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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI107
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine imalati
MODULUN ADI Frezede Delik Delme ve Kanal Acma
Freze tezgahinda delik delme ve kanal agma islemlerini
MODULUN TANIMI | gerceklestirme becerisinin kazandirildig: Ogrenme
materyalidir.
SURE 40/32 saat
Freze makinelerinde kesicileri ve pargalarin1 baglamak; is
ON KOSUL kazalari, is giivenligi ve tezgdh uygulamalann ile ilgili
modiilleri almig olmak
YETERLIK Delik delme ve biiyiitme yapabileceksiniz.
Genel Amag
Bu modiil ile uygun ortam ve ara¢ geregler saglandiginda delik
delme ve biilyiitme yapabileceksiniz.
P Amaglar
MODULUNAMACIE | ) "r vede delik delme ve delik biiyiitme islemlerini
yapabileceksiniz.
2. Frezede kama kanali agma iglemlerini yapabileceksiniz.
OPSIIA . Ortam: Makine imalat atolyesi, sinif
R Donanim: Freze tezgahlari, ders kitaplari, matkaplar, pens
ORTAMLARI VE . | e
DONANIMLARI tertibat1 ve pensler, mandren, delik biiyiitme aparati, parmak
frezeler, testere ve kanal frezeler
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
. Ogretmen modiil sonunda 0Glgme aract (goktan segmeli test,
OLCME VE dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak
DEGERLENDIRME

modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Makine imalatgiliginda, frezeciligin yeri cok biiyiiktiir. Uretimi yapilan makine
parcalarinin ¢ogunlugu freze tezgahlarinda igslenmektedir. Freze tezgahlarinin yapmis oldugu
islerden biri de delik delme ve biiyiitme iglemidir.

Bu modiilii tamamladiginizda frezede delik delme ve biiyiitme islemlerini basarili bir
sekilde yerine getirecekseniz modiildeki istenenleri dikkatli ve istekli bir sekilde
yapmalisiniz. Basarili oldugunuz takdirde, frezede delik delme ve kanal agma modiiliinii
almis olacak, sahip olacaginiz donanimla alanda basarili ve verimli ¢aligma imkani
bulacaksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Frezede delik delme ve delik biiyiitme islemlerini yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Freze tezgahlarinin oldugu isletmeleri ziyaret ederek delik delinmis pargalardan
ornekler getirerek sinifta arkadaglarinizla paylasmiz.

1. FREZEDE DELIK DELME VE BUYUTME

1.1. Frezede Delik Delme ve Biiyiitmenin Onemi

Resim 1.1: CNC dik isleme tezgah

Biitiin makine govdelerinin i¢ ve dis ylizeylerinde, g¢esitli amagla kullanilan delikler
bulunur. Bunlarin ¢ogu milleri tasimak igin yuvalar ve montaj delikleridir. Is parcasi ne
olursa olsun gereken deligin uygun araglarla delinmesi ve gorevine uygun delik iginin de
islenmesi gerekir. Freze tezgahlari, delik delme ve biiyiitme islemlerinde fazlaca kullanilir.
Freze tezgahlar ti¢ boyutta (diisey-yatay-enine) hareket etme kabiyetine sahip olup 0,01 —
0,005 mm toleransinda hassas is yapmaya elverislidir. Ozellikle CNC ve dijital kumandali



freze tezgahlarinda 0,001 mm tolerans hassasiyetinde is yapilmaktadir. CNC dik isleme
(freze) tezgahlari ile her tiirlii delik delme ve biiyiitme islemi ayni anda yapilmaktadir. Freze
tezgahlarinda tablanin boyuna hareketindeki hassasiyetinden dolay1 frezeleme ile merkezler
arasi hassas olan deliklerin agilmasi ve biiyiitiilmesi kolaylikla yapilir.

Freze fener mili yuvasina bir delik kateri baglanarak veya matkapla disey diizlem
icindeki eksenler arasi hassas olarak islenebilir. Ayrica {iniversal baslikla yatar veya egik
diizlemler tizerindeki delikler de frezelerde hassas olarak islenir.

Freze tezgahlari, 6zellikle dokiim parcalar lizerindeki kanallarin iglenmesinde 6nemli
makinelerdendir.

