadigi davramstan diger davramsa gegmek mimkiin olamayacagindan faaliyeti

tekrar etmesini isteyiniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen siirede is parcalarimn dlgme ve kontrollni
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )
()

Cevrenize en yakin bir imalat atdlyesine gidip orada freze ortamim geziniz.
Imalat1 yapilan makine parcalarinin nasil kontrol edildigine dikkat ediniz.
Okulunuzda veya evinizde internet ortaminda kumpas ve mikrometre ile ilgili

bilgiler toplayimz. Topladigimiz bilgilerin internet adresini arkadaslarimza
soyleyiniz.

1%}

3.OLCME YAPMA
3.1. Sirmeli Kumpaslar
3.1.1. /10, /20, /50 Milimetrik Verniyer

Temd € islemleri—1 modiltnde ayrintili olarak anlatilmigtir. Bu moduili incel emenizi
Oneriyoruz.

@0

J
3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 ‘ :
bl ) o o o o o o g
U‘OSMM.
i

01 234567890

0 1 2
Wl i

\J

SekiL 3.1: 1/20'lik Kumpas
3.1.2. 1/32?, 1/642, 1/128?, 1/1000? Verniyerler

1/322 ik Kumpas (2= in¢ ya da parmak olarak okunur) : Cetvel Uzerindeki 12 lik
uzunluk 8 esit araliga bolinmistir. Parmak verniyer, cetvel Uzerinde 3/82 ik kisim 4 esit

parcaya bolinmustir. 3/82 : 4 = 3/322 olur. Sonug 1/82 den cikarilirsa, 1/82 - 3/322 = 1/322
kumpasin hassasiyetini verir.
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Sekil 3.2° de goéruldugi gibi verniyerdeki sifir cizgisinin cetvelde gegtigi Glcli 6nce
okunur (2/8?). Yanna verniyerdeki cakisan ¢izgi (1/322) okunarak yazilir.

@ verniyer

e

0

|ﬂ [A

L1
[ T T T
v V2 U 1

b
74"

172"

374"

cetvel

2/8" /32" 4/16" 2/64"

Sekil 3.2: 1/322 hk Kumpas Sekil 3.3: 1/64? ik Kumpas

1/642 ik Kumpas: Cetvel Uzerindeki 12 ik uzunluk 16 esit araliga bolinmistir.
Parmak verniyer, cetvel Uzerinde 3/1672 lik kisim 4 esit parcaya bolinmistir. 3/162 : 4 =
3/642 olur. Sonug 1/16? dan gikarilirsa, 1/16? - 3/642 = 1/64? kumpasin hassasiyetini verir.

Sekil 3.3 te goruldugl gibi verniyerdeki sifir gizgisinin cetvelde gectigi Olgli Once
okunur (4/162). Yamna verniyerdeki ¢cakisan gizgi (2/642) okunarak yazilir.

1/128 ik Kumpas: Cetvel Uzerindeki 12 lik uzunluk 16 esit araliga bolUnmistir.
Parmak verniyer, cetvel Uzerinde 7/162 lik kisim 8 esit parcaya bolinmistir. 7/162 : 8 =
7/1282 olur. Sonug¢ 1/16? dan cikarilirsa, /167 - 7/128 = 1/128 kumpasin hassasiyetini
verir,

Sekil 3.4 te goruldugl gibi verniyerdeki sifir gizgisinin cetvelde gectigi Olgli Once
okunur (6/162). Yamna verniyerdeki cakisan Gizgi (6/128?) okunarak yazilir.

ﬁ (i
m 2 2
@ @
0 57y 10 15

—fllli’l IT |||||||'|||||||||||
| | T T T T 1T 7 T 1T HHWHHHHH‘ T
Vi L 34" ’" 56789 qul 234556

6/16" 6/128" 28/40" 7/1000"

Sekil 3.4: 1/1282 hk Kumpas Sekil 3.5: /20002 ik Kumpas

1/10002 ik Kumpas: Cetvel Uzerindeki 12 ik uzunluk 40 esit araliga bolinmstir.
Parmak verniyer, cetvel Uzerinde 49/402 1k kisim 25 esit pargaya bolinmistir. 49/402 : 25 =
49/10002 olur. Sonug 2/40? dan cikarilirsa, 2/402 - 49/10002 = 1/1000?2 kumpasin
hassasiyetini verir.

Sekil 3.5 te goruldugl gibi verniyerdeki sifir gizgisinin cetvelde gectigi Olgli 6nce
okunur (28/407). Yanina verniyerdeki ¢akisan cizgi (7/1000%) okunarak yazilir.
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3.1.3. Modul Kumpasar
Disli carklarin dis genisligini ve dis Gstt yuksekliginin 6l¢ilmesinde kullanilir.

3.1.4. Dijital kumpaslar

Gostergeli kumpaslardir. Olgiilen deger kumpas lizerinden dogrudan okunur. Kumpas
Uzerinde gosterge ekrani, agma-kapama digmesi ve sifirlama diigmesi vardir.

ELECTRCKIC
DN AL CALIPEF s

Resim 3.1: Dijital kumpas
3.1.5. Ozd Siirmeli Kumpadar

Farkli geometrik sekillerde Uretilen parcalarin boyutlarim 6lgmek icin kullarnilan
kumpaslardir.

3.1.6. Olgme Uygulamalari
31,7mm - 28,85mm — 18,08mm ve (2/82 1/322) — (6/16? 6/128?) — (4/162 2/64?) —
(28/407 7/1000?) dlgulerinin gosterimi bir 6nceki sayfada gosterilmistir.

Olgme uygulamalarini  hatirlamak icin Temel El Islemleri-1  Modiilii’ ndeki
uygulamalar tekrarlamamzi 6neriyoruz.

3.1.7. Kumpadarin Bakim

Kullamilmayan kumpaslar 6zel kutularinda veya kiliflarinda muhafaza edilirler.
Kumpaslar tizerine darbe, vuruntu yapilmamalidir. Y oksa hassasiyetleri bozulur.
Kumpaslar kullanmlirken genelerinin temizlenmesi gerekir.

Kumpaslarin ¢alisan kisimlar: yaglanarak temizlenmelidir.
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Dijital Kumpas . Dijital Kumpaslar
(Su gegirmez 0'dan 300 mm.'ye kadar) (0'dan 1500 mm.'ye kadar)

" b-} 2 _Jﬁ P.
(zel Amagh Mekanik ve Dijital Kumpaslar )

E-.m !

