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ACIKLAMALAR

ALAN Makine Teknolojisi
DAL Alan Ortak
MODULUN ADI Temel Frezeleme Islemleri
MODULUN SURESI 80/56 Ders saati
Bireye/6grenciye emniyet kurallarina uyarak freze
MODULUN AMACI tezgéhlarini kullanma ve frezede is yapabilme ile ilgili
bilgi ve becerileri kazandirmaktir.

1. Is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak freze
tezgdhini ¢alismaya hazirlayabileceksiniz.

2. Is sagh@ ve giivenligi tedbirlerini alarak freze
kesici takimlarini hazirlayabileceksiniz.

3. Is sagh@ ve giivenligi tedbirlerini alarak freze
kesicilerini emniyetli bir sekilde
baglayabileceksiniz.

MODULUN GCRENME 4, .15 saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak frezeye
KAZANIMLARI is par.c;alarln.l ' emniyetli bir sekilde
baglayabileceksiniz.

5. Is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak diizlem
yiizey frezeleyebileceksiniz.

6. Is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak tezgah
ozelliklerine gore egik ylizey
frezeleyebileceksiniz.

7. s saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak kanal ve
cep frezeleyebileceksiniz.

Ortam: Talasli imalat at6lyesi, sinif
EGITIM OGRETIM Donamim: Freze tezgahi, freze ¢akilari, uzun-kisa malafa
ORTAMLARI VE milleri, pens tertibati, anahtar takimi, kovanlar, civata ve
DONANIMLARI pabuclar, mengeneler, is kaliplari, divizor, is parcalari,
kumpaslar, mikrometreler, komparatdr.
OLCME VE b].SViieysel ttﬂ')grle'nn‘:.e dmateryali igiﬁde }ller alan \lle hfr
DEGERLENDIRME grenme faaliyetinden sonra verilen Olgme araglari ile

kendinizi degerlendirebileceksiniz.




GIRIS

Sevgili Ogrencimiz,

Temel Frezeleme Islemleri bireysel 6grenme materyali ile talagh imalatta ¢ok onemli
bir yeri olan frezecilik meslegini 6grenmeye baslayacaksiniz.

Freze tezgahlari, talagli imalat endiistrisinde en ¢ok kullanilan tezgah ¢esitlerinden biri
ve belki de en 6nemlisidir.

Frezecilik, giiniimiiz makine metal sektoriiniin vazgecilmez bir boliimidiir. Bu ylizden
her imalat ortaminda freze tezgihlari bulunmaktadir. Sizler Temel Frezeleme Islemleri
bireysel 6grenme materyalinin egitimini alarak frezecilik konusunda alt yapinizi olusturmus
olacaksiniz.

Sanayisi gelismis olan bdlgelerimizde frezeciye olan ihtiyag artmaktadir. Ozellikle
mesleki egitim veren okullarimiz isletmelere kalifiye eleman yetistirememektedir. Mezun
olan tiim 6grencilerimiz, igletmeler biinyesinde hemen calismaya baslamaktadir. Boylece is
bulma sikintis1 gekmemektedir.

Teknolojinin hizla gelismesiyle freze tezgahlar1 da artik bilgisayar destekli olarak imal
edilmektedir. Bilgisayar destekli tezgahlari (CNC) en iyi sekilde kullanabilmek igin
iiniversal freze tezgahlarini ¢ok iyi tanimak ve kullanmak gerekir.






OGRENME FAALIYETi-1

( OGRENME KAZANIMI )

Is sagh@ ve giivenligi tedbirlerini alarak freze tezgdhimi calismaya
hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenize en yakin imalat atdlyesine gidip orada freze ortamini geziniz.
> Gozlemlerinizi sinifta arkadaslariniza anlatiniz.

> Orada sizin en ¢ok dikkatinizi ¢eken sey neydi? Arkadaslarimizla tartisiniz.

1. FREZE TEZGAHLARI

Frezeleme, birden fazla kesici agz1 bulunan ve kendi ekseni etrafinda donen bir kesici
takim yardimiyla dogrusal hareket ederek altindan gegen is pargasi iizerinden talas kaldirma
islemine denir. Bu isi yapan tezgdha freze tezgahi, bu isi yapan kisiye de frezeci denir.
Tanimdan da anlasilacagi gibi freze tezgdhinda dénme hareketini yapan kesici takima freze
cakasi denilir.

1.1. Freze Tezgahlan
Endiistride gerekli imalatin yapilabilmesi i¢in birgok is tezgahlar1 ve kesicileri
kullanilir. Bu tezgahlardan biri de freze tezgahlaridir. Makine, otomotiv ve ucak

endiistrisinde frezelemenin 6nemi biiytiktiir.

1.1.1. Tanim

Fotograf 1.1: Freze tezgahi parca isleme



Freze tezgéhlarinda; cevresinde birden fazla kesici u¢ bulunan aletlerle veya 6zel
kesicilerle, malzeme {izerinden talas kaldirmak suretiyle bi¢im verme islemlerine
“frezeleme” (Fotograf 1.1) adi verilir. Frezeleme isleminde kullanilan kesiciye (¢akiya)
“freze”, baglandiklar is tezgahlarina ise “freze tezgahi1” denir.

Frezeleme ile diizlem, egik, dairesel ve cesitli goriiniimdeki (profildeki) yiizeylerle,
vidalar, disli carklar, kanallar istenilen tamlik derecelerinde seri olarak yapilabilir. Tamlik

dereceleri genel olarak 0,02 milimetreye kadar hassasligi ve ylizey piriizliliigi elde
edilebilir.

1.1.2. Freze Tezgahi Cesitleri

Seri imalatta, kiiciik sanayi is kollarinda ve okullarimizda kullanilan 6gretime uygun
freze tezgahlarim birbirinden ayirmak zorunludur. Bu tezgahlarda, endiistri ihtiyacina uygun
imalat islerinden, kii¢lik atdlyelerdeki her tiirlii isleri yapmak miimkiindiir. Freze tezgahlari
kullanim amaglaria gore ¢ok cesitlidir. Bu ¢esitleri asagidaki gibi siniflandirabiliriz:

> Konsollu freze tezgéahlar

. Yatay freze tezgahlar
o Diisey freze tezgahlari
. Universal freze tezgahlar
> Imalat freze tezgahlari
o Tek siitunlu freze tezgahlar
o Cift siitunlu freze tezgahlar
o Kopya freze tezgahlari
> Yatay delik freze tezgahlari [Bohrwerk (Borvek)]
> Dis agma freze tezgéhlari
. Azdirma disli tezgahlari
o Vargelleme usuliiyle disli cark agma tezgahlari
. Kramayer bi¢imli bigakla dig agma tezgahlar1
> “NC” Niimerik kontrollii freze tezgahlari (Numerically Control)

> “CNC” freze tezgahlar1 (Computer Numerically Control)

> Ozel freze tezgahlar



1.1.2.1. Konsollu Freze Tezgéahlar:

Bu tezgahlarda yapilan islerin kapasitesi sinirli olmakla beraber, endiistrideki seri
imalat islerinde kullanilir. Tezgdhi kullanabilmek demek, hatasiz is yapabilmek tezgah
hakkinda bilgi sahibi olmak demektir. Dolayisiyla tiim bilgilerin alinmasi, giiniimiiz
endiistrisindeki tezgdhlarin karmasik yapilariin 6grenilmesi bu tir konsollu freze
tezgédhlarinda yapilir.

Konsollu freze tezgahlari tige ayrilir.
»  Yatay freze tezgahlar

Ay ayr islenen pargalarin imalatinda oldugu kadar, seri imalat i¢cin de uygundur
(Fotograf 1.2). Freze cakisinin (kesicinin) baglandigi tezgdh mili ekseni tezgdh tablasina
paraleldir. Tabla el ile veya otomatik, yavas ve hizli olarak boyuna ve enine ilerleme
yaptirilir. Biiyiik tip freze tezgdhlarinda tablanin bu hareketleri ayr bir elektrik motorundan
yararlanilarak yapilir. Tablanin konsol {izerinde hareket ettigi eksenler sabit olup herhangi
bir agiya ayarlanamaz. Ornegin, vida egim ve helis acilarma ayarlanamaz. Tezgih ana
motorunun hareketi hiz kutusu araciligiyla freze malafasina iletilir. Malafa mili istenilen
devir sayilarinda dondiiriilerek kullanilir.

B Kono:A

Fotograf 1.2: Yatay freze tezga
> Diisey freze tezgahlar:

Bu tezgahlarda frezelerin baglandigi mil ekseni tezgah tablasina dik konumdadir.
Freze cakisinin donme ekseni dik durumda olmak {izere parcalar islenebildigi gibi baslik
istenilen actya dondiiriilerek de islemek miimkiindiir. Fotograf 1.3’te bir diisey freze tezgahi
goriilmektedir. Bu tezgdhlarin tablasi sabit eksen dogrultusunda olup saga ve sola
dondiiriilerek a¢1 verilmesi miimkiin degildir. Tablanin ilerlemesi ise el ile veya otomatik
olarak boyuna ve enine hareket etmesi ile saglanir. Ana motorun hareketi ve hiz kutusu
araciligi ile istenilen devir sayilar1 elde edilir.



Konsol kisimlar1 tamamen yatay freze tezgdhininkinin aymisidir. Ancak diisey freze
tezgahlarinda daha ¢ok alin frezeleri ile yapilacak frezeleme islemleri i¢in yardimer araglarla
donatilmustir.