1.2. Delme ve Delik Biiyiitme Aletleri

1.2.1. Tamtim ve Kullanilmasi

Freze tezgahlarinda delme islemleri ¢esitli matkaplarla yapilir. Matkabin baglanacagi
mandren, isin durumuna ve konumuna gore liniversal basliga veya freze malafasinin yerine
takilir. Kullanilan matkap konik sapli ise rediiksiyon kovanlari (i¢i mors, dig1 dik konik)
kullanilmas1 gerekir. Silindirik sapli matkaplarin daha sargisiz ve daha kuvvetli baglanmasi
icin pensli mandren ve pens diizenegi kullanilmas1 uygun olur.

Resim 1.2: Delik biiyiitme aparati

1.2.2. Universal Delik Biiyiitme Bashg1

Diisey ve {iniversal frezelerde bir deligi biiyiitmek i¢in tiniversal delik biiyiitme
basliklar1 kullanilir. Kendi gdvdesinde, iki diizlemde de 360° dondiiriilerek diisey ve yatay
konumda caligan iiniversal bagliklara konik sapli matkaplar, basliga dogrudan dogruya veya
kovan araciligit ile baglanir. Bunlarda da adaptorlerden yararlanmilir. Silindirik saph



matkaplar1 basliga baglamak igin de pens diizenegi veya mandren kullanilir. Hatasiz ve
salgisiz baglamak i¢in pens diizenegi tercihen kullanilir.

1.2.3. Delik Delme i¢in Kullanilan Kesiciler

Silindirik sapli matkaplar
Konik sapli matkaplar
Punta matkaplar

Havsa matkaplar1
Parmak frezeler

Takma uglu matkaplar

VVVYVYVYYVY

Resim 1.3: Delik delme ve biiyiitmede kullanilan malzemeler

1.2.4. Takma Uclu Delik Biiyiitme Aletleri

Takma uglu parmak frezeler ve kalemler delik biiyiitme isleminde kullanilir. Uglarina
sert madeni u¢ veya HSS kalem takilan aletlerdir. Takilacak uglar islenecek malzemenin
ozelligine gore se¢imi yapilir. Bu tip uclarin en ¢ok kullanilani at seklindedir.

Resim 1.4: Takma uglu delik bityiitme bashg:



1.2.5. Parmak Frezeler

Parmak frezeler bir¢ok tipte yapilir. Bunlara “sapli silindirik frezeler” veya “safth
silindirik frezeleri” de denir. Cevresinde kesici agizlari, disleri iki ve {i¢ agizli olanlar, kama
oluklarinin agilmasinda ve delik delme islemlerinde kullanilir. Pargaya dalabilen tiplerinin
alninda kesici agizlar bulunur. Sap kisimlari, freze ¢apina uygun olarak kiigiik ¢apli freze
cakilarinda silindirik, biiyiik capl freze ¢akilarinda ise mors konigi bi¢ciminde yapilir.

Resim 1.5: Parmak freze

1.2.6. Cember Kesme Katerleri (Punch)

Cember kesme katerleri daha ¢ok sac parcalarin dairesel olarak kesilmesi isleminde
kullanilir.

Resim 1.6: Cember kesme Kkaterleri



1.2.7. Freze Tezgahina Baglanma ve Sokiilmeleri

Freze cgakilar1 tezgah ve yardimci araglarina caki sekillerine ve islenecek parganin
durumuna gore baglanir. Freze gakilar1 delik delme ve biiyiitme isleminde freze tezgahi fener
mili yuvasina ve dik bagliklara baglanir. Matkaplar genellikle pens veya mandrene
takildiktan sonra pens malafas1 veya mandren fener miline baglanir (Sekil 1.1).
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Sekil 1.1: Malafanin baglanmasi

1.3. Delme islem Sirasinin A¢iklanmasi

Delikler delinmeden once delik merkezleri markalama araglari ile boyanarak resim
Olgiilerine gore markalama islemi yapilir. Merkezler noktalanarak kabaca kontrol daireleri

cizilir.
>

YV V V V

Delme islemine uygun baglama bicimi diisiiniiliir. Is pargas1 delinecek yerin
eksenine gore, yatay veya diisey konumda tezgah tablasi iizerine veya baglama
aparatina baglanir.

Kullanilacak matkap silindirik sapli ise mandrenlerle veya pens mandrenine,
konik sapl1 ise adaptorle fener miline yahut {iniversal bagliga baglanir.