Saatli Kumpaslar & %{ =
(0'dan 300 mm'ye kadar) ugs Mekanik ve Dijital Derinlik Kumpaslan
(0*dan 1000 mm.'ye kadar)

Resim 3.2: Kumpas gesitleri
3.1.8. Olgme Hatalar

Olgme aletinden meydana gelen hatalar

Olgme anindaki bask: kuvvetinden olusan 6lgme hatalar
Yanlig okumadan olusan hatalar

Olgme aleti ile parcay: yanlis 6lgmede kaynaklanan hatalar

3.2. Mikrometreler
3.2.1. Mikrometre Tamtiimas

Kumpaslara gore daha hassas olan 6lgme ve kontrol aletleridir. Mekanik kumandali

vida-somun sistemine gore ¢alisir. 0,01 — 0,002 — 0,001mm hassasiyetlerinde yapilir.

ors sert metal uclar sabitlemevidasi kovan tambur circir

0 /
0 5 1 15 20 5
TN T R P I
T o

L5

olcl: 24.01

bakalit tutag

AT

=

Lot LLL
} 0-25mm}

L mmmE s

N\

\
AN

I

Sekil 3.6: Mikrometrenin kiamlari
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3.2.2. Mikrometrenin Okunmasi

Milimetrik boluntti kovarm Uzerindeki gizgilerden eksen Ustiindeki gizgiler kag mm
oldugunu gosterir. Eksenin altindaki cizgiler ise 0,50 Olglisuinin ilave edilip edilmeyecegini
gosterir. Tambur Uzerindeki cizgilerden hangisi cakisirsa Ugil toplanarak olgi okunur.

Ornegin; Sekil 3.7 deki mikrometreden 41,96mm olan 6lgliyt okuyalim.
41,00mm  (Kovan Gzerindeki mm’ lik rakamlardan okunacak.)

0,50mm (Kovan Uzerinde, eksenin altindaki Gizgiyi gecerseilave edilir.)
+ 0,46mm (Tambur Uzerinden okunacak.)

Toplam: 41,96mm

950009999,
KR
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XX
0300000
R30S

Releteelelele

l: 25 30 35 49
] ‘HH‘HH‘HH‘\
TTTTTTTTTTITTTITTT]

=
sl

6lgii: 41.96

CLCL CLLCCCE
CCEL] 25-50mmCCrCie

CLLLC AN
Crcl 0.0lmm[C
T

[

Ll

\[LLLLL I I
[

(.

Sekil 3.7: Mikrometre uygulamas

3.2.3. Mikrometre Cesitleri

a) Dis Olgii Mikrometreleri: is parcalarimin dis caplarim, parca genisliklerinin
Olctlmesinde kullanilir.

b) Degisir Ceneli Mikrometre (Sinir Mikrometres) : Imalat esnasinda
sinirlandirilmig, belli araliktaki olgtlerin kontroltinde kullanilir.

o ic Olcii Mikrometresi: ic caplarin, kanal genisliklerinin olcilmesinde
kullarlir.

d) Derinlik Mikrometres: Kanal ve ddlik derinlikleriyle kademe yuksekliklerinin
Olctlmesinde kullanilir.

e) Modul Mikrometres: Disli cark Uzerindeki dislerin adimimin 6lclilmesinde
kullarlir.
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f) Vida Mikrometres: Miller Uzerindeki dis dibi capim, dis derinliginin
Olctlmesinde kullanilir.

Resim 3.3: Mikrometreile 6lgme

@ Mikrometrenin Kontroli, Ayarlanmas ve Bakim

Olgme yapilmadan once, bilezik veya blok mastarlar: ile sifir dlgi ayar: yapilir.
Ayar1 bozuk olan mikrometreler 6zel anahtarlar1 ile sikilip sokulmelidir.
Kullaniimayan mikrometreler 6zel kutularinda muhafaza edilmelidir.
Mikrometreler cok hassas olduklarindan yere distrialmemelidir.

e & i

Dijital ve Analog Dis Cap Mikrometreleri '*
_ gDis G ABSOLUTE

Dijital ve Analog g Gap Mikrometreleri

‘ Fﬁm —
L‘{'_fi:- ﬂ
wt_.- T‘ Mikrometre Kafalan
F I
s |
T‘-’ {)zel Mikrometreler g

Resim 3.4: Mikrometre gesitleri
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3.3. Komparator ler
3.3.1. Yapihs Ozellikleri ve Kullaniimas

Olgu saatleri ve gostergeli 6lci aletleridir. Kiigiik 6lcii farklarimin okunmasinda ve
geometrik bicim degisimlerinin kontroltinde kullanilir. 0,01- 0,001mm hassasiyetlerinde
yapilirlar.  Olgme  Araliklari  (0-0,05), (0-0,5), (0-1), (0-5), (0-10)mm arasinda
degismektedir. Komparatorler bir sehpa Gzerinde veya 6zel yapilmus baglanti elemanlarina
monte edilerek kullanlir.

Resim 3.5: Komparator cesitleri

3.2. Ozel Elektronik Komparatorler

a) Tezgadh Mikro-Komparatorler: Sehpa Uzerine monte edilerek kullanilir.
Hassasiyetleri dogrudan okunur.

b) Elektronik Komparatérler: Dijital gostergeli olup daha hassas 6lgi
saglanabilir.

c) Olcli Test Makinesi: Cok hassas is parcalarimin boyutsal biiyiikliiklerini
Olcmek ve kontrol etmek amaciyla kullamlan aetlerdir. Oda sicakliginda
kullarulir. Olgii degeri dogrudan okunur.

3.4. Komparator leri Sifirlamak

Komparatdrler boluntili kadrandan elle sifirlamir. Kadran Gzerindeki sifir gizgisi ibre
ile aym hizaya gelene kadar dondurtlr.
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3.5. Komparatorle Kontrol Yapmak

Baglama elemanlar: yardimiyla kontrol yapilir. Mikrometreler de oldugu gibi genis bir
kullarum alan vardir. Kontrolii yapilacak parcaya yakin bir yere sabitlenir. Olgme ucu parca
ylizeyine dokundurulur. Saat ibresinin birkag tur atmas: saglanir. Kadran sifira ayarlanir. Is
parcas hareket ettirilerek ibrenin sapma miktar: tespit edilerek hata dizdtilir.

Resim 3.6: Is par casinin kompar atérle kontrol i
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar

Oneriler

Olgli  aletini
hassasiyetine gore seginiz.

kullamm yerine ve

1%}
1%}

Is 6nlugliniizt giymeyi unutmayinz.
Ekonomik olmasi igin zaman kazanmak

icin dogru 6lgme aleti segmelisiniz.

ediniz.

@ Kontroll yapilacak parcayr bicimine| @ Kullanilacak  dlgme  aletinin rahat
uygun olarak baglayiniz. calismasin saglamalisinz.
@ Uretilen parcalar kumpas ile kontrol |@ Kumpasla yapilabilecek bir dlgme igin

mikrometre segmek zaman kaybina neden

olur. Bunun da maliyeti arttiracagim

unutmayimz.

Uretilen parcalari  mikrometre ile

kontrol ediniz.

1%}

Kuctk parcalar: seri ve dogru 6lgcmek icin
mikrometreyi sabitleyebilirsiniz.
Mikrometre ile 6lgme yaparken tamburdan

sikmayimz. Y oksa ayarinm bozarsiniz.

Komparatdril, kontrol yapmak icin

tezgaha baglayiniz.

Is parcasinin paralelik ve dikligini kontrol
icin fener mili tarafina baglayabilirsiniz.

@ Komparatori sifirlayimz.

Komparatorii sifirlarken  saat  ibresinin

birkag devir yapmasim saglayiniz.

@ Komparatér ile parcayr kontrol ediniz.