Fotograf 1.3: Diisey freze tezgahi

> Universal freze tezgihlan

Universal kelimesi ¢cok yonlii, cok amagli anlamini tasimaktadir. Universal freze
tezgahlar1 adinda anlasilacagi gibi ¢ok fazla amaca hizmet eden tezgdhlardir. Freze
tezgahlarindan daha ¢ok faydalanabilmek, cok ¢esitli islemlerde kullanabilmek amaciyla
yatay ve diisey freze tezgdhlarinin birlestirilmis seklidir. Dolayisiyla daha kullanigh
tezgahlar meydana getirilmistir. Fotograf 1.4’te bu tezgah goriilmektedir. Tezgah tablasini
freze miline gore 45°ye kadar saga ve sola dondiirmek miimkiindiir. Dolayisiyla ¢esitli helis
kamalarli istenilen yonde el ile veya otomatik ilerleme yardim ile islemek, tezgdhin en
onemli Ozelliklerindendir. Ayrica divizor, punta, dik ve iiniversal basliklar, vargel baglig
gibi yardimci pargalan ile tezgdh donatildiginda biitiin diizlem yiizeyler, cesitli kanallar,
delikler ve delik icindeki islem gerektiren kisimlar, egik yiizeylerle, yatay ve diisey frezenin
islemlerinin tamamini veya bir kismin1 frezelemek miimkiindiir.

Fotograf 1.4: Universal freze tezgah
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1.1.2.2. imalat Freze Tezgahlar

Endiistrinin makine, otomotiv ve ugak pargalarinin seri iiretimi amaci ile kullanilan
freze tezgahlaridir. Bu tezgahlarda kalite, zaman ve parca sayisi diisiiniilerek imalatin seri
olarak yapilmasi bakimindan bir ve birden fazla freze c¢akilar ile ¢aligilir. Kesiciler yatay,
diisey veya degisik konumlarda baglanarak parga iizerindeki islemleri bir defada yapmak
miimkiindiir. Seri imalat tezgahlarini li¢ ana grupta toplamak uygun olur.

> Tek siitunlu planya tipi freze tezgahlar

Endiistrinin agir sanayide kullanilan biiyiik hacimli tezgahlaridir (Fotograf 1.5).
Makine, insaat makineleri ve motor gdvdelerinin seri olarak frezelenmesinde kullanilir.
Tezgah tablanim bir tarafinin agik, yani biiyiik parcalarin taginarak kolayca baglanmasinda ve
islenmesinde pratik ve ekonomik olmasi nedeniyle kullanilan tezgéhlardir. Bu tezgahlarin
tablasina baglanan is pargalari, tabla ile birlikte hareket eder. Freze ¢akisi ise tablanin yan
tarafindaki sabit siitun iizerindeki konsolda bulunur. Kesicinin baglandig1 kisimlara “baslik”
denir. Baslik konsol {izerinde ileri geri el ile veya otomatik olarak hareket eder. isleme gore
bir veya birden fazla kesici kullanilabilir.

Fotograf 1.5: Tek siitunlu freze tezgihi
> Cift siitunlu planya tipi freze tezgahlar:

T - o= -1 1Y

Fotograf 1.6: Cift siitunlu freze tezgahi
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Bu tezgahlar, tek stitunlu olanlara oldukg¢a benzer. Tablanin diger tarafina ikinci siitun
ilave edilerek kesicilerin baglandigi basliklar hem c¢ogaltilmis hem de daha saglikli talas
kaldirma saglanmigtir. Burada islenecek parga yine tablaya baglanarak tabla ile birlikte
hareket eder. Parca boyutlar1 ise tezgah siitunlari arasinda sinirhidir. Her iki tezgahta da tabla,
planya tezgahlarinda oldugu gibi hareket ettiginden adina “planya tipli” denmistir.

> Kopya freze tezgahlar:

Kopya freze tezgahlarin diger freze tezgdhlarindan farki, talag kaldirma islemi mastar
adi1 verilen sablona gdre yapmasidir. Dolayisi ile yapilacak isin, belirli oranlarda kiigtiltiilerek
ucuz malzemeden mastari veya sablonu hazirlanir. Hazirlanan mastar veya sablon kalibinin
tezgah tablasinda 6zel bir izleyici u¢ veya elektronik goéz denilen ugla izlenerek kopya
edilmesidir. Tezgahin yapisinda izleyici ug, pim veya benzeri aragla, yapilacak is pargast ve
sablon birbirine uygun konumda tablaya baglanmigtir. Pim ve freze cakisi tezgahin iki ayri
miline tespit edilmistir (Fotograf 1.7).

Burada freze cakisi, pimin mastar veya sablon iizerinde izledigi dogrusal ve egrisel
yollarin benzerini kopya ederek aynisini ig pargasi iizerinde isleyerek ¢ikarir.

Fotograf 1.7: Kopya freze tezgihi



1.1.2.3. Yatay Delik Freze Tezgahlar1 (Bohrwerk)

Yatay delik freze tezgahlar1 (Fotograf 1.8), tablasinin yatay diizlemde enine boyuna
hareketli olmasi, ayn1 zamanda kendi ekseni etrafinda dereceli olarak dondiiriilebilmesi,
tezgahin kullanilma alanin biyiitmiistiir.

Freze cakilarinin baglandigi fener milinin de diisey olarak hareket edebilmesi,
tezgahin yalniz delik islerinde degil, biitiin yiizey frezeleme islemlerinde de kullanilmasini
saglamustir.

Fotograf 1.8: Yatay delik freze tezgahi

1.1.2.4. Disleme Freze Tezgahlari

Disli carklarin, tiniversal freze tezgahlarinda agilmalari her zaman miimkiin olmaz.
Zira hassas olarak ac¢ilmaz. Gergege uygun hassas disli ¢arklar, profillerinin olusabildigi 6zel
disleme veya 0zel dis agma tezgahlarinda agilabilir. Endiistride kullanilan disli carklarin disg
profilleri cogunlukla “evolvent egrisi” profilidir. Evolvent, pratikte kesici ile ¢evresine dis
acilacak is parcasinin birlikte, uygun oranlarda hareketi ile gerceklesir. Ancak agilan diglerin
sekli kesicinin sekline baglidir. Dolayisi ile iiniversal freze tezgdhlarinda agilan disli carklar,
gercek disli garklara benzeyebilir. Dislilerin gercegine uygun olarak acilmasinda degisik
tipte tezgahlar kullanilir. Disli endistrisinde genellikle kullanilan tezgahlari ii¢ grupta
toplayabiliriz.



> Azdirma disli tezgahlar:

Azdirma, sirti torna edilmis silindirik bir freze cakisi olup cesitli digli carklarin
agilmasinda kullanilir. Ozellikle bu tezgahta yalmz bigak olarak kendisi kullanildigindan bu
tezgaha da ad1 verilmistir (Fotograf 1.9).

Azdirma digli freze tezgahlarinda, azdirma frezesinin donmesi ile isin dondiiriilmesi,
acilacak carkin dis sayisina gore disli donatimi ile saglanir.

Fotograf 1.9: Azdirma freze tezgdh

> Vargelleme usuliiyle disli cark acma tezgahlari

Bu digli tezgdhlarina, “pinyon bigakli disli ¢ark planyasi” da denir. Genel olarak
acilacak disli ¢arkin adimina uyan ve biitiin 6zellikleri ayni olan disli bigimindeki kesiciler
kullanilir. Bu kesici bigaklara “pinyon bicak” adi verilir. Diisey eksen dogrultusunda,
donerek ve salinarak digleri olusturur (Fotograf 1.10).

e

Fotograf 1.10: Pinyon bicakla dis a¢cilmasi
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> Kramayer bicimli bicakla disli agcma freze tezgahlar

Bu tezgdhlarda dis agma sekline “maag” usulii de denir. Bu digli agma freze
tezgahlarinda kesici olarak kramayer bigimli ve disli 6zelligine uygun bigaklar kullanilir.
Burada c¢aki yukaridan asagiya alternatif olarak hareket eder. Masada 6zel bir sekilde
baglanan disli ¢arkta bigak oniinde yuvarlanarak disler agilir (Fotograf 1.11).

| ‘ R 1 ‘a

Fotograf 1.11: Kramayer bicimli bigakla dis agma
1.1.2.5. “NC” Niimerik Kontrollii Freze Tezgahlar1 (Numerically Control )

“Numerically Control™iin Tiirk¢esi “Sayisal Control” demektir. “NC” kontrollii
tezgah da sayisal kontrollii tezgah anlamina gelir. CNC tezgahlarin kesfedilmesinde roli ¢ok
biiyiiktiir. Bir ge¢is donem tezgahidir. CNC tezgahlarin bulunmasiyla dnemini yitirmis ve
piyasada ¢ok fazla kalmamustir.

NC kontrollii freze tezgahlar imalatlarina gore belirli sistemlerde ¢alisir. Bunlar bant,
serit ve kart seklinde olup genel olarak is parcasina uygulanacak biitiin islemler, yapim
sirasina gore bantlara kaydedilerek programlanir. Bu bantlar tezgahin yaninda bulunan ve
tezgaht yonlendiren bant okuyuculara takilarak tezgah istenilen iglemleri yerine getirir
(Fotograf 1.12).