Baglanan matkabin tablaya dik veya yatay konumu kontrol edilmeli. Eksenli
degilse komparatorle ayarlanmasi gereklidir.

Deligin merkezi dnce bir punta matkab1 ile delinir. Merkezleme deligi, 6n delik
olarak normal matkapla delinmemelidir. Aksi halde deligin merkezi sapabilir.
Delik ¢ap1 biiyiikse merkezleme deliginden sonra normal matkapla bir 6n delik
delinir sonra esas delik delinir.



1.4. Delik Biiyiitme islem Sirasinin Aciklanmasi

vV V V VYV
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Resim 1.7: Delik biiyiitmenin yapilisi

Uygun bir punta matkab1 ile 6nce bir merkez deligi delinir. Bunu takiben yine
uygun bir normal matkapla 6n delik delinir.

On delikten sonra deligin son ¢apina yakin bir matkapla delik biiyiitiiliir.
Deligin ¢apina ve boyuna uygun delik biiyiitme baslig1 segilerek baglanir.
Kalem, delik ylizeyine temas ettirilerek ilk ayari yapilir ve ilk talas verilir.

Her talas verilisinde kalem gevsetilir ve kalemi ilerleten vidadan talas derinligi
verilir. Ancak burada her defasinda elde edilen ¢ap hassas bir sekilde
Olciilmelidir. Yoksa igin ¢ap 6lgiisii bozulur.

Delik biiyiitme katerleriyle ¢alisirken katerin ince ve boyuna uzun olmasi kesme
esnasinda esnemesine sebep olur. Bu yiizden talas verirken derinliginin az
olmasina dikkat edilmelidir.

Basit delik biiyiitme basliklariyla ve basit katerlerle delik biiyiitiiliirken deligin
cap Olgiisiine gore markalanmasi ve ayrica kontrol dairesi ¢izilmesi ¢ok yararl

olur.

Kater, deligin i¢ yiizeyinin her yerinden esit miktarda talas kaldiracak sekilde
ayarlanmalidir.



1.5. Delme ve Delik Biiyiitmede Dikkat Edilecek Kurallar

>

Delinecek olan isin yiizeyinin temiz olmasi gerekir. Ozellikle dokiim pargalarin
yiizeylerindeki kum taneleri bir tel firga ile temizlenmeli ve ylizeyleri
markalama boyasi ile boyanmali ve markalanmalidir.

Isin, is tablasmna veya baglanacak aparatin yiizeyine diizgiin ve saglam
oturtulmasi gerekir. Bu islem 6l¢ii almada ve isin kuvvetli olarak baglanmasi

acisindan 6nemlidir.

Is pargasi markalandiktan sonra tezgiha baglanmali, markalama isleminden
sonra delik merkezine nokta vurulmalidir.

Matkap markalanmig delik eksenine parmak frezelerdeki gibi is pargasi
kenarina kagit konarak dokundurulmali ve mikrometrik bilezik sifirlanmalidir.
Delik merkezi Olglisiiniin uzakligina, matkap c¢apmin yarisi ilave edilerek
bulunacak 6l¢ii kadar matkap merkeze getilirmelidir.

Delik biiyiitme islemine uygun geometride kesici se¢ilmelidir.

Is pargasina 6nce punta matkabi ile merkez deligi delinmeli, sonra bir 6n delik
delinmeli, daha sonra da esas delik delinmelidir.

Katerlerin saplari, kater basliklarina sokiip takilmalari pratik olanlar tercih
edilmelidir.

Deligi biiyilitme esnasinda katerin esnememesi i¢in talas, i pargasina azar azar
verilmelidir.

Delme isleminden 6nce kalemin iyi bilenmis olmasina dikkat edilmelidir.
Delinecek malzemenin cinsine gore sogutma sivisi kullanilmalidir.

Egik olan yiizeylerde dnce parmak freze ile diizgiin bir yuva acilmali daha sonra
delik delinmelidir.

Delik delme ve biiyiitme iglemi i¢in gerekli giivenlik 6nlemleri alinmalidir.



Ustteki is pargasina ortasindan 30 mm capinda delik delme ve biiyiitme islemi yapiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

> s pargasini emniyetli olarak
tezgdh mengenesine baglayimiz.

» Giivenlik tedbirlerini aliniz.

> Is pargasini resme gore markalaymiz.

» Delik merkezine nokta vurunuz.