Komparatorle kontrol edilecek yuzeyin
temiz olmasina dikkat ediniz.
detlerni

kullarldiktan

Olgme ve kontrol hassas

olduklarindan sonra
muhafaza kutularina koyunuz.

Bilgi
hatirlayinz.

konularinda DIKKAT yazilarin




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

A. OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagidaki coktan segmeli sorular: dikkatlice okuyup cevaplayiniz.

Asagidakilerden hangisi, ibreli 6lgme ve kontrol aletidir?
A) Kumpas

B) Mikrometre

C) Komparattr

D) Gonye

Asagidakilerden hangisi disli carklarin dis kalinligint 6lger?
A)Modul mikrometresi

B) i¢ ¢cap kumpast

C)Komparattr

D) Cetvel

Mikrometre ile 32,81mm olan bir 6l¢lyl okumak igin asagidaki hangi 6lgme araliginm
kullaruriz?

A) 0-25

B) 25-50

C) 50-75

D) 75-100

Kumpas ile 81,85mm olan bir 6l¢lyl okumak icin, asagidaki kumpaslardan hangisi
kullarulir?

A) /10 luk kumpas

B) 1/20 lik kumpas

C) /50 lik kumpas

D) /128 lik kumpas

Mikrometreile 6lgme yaparken tamburdan sikarak 6lgme yapilirsa ne olur?
A) Daogru bir élgmeislemi yapilir.

B) Mikrometrenin hassasiyetini bozariz ve 6lgme hatali olur.

C) Circir bosa doner.

D) is pargasindaiz olusur.

Mikrometre ve kumpaslari gelisi guzel ortalikta birakirsak ne gibi sakincalar
olusabilir?

A) Arkadaslarin hepsi rahatlikla kullanabilir.

B) Acik havada oldugundan kullamm 6mri uzar.

C) Yeredusebilir. Uzerine parca diisebilir ve hassasiyetleri bozulabilir.

D) Zamanla paslanir.
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7. Asagidaki ifadelerden hangisi dogrudur?

A) Komparaitrler ile digme ve kontrol yaparken is pargasinin yiizeyi islenmemis olmalichr.
B) Komparatorleri her kullammdan sonra tezgah dolabina kal dirmaliyiz.
C) Komparatérleri sadece yiizey kontrolinde kullanabiliriz.

D) Komparatorleri kullandiktan sonra temizleyip muhafaza kutularina koymaliyiz.

Asagida bazi ifadeler verilmistir. Bunlardan dogru kabul ettiklerinizi yanndaki
bosluga dogru ise (D), yanlis ise (Y) yazarak cevaplayimz.

8. (...) Kumpas mikrometreden daha hassas 6lgcme aletidir.

9. (...) Komparatorler eletutularak degil, bir sehpa ile sabitlestirilerek kullanilir.
10. ( ... ) Mikrometrenin ayar1, tamburdan sikilarak 6lgme yapilirsa bozulur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastirimiz. Yanls cevaplarinmz icin faaliyetin ilgili
konularin tekrar ediniz.
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KONTROL LISTESI

Modulin Adh
Konu
Amag

Teme Frezeleme Islemleri-1
Is Parcalarini Baglama
Belirtilen siirede is pargalarin
emniyetli bir sekilde
baglayabileceksiniz.

Modul Egitimini
Alanin:

Adh ve Soyadh

ACIKLAMA: Bu faaliyeti gergeklestirirken asagidaki kontrol listesini bir arkadasinizin
doldurmasin isteyiniz. Sadeceilgili alan doldurunuz.

Asagida listelenen davranslarin her birinin  arkadasimz tarafindan yapilip
yapilmadigint gozlemleyiniz. Eger yapildiysa evet kutucugunun hizasina X isareti
koyunuz. Y apilmadiysa hayir kutucugunun hizasina X isareti koyunuz.

Deger lendirme Olglitleri

Evet

Hayr

Is onlugtini giyip gerekli glivenlik onlemlerini aldin mi?

Olcli aletini uygun olarak segtin mi?

Uretilen parcalar kumpas ile dogru élctiin mi?

Komparatdr ile mengeneyi tezgadha baglayabildin mi?

Komparat

ora sifirlayabildin mi?

Komparatdrle parga dogrulugunu kontrol ettin mi?

Isin bittiginde 6lcl al etini muhafaza kutularina koydun mu?

I N OO || B~ W|IDN|PF

Istenilen stirede 6lgme ve kontrol yaptin mi?

DEGERLENDIR

Arkadasimz

ME

kontrol  listesindeki  davramslar

sirastyla  uygulayabilmelidir.

Uygulayamadigi davramstan diger davramsa gegmek mimkiin olamayacagindan faaliyeti
tekrar etmesini isteyiniz.
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OGRENME FAALIYETI-4

( AMAC )

Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen stirede kullarmlacak freze ¢cakisim fener miline ve
is parcasini da tezgah tablasina baglayip dizlem ylizey frezeleme yapabil eceksiniz.

(ARASTIRMA )

@  Cevrenize en yakin bir imalat atdlyesine gidip orada freze ortamim geziniz.
Dizlem yuzey frezedlemede dikkat ettikleri olaylart  gozlemleyiniz.
Gozlemlerinizi simifta arkadaglarimza anlatiniz.

@  Okulunuzda veya evinizde internet ortaminda diizlem yuzey frezeleme ile ilgili
bilgiler toplayimz. Toplacigimz bilgilerin internet adresini arkadaslarimza
soyleyiniz.

4. DUZLEM YUZEY FREZELEME

4.1. Dizlem Y lizeyin Durumu ve Biyukligtne Gor e Freze Cakisi

Secmek

Bir dizlem yizeyi frezelemek icin en ¢ok kullanilan iki metot vardir. Birincisi
Cevresd Frezeleme, ikincisi Alin Frezeleme yOntemidir.

Cevresd Frezeleme, malafaya takilan silindirik bir freze cakisi ile yapilir. Alin
frezeleme isleminde, genellikle sert maden uglu kesici takimlar kullanilir. islenecek parcanin
ylzey genisliginden cok az bilylk olan freze cakisi segilir. Segilen freze cakisi capn is
parcasimn genisliginden mimkin oldugu kadar az biyik olmalidir.

Resim 4.1: Dizlem ylizey frezeleme

DIKKAT: Uglar1 korelmis cakilar: segmeyiniz.
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Gereginden biyik capta freze cakisi kullanmayimiz. Bu hem is giicii hem de zaman
kaybina neden olur.

4.2. Freze Cakisi Doniis Y 6niine Gore Tabla Ilerleme Y éniiniin
Aciklanmasi

Freze cakisimn donds yonine gore
kaldirilan talasin Uzerimize firlamayacag:
sekilde tabla ilerlemesi secilir. Ya da
koruma saci kullanilir. Ayni yonli veya zit
yonlu frezeleme segilebilir. En ¢ok zit yonlu
frezeleme tercih  edilir.  Aym  yonll
frezelemede kesici agizlar kirilabilir.

DIKKAT: Freze cakisinin Kesici
agizlarn ters yonde donmemelidir. Aksi |
taktirde frezeleme esnasinda uglar kirilir.