Fotograf 1.12: NC freze tezgahi
11



1.1.2.6. “CNC” Freze Tezgahlar1 (Computer Numerically Control )

CNC, Iingilizce computer numerically control, kelimelerinin kisaltmasidir ve
“bilgisayarl1 sayisal kontrol” anlamina gelir. CNC makineler, bilgisayar araciligi ile
programlanarak "otomatik™ olarak isleme yapan makinelerdir (Fotograf 1.13).

CNC makineler ile kesme, delme, tel erozyon, agag isleme, torna, freze, lazerle kesim,
ahsap oyma, gibi islemler bilgisayar destekli olarak yapilabilmektedir.

Niimerik kontrolli CNC freze tezgahlar1 operasyon yeteneklerinin g¢esitliligi
bakimindan en ¢ok islem kabiliyetine sahip olan tezgahlardir. Freze tezgahlar en az 3 olmak
iizere 4-5 ve daha fazla eksende islem yapabilme 6zelliklerine sahiptir.

Fotograf 1.13 CNC freze tezgihi

1.1.3. Universal Freze Tezgihi ve Kisimlari
Freze tezgahlan da diger talagh iiretim tezgdhlar1 gibi ¢esitli kisimlardan meydana

gelir. Bu kisimlari sirayla inceleyerek freze tezgahlarinin yapisini ve ¢aligma sistemini daha
iyi anlayabiliriz.

12



1.1.3.1. Govde

Tezgahin en biiyliik kismidir (Fotograf 1.14). Diger ana kisimlari tasir ve onlara
yataklik eder. Govde titresim emici Ozelligi olan dokme demirden yapilir. Gévdenin ig
kismina, hareket motoru, hareket iletim elemanlari, hiz kutusu ve ¢esitli yardimci parcalar

yerlestirilmigtir.

Fotograf 1.14: Freze tezgahimin govdesi

1.1.3.2. Taban

Tezgahin zemine baglandigi ve govdeyi tasiyan kisimdir. Tezgah, taban tizerindeki
deliklerden civatalar ile zemine baglanir (Fotograf 1.15).

Tabanin i¢ kismi genel olarak bos imal edilir. i¢inin bos olmas1 dayanikliligi artirdigs
gibi sogutma sivisi i¢in de depo gorevi yapar.

Resim 1.15: Freze tezgah tabam

1.1.3.3. Bashk

Govdenin iist kisminda bulunan énemli bir parcadir (Fotograf 1.16). Oyle ki freze
tezgahlan genellikle bagliklarina gore adlandirilir. Bagligin ii¢ temel gorevi vardir. Bunlar:

»  Basliga baglanan freze ¢cakisini yataklamak
13



> Hiz kutusundan gelen donme hareketini ¢cakiya iletmek
> Cakuyi istenilen eksende agisal olarak dondiirmek

Freze tezgahinda dort cesit baslik kullanilir. Bunlar:

Yatay baslik
Dikey baslik
Universal baslik
Eksantrik baslik

VVVY

Fotograf 1.16: Cesitli bashklar
1.1.3.4. Tabla
Sahip oldugu T kanallar vasitasi ile is parcalarmin iizerine ¢esitli yontemlerle

baglandig1 kisimdir (Fotograf 1.17). Tabla, iizerine baglanan is parcalarint donmekte olan
freze cakisi altinda, saga ve sola hareket ettirir.

Fotograf 1.17: Freze tezgah tablasi
14



1.1.3.5. Araba

Tablay:r iizerinde tasir. Konsol ile tablanin baglantisin1 saglar. Araba, tabla ve is
parcasini 6ne ve arkaya dogru hareket ettirir (Fotograf 1.18).

Fotograf 1.18: Freze tezgahimin arabasi

1.1.3.6. Konsol

Tezgdh govdesine kayit ve kizaklar ile yataklanmis olan konsol, araba ve tablay1
tizerinde tasir. Konsol ayn1 zamanda araba ve tabla ile birlikte is parcasini asagi ve yukari
hareket ettirmeye yarar (Fotograf 1.19).

Fotograf 1.19: Freze tezgah konsolu
15



Not: Tabla, araba ve konsol Ustlerinde bulunan mikrometrik bilezikler (tambur)
yardimi ile is pargalarini istenilen yonde hassas olarak ilerletebilir. Ilerletme islemi el ile
veya otomatik olarak yapilabilir.

1.1.3.7. Yardima1 Aygitlar
»  Doner tabla

Sonsuz vida ve cark sistemi ile 360° dondiiriilebilen doner tablalar, tezgahin en 6nemli
kisimlarindan biridir. Biiyiik yapili doner tablalarin, iz kutusundan aldlgl hareketi otomatik
olarak dondiirme imkani vardir. Uzerine is pargasmin baglanabilmesi icin tablada oldugu
gibi T kanallar1 vardir. Doner tabla ile islerin dondiiriilerek agilmasi ya da acili iglemler
yapmak i¢in elverislidir.

> Malafalar ve yataklar:

Malafalar, iizerine freze gakilarinin baglandigi millerdir. Isin tabladaki konumuna gore
cakinin nereye baglanacagini tespit i¢in kisa boyda ve ¢ok sayida i¢i bos silindirik
parcalardan ibaret olan bileziklerle tespit edilir. Bu bilezikler standart yapilmislardir. Yan
yana takilarak freze gakisi aralarina kamalanir. Malafa yataklari, freze tezgéhi tizerinde iki
adet bulunur ve tezgahin sarsintisiz, diizenli ¢aligmasini temin eder.

> Divizor

Is pargasiin gevresine esit boliintiilii kanallar veya yiizeyler islemek i¢in hem tespite
hem de dondiirmeye yarayan aygittir. Bunun bir bolme bashg: ve karsilik puntasi vardir. Is
parcasi iki punta arasina baglanir ve islem yapilir. Bu aygit bir mil veya civatanin ucuna kare
veya altigen bas islemek, rayba veya kilavuz oluklar1 agmak, ayrica her gesit digli ¢arklarin
dislerini agmak i¢in kullanilir (Fotograf 1.20).

Fotograf 1.20: Divizor
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1.1.4. Universal Freze Tezgah1 Caliyma Sistemi

Freze tezgdhinda caligma sistemi dénme hareketini yapan kesici (Freze) ile tezgah
tablasina bagli bulunan is pargasi iizerinden degisik sekillerde talag kaldirmak suretiyle olur.
Hatirlanacagi gibi torna tezgahlarinda donme hareketini freze tezgahinin tersine is pargasi
yapmaktadir.

Buna gore bu iki tezgah tiirii asagidaki gibi karsilagtirilabilir.

Torna Tezgah Freze Tezgah
» Donme hareketini ig pargasi yapar. » Dogrusal hareketi kesici takim yapar.
» Dogrusal hareketi kesici takim yapar. » Dogrusal hareketi i parcasi yapar.
> Is parcalan silindirik kesitlidir. > Is parcalar1 prizmatiktir.
» Tek uclu kesici takimlar kullanilir. » Cok uglu kesici takimlar kullanilir.

Resim 1.1 Tornalama islemi Resim 1.2 Frezeleme islemi

1.1.5. Freze Tezgahlarinda Uyulacak Is Giivenligi Kurallan

Dar elbiseler giyiniz, elbise kollarini yalniz ice dogru kiviriniz.

Tezgah koruyucularini tam ve dogru olarak ayarlayiniz.

Gozlerinizi talas firlamalarina karsi koruyabilmek i¢in mutlaka gozliikk
kullanmiz.

Tezgéaha yeni bir is koyarken veya is degistirirken tezgahi durdurunuz veya bu
islemi freze ¢akisindan uzakta yapiniz.

Hareketsiz freze tezgahlarina dikkat ediniz. Aletler keskin ugludur.

Talaslar1 temizlemek i¢in firga veya kiigiik stipiirgeler kullaniniz.

Tezgah aydinlatma armatiiriiniin kii¢iik gerilimli olmasina 6nem veriniz.

VVV VY VYV
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> Tezgahin topraklanmis olmasina dnemle dikkat ediniz.
»  Ahsap 1zgara lizerinde ¢alismay1 saglayiniz.
> El aletlerini tezgah tablasinda unutmayiniz.

ISYERINDE GUVENLIK

® Giivenli ve dikkatli ¢calisiniz

® Pasif giivenligi kullanimiz

@ Kisisel glivenlik malzemelerini
kullanimiz

Uyari isareti | Uyar ve emirleri | Yasaklamalar

A@O

Kagis ve kurtulma isaretieri Yangmn glvenlik igaretieri

® Yasaklara uyunuz
® Giivenlik aksakliklarini ve tehlike
yaratabilecek unsurlan bildiriniz yada gideriniz.
® Gorev ve yetkileriniz diginda is yapmayiniz.
@ Isyerini diizenini ve temizligini saglayiniz.

/\ DIKKAT

CALISIRKEN
BOL
ELBISE
GiYME

Giivenlik 6nlemlerini alimz!
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1915 yilinda Mekteb-i Tibbiye-i Sahane’ye kaydolan 1. sinif dgrencilerinin tamami
Canakkale'de sehit diistii ve bu sebeple de okul 1921 yilinda hi¢ mezun veremedi. 1915
yilindan itibaren Mekteb-i Tibbiye-i Sahane 6grencilerinin Canakkale basta olmak iizere tiim
cephelerdeki degisik hastanelere dagitildilar. 1915 -1916 yillarinda tiim hocalarin ve
Ogrencilerin askeri birliklere dagitilmasi sebebiyle Mekteb-i Tibbiyye-i Sahane bir y1l kapali
kald1 ve burasi “Hilal-i Ahmer Hastanesi” olarak hizmet vermistir.