> Is pargasinin tabanmin mengene yiizeyine
oturmasini saglamak sureti ile diizgiin bir sekilde
gonyesine uygun olarak baglayiniz.
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» Frezede matkapla delik deliniz.

Pens tertibat1 yardimu ile punta matkabini dik
basliga baglayiniz.

Punta matkabina, noktalanmis delik eksenine gore
freze tablasindan eksen ayar1 yapiniz.

Punta matkab1 ile merkezleme deligi deliniz.
Punta matkabimi sokiiniiz yerine @20°lik matkap
takiniz.

Sogutma s1visini aginiz.

Freze tezgahini uygun devirde calistiriniz.

Deligi eksenine uygun olarak deliniz.

YVVY VYV VYV 'V

» Delik biiylitme katerini tezgaha
baglayiniz.

» Delik biiylitme aparatlarini
iiniversal basliga baglayiniz.

» Kalemleri katerlere baglaymiz.

» Gerekli giivenlik 6nlemlerini aliniz.

> Delik biiylitme katerini veya delik biiylitme
aparatini freze tezgahina uygun sekilde baglaymz.

11




> Kateri delik eksenine
ayarlaymiz.

Delik biiyilitme katerine veya delik biiyiitme
aparatina uygun kesici ug takiniz.

Acilacak delik kor delik oldugundan sececeginiz
ucun, delik dibini diizgiin bir sekilde islemesi icin
kalemin u¢ kismin1 baglandig: yerden daha ileride
olmasi amaciyla agili baglayiniz.

Kateri eksene gore ayarlayiniz.

Mikrometrik kater basligi kullaniyorsaniz
istediginiz delik ¢apina uygun talas ayar1 verme
imkaniniz vardir.

Sogutma s1visini aginiz.

Kater iizerindeki milimetrik boliintiilii verniyerden
talag vermek sureti ile deligi yukaridaki resim
Olciilerine gore biiyiitiiniiz.

Delik biiylitme kateriniz hazir ve yapma tipte ise
her talasta kater iizerindeki kalemi gevsetip talas
derinligi kadar ¢evreye dogru ilerletiniz ve kalemi
sikip talag veriniz.

12




KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

. Giuivenlik 6nlemlerini aldiniz mi1?

. Gerekli yardimci araglan tezgiha bagladiniz mi?
. Islem basamaklarin1 tespit ettiniz mi?
. Is parcasi iizerinde markalama yaptiiz mi1?

. @18’lik delik delmek i¢in uygun matkap bagladiniz mi?

| O [ARWIN| -

. Yardimc1 baglama araglarim1 kullanarak is pargasini
mengeneye bagladiniz mi?
. Gerekli eksen ayar1 yaptiniz m1?

~

8. Deligi deldiniz mi?

9. Delik biiyiitme aparatin1 bagladiniz mi1?

10. Yeniden eksen ayar1 yaptiniz mi?

11. Resimdeki dl¢liye uygun olarak deligi biiyiittiiniiz
mii?
12.  Is parcasinin genel kontroliinii yaptiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Universal freze tezgahlarinda hangi toleranslarda is yapilir?
A) 0.01-0,005

B) 0,01-0,05
C) 0,01-0,008
D) 0,01-0,08

2. Asagidaki freze ¢akilarindan hangisi delik i¢in kullanilir?
A)  Oluk freze
B) Parmak freze
C) Kanal freze
D) Modiil freze

3. Delik delinmeden 6nce delik merkezleri neden markalanir?
A)  Yiizeyin temiz olmasini saglamak
B)  Parca ylizeyinin estetik goriinmesini saglamak
C)  Parga iizerine teknik resmi aktarmak igin
D)  Deligin merkezini belirlemek i¢in

4.  Punta matkabi ile 6n delik delmenin esas amaci nedir?
A)  Delik delmek
B)  Deligi ekseninde delmek
C)  Delik yiizeyinin temiz olmasi saglamak
D) Deligi bitylitmek

5. Biyiitiilmesi istenen bir delik ekseninden kagik, oval olarak biiyiitiilmiistiir. Nasil bir
uygulama yaparsak hatasiz bir delik biiyiitiiriiz?
A)  Freze ¢akisini diizgiin baglariz.
B)  Delik eksenine gore freze ¢akisini baglariz.
C) Bilyiitme isleminde kateri eksene gore ayarlariz. Kalemin, deligin i¢ yiizeyinin
her yerinden talag almasini saglariz.
D) Kateri degistiririz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtinnmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