Resim 4.2: Dizlem ylizey frezeleme

4.3. ise Uygun Talas Derinligi ve Ilerleme Ayari

Kesici takim is parcast Uzerine
deginceye kadar konsol kaldirihr. Sifirlama
islemi yapilir. Kesici takim ve is parcast
cinsine gore uygun talas derinligi (1-3mm)
verilir.  ileleme iz secilerek  konsol
Uzerinden ayarlanir.

Taas derinligi ve ilerleme hizi gibi =5

degerler islenecek parcaya gore ve freze | e ;m -

cakisna  gore  desisecezinden  ilgili < 4
katal oglardan bakilahilir. L- "

Resim 4.3: Duzlem ylizey frezeleme

DIKKAT: Hata yapma riskini g6z ontinde bulundurularak ilk talas ele verilmelidir ve
6lgme kontrol yapilmalidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

@ Freze cakisim segerek baglayiniz.

@ Is onltgliniza giymeyi unutmayiniz.

@ Cakiyr islenecek is parcasina uygun biyiklikte
segmelisiniz.

@ Ustipti veya kil firca kullanarak tablay:
temizleyiniz.

@ Is parcasini tezgaha baglayiniz.

@ Is parcasimin ozelligine gore en uygun baglama
aracin seginiz.

@ Mengene ile baglama yapacaksamz is parcast
Uzerine yumusak cekic ile vurarak oturmasim
saglayimz.

@ Civata ve pabuglarla baglayacaksamz siki ve
emniyetli sikimz.

@ Tezgah devir sayisin ayarlayinz.

@ Freze cakisinin Ozelligine gore ilgili kataloglar
inceleyerek devir sayisim bulabilirsiniz.

@ Kesici  takimn is  pargasina
sifirlayiniz.

@ Buislemicin kagit kullanabilirsiniz.

@ Gerekli taas derinligi  ve
ilerlemenin ayarinm yapinmz.

@ Istenilen ylzey kalitesini saglamak icin uygun
talas derinligini seginiz. Yumusak malzemelerde
1-3 mm olabilir.

@ Tezgdm calistirarak  dizlem
yuzey frezeleme yapinz.

@ llerleme hizi  yuzey kalitesini  dogrudan
etkileyeceginden devir sayisiyla orantili olarak
seginiz.

@ Bilgi  konularinda  DIKKAT  yazilarim
hatirlayinz.

@ Frezdenmis ylzeylerin  késelerine  éinizi
surmeyiniz; keskindir, dinizi keser.

@ Uykulu veya yorgun haldeyken tezgahlarda
kendi glivenliginiz igin kesinlikle ¢alismayiniz.
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(OLCME VE DEGERLENDIRME )

A. OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1.

Asagidakilerden hangisi, ayni yonli frezelemenin avantajlarindan biri degildir ?

A) Islenen ylizey temizdir.

B) Donen ¢aki aym yonli oldugundan is parcasini sokmeye calismaz.

C) Parcgay: tablaya bastirarak kesme yaptigi icin titresim daha az ve ylzey kalitesi
daha yuksek olur.

D) Caki is parcasimi devamli yukari zorlach@ icin titresim fazla olur.

Frezeleme esnasinda asagidakilerden hangisi yapilmamalhidir ?

A) Is pargasinda 6lcme ve kontrol yapilabilir.

B) Is parcas: lizerine sogutma sivisi akitilabilir.

C) Talas koruyucu kapaklar konabilir.

D) Kesici takim kirilirsa is pargasindan uzaklasincaya kadar tezgah durdurulmaz.

55mm genisliginde olan bir is parcasina diizlem yiizey frezeleme yapilacaktir. Buna
gore kullamlacak freze gakisi ¢api ne olmalidir?

A) 40

B) B) 50

C)C)63

D) D) 100

Frezdeme esnasinda bir is pargasin, donen freze c¢akisi altindan nigin geriye
almamahyiz?

A) Konsol geriye dogru hareket etmediginden

B) Freze cakisinin disleri kirilabileceginden

C) Is parcasinin ylizey kalitesi ve hassasiyetini bozacagindan

D) Sogutma sivisini cevreye sigratacagindan

Asagida bazi ifadeler verilmistir. Bunlardan dogru kabul ettiklerinizi yanndaki

bosluga dogru ise (D), yanlis ise (Y) yazarak cevaplayimz.

5.

6.

B ©®

(...) Dikdortgen bicimli geometrik is parcalarimn altina taslanms  altliklar
kullarmaladr.

(...) Duzlem yluzey frezeleme yaparken kesici takimi is parcasi Uzerinde durdurmanin
bir sakincasi yoktur.

( ... ) Mengene ile baglama yapilirken is parcasi Uzerine piring gekic ile vurularak
oturmasi saglanir.

(...) Frezeleme esnasindais parcas: Uzerindeki talaglar eletemizlemeiyiz.

(... ) Duzlem ylzey frezeleme esnasinda istedigimiz kadar talas derinligi verebiliriz.
(...) Is parcasim sokmeden 6lgme ve kontrol yapmaliyiz.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriniz. Yanls cevaplarinmz icin faaliyetin ilgili

konularinm tekrar ediniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Kaba dlculeri 40x40x135mm olan bir is parcasinin (Sekil 4.1) dort uzun yiizeyinden
ikiser milimetre talas kaldirilacaktir. Kullanacagimz cakiya gore tezgdhimzi ayarlayiniz.

Y Uzeyi isleyiniz.

Kullanlacak Freze cakisi, is parcas,

takimlar malafa, mengene,
baglama elemanlari,
taslanmug atliklar,
piring geki¢, kumpas,
komparator.

Tezgahhezirik | 9 540kika

siresi

Isleme siresi 20dakika

Kontrol siiresi 3dakika

Yuzey kalitesi N7

Devir sayist 710dev/dak.

Ilerleme hizi 80mmv/dak.

-(rkiﬁgg'g' Tek yuzeyden 1.5mm

-(Ii-?ljcag [Z?:;I);l“gl Tek ylzeyden 0.5mm

Kesici takim 5 uclu

Kesici takimgapi | 50mm
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Sekil 4.1: Kaba dlglileri verilen is parcas

Sekil 4.2: Frezelemeden sonraki olculeri



KONTROL LISTESI

Moduliin Adi | Teme Frezeleme Islemleri 1 Moddl
Konu Duzlem yuizey frezeleme Egitimini
Amag Belirtilen sirede kullamilacak freze | Alanin:
cakisimi fener miline veis parcasim da
tezgéh tablasina baglayip dizlem | Adh ve Soyadh
ylzey frezeleme yapabil eceksiniz.
ACIKLAMA: Bu faaliyeti gergeklestirirken asagidaki dereceleme oOlgegini  bir

arkadagimizin doldurmasini isteyiniz. Sadeceilgili alam doldurunuz.

Asagida listelenen davranglarin her birini dgrencide gozleyemediyseniz (0), zayif
nitelikte gozledinizse (1), orta diizeyde gozlediyseniz (2) ve iyi nitelikte gozledinizse (3)
rakaminin altindaki ilgili kutucuga X isareti koyunuz.