1. Diinya Savas1 boyunca toplam 765 tip 6grencisinden 346's1 sehit diismiistiir.

»  Yazinin baghgmni siz veriniz.

> Canakkale tiim diinya tarihini etkilemistir. Avrupalilar Canakkale’yi nigin ele
gecirmeye calismiglardir.

> Genglerimiz gozlerini kirpmadan Canakkale'ye gidip sehit olmusglardir. Bu
fedakarlik nasil ifade edilir ve bizlere diisen gorevler nelerdir?
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Freze tezgahlarini, gesitlerini ve kisimlarini inceleyiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

> Temel Frezeleme Islemleri bireysel
ogrenme materyalini atlyede iken
yaninizda bulundurmalisiniz.

> Is onliigiiniizii giymelisiniz.

» Freze tezgahlarimin birbirlerinden
fark1 var m1? Bunlarin neler oldugunu
gormelisiniz.

» Tamburlarin hassasiyetlerini
ogreniniz.

» Tambur kollariin hangilerinin saga
sola, dne arkaya ve asag1 yukari
yonleri kumanda ediyor
O0grenmelisiniz.

» Tambur kollarinin ¢evirme yoniine
gore hareket yonlinii 6grenmelisiniz.

> Bilgi konularindan freze tezgahlari ve
kisimlar1 hakkinda bilgi edininiz.

» Okulunuzdaki freze tezgahlariin
bulundugu atdlyeye gidiniz. Oradaki
freze tezgahlarini inceleyiniz.

> Universal freze tezgahinin tablasini
tambur yardimiyla saga ve sola, 6ne
ve arkaya, yukar1 ve asagiya olmak
iizere hassasiyetlerine gore uygun
yonlere hareket ettiriniz.

» Freze tezgahinin devir sayisini > Freze tezgahinda is giivenligi
degistiriniz. kurallarin1 6grenmelisiniz.

> Is pargasini tezgaha baglaymiz. > Freze tezgahi ¢alisma prensiplerini

» Kesiciyi tezgaha baglayiniz. Ogrenmelisiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimleleri dikkatle okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii

yaziniz.

1.

Freze tezgéhlarinda; cevresinde birden fazla kesici u¢ bulunan aletlerle veya ozel
kesicilerle malzeme iizerinden talas kaldirmak suretiyle bi¢cim verme
islemlerine................... ad1 verilir.

Frezeleme isleminde kullanilan kesiciye (¢akiya) ............... denir.

Universal freze tezgahlarinda tam olarak yapilamayan ve yapimlar1 zaman alan islerin
seri ve hassas olarak tiretimi .................... freze tezgahlarinda yapilir?

Asagidaki sorular1 dikkatle okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

“Sahip oldugu T kanallar vasitasi ile is pargalarin iizerine gesitli yontemlerle
baglandig1 kisimdir.” ifadesi agsagidakilerden hangisini agiklamaktadir?

A) Malafa

B) Divizor

C) Baslik

D) Konsol

E) Tabla

Asagidakilerden hangisi digleme freze tezgah cesitlerinden degildir?
A) Azdirma freze tezgahlar

B) Vargelleme usulii ¢alisan freze tezgahlar

C) Kramayer bi¢imli bigakla gakisan freze tezgahlari

D) Yatay delik freze tezgahlari

E) Kopya freze tezgahlari

Asagidakilerden hangisi iiniversal freze tezgahinin kisimlarindan biri degildir?
A) Tabla

B) Kolgak

C) Konsol

D) Araba

E) Baslik

Asagidakilerden hangisi freze ¢aligma prensibi ile ilgili degildir?
A) Dénme hareketini kesici takim yapar.

B) Cok u¢lu kesici takimlar kullanilir.

C) Dogrusal hareketi is parcasi yapar.

D) Is pargalar1 prizmatiktir.

E) Dogrusal hareketi kesici takim yapar.
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8. Freze tezgdhlarinda ¢aligma esnasinda gozlerinizi talas firlamalarina karsi
koruyabilmek i¢in kullanilan kisisel koruyucu asagidakilerden hangisidir?
A) Gozlik
B) Maske
C) Bone
D) Eldiven
E) Is onliigi

9.  Freze tezgahlarinda elektrik agisindan giivenlik onlemi olarak dikkat edilmesi gereken
husus asagidakilerden hangisidir?
A) Kesiciler bilenmis olmalidir.
B) Koruyucu muhafaza saclari yerinde olmalidir.
C) Tezgahin topraklanmis olmasina 6nemle dikkat edilmelidir.
D) Kisisel koruyucu donanimlart kullanilmalidir.
E) Talaslar1 temizlemek igin firga veya kiigiik stipiirgeler kullanilmalidir.

10. Atolye ve isyerlerinde uyarici levhalarin asilma sebebi asagidakilerden hangisi
degildir?
A) Is saglig1 ve giivenligi icin
B) Kanun geregi
C) Bagkalarinin giivenligi i¢in
D) Verimli ve kaliteli iiretim igin
E) Reklam amachi

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar ile karsilastiriiz. Yanhs cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI 22

( OGRENME KAZANIMI )

Is saglhig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak freze kesici takimlarini hazirlayabileceksiniz.
Freze kesici takimlarini tezgéha baglayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenize en yakin imalat atolyesine gidip orada freze tezgahlarini inceleyiniz.

> Freze kesicilerini ve baglanma sekillerini inceleyiniz. Degerlendirmelerinizi
sinifta arkadaglariniza anlatiniz, orada sizin en ¢ok dikkatinizi ¢eken sey neydi?

Arkadaslarinizla tartiginiz.

2. KESICiLERi BAGLAMA

Freze tezgahlarinda talaghh imalat yapmadan once kesicilerin hazirlanarak tezgaha
baglanmasi 6n hazirlik gerektiren 6nemli bir islemdir.

2.1. Freze Cakilarinin Bicimlerine Gore Tanitilmasi ve Kullamildig:
Yerler

Kendi ekseni etrafinda donen ve birden ¢ok ugla is pargasindan talag kaldirma iglemi
yapan kesiciye freze cakisi denir. Tanimdan da anlasilacagi gibi freze ¢akilari ¢ok agizli
kesici takimlar grubuna girer.

2.1.1. Silindirik (Vals) Frezeler

Adindan da anlasildig1 gibi silindir bi¢cimli olarak yapilir. Disler ¢evre dis ylizeyi
tizerinde olup diiz ve helis kanallar seklindedir. Helis kanall1 frezeler birkag dis birden kesme
yaptig1 i¢in diiz kanalli freze ¢akilarina goére daha rahat ve sessiz keser. Bir freze ¢akisinin
ucundan bakildigr zaman eger dis kanali saat akrebi yoniinde biikiilerek uzaklagiyorsa buna
“sag helis”, eger ters yone dogru ise buna da “sol helis” denir. Resim 2.1°de sag ve sol helis
kanalli freze c¢akilar1 goriilmektedir. Makine pargalarinin ylizeylerinin frezelemesinde
kullanilir.

Resim 2.1: Sag helis kanall silindirik frezeler Resim 2.2: Kanal freze cakisi
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2.1.2. Kanal Frezeleri

Bu tiir freze gakilarimin silindirik freze cakilarindan farki sadece dar olmalaridir
(Resim.2.2). Bu gakilarin bazilarinin gevre yiizleri, bazilariin hem ¢evre hem de alin yiizleri
keser. Isminden de anlasildig1 gibi kanal agmak veya mevcut kanallar1 genisletmek igin
kullanilir.

2.1.3. Alin Frezeleri
Hem ¢evre hem de alin yiizeyinde kesici disleri vardir (Resim 2.3). Alin frezeleri ile

diizlem yiizeyler ve kanallar acilabilir. Ayrica ayni anda birbirine dik iki yiizeyi islemek
miimkiindiir.

Resim 2.3: Alin freze ¢akisi
2.1.4. Aq1 Frezeleri

Resim 2.4°te de gorildigi gibi uglart agili olarak sivriltilmis freze cakilaridir.
Genellikle 30°, 45°, 60°, 75°, 90° vb. agilarda bulunur. Tek tarafi agili veya ¢ift tarafi acili
olarak da bulunur (Resim 2.4 a). Biiyiik ¢apli olanlar ortadan delikli, kiigiik ¢apli olanlari ise
sapl olarak imal edilir (Resim 2.4 b). Kirlangickuyrugu ve benzeri profiller bu a¢1 freze
cakilart ile agilir,

(b)
Resim 2.4: Aqi freze ¢akilari

2.1.5. Parmak Frezeler
Hem ¢evrelerinde, hem de alin yiizeylerinde iki veya daha fazla kesici agizlar vardir

(Resim 2.5). Silindirik veya konik sapli olarak imal edilir. Ince ve kiiciik parcalarin
kenarlarini dik iglemek, kama kanallar1 agmak gibi islemlerde kullanilir.
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Resim 2.5: Parmak frezeler

2.1.6. “T” Frezeler

“T” freze cakilar1 bir disk ve diske bagli sap kismindan olusur. Diskin ¢evresinde
kesici disler bulunur. Silindirik veya konik sapli olarak imal edilir. Diiz ve helis kanalli
olarak yapilir (Resim 2.6). “T” kanallari, kama kanallar1 gibi kanallar agmak i¢in kullanilir.

“T” freze ¢akisini kullanmadan 6nce “T” kanal i¢in parmak freze veya kanal freze cakisi ile
diiz 6n kanalin agilmasi gerekir.