14



OGRENME FAALIYETIi-2

( amac )

Frezede kama kanali agma iglemlerini yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Freze tezgahlarimin oldugu isletmeleri ziyaret ediniz. Kama kanallar1 agilmis
parcgalardan drnekler getirerek sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2. KAMA KANALI ACMA

2.1. Kama Kanalimin Tanimi ve Kullanildig: Yerler

Disli cark, kasnak, kavrama vb. makine pargalarim1 millerle sokiilebilir sekilde
birlestirmeye yarayan elemanlara kama denir.

Kamalarin takilmasi i¢in agilan kanala da kama kanal1 denir.
2.2. Kama Kanah A¢mada Kullamlan Kesiciler ve Ozellikleri

(Not: Konu i¢in 10. sinif Frezecilik 1-2 modiiliine bakiniz.)

Resim 2.1: Kanal agmak i¢in kullanilan freze ¢akilari

15



2.3. Millere Kama Kanah A¢ma

2.3.1. Parmak Frezelerle

Kama kanali agilacak milin 6zelligine gore ekseninde markalama yapilir.

>

>

I
l
o
l
|

Is parcast mengeneye, divizdr aynasi ile punta arasina veya tablaya ozel
baglama araglari ile baglanir.
Kanal genisgligine esit ¢apta bir parmak freze secilir.

L2

L1

Resim 2.2: Parmak freze

Freze ¢akisi baglik miline baglanir.

Is pargasi, freze ¢akisinin bir yanina yaklastirilir. Freze cakismmin ucu, is
pargasiin yatay ekseninin biraz altina geginceye kadar tabla ytikseltilir.

Freze ¢akisi ile is parcasi arasina kagit konur. Kagit is par¢asina temas edene
kadar freze cakisi hareket halinde iken tabla dikkatlice ilerletilir. Mikrometrik
bilezik sifira ayarlanir. Tabla asagiya indirilir.

Freze ¢akisini mil eksenine gore ayarlamak igin tabla gereken yone dogru freze
cakis1 yarigapi, is pargasi yarigapi ve kagit kalinligi toplami kadar ilerletilir veya
freze cakisi, yaklasik olarak eksene getirilir. Bir gonyenin kenari is par¢asinin
yan ylizeyine temas ettirilir. Gonye ile parmak freze arasindaki uzaklik her iki
taraftan olgiiliir. Bu uzakliklar, birbirine esit oluncaya kadar tabla enine hareket
ettirilir.

Kama kanali agilir. Alninda kesici agiz bulunan parmak freze kullanilirsa bir
matkap gibi parmak freze, is parcasinin i¢ine dogru ilerletilir.

Kama kanal1 6l¢tliir.
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2.3.2. T Frezelerle

T frezelerle agilan kama kanallarina woodruf (yarim ay kama) denir. Bi¢imi aya
benzediginden “yarim ay kama” denmektedir. Kama kanali agilacak is par¢ast mengeneye,
divizorle punta arasina veya tabla {izerine baglanir.

Resim 2.3: T freze ¢akisi

> Sap bi¢imine gore “T” freze cakisi, dik basliga penslerle veya fener miline
uygun sekilde takilir.

> Freze cakisinmi eksene gore ayarlamak icin ince bir kagit pargast mil {izerine
sarilir. Freze cakisinin alm kagit pargasina deginceye kadar tabla dikkatlice
ilerletilir ve mikrometrik bilezik sifira ayarlanir.

> Tabla asagiya indirilir ve freze ¢akisinin genisliginin yarisi, is pargasinin yari
cap1 ve kagit kalinligr toplami (D) kadar ilerletilir.
. D=ls pargasinin yarigapi+Freze ¢akisinin yarigapi+Kagit kalinlig
o D=d/2+d1/2+s
Ornek: Freze gakisi genisligi 12 mm is pargasi capt 60 mm ve kagit kalinlig
0,03 mm ise = 12/2 + 60/2 + 0,03 =6 + 30 + 0,03= 36,03 mm kadar ilerletilir.

> Tezgah calistirilir. Is pargasi iizerine ince bir kagit parcasi tutarak freze ¢akisi
kagid1 yirtincaya kadar tabla yiikseltilir. Mikrometrik bilezik sifira ayarlanir.