. Deger Olgegi
Degerlendirme Olcutleri % e
oO|1|2]3
1 | Is onlugtnd giydi mi?
2 | Frezecakisint emniyetli bir sekilde baglayabilme
3 Is parcasini freze tezgahina emniyetli bir sekilde
baglayabilme
4 Is parcasini baglamada kullanilan elemanlar: freze tablasina
baglama
5 | Mengene genesinin freze govdesine paraldligini kontrol etme
6 | Tezgéhin devir sayisini ayarlayabilme
7 | Kesici takimu is pargasina kagit kullanarak sifirlayabilme
8 Verilecek talas derinligi icin mikro metrik bilezigi
sifirlayabilme
9 | Gerekli talas derinligi veilerlemenin ayarlamasim yapma
10 Ise veislemeye uygun talas derinligi veilerleme vererek
duzlem ylzey frezeleme yapma
11 | istenen ylzey kalitesini elde etme
12 | Isi istenen siirede bitirebilme
DEGERLENDIRME

Arkadasimz  derecdendirme  Olcegi listesindeki davranglar

sirasiyla

uygulayabilmelidir. Hangi davramstan O ve 1 deger dlgegini isaretlediyseniz o konuylailgili
faaliyeti tekrar eémesini isteyiniz.
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OGRENME FAALIYETI-5

( AMAC )

Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen sirede kullanilacak cakiyr fener miline, is
parcasim da tezgah tablasina baglayip egik ylizey frezeleme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

1] Cevrenize en yakin bir imalat atdlyesine gidip orada freze ortamini geziniz. Ne
tir parcalara egik ylzey frezeleme yaptiklarina dikkat ediniz. Gozlemlerinizi
sinifta arkadaglarimza anlatinz.

/] Okulunuzda veya evinizde internet ortaminda egik frezeleme ile ilgili bilgiler
toplayimz. Topladiginiz bilgilerin internet adresini arkadagslarimza soyleyiniz.

5. EGIK YUZEY FREZELEME

5.1. Dusey Y lzeylerin Frezelenmesi
5.1.1. Dusey Frezeleme Y apabilmek Icin Uygun Baglama Araclari fle islerin
Tezgaha Baglanmas

Is parcasimin geometrik sekline gore ve diisey frezelemeyi engellemeyecek bir
baglama araci secilerek tezgaha baglanir. Bu islem icin alin freze cakisi kullanilir.

5.1.2. Baglantilarin Dogrulugunu Kontrol Etme

Frezdeme islemine baslamadan ©nce, is pargasimn govdeye olan diklik ve
paralellikleri komparattrle kontrol edilmelidir. Kontrol yapilmazsa isler bozuk ¢ikabilir.

5.2. Egik Yuzeylerin Frezelenmesi

5.2.1. Egik Yiizey Frezeleme Y apabilmek Icin Uygun Baglama Aparat ve
Araglarim K ullanarak Islerin M akineye Baglanmas

Egik ylzeyleri frezelemek icin ya baghk istenen agida dondurilir ya da is parcast
tablaya egik olarak baglanir. Alin freze cakisi kullanilabildigi gibi ag1 frezelerde
kullarlabilir.



Resim 5.1: Dik bashgi dondir er ek egik frezeleme

5.2.2. Baglantilarin Dogrulugunu Kontrol Etme

Frezdeme islemine baslamadan dnce pargay: dogru bagladigimizdan emin olmaliyiz.
Komparatorle diklik ve paraléliklerini kontrol edilmeliyiz.

Resim 5.2: Dik bashg: dondir er ek egik frezeleme

5.3. Dusey ve Egik Y lizeylerin Frezelenmesinde Dikkat Edilecek
Kurallar

Is parcasi mengeneye baglamirken yumusak cekic ile vurarak is parcasimn diizgin
oturmasi saglanir.

Tabla dayamalari, is parcasi boyuna uygun olmalidir.

Freze ¢akisinin isleme esnasinda dayamalara carpmadigi kontrol edilmelidir.

Frezdeme esnasinda is parcasi Uzerinde tezgadh durdurulmamalidir. Kesici takim
disleri kirilabilir. Y Gizey bozulur.
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Freze cakisi tamamen is parcasindan disart ¢ikincaya kadar islemeye devam
edilmelidir. Parga Gizerinde freze ¢akist durdurulursa yiizey bozulur.

Gerektiginde taslanms altliklar kullanilmalidir.

Segilen freze cakisimin ¢api islenecek yizeyin genisliginden yaklasik 10mm biyuk
olmalidhr.

Is parcasi sokilmeden 6lgme ve kontrol islemi yapilmalidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar . Oneriler
@ Dusey yuzeyleri frezeleyiniz. @ 1s Onlglnu giymeyi unutmayiniz.
@ Dusey yuzeyleri frezelemede cakiyr parga
Uzerine sifirlarken kagit kullanmniz.
@ Uygun baglanan aparatlar ile isleri|@ Isin geometrik sekline gore mengene,
makineye baglayimz. divizor, baglama pabuclar: veya is kaliplar
segebilirsiniz.
@ Baglantilarin  dogrulugunu  kontrol | @ Bashigin agisim frezelemeye baslamadan
ediniz. kontrol ediniz.
@ Egik yluzeyleri frezdemek icin isleri | @ Egik ylzeyleri tezgaha baglamadan dnce
makineye baglayiniz. markalayabilirsiniz.
@ Egik yuzeyleri frezeleyiniz. @ Egik yuzeyler icin profil ve a1 frezeleri de
kullanabilirsiniz.
@ Markalama cizgisine kadar frezeleme
yapmay1 unutmayimz.
@ Baglantilarin  dogrulugunu  kontrol | @ Bilgi  konularinda DIKKAT  yazilarin
ediniz. hatirlayinz.

47




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)
Asagidaki coktan segmeli sorular: dikkatlice okuyup cevaplayiniz.
1 Endustride en ¢ok kullanmlan freze gakisi asagidakilerden hangisidir?

A) Silindirik freze ¢akilar
B) Parmak freze gakilar

C) Profil freze gcakilar

D) Takmauclu freze cakilar

2. Asagidaki ifadelerden hangisi takma uclu freze cakilari icin dogrudur?

A) Seri imalatta ekonomik, ancak tek islemede pahalidir.
B) Cok az kullanlir.

C) Veimlilik bakimindan iyi degildir.

D) Yuzey kalitesi diusuktur.

3. Frezdeme islemlerinde sogutma sivisinin Onemi asagidakilerden hangisi olabilir?

A) Is pargasini sogutur.
B) Kesici takim sogutur.
C) Kesmeyi kolaylastirir.
D) Hepsi

4, Frezeleme esnasinda is parcasi Uzerinde tezgah nicin durdurulmaz?

A) Frezedislerinin kirilabilecegi, ylizeyin bozulabilecegi igin
B) Yuzey kalitesini arttirmak icin

C) Zaman kazanmak icin

D) Takim 6mrind uzatmak igin

Asagida bazi ifadeler verilmistir. Bunlardan dogru kabul ettiklerinizi yanindaki

bosluga dogru ise (D), yanlis ise (Y) yazarak cevaplayimz.