EQ:-:-B

Resim 2.6: “T” Freze ¢akisi

2.1.7. Modiil Frezeler

Standart digli cark profillerini a¢mak i¢in kullanilir. Bu freze cakilann dis
biiyiikliiklerine gore numaralandirilmistir. Her seride 8 veya 16 freze ¢akisi bulunur. Modiil
freze ¢akisi 1’den 8 veya 16’ya kadar numaralandirilmis olup her numaranin hangi
sayilardaki disli ¢arklar1 agacagi tizerinde yazilmistir (Resim 2.7).

Resim 2.7: Modiil freze ¢akisi Resim 2.8: Profil freze cakisi
2.1.8. Bicim (Profil) Frezeler

Cesitli profillerin islenmesi i¢in kullanilan freze ¢akilaridir. En ¢ok kullanilanlar i¢ ve
dis biikey olanlaridir. Thtiyaca gore 6zel olarak degisik profillerde imal edilir (Resim 2.8).
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2.2. Freze Cakilarimin Dislerinin Yapilisina Gore Tanitilmasi

2.2.1. Takma Ugclu Freze Cakilar

Takim c¢eligi veya dokme gelikten yapilmis bir govde iizerine sert maden uglarin
takilmasiyla meydana gelir.

Kirilan veya bozulan uglarm yenileriyle degistirilmesi kolaydir. Biiylik caph
frezelerde govde maliyetini ekonomik olusunu saglamaktadir.

Fotograf 2.1: Takma uclu freze ¢akilar:
2.2.2. Eksantrik Torna Edilmis (Sabit Kesitli) Freze Cakilar:

Freze cakilariin disleri arkaya dogru eksantriktir. Modiil ve profil freze cakilari bu
tiirdendir (Resim 2.7 ve 2.8).

2.2.3. Normal Bicimde (Sivri Dis) Freze Cakilar
Bu tip freze cakilari, dislerinin kolay bicimlendirilebilmesi sebebiyle genellikle sivri

disli olarak yapilir. Parmak, kanal, silindirik, testere, alin, “T”, a¢1 frezeler birer sivri disli
freze ¢akilaridir (Resim 2.2, 2.5, 2.6).

2.3. Freze Cakilarimin Yapildig1 Malzemelere Gore Tanitilmasi

2.3.1. Takim Celigi Freze Cakilar

Karbon ¢eliginden yapilmistir. Diusiik sicaklikta sertliklerini kaybettiklerinden
Omiirleri kisadir. Ucuz ancak piyasada ¢ok az kullanilir.

2.3.2. Yiiksek Hiz Celiginden (HSS) Yapilmis Freze Cakilar

Iyi cins karbonlu gelik igine katki maddeleri ilavesiyle elde edilen alasimli geliktir.
Yiiksek hiz gelikleri, oda ve yiiksek sicakliklarda yiiksek sertligi ve yliksek sok direnci
sayesinde iyi performansiyla kesici takim malzemesi olarak kullanilmaktadir. Yiksek hiz
celikleri onemli miktarda W, Mo, V ve Cr gibi karbiir yapici elementlerle
alasgimlandirilmistir. Endiistride yaygin olarak kullanilir.
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2.3.3. Sert Maden Uglu Freze Cakilar

Sert maden uclu freze ¢akilar1 900°C’ye kadar olan ¢aligma sicakliklarina dayanim
gosterir. Asinma direngleri oldukea yiiksektir. Cok sert dokularindan dolay1 kirilgandir. Isiy1
iyi iletir ve 1s1l genlesmeleri azdir. Endiistride en ¢ok kullanilan freze ¢akilaridir (Fotograf
2.2). Yiiksek kesme hizi ve ilerleme ile ¢alistiklarindan maliyeti diisiiktiir. Ayn1 zamanda
sogutma sivisi se¢imi ve kullanilmasi 6nemlidir. Kesici uglar koreldiginde degistirilerek
yenisi takilir.

b) PCD sert maden kesici uglar ¢) CBN sert maden kesici uglar

Fotograf 2.2: Cesitli sert maden uclar

2.4. Freze Cakilarimin Tezgaha Baglanmasi

2.4.1. Freze Cakilarimin Fener Miline Baglanmasi
Ortas1 delikli freze cakilari uzun ve kisa malafa milleriyle, sapl freze cakilarmin

biiyiikleri 6zel sikma diizenleriyle, kiigiikleri de pens-mandren tertibat1 ile freze tezgahi fener
miline baglanir.
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Delikli freze ¢akilari, malafa adi verilen bir milin iizerine takilir. Bu milin iizerindeki
konik kisim tezgah fener milinin uygun konik yuvasina sokulup arkasindan bir vida ile
cektirilerek tespit edilir (Fotograf 2.3).

(@) (b)

Fotograf 2.4: Mors konik saph malafa ve freze ¢akisi

2.4.2. Freze Cakilarimin Malafalara Baglanmasi

Uzun malafay1 fener miline baglamak i¢in iist baglik vidalar1 gevsetilerek malafa boyu
kurtaracak kadar ¢ekilir ve govdeye tespit edilir. Arka destek yatag: {ist kizaga gecirilerek
basliga tespit edilir. Malafa somunu sokiiliir. Freze ¢akisi miimkiin oldugu kadar tezgah
govdesine yakin baglanacak sekilde malafa bileziklerinin bir kismi ¢ikartilir. Freze ¢akisi
kesme yoOniine gore malafa somununu sikacak sekilde malafaya takilir. Uzerine malafa
bilezikleri ve yatak bilezigi silinerek takilir. On destek yatagi temizlenerek malafa mili
iizerindeki yatak bilezigine yerlestirilir. Ust basliga tespit edilir. Daha sonra malafa mili
somunu uygun bir anahtarla sikigtirilir (Fotograf 2.4).

& 1

DIKKAT: Anahtara ¢ekigle vurulmaz, boru takilarak sikma yapilmaz.

) X B¢

Fotograf 2.5: Testere freze cakisi
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Freze c¢akist malafa miline takilirken malafa iizerinde serbest¢e kaymali, asla
zorlanmamalidir. Cakiya ¢ekicle vurulmamalidir. Aksi hilde malafa mili bozulur. Caki da
kirilir.

DIKKAT: Malafa somunu 6n yatak ¢ikarilmadan gevsetilmelidir. Aksi halde malafa
mili egilir.

Fotograf 2.6: Malafa miline takilan freze cakisi

Freze g¢akisini sékmek“ icin tezgdh motoru durdurulur ve agir devire alinir. Malafa
somunu anahtarla gevsetilir. On yatak tespit vidasi gevsetilerek disar1 alinir. Malafa somunu
elle sokiiliir. Bilezikler elle digar1 alindiktan sonra freze ¢akisi ¢ikarilir,

Fotograf 2.7: Malafa millerinin diizeni

Sokiilen malafa mili temiz bir bez ile temizlendikten sonra 6zel raflarina kaldirilir
(Fotograf 2.7).
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Kisa malafalar da fener miline tespit edildikten sonra freze cakisinin kalinligina goére
bilezikler kullanilarak malafa vidasi alindan sikistirilir.

(b)

Fotograf 2.8: Kisa malafa mili ve u¢ vidasinin dik bashga takihsi

2.4.3. Saph Freze Cakilarinin Pens Adaptorii ve Tutucularla Baglanmasi

Mors konikli freze ¢akisinin fener miline mors konigi ile baglanmasi, silindirik saplt
freze ¢akisinin fener miline tespiti, genellikle 6zel sikma diizenleri ile yapilir.

Fotograf 2.9: Parmak freze ¢akisinin pense takilis1 ve sikilmasi
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Kiiciik ¢aph sapli freze cakilar pens-mandren tertibatiyla baglanir. Adaptér adi da
verilen bu yontemde delik ¢aplari, degisik 6l¢iilerde yapilmis bir seri takim pens takimi ile
kullanilir. Bu takimdan baglanacak freze gakisi ¢apina uygun olan pens secilerek adaptore
takilir. Daha sonra freze gakisi pens igine yerlestirilir ve adaptor somunu ay anahtarla sikilir
(Fotograf 2.9).

Fotograf 2.11: Pens takim
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2.4.4. Universal Bashklar

Bu tlir bagliklarin milleri hem diisey hem de yatay diizlemde istenilen egiklikte
dondiiriiliip tespit edilebilir (Fotograf 2.11). Kendi govdesinde bulunan ag¢1 boliintiilerinden
yararlanilarak 360° dondiiriilerek ¢aligabildikleri igin piyasada sikga kullanilir.

Fotograf 2.12: Universal freze bashg
2.4.4.1. Eksantrik Bashklar

» Tamtilmalar

Eksantrik basliklar, fener milinden alinan dairesel hareketin dogrusal harekete
cevrilmesinde kullanilir. Bu baslik ile tabla yiizeyine dik olarak her iki tarafa 90°ye kadar
dondiiriilerek acili ylizeyler islenebilir.

» Kullamldig: yerler
Eksantrik basliklar genellikle disli carklarin, kasnaklarin kama kanallarinin; kare,

dikdortgen veya diizgiin olmayan bigimdeki deliklerin yapiminda, cesitli profildeki
kanallarin agilmasinda kullanilir.

(b)
Fotograf 2.13: Dik bashgin tezgiha takilmasi
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»  Sokiiliip takilmalar:

Freze tezgahlarinda fener miline takilacak biitiin bagliklar asagidaki sira dikkatle takip
edilerek yapilmalidir:

Freze tezgah motorunu ana salterden kapatiniz.