» T frezesi uygun devir sayisinda dondiiriilerek kama kanali derinligi elde
edilinceye kadar tabla yavas yavas yiikseltilir.

> Kesme s1visi yardimu ile ¢ikan talaslar disar1 atilir.
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2.3.3. Testere ve Kanal Frezelerle

Resim 2.4: Kanal freze ile kanal agma

Kalinliklar1 az olan testere freze ¢akilarinin diger adi da tepsi frezesidir. Kesme ve
kanal agma igsleminde kullanilir. Kanal freze ¢esitleri, kesici dis bigimlerinin sekillerine gore
oldukca fazladir. Cevresinde bulunan disler yardimiyla kanallarin agilmasinda ve
genigletilmesinde kullanilir. Bu freze ¢akilari ile kanal agma igleminde;

>

>
>
>

Malafa miline freze ¢akisi baglanir.

Is pargasina uygun olan baglama araci baglanir.

Freze ¢akisi i parcasinin eksenine gore ayarlanir.

Tabla ile freze ¢akisi arasina kagit konur. Freze ¢akis1 dénerken kagit parc¢asina
temas edinceye kadar tabla yukari hareket ettirilir. Mikrometrik bilezik

sifirlanir.

Tabla freze gakisinin sol tarafa dogru ilerletilerek is pargasi freze g¢akisindan
uzaklagtirilir.

Tabla, kama kanali talas derinligi kadar ytikseltilir.
Kama kanal1 agilir.

Gerekli 6l¢ii kontrolii yapilir.

2.4. Deliklere Kama Yeri A¢cmak

Deliklerin i¢indeki kama kanallari, ¢esitli 6l¢ii ve genisliklerde olur. Bu kamalar
Olciisiine gore freze tezgahi yardimeci araclarindan “’eksantrik baslik’’ ile acilir. Ayni
zamanda bunlara “planya basligi’* da denir.
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Eksantrik baslik, tezgdh motorundan alinan dairesel hareketi, dogrusal harekete
geviren planya tipinde ¢alisan aragtir. Bu aracin dogrusal hareketinin kurs boyu sinirlidir.
Aract; en biiyiik ve en kiiclik ilerleme kurs boylarina ayarlanarak yatay, dikey ve acgili
eksenlerde calistirmak miimkiindiir.

Eksantrik bagliklar tezgaha, fener milinden yararlanilarak tiniversal dik basliklar gibi
baglanir. Ayrica yan ylizeylerinden govdeye dogru vidalarla cekilir.

Resim 2.5: Eksantrik bashk

2.5. Kama Kanah A¢cmada islem Sirasi

Kama kanal1 agilacak parganin dl¢iisiine uygun markalama yapilir.

Kamanin 6zelligine uygun freze ¢akisi freze tezgdhina baglanir.

Is pargasi mengeneye, divizor aynasi ile punta arasina veya tablaya oOzel
baglama araglar ile baglanir.

Freze gakisi is parc¢asinin eksenine gore ayarlanir.

Freze cakisi ile is parcasi arasina kagit konur, kagit is parcasina temas edilerek
tabla, freze cakisi doniip de kagida temas edinceye kadar hareket ettirilir.
Mikrometrik bilezik sifira ayarlanir. Tabla asagiya indirilir.

Kama kanal1 agilirken 6zelligine uygun sogutma sivisi kullanilir.

Makineye uygun talas verilerek kama kanal1 agilir.

Olgii kontrolii yapulir.

YV VVYV

YV V
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_CUYGULAMA FAALIYETI

Ustte resmi verilen parcay: iizerindeki 6lciilerine gore markalayiniz ve olgiilerine

uygun olarak kama kanal1 aginiz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

Freze cakilarini;
» Fener miline
» Malafalara
> Mandren ve kovanlara,
» Pens tertibat1 ile baglayiniz.

» Freze tezgahina dik bagligi baglaymiz.

» Fener miline adaptor kovanini
baglaymiz.

» Kama kanal1 dl¢iisiine uygun parmak
frezesini pens tertibat1 yardimi ile
baglaymiz.
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Isleri;
» Mengene ile,
» Civata ve pabuglarla,
> Ozel baglama ve kalip aparatlariyla,
» Divizorlerle baglayimniz.