5. ( ... ) Egik yuzey frezelemek icin ya bashg:r dondirmeliyiz ya da is parcasim egik

olarak baglamaliyiz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastirimiz. Yanls cevaplarinmz icin faaliyetin ilgili

konularinm tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETI-6

( AMAC )

Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen siirede is parcalarinda kanal ve cep frezeleme
yapabil ecektir.

(ARASTIRMA )

1] Kanal ve cep frezdeme islemleri yapan bir firmay: ziyaret ederek islem
yaparken nelere dikkat ettiklerini, islem sirasi, kesme hizlari, ilerleme, verilen
pasolar, kesme sivilari, vs.yi arastirimz ve bilgilerinizi sinifta arkadaglarimzla

paylasiniz.

6. KANAL VE CEP FREZELEME

6.1. Kanal Agmak icin Is Par casini Freze Tezgah Tablasina Par alel
Baglama

Talagh imalat tezgdhlarinda is parcalarimin Uzerinden talag kaldirabilmek icin is
parcalarim sabitlemek gerekir. Bu isleme baglama denir. Frezede is parcasi tablaya baglanir.
Is parcasindan kaldirilacak talas miktar1 arttikca is parcasim daha givenli baglamak
zorunludur.

Tezgah tablasina is parcalar: genellikle mengene, pabuclar yardimiyla sikma ceneleri
ile baglanir. Ozel durumlarda ise is kaliplari, divizor, doner tabla ile baglamr. Baglama
yontemleri hakkindaki ayrintil1 bilgiyi ikinci faaliyetimizde bulabilirsiniz.

6.2. Kullamlacak Caki Secimi ve Dogru Baglama Y ontemleri

Yapilacak faaliyete gore freze cakisi secimi ve baglama yontemlerini 0grenme
faaliyeti 1' de bulabilirsiniz.
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6.3. Kanal Acarken Emniyet Tedbirlerini Alma

Is parcasi glvenli bir sekilde baglanmalidir.

Caki saglam ve uygun yontemlerle baglanmalidir.

Caki donerken e cakiya yaklastirmamal1 ve 6lgme yapilmamalidir.
Is pargasinin bittiginden emin olmadan sokilmemelidir.

R

Sekil 6.1: Glvenlik tedbirleri Sekil 6.2: Kanal cakisinin takilist

6.4. Aalmis Kanallarin Kontroli

Kanal derinligi kumpasin kili¢ tertibatiyla (Sekil 1.19.a). Kanal genisligi ic cap
ceneleriyle (Sekil 1.19.b). Kanalin referans yiizeyine uzaklig ise normal agizlarla dlgulebilir
(Sekil 1.19.).

s
2
I
7
Sekil 1.19.a Se.k-il. i.19.b Sekil 1.19.c

Sekil 1.19. A-B-C’ De airaaiyla kumpada derinlik, kanal genisligi ve kanal uzunlugunun él¢ciimi

6.5. Parmak Frezeile Cep Agmak (Havuz)

Alindan kesen parmak freze cakisi baglanir. is parcas: tezgaha parald olarak baglanr.
Is parcasinin yan yiizeylerinden birine kagit konarak parmak freze cakisiyla temas ettirilir,
Tabla sifirlamir. Bu yiizeye 90 derece agi olusturan ikinci ylizeye de temas ettirilir. Araba
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mili sifirlamir cep agilacak olan bolgedeki herhangi bir kenar referans alinarak tabla ve
arabadan o noktaya gelinir. Tabla ve araba mili Uzerindeki mikro metrik bilezikler sifirlanr.

Ust yiizeye temas edilir. Konsol mili mikro metrik bilezikten sifirlanir. Bir miktar
derinlik verilerek cep kenarlarinda tabla ve arabadaki olctiler cep genislik ve uzunluguyla
Ortisecek sekilde hareket edilir. Sonra ortada kalan alan taramir. Cep derinligi kadar isleme
devam edilir ve cep agma islemi bitirilir. Olgulir, istenen kisim 6lgii tamlig: icinde ise parca
sokuldr.

Yar ince iglemler |

s Profil fraz;a-i-'ama
Sertlestirilmis ve kahp isleme

calikterde ince

. Kama kanal agma

Yari inca islermiar

Kosmursi zor
malzemealar

Sekil 1.21: Karbur parmak freze cakilariyla cesitli kanal ve cep agma 6rnekleri
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari
@ Kandllarin agilmasi icin is pargasim
makineye parale baglayiniz.

Oneriler
@ islem basamag: 2’ de Ogretilenlere gore is
parcasim makineye baglayimz.

@ Freze cakisim tezgaha baglayiniz.

@ Acilacak kanala gore Kkesici
(Parmak veya kanal freze gakisi ).

Seciniz

@ Freze cakilarini, pens takimi veya
malafaya birinci islem basamaginda
Ogrendiginiz  bilgiler  dogrultusunda

baglayiniz.

@ Kanali frezelemeislemini yapimz.

@ Freze cakisin

ettiriniz.

is parcasina temas

@ Tabla ve arabaya ait mikro metrik
bilezikleri sifirlayinz.

@ Kanal agilacak bdlgeye gelerek dnce sifir

paso ileislemi yapinz.

Kontrolden sonra uygun paso verilerek
islemi tamamlayiniz.

@ Kumpas ile 6lgme ve kontrol islemini
yapinz.

Kumpas kullanarak kanalin derinligini,
genigligi ve uzunlugunu kurallara uygun
olarak kontrol ediniz

@ Kanal kontrol ediniz.

@ Acilan kanalin dlgu kontroliinden sonra
capaklarint temizleyiniz. Bitmeden
parcayr sbkmeyiniz.
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(OL CME VE DEGERL ENDIiRME )

OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Kanal agmaisleminde asagidaki kesicilerden hangisi kullamlir?

A) Vasfreze

B) Modul freze
C) Rayba

D) Parmak freze

Acilmis kanallarin derinligini asagidakilerden hangisi ile dlgeriz?

A) Goénye

B) Kumpas

C) Komparator
D) Mastarlar

Kanal derinligi kumpasin hangi kismu ile élguldr.?

A) Verniyer

B) Hareketli cene
C) Kilig

D) Sahit cene

Kanal acarken parmak frezeler hangi baglama aparat: ile baglamr?

A) Mengene
B) Malafa
C) Pens

D) Civata

Kanal acarken kanal freze ¢akisi hangi baglama aparat: ile baglanir?

A) Mengene
B) Malafa
C) Pens

D) Civata

Tezgah tablasinda bulunan (T) kanallar, asagida siralanan amaglardan hangisi igin
yapil migtir?

A) Glze gorinim

B) Hafiflik

C) Saglamlik

D)Yardima araglar baglamak
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Asagida bazi ifadeler verilmistir. Bunlardan dogru kabul ettiklerinizi yamndaki
bosluga, dogru ise (D), yanls ise (Y) yazarak cevaplayimz.

7. (...) Pabucgilebaglamada T somunu, saplama, somun, rondela ve dayama kulaniniz.

8. (...) Cepfrezelemeislemlerindeiki agizli freze kullamirsak 6n delik delmeye gerek
kalmaz.

9. (...) T kanal agmak icin parmak freze ¢akisi veya kanal freze gakis ile 6n bosaltma
yapmak gerekir.