Fener mili devir sayisini en diisiik devire aliniz.

Tablay1 korumak i¢in ylizeyine tabla genisligine yakin 6l¢iilerde sunta
veya ahsap konmalidir ki baglik tablaya zarar vermesin ve kaymasin.
Baglik yiizeyi ve fener mili yilizeyini bez ile silerek temizleyiniz.
Takilacak baglik atdlyede bulunan vingle (ving yoksa birkag kisi birlikte)
kaldirilarak tezgahi fener mili yuvasina yaklastiriniz.

Ving yardimiyla baslik ylizeyinin yuvasina oturmasinit saglayiniz.
Yiizeyde pim varsa yuvaya oturmasini saglayiniz.

Baslik yuvasina oturdugunda varsa ¢ektirme milini sikiniz.

Baslik yuvaya oturduktan sonra tespit civatalarim sikilarak emniyete
aliniz.

Emniyetli bir sekilde bashigin takildigindan emin oldugunuzda tezgahi
diisiik devirde ¢alistirarak kontrol ediniz.

Freze bagliklarinin sokiilmesinde ise asagidaki sira dikkatle takip edilmelidir:

Freze tezgah motorunu ana salterden kapatiniz.

Fener mili devir sayisini en diigiik devire aliniz.

Baslikta freze ¢akisi takili ise dikkatlice sokiiniiz.

Tabla yiizeyine koruyucu ahsap koyunuz.

Tabla ylizeyindeki koruyucu bashigin alt yiizeyine deginceye kadar
kaldiriiz.

Atolyede ving varsa kancay1 baglik yuvasina takip emniyete aliniz.

Fener milinde ¢ektirme mili takili ise sokiiniiz.

Govdeye tespit edilen civatalari sokiiniiz.

Bashgi tutan bir sey kalmadiginda tablanin enine hareketiyle (y
ekseninde) fener milinden uzaklagtiriniz.

Vingle baslig1 emniyetli bir ortama tagiymiz.

Baslik, fener mili ve diger yardimc1 pargalari temizleyerek yaglayimiz.
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Baglama araglarini kullanarak freze ¢akilarin1 baglaymiz.

Islem Basamaklar Oneriler

> Is énliigiiniizii giyerseniz iizeriniz kirlenmez.
» Kesici takimi baglamadan 6nce tezgahin

> Bilgi konularindan is salterini kapatmalisiniz.
parcasina uygun O6zellikte | » Yanlis freze ¢akisi se¢meyiniz. Aksi takdirde
freze cakisini seginiz. takim Omrii azalir. I§ par¢anizin ylizeyi bozuk
cikar.

» Yapilacak isleme gore freze gakisi segmelisiniz.

» Freze cakisina uygun
malafa mili ve baglama
aparatini se¢iniz.

> Sectiginiz freze ¢akisinin malafaya
uygunlugunu kontrol etmelisiniz.

» Malafayi basliga takarken yuvalarin temiz
olmasina dikkat etmelisiniz.

» Cektirme civatasini emniyetli bir sekilde
stkmay1 unutmamalisiniz.

» Civatalar sikarken veya sokerken anahtari

» Malafay1 bagliga takiniz.

cekiclemeyiniz.
> Freze cakisini malafaya » Bilgi konularindaki DIKKAT yazilarin
takiniz hatirlamalisiniz.
. > Is giivenligi bireysel 6grenme materyalini tekrar
okumalisiniz.

» Baglanan caki ile talas kaldirmadan 6nce diistik
devirde doniis yoniiniin dogrulugunu kontrol
etmelisiniz.
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Asagidaki sorulan dikkatle okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi, digerlerine gore farkli bir freze ¢akisidir?
A) Parmak freze cakisi
B) Kanal freze cakisi
C) Modiil frezeler
D) Agili frezeler
E) Sert maden uglu ¢akilar

2. Asagidakilerden hangisi “T” kanal frezesinden once kullanilarak 6n bosaltma islemi
yapar?
A) Agi freze cakisi
B) Parmak freze ¢akisi
C) Form frezeler
D) Silindirik freze ¢akisi
E) Modiil freze ¢akisi

3. Ortasi delikli silindirik freze ¢akilari, asagidakilerden hangisi ile fener miline takilir?
A) Pens-mandren tertibati ile
B) Malafa mili ile
C) Dogrudan takilir
D) Ozel sikma diizeni ile
E) Dik baslikla

4, Malafa mili iizerinde asagidakilerden hangisi bulunmaz?
A) Vidali ¢ektirme ¢ubugu
B) Sikma somunu
C) Yatak bilezigi
D) Malafa bilezigi
E) Malafa mili

5. Asagidaki ifadelerden hangisi yanhstir?
A) Freze cakilar1 temizlendikten sonra takim dolabina kaldirilir.
B) Malafa mili sokiiliip takilirken tezgah salteri kapali olmalidir.
C) Malafa milleri sokiiliirken freze ¢akisini ¢ikarmaya gerek yoktur.
D) Malafa milleri 6zel raflarinda muhafaza edilmelidir.
E) Gerekli is sagligi ve giivenligi tedbirleri alinmalhidir.
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andaki sekilde goriilen freze ¢akisi agagidakilerden hangisidir?
A) Kanal freze gakisi

B) Testere freze cakisi

C) Parmak freze cgakisi

D) Aci freze gakisi

E) Modiil freze gakist

Yandaki sekilde goriilen freze gakisi, asagidakilerden hangisidir?
A) Silindirik freze ¢akisi
B) Modiil freze ¢akist
C) Form freze gakist
D) Takma disli freze cakisi
E) Parmak freze cakisi

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

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

9. (...) Kanal freze ¢akilari ile genellikle diizlem yiizeyler frezelenir.

10.  (...) Malafa mili somunu 6n yatak ¢ikarildiktan sonra sokiiliir.

11. (...) Giiniimiizde sert maden uglu freze gakilar1 takim ¢eligi freze gakilarindan daha
¢ok kullanilir.

12.  (...) Parmak freze cakilari sadece silindirik sapl olarak yapilir.

13.  (...) Modiil freze cakilari, standart disli ¢ark profillerini agmak i¢in kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar ile karsilastirimiz. Yanhis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

(' OGRENME KAZANIMI )

Is saglhg ve giivenligi tedbirlerini alarak mengene vb. baglama araglarmi emniyetli bir
sekilde baglayabileceksiniz.
Kontrol aletleri ile yaptigi isi kontrol edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenize en yakin igletmelerin imalat atolyesine gidip geziniz, arastiriniz.
Mengene, civata, baglama pabucu hakkinda bilgi ve resim toplaymiz. Internet
ortamindan  faydalanabilirsiniz.  Ogrendiklerinizi smifta arkadaslarmiza
anlatimiz.

3. IS PARCALARINI BAGLAMA

3.1. Is Parcalarim Freze Tezgihina Baglama Sekilleri

Freze tezgdhlarinda kullanilan is parcasi baglama aparatlar1 baglanacak olan is
parcasinin geometrik sekline gore farkliliklar gosterir. Buna gore freze tezgahlarinda baslica
i§ pargasi baglama aparatlari sunlardir:

> Mengeneler
Civata ve pabugclar
Divizorler

Divizoér ve punta

Doner tabla

YV VvV VY V V¥V

Ozel baglama kalip ve aparatlari

3.2. Mengenenin Tezgaha Baglanmasi

Islenen parcalarin hassasiyetinin istenilen degerde ¢ikmasi mengenenin tezgah
tablasina ¢ok iyi baglanmasi gerekir. Mengeneler freze tezgahlarinda en ¢ok kullanilan is
pargas1 baglama aparatlaridir. Is pargalarinin seri sekilde baglanmalarim saglar. Cok degisik
mengene cesitleri vardir. Freze tezgahlarinda tezgédh mengeneleri kullanilmalidir.
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3.3. Komparator ile Mengenenin Tezgiha Baglanmasi

Mengeneler tezgah tablasi iizerinde bulunan "T" kanallar yardimiyla tablaya
baglanirlar. Bu baglamada "T" somun ve saplamalari kullanilir. Baglama isleminde mengene
¢enelerinin tezgah govdesine paralel olmasia ozellikle dikkat edilmelidir. Bu paralellik
komparator yardimiyla ayarlanir. Aksi takdirde yapilan frezeleme islemleri istenilen
diizgiinliikte olmaz.

3.3.1. Agizlar Govdeye Paralel

Mengene ¢eneleri komparatérle kontrol edilerek tezgah tablasina baglanir (Fotograf

3.1).

VVVY VVY VVY

Tablanin tizeri temizlenir.

Mengenenin alt ylizeyi temizlenir.

Mengene, tabla {izerine agizlar govdeye paralel gelecek sekilde konur ve civata
hafif sikilir.

Komparatdr malafaya baglanir.

Komparator ucunun mengene hizasina gelmesi i¢in tabla hareket ettirilir.
Komparatdr ucu mengenenin sabit ¢enesine dayatilarak birkag devir yaptirilarak
sifira ayarlanir.

Tabla saga sola hareket ettirilerek agizlarin govdeye paralellikleri kontrol edilir.
Paralelliklerini saglamak i¢in mengeneye hafifce vurulur.

Cenenin her iki tarafinda komparatérden okunan deger ayni olmalidir.

Civata ve somunlar sikilir.