» Kama kanali agilacak parganin iki ucuna

>

punta matkabi ile punta deligi aginiz.
Is parcasini divizorle gezer punta
arasina baglaymiz.

» Kama kanal1 agimiz.

» Kama kanalinin kontroliinii yapiniz.

YV VV VY

>

>

>

Parmak freze eksenini is pargasininin
eksenine gelecek sekilde ayarlayiniz.
Boydan boya kama kanali aginiz.
Kanal1 resimdeki olgiilerine gore iki
pasoda aginiz.

1/40 divizorde, 20 tam tur yaptirmak
sureti ile is parcasini 180° dondiiriiniiz
ve ikinci kama kanalini a¢iniz.

Agcilan kama kanallarinin 6l¢ii
kontroliinii yapiniz.

Kama kanali kontroliinden sonra is
pargasimi sokiiniiz.

Is pargasim 6gretmeninize teslim ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginmiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

Givenlik 6nlemlerini aldiniz mi?

Gerekli yardimei araglan tezgaha bagladiniz m?
Islem basamaklarin1 tespit ettiniz mi?
Is pargasi iizerinde markalama yaptiniz m?

Kanal freze ¢akisini bagladiniz mi1?

Is pargasini divizor punta arasina bagladimz mi1?

Kama kanalin1 agtiniz mi?

| N || g N

Agilan kama kanalinin kontroliinii yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Deliklere kama kanali hangi freze tezgahi yardimei araci ile agilir?
A) Universal baslik
B) Eksantrik baslik
C) Gezer punta
D) Yatak

2. T frezelerle acgilan kama kanallarina ne ad verilir?
A) Woodruf (yarim ay) kama kanali
B) Uygu kama kanali
C) Teget kama kanali
D) Yassi kama kanali

3. Asagidakilerden hangisi, freze cakisi ayarlanirken kagit parcasi kullanmaktaki
amagclardan biri olamaz?
A) Freze ¢akisinin is pargasi yiizeyinden talas almasini 6nlemek
B) Is parcasina zarar vermeden mikrometrik bilezikten ayar yapmak
C) Islemi daha cabuk bitirmek
D) Kesici ile is pargasi temas ayarini yapmak

4, Eksantrik bagligin ¢alismasi nasil olur?
A) Dairesel hareketi dogrusal harekete gevirir.
B) Dogrusal hareketi dairesel harekete gevirir.
C) Dairesel hareket yapar.
D) Dogrusal hareket yapar.

5. Agilan yarim ay kama kanali ekseninden kagik olarak agilmistir. Ekseninde agilmasi
icin nasil bir uygulama yapilmalidir?
A) Gozle eksen ayari yapilir.
B) Is parcasi caki merkezine gelecek sekilde elle ayar yapilir.
C) Freze gakisinin aln1 kagit parcasina deginceye kadar tabla ilerletilir.
D) Freze cakisinin almi kagit pargasina deginceye kadar tabla ilerletilir,
mikrometrik bilezik sifira ayarlanir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri domnerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME
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AcA KESITI

Ustte resmi verilen par¢anin dlgiilerine uygun olarak;
> Kama kanal1 agmiz.

> @ 20’lik kor delik deliniz.
> @ 30’a gore 10 mm derinliginde deligi biiyiitiiniiz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

Givenlik 6nlemlerini aldiniz mi?

Gerekli yardimei araglan tezgaha bagladiniz m?
Islem basamaklarini tespit ettiniz mi?
Is parcasi iizerinde markalama yaptiniz nm?

Parmak freze cakisimi bagladimiz mi1?

Is pargasini divizore bagladmiz mi1?

Kama kanalin1 agtiniz mi?

Agilan kama kanalinin kontroliinii yaptiniz mi?

© N || g I~MWN

020’lik kor delik delmek i¢in uygun matkap
bagladiniz mi1?

Yardimc1 baglama araglar1 yardimi ile is pargasini
mengeneyle bagladiniz m?

11. Gerekli eksen ayar1 yaptiniz mi?

12.  Kor deligi deldiniz mi?
13.  Delik biiyiitme aparatini bagladiniz mi?

-
©

14. Yeniden eksen ayar1 yaptiniz m1?

15. Resimdeki oSlgiiye uygun olarak deligi biyiittiiniiz
mii?
16. Is parcasinin genel kontroliinii yaptimiz ni?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz “Evet” ise bir
sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’iIN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI
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