10. (...) T kanal agmaisleminde T freze gakisi, kesme islemini, kanalin her iki tarafindan
ve ayni talas derinliginde acacagindan, kesme hizini yiiksek tutabiliriz.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastirimiz. Yanls cevaplarinmz icin faaliyetin ilgili
konularin tekrar ediniz.



OGRENME FAALIYETI-7

( AMAC )

Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen siirede basit bélme islemleri yapabil eceksiniz.

(ARASTIRMA )

@  Frezede kullanilan bdlme aygitlarimi okul, bélim kitiphanesi ve internet
ortamim  kullanarak arastirma yapimz. Bilgilerinizi  siif  ortaminda
arkadaslarimizla paylasimz.

7. BASIT BOLME iSLEMLERI YAPMA

7.1. Bolme Ayaitlari ve Kullanma Yerleri

Frezede is parcalarimin Uzerine dogrusal bélme yapmak, kanal agmak, kremayer disli
acmak, cokgen yapmak gibi islemler bolme islemi diye tammmlanir. Bu isleri yapan yardimci
aparatlara da bdlme aparatlar: denir.
7.1.1. Cevresel Bolme

Daire seklindeki is parcalar cevresine istenen aralikta delik agma, isleme veya cokgen
yapma islemine cevresel bdlme denir. Basit bolme aparati, bélme puntasi, divizor gibi aletler
bu gurubagirer.

7.1.2 Yiizeysel Bolme

Cetvel, kremayer disli, pes pese ddinen delik ya da kanal acma islemleri yizeysel
bolme islemine girer. Dogrusal bélme aygitlar ile ve mikro metrik tabla yardim ile yapilir.

7.2. Frezede Kullanmilan Bélme Usulleri

Freze tezgéhlarinda yapilan bodlme islemleri kullamlan yardimci aygitlara goére
adlandirilir.

7.2.1. Dogrudan Bolme

Basit bolme aparatlariyla yapilmaktadir. Ucgen, dortgen, altigen, sekizgen gibi
dogrudan yapilabilen bélme iglemlerini icerir.
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7.2.2. Dolayh Bélme

Direkt bdlme metotlariyla yapilamayan bolme islemleri, bolme isleminin genisletilmis
sekli olan divizorle veya yedirmeli bélme (diferansiyel bolme) ile yapilir. Yedirmeli béime
islemi ¢evirme kolunun hareketi ile delikli aynamn hareketinin birlesmesi ile elde edilir. Bu
birlesme islemi delikli ayna kuyruk mili(DAKM) ile divizor kuyruk milinin (DKM) arasina
yerlestirilen digli carklar yardimiyla olur. Bu sistem mevcut delikli aynalarin delik
sayilarimin yeterli olmadigi zaman kullanilir.

7.3. Frezede Kullamlan Bélme Aygitlari ve Kisimlari
7.3.1. Basit BOlme Aparati

Bu aygitlar is pargalari Uzerinde dogrudan bdlme isleminin yapilmasim saglar.
Ayagitlarin arka kisimlarina yerlestirilen delikli diskler, kertikli diskler vasitasiyla bélme
islemi gerceklestirilir. Delikli disklere gecen manivela pargalar: boluntinun yapilabilmesini
saglar. Basit bélme aygitlar: freze tablasina ‘T’ civata somunla saplamayla baglanmir. Aparat
govde, mil, delikli veya kertikli disk veis pargas: baglama aparatlarindan olusur.

Ornegin; 12 kertikli bir diskte 2-3-4-6-12 ve 24 kertikli bir diskte de 2-3-4-6-8-12—
24 bolumleri yapilir.

Bdlme isleminde atlatilacak kertik sayisimi bulmak icin A= Z / N formilinden
yararlanlir.

Bu formilde:

A=Atlatilacak kertik sayisi

Z=Diskteki kertik sayisi

N=Y apilmasi gereken bolim sayist

Ornek: Basit blme aygiti ile altigen civata basi yapilacaktir. Bolme aygitindaki
g:j:lf)n kertik sayisi 24 olduguna gore her kdsenin islenmesinde atlatilacak kertik sayist ne

Cozim: A=?, Z=24, N=6 A =Z/N =24/6 =4 kertik atlatilmalidhr.
7.3.2. Dusey Bolme Aparati

Yatay bolme aparat1 ile aym 6zelliklere sahiptir. Uzerinde ayna monte edilir. Caki

ekseni ile tabla ekseni birbiriyle paralel olmasi gerektiginde alindan yapilacak boluntl ve
deliklerde kullanlir.
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7.3.3. Agisal Bolme Aparati

Cevresd bolme islemlerinde, bolimler arasindaki adimlar (araliklar) esit olmadig:
hallerde farkli bdlme islemi uygulanir. Bélimler arasindaki acisal degerlerin farkli acimlarda
olmasi durumunda yapilir. Bu islemlere acisal bolme adh verilir. Disey bélme aparatlarinin
cevresinde acisal boluntllt flans bulundugundan hesap yapmaya gerek kalmadan béldntt
yapilabilir. Dikli ayna olanlarinda hesaplama yapilmalidir. Aparat T civata ve somun ile
tablaya baglanir, gévde cevirme kolu tabladan olusur. Parcalar aparat kanallarina T civata ve
pabug yardimiyla baglanir.

7.3.4. Dogrusal Bolme Aparati

Kremayerler ve cetveller ile esit araliklarla, delinecek deliklerde kullanilir.

Cevirme kolu, ddikli tambur, disli, tezgah tablasi, baglama aparatlar1 ve govdeden
olusur. Tablamiline disli takilir. Bolme aparati monte edilir. Tabla miline aparattan kumanda
edilerek bolme yapilir.

Bsime aygiti Is tablasi

“~Tabla diglisi

7.3.5. Universal Bolme Aparati (Divizor)

Endirekt bdlme islemlerinin yapildigr aparattir. Disli carklarin agilmasinda basit
bolme aparat: ile yapilamayan boltntilerde kullanlir.

Govde ddikli ayna, cevirme kolu makas, ddikli ayna kuyruk mili, ayna destek gezer,

punta firddndl ayna veya punta gibi parcalar: vardir. Tezgah tablasina “T” somun saplama
somun yardimiyla baglanir.
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7.4. Dogr udan Bélme Isleminin Y apilis1

Basit bolme aparatlariyla yapilmaktadir. Uggen, dortgen, altigen, sekizgen gibi
dogrudan yapilabilen bélme iglemlerini icerir.

Resim 2.4: Dogrudan Bdélme isleminin Y apilist
7.2.1Yatay Bolme Aparati ile Bolme
Bolme aparat1 tezgah tablasina baglanir.
Is parcasi, bolme aparatinin tizerine ayna punta yardimiyla monte edilir. Uygun gaki

baglanir ve ¢cevirme hesabr yapilir. Bolme aparatlar: Uzerinde 1224 dedlik ya da kertikli ayna
vardir.