Fotograf 3.1: Mengene agizlarinin komparatorle govdeye paralellik ve diklik kontrolii

3.3.2. Agizlar Govdeye Dik

Mengene ¢enelerinin gévdeye dikligini paralellikte takip edilen adimlar aynen yapilir.
Sadece tabla enine hareket ettirilecektir.
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3.4. Mengene ile Baglama

Mengeneler pargayi sikica tutarak donmesini ya da yerinden oynamasini engelleyerek
parca lizerinde hakimiyet saglamamiza imkan saglarlar. Bu agidan {iretimin bir¢ok alaninda
kullanilan bir baglama elemanidirlar. Yapisal olarak mengeneler ihtiyaca gore farkli
yapilarda tretiliyor olsalar da temelde ¢aligma mantiklar1 aynidir. En az bir tane sabit ¢ene
ve en az bir tane de hareketli ¢ceneye sahip olan mengenelerde sikma islemi, genelde vidali
bir mekanizma ile sikma kolu gevrilerek gergeklestirilir. Sikma isleminin tersi yonde sikma
kolu ¢evrildiginde ise parca gevsetilerek sokiilebilir. Vidali sikma mekanizmasinin disinda
hidrolik mengenelerde oldugu gibi sikma isini yapmak igin akigkan direncinden de
yararlanilabilir. Yukaridaki climlelerimden de anlasilacag: tizere iki ¢cene arasinda pargay1
sitkma igini géren mengenelerin direngli bir gévdeleri bulunmalidir.

3.4.1. Vidah Mengenelerle

Endiistride en ¢ok kullanilan mengene ¢esididir. Kii¢iik pargalarda is parcasinin altina
taglanmis uygun altliklar konur. Vidali mengenelerin bazilarinin tabani sabittir, saga-sola
donmez. Bazi mengenelerin tabani doner tabla {izerine oturtulmustur ve saga sola istenen
acida dondiiriiliip sabitlenebilir. Bu mengenelere iiniversal mengene denir. Bazi
mengenelerin hem tabani diisey eksen etrafinda doner hem de govdesi yatay eksen etrafinda
donebilir. Bdylece pargalarin agili yiizeyleri yataya paralel hale getirilerek islenebilir.

DIKKAT: Is parcasi daima sabit gene tarafina sikistirilir. Kiiciik is pargalarini
mengenede sikarken hareketli ¢ene tarafina yuvarlak parca konur. Boylece islenen yiizeyler
birbirine dik olur.

Fotograf 3.2: Vidali mengene

3.4.2. Eksantrikli Mengenelerle Baglama
Bu tip mengeneler i pargasini, kolun tek hareketi ile sokiip sikmay1 saglar.
3.4.3. Hidrolik ve Pnomatik Mengenelerle Baglama

Seri {iretimde parcalarin elle baglanip sokiilmesi zaman kaybina ve yorulmalara sebep
olur. Bunlar1 6nlemek i¢in hidrolik ve pnomatik mengeneler kullanilir.
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Dikkat: Mengeneleri tablaya baglamadan 6nce mengenenin alt yiizeyi, tablanin st
yiizeyi bez ya da listiipii silinerek temizlenmelidir.

3.5. Civata ve Pabuclarla Baglama

Genellikle is pargalarmin dogrudan tezgdh tablasina baglanmalarinda kullanilan
baglama elemanlaridir. Ozellikle mengenelere baglanamayacak sekil ve boyuttaki is
parcalart bu baglama elemanlari ile tezgah tablasina baglanirlar. Kullanim amaglarina gére
farkli pabug ve dayama cesitleri vardir.
3.5.1. Baglama Civata ve Somunlari

Freze tezgahlarinda bulunan “T” kanallarina uyan oOlgiilerde yapilmis olan civata
baslar1 genellikle kare olarak yapilir. Rondela ve somunlarla is parcalarini sikma isleminde
kullanilir.

3.5.2. Pabuglar ve Cesitleri

Islenecek parcayr tezgih tablasina baglayan makine parcalaridir. Yassi, catal basli,
0zel amag i¢in yapilmis pabuglar vardir.

W tl'!r

Fotograf 3.3: Baglama pabuclar

3.5.3. Dayama Pabuclari ve Cesitleri

Mengenelere sigmayacak biiyiikliikteki, degisik geometrilerde olan pargalarin
civatalarla tezgdh tablasina sikilmasinda kullanilir. Cok degisik tip pabu¢ ve dayamalar
mevcuttur.

Fotograf 3.4: Komparatorle is parcasimin govdeye paralel baglama

40



3.5.4. Civata ve Pabuclarla Baglama Kurallar:

>

Y VV

Pabuglar uygun sekilde yerlestirilmeli ve altina konacak takozun yiiksekligi tam
olmalidir.

Takoz, yiiksek veya algak olursa pabug tam sikma yapmaz.

Civata is parcasina yakin olmalidir.

Pabug, is parcasi ve takozun {izerine genis yiizeyle oturmalidir.

Fotograf 3.6: is parcasimin civata ve pabugclarla baglanmasi

3.6. Ozel Baglama Kalip ve Araclar ile Baglama

Cok gesitli is pargalari oldugundan bunlari tezgdh tablasina baglamak i¢in degisik
sekillerde hazirlanan parcalardir. Ozel baglama kaliplarina is kaliplar1 da denmektedir. Parga
sayisi ¢cok fazla olan malzemeler i¢in diistiniiliir. Seri iiretimde kullanilir.

Siniis tablalari prizmatik bir kisimla uglardaki iki silindirden meydana gelir. Cesitli
egiklikteki parcalarin tezgah tablasina baglanmasi i¢in kullanilir.
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3.7. Divizore Baglama

Is parcasi cevresine esit boliintiilii kanallar ve yiizeyler islemek icin kullanilan aygittir.
(Fotograf 3.6).

3.7.1. Amerikan Aynasiyla
Genellikle kisa pargalar1 baglayip islemek icin kullanilir.

3.7.2. Ayna — Punta Arasinda
Uzun ve esneme yapmamasi istenen parcalar ayna punta arasina baglanir.

3.7.3. Firdondii Aynasi ve Punta (iki Punta Arasinda) Baglama
Is par¢asimin her iki ucuna punta deligi agilmis olmasi gerekir. Par¢anm bir ucuna
firdondii baglanir. Bu ug divizor tarafina denk getirilerek baglanir.

Fotograf 3.7: Divizor ve punta ile is parcasim1 baglama

3.8. Doner Tablayla Is Parcasim Baglama

Yatay ve dikey tiirleri olan bu tablalar tezgah tablasi iizerine "T" kanallar yardimiyla
tespit edilir. Kullanim amaclarina gore degisik acilarda da ayarlanabilirler. Doner tabla
tezgdh tablasmma baglandiktan sonra mutlaka merkezleme ayarmin yapilmas1 gerekir.

Fotograf 3.8 Doner tablanin komparatorle ayarlanmasi
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UYGULAMA FAALIYETI
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1900
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Kaba olciileri 40x40x130 mm olan bir i pargasinin dort uzun yiizeyinden ikiser

milimetre talas kaldirilacaktir. Buna gore is pargasini mengene ile tezgaha baglayiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Tezgah tablasinin {izerini ve
mengenenin alt yiizeyini 6nceden
temizleyiniz.

Is énliigiiniizii giymeyi unutmaymiz.
Eger talas ve benzeri seyler olursa is

» Kullanilacak olan mengeneyi freze
tablasina sabitleyiniz.

parcasini egik baglar ve isi bozarsiniz.
[s pargasin1 mengeneye emniyetli bir
sekilde baglayip baglamadiginizi
kontrol etmelisiniz.

Sabit agizlarin govdeye dik veya
paralel olmasina dikkat etmelisiniz.

Is parcasin1 mengeneye siki
baglamazsaniz is parcaniz firlayabilir.
[s parcasini1 bagladigimizda isi tek
baglamada bitirmelisiniz. Boylece
verimli bir baglama yapmis olursunuz.

> Is pargalarni civata v pabuglarla
baglaymiz.

Isin durumuna gére baglama
yontemlerinden en verimli olanini
se¢melisiniz.

Civata ve pabuglarla baglamada
altliklar ve destekler kullanabilirsiniz.

> Is pargalarm divizérle baglaymniz.

Divizor ve punta uglarinin eksenlerini
tabla yiizeyine gére komparatorle
kontrol etmelisiniz.

> Is pargalarmi 6zel baglama kalip ve
araclari ile baglayimiz.

Bu yontemde baglamayi, sikmay1 ve
sokmeyi cok pratik yapmalisiniz.
Bilgi konularinda DIKKAT yazilarini
hatirlamalisiniz.

Is Giivenligi bireysel 6grenme
materyalini tekrar okumalisiniz.
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Freze ¢akisi, is parcasi, malafa, mengene, baglama
Kullanmilacak takimlar elemanlari, taglanmig altliklar, lastik c¢eki¢, kumpas,
komparator.
Tezgih hazirlik siiresi 15 dakika
Kontrol siiresi 3 dakika

Kesici Takim

50 mm tarama kafa
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Asagidaki sorulan dikkatle okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi, istenilen agida dondiiriilerek ayarlanan mengenedir?
A) Pnomatik mengene
B) Hidrolik mengene
C) Kamli mengene
D) Universal mengene
E) Baglama pabucu

2. Mengene cenesinin tezgdh gdvdesine paralel veya diklik ayar1 en hassas hangi aragla
yapilir?
A) Goénye
B) Cetvel
C) Komparator
D) Kumpas
E) Mikrometre

3. Asagidakilerden hangisinin sadece divizor aynasi ile baglanmasi daha uygundur?
A) Uzun pargalar
B) Kisa simetrik pargalar
C) Konik pargalar
D) Simetrik olmayan parcalar
E) Dikdortgen kesitli pargalar

4, Ozel bigimdeki parcalarin seri yapimina uygun baglama ydntemi asagidakilerden
hangisidir?
A) Baaglama pabuglari
B) Déner tabla
C) Divizor
D) Mengene
E) Is kaliplari

45



Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

5. (...) Is kaliplar1 ile baglama zaman kaybina neden olur.