Resim 2.4 A. Yatay Bdlme Apar at1

7.2.2. Dusey (doner tabla) Bolme Aparati ile Bolme
Yatay bolme aparati ile aym ozelliklere sahiptir. Uzerine ayna monte edilebilir. Caki

ekseni ile tabla ekseni birbiriyle paralel olmasi gerektiginde alindan yapilacak boluntl ve
ddlik islemlerinde kullarulir.
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Resim 2.4 B. Disey ( doner tabla) bélme apar at1

7.2.3. Bolme Islemi Yapihirken Dikkat Edilecek Kurallar

Bolme islemi ¢esidine uygun bdlme aygitr secilmelidir.

Bolme islemine uygun kesici secilmelidir.

Ise uygun baglama yontemi secilmelidir.

Bolme aygit1 icin bélmenin tirine gore gevirme oram (N) hesaplanmali, atlatilacak
delik sayisina gore delikli ayna veya kertik secilmelidir.

Cevirme kolunun konumu ve makas ayarlar: yapilmali, skkma vidalar: sikilmalidir.

Cevirme miktarimin dogrulugu ve makas agikligi kontrol edilmelidir.

Kesme islemine baslarken ilerleme miktarina, talas derinligine, caki ¢capina ve kesme
hizina gbre devir say1s1 hesaplanarak tezgah ayarlanmalidir.

Deik atlatma isleminde takili olan delik hesap edilmeden dikkatlice sayilarak
atlatiimalidir.

Cevirme kolu hep aym yonde gevrilmeli bosluklar ayni yonde alinmalidir.

Y edirmeli bolme yapilacaksa ayna tespit vidasi (Kilitleme pimi) agik olmalidir.

Cevirme isleminden sonra gevirme kolunun pimi sikica ddlige takilmalidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

gerekli diizenlemeyi yapiniz.

@ Is pagasim basit bdlme | @ Yapacaginiz bolmeye uygun bolme aparatinm
aparatina baglayiniz. tezgah tablasina kurallarina uygun bir sekilde
baglayiniz.
@ Frezetezgdhnin salterini tekrar kontrol ediniz.
@ Yapllacak bdlme sayisina | @ Tablamin temizligini kontrol ediniz.
uygun olarak bolme aygitinda | @ is parcasimt  isleme alamm g6z oniinde

bulundurarak saglam bir sekilde bdlme aygitina

baglayarak donme yoninin
kontrolUnu yapiniz.

ayna yardimiyla baglayiniz.
@ Basit bolme aparatt cevirme  oramm
hesaplayiniz.
@ ise uygun freze cakisim | @ Ise uygun capta ve nitelikte freze cakisit daha

Onceden Dbdlirtildigi gibi freze tezgahina
baglayiniz ve talas yonine ve uygun kesme
hizina gore cakimn uygun devirle donmesini

saglayinmz.

@ Is parcasinin Uizerinden toz talas
vererek dogrulugunun
kontrolUnu yapiniz.

Is parcas Uzerinde bolme yapilacak bolgeye
gelerek is parcasina donen caki ile temas ederek
konsol mikro metrik bilezigini sifirlayiniz.

0.1 mm gibi bir talas vererek parca Uzerinden
cakiyla gecilir hesaplanan kertik atlatma oram
kadar kertik atlatilarak is pargasimn  tuim
cevresinden toz paso vererek gegilir hesaplanan

bolmenin  yapilip  yapilmadig: kontrol
edebilirsiniz.
Bolme hesabi dogru ise konsoldan gerekli talas

derinligi  verilerek parga Uzerinden talas
kaldirilir. Hesaplanan kertik sayisi kadar kertik
atlatilir. Is parcasi Uzerinden gecilir, is parcasi
tamamlamncaya kadar islem tekrarlanir.

@ Isin  dogrulugunu  kontrol
ettikten sonra istenilen bélme
islemini yapimz

Is parcasi kontrol edilir, bitmis ise is parcas: ve
kesicileri sokullp tezgah temizlenir.
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(OL CME VE DEGERLENDIiRME )

OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagida bazi ifadeler verilmistir. Sorularin basindaki bosluga dogruise( D) yanlis ise
(YY) yazarak cevaplayiniz.
... ) Kremayer disliyi basit bolme aparat: ile agabiliriz.
... ) Yatay bolme aparat: tablaya dayamalarla baglanir.
... ) DUsey bolme aparat ileis pargasi alindan islene bilir.
... ) Basit bdlme aparati ile yapilamayan isler divizor yardim ile yapilir.
... ) Cevirme kolu hep aynm yonde gevrilmeli, bogluklar ayni yonde alinmalidir.

© o &~ w DN PR
e e e e

... ) Divizor ile bélmeislemi basit b6lme islemine gore daha guvenlidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastirimiz. Yanls cevaplarinmz icin faaliyetin ilgili
konularin tekrar ediniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

YETERLIK OLCME

Kaba dlclleri 40x40x135mm olan (Sekil 5.3) bir is parcasim sekil 5.4’ deki Olcllere
gore frezeleme islemlerini sirasiyla yapinz.

Sekil 5.4: Bitmis is parcas dlculeri
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KONTROL LISTESI

Modiiliin Adi | Temel Frezeleme Islemleri Modul Egitimini
Konu Egik ylzey frezeleme Alanmin:
Amag Belirtilen siirede, verilen bir is parcasina
basit freze eme islemlerini Adh ve Soyath
uygulayabileceksiniz.

ACIKLAMA: Bu faaliyeti gergeklestirirken asagidaki dereceleme olgegini Ogretmeniniz

dolduracaktir. Sadeceilgili alam doldurunuz.

Asagida listedenen davramsglarin her birinde 6grencide gézleyemedi iseniz (0), zayif
nitelikte gozlediniz ise (1), orta dizeyde gozledi iseniz (2) ve iyi nitelikte gozlediniz ise

(3) rakaminin altindaki ilgili kutucuga X isareti koyunuz.

Deger Olcegi

Deger lendirme Olglitleri 5

1

2

3

1 | Is énltguni giyme

2 | Tezgah cevresinde gerekli guvenlik onlemlerini alma

Freze tezgahlarini tamyabilme ve yapilan islemleri
kavrayabilme

Kesici takimlar tamyabilme ve yapilacak ise gore secebilme

Freze cakilarim emniyetli bir sekilde baglayabilme

Is parcalarim baglamada kullanilan € emanlar: freze tablasina
baglama

Is parcalarini freze tezgahina emniyetli bir sekilde baglayabilme

Tezgahin devir sayisin ayarlayabilme

Kesici takim is parcasina, kagit kullanarak sifirlayabilme

10 | Veilecek talas derinligi icin bilezigi sifirlayabilme

11 | Gerekli talas derinligi veilerlemenin ayarlamasini yapma

Ise veislemeye uygun talas derinligi ve ilerleme vererek egik
ylzey frezeleme yapma

13 | istenen ylizey kalitesini elde etme

14 | Isi istenen siirede bitirebilme

15 | isleri tek basina yapabilme

DEGERLENDIRME

Ogrenci derecelendirme 6lgegi listesindeki davramslar sirastyla uygulayabilmelidir.
Davranis1 gozleyemediniz ise (0) veya zayif nitelikte gozlediniz ise (1), bu davramslari

gozleyebilmek icin faaliyeti tekrar etmesini isteyiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-4 CEVAP ANAHTARI
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