6.  (...) Mengenelerle pargalar kolayca baglanir.

7. (...) Mengene tezgah tablasina tespit civatalari ile baglanir.

8.  (...) Civata ve pabuglarla baglamada altliklar ve destek kullanilmaz.

9.  (...) Mengeneyi tabla lizerine koyarken tabla {izeri ve mengene alt1 temizlenmelidir.

10. (...) Baglama civatalarinin boyu frezelenecek yiizeyin tizerine ¢ikmamalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtari ile karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi—4

(' OGRENME KAZANIMI )

Is saglig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak diizlem yiizey frezeleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenize en yakin imalat atolyesine gidip orada freze ortamini geziniz.
Diizlem yiizey frezelemede dikkat ettikleri olaylar1  gozlemleyiniz.
Gozlemlerinizi siifta arkadaslariniza anlatiniz.

> Okulunuzdan veya internet ortamindan diizlem yiizey frezeleme ile ilgili bilgiler

toplaymiz. Topladiginiz bilgileri arkadaglarinizla paylasiniz.

4. DUZLEM YUZEY FREZELEME

Yiizey frezeleme islemleri asagidaki sekilde goriildiigli gibi kullanilan freze ¢akisinin
eksenine gore cevresel frezeleme ve alin frezeleme olmak iizere iki ana baslikta
gruplandirihir (Sekil 4.1).

Cevresel Frezeleme Alin Frezeleme
Sekil 4.1 Cevresel ve alin frezeleme

4.1. Diizlem Yiizeyin Durumu ve Biiyiikliigiine Gore Freze Cakisi
Secmek

Bir diizlem yiizeyi frezelemek ig¢in en c¢ok kullanilan iki metot vardir. Birincisi
cevresel frezeleme, ikincisi alin frezeleme yontemidir.
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Cevresel frezeleme, malafaya takilan silindirik bir freze c¢akisi ile yapilir. Alin
frezeleme isleminde, genellikle sert maden uclu kesici takimlar kullanilir. Islenecek parganin
ylizey genisliginden ¢ok az biiyiik olan freze cakisi segilir. Secilen freze cakisinin ¢api is
pargasmin genisliginden 5-10 mm daha biiyiik olmalidir.

h s

Fotograf 4.1: Diizlem yiizey frezeleme

DiKKAT: Uglarn korelmis cakilar1 kullanmayiniz.
Ihtiyacinizdan biiyiik ¢apta freze ¢akisi kullanmayimiz. Hem is giicli, hem de zaman
kaybina sebep olur.

Pargca mengeneye baglanirken taglanmig altlik kullanilarak once hafif¢e sikilir. Daha
sonra piring bir g¢ekigle listten vurularak parcanin althifa iyice temasi saglanarak alttaki
bosluk alinir ve parca iyice sikilir. Parcanin altinda bogluk kalirsa isleme aninda parca
yerinden oynayacagi i¢in ani dalmalara neden olabilir ve dl¢ii bozuklugu olusur.

Kesici parga yiizeyinden talag alirken fener milini durdurmayimiz. Fener mili tekrar
dondiiriiliince yiizeyde kesici izleri meydana gelir ve kesici zorlanir.

4.2. Freze Cakisi Doniis Yoniine Gore Tabla flerleme Yonii

Freze cakismin doniis yoniine gore kaldirilan talagin, ¢alisanin iizerine firlamayacagi
sekilde tabla ilerlemesi se¢ilir ya da koruma saci kullanilir. Ayni yonlii veya zit yonlii
frezeleme segilebilir. En ¢ok zit yonlii frezeleme tercih edilir (Sekil 4.1). Aym yonlii
frezelemede kesici agizlar kirilabilir. Kesicinin doniis yonii ilerleme yoniine ters ise buna zit
yonlii frezeleme denir. Kesicinin doniis yonii ilerleme y6nii ile ayn1 yonde ise buna da ayni
yonlii frezeleme denir. Silindirik bir freze g¢akisi ile zit yonlii frezeleme yapilirken parga
mengeneden disar1 ¢ikarilmaya calisilir, titresimler daha fazla olur ve bu da yiizey
plirtizliiliigiinii etkiler. Ayn1 yonlii frezeleme yapilirken parca tablaya dogru bastirildigi igin
titresimler daha az olur ve yiizey Kkalitesi daha iyi olur. Ancak tabla milinde bosluk
probleminin olmamasi gerekir.
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DIKKAT: Freze cakisimin kesici agizlar1 ters yonde donmemelidir. Aksi takdirde
frezeleme esnasinda uglar kirilir.

o

Fotograf 4.2: Diizlem yiizey frezeleme

4.3. Ise Uygun Talas Derinligi ve Ilerleme Ayar

Kesici takim is pargasi iizerine deginceye kadar konsol kaldirilir. Sifirlama islemi
yapilir. Kesici takim ve is parcasi cinsine gdre uygun talas derinlii (1-5 mm) verilir.
Ilerleme hiz1 segilerek konsol iizerinden ayarlanir.

Talas derinligi ve ilerleme hiz1 gibi degerler islenecek pargaya gore ve freze ¢akisina
gore degiseceginden ilgili kataloglardan bakilabilir.

Kesme hizi iglenecek malzemenin cinsine ve kesicinin cinsine gore kataloglardan
belirlendikten sonra devir sayisi hesaplanarak fener milinin doniis hiz1 belirlenir. Daha sonra
tezgah tlizerindeki devir kollar1 aracilig1 ile devir sayis1 ayarlanarak tezgah calistirilir.

DIKKAT: Hata yapma riski goz oniinde bulundurularak ilk talas elle verilmelidir,
6lgme ve kontrol yapilmalidir.

llerleme hiz1 asagidaki formiil kullanilarak hesaplanabilir:
F=f,.N.Z

Burada;

F= Ilerleme miktar1, mm/dk.

f= Dis (kesici agiz) basina ilerleme, mm/dis

N= Devir sayisi, dev/dk.
f,, dis bagina ilerleme miktari kataloglardan islenen malzeme cinsine gore belirlenir.
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4.4, Diizlem Yiizey Frezeleme Teknigi

4.4.1. Callsma Oncesi Yapilacak Islemler

Tezgahin caligmaya uygun olup olmadigini kontrol ediniz. Tablayi enine
boyuna ve yukari asagi hareket ettirerek calip ¢alismadigini kontrol ediniz.
Yapilacak is ve isleme gore freze ¢akisinin se¢imini yapiniz.

Tabla ve baglama aparatin1 temiz bir bezle siliniz. Isleyeceginiz pargay: is
saglig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak hassas olarak siki bir sekilde baglayiniz.
Is parcas1 baglama sirasinda altlik kullanilmas: halinde, altliklarda capak-talas
bulunmamasina dikkat ediniz.

Yapacagimiz calismaya ve freze cakisina gore uygun donme sayisini segerek
gerekli ayarlamalar segerek gerekli ayarlamalari yapiniz. Freze ¢akisinin doniis
yoniine dikkat ediniz. Pargay1 cakiya yaklastirarak uygun talas derinligi veriniz.
Tezgahinizi calistirarak islemeye baslayiniz.

4.4.2. Cahsma Sirasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Calisma sirasinda tezgdhin zorlanma durumunda talas derinligini azaltiniz.
Gerekli durumlarda freze gakisinin 1sinarak 6zelligini kaybetmemesi i¢in uygun
sogutma sivisi kullanimz. Islem sirasinda kalkan talaslar1 is parcasi iizerinden
uzaklastirmak ic¢in hava tabancasi kullaniniz. Calisma esnasinda bu islemi
yapmak i¢in kesinlikle bez veya iistiipii kullanmayiniz.

Tezgdh calisir durumda iken is parcasi iizerinde Ol¢li kontrol caligmasi
yapmayiniz. Bu islem igin tezgdhi mutlaka durdurunuz. Olgii ve kontrol
aletlerini tezgah tizerinde birakmayiniz. Calisma sirasinda is pargasinin firlama,
freze ¢akisinin kirilma ihtimalini gbz 6niinde bulundurarak tedbirli olunuz.
Islem devam ederken is pargasina iyice yaklasarak gozle kontrol etmeyiniz.
Gerekli durumlarda koruyucu goézlik kullanimz. Islem igin sira bekleyen
pargalar1 tabla {izerinde tutmayimz. Gerek gorildiigiinde tezgahi durdurarak
temizlik islemin yapiniz. Makine topraklamalarinin yapilmasi gerekmektedir.

4.5. Calisma Sonrasi Yapilacak islemler
Yiizey frezeleme isleminden sonra imalat resmine uygunlugunu, kumpas ve gonye ile
kontrolii gerceklestirilir. Buna gore;

V VYVVVVVVVY VY

Tezgahi durdurunuz.

Is parcasinin hassasiyeti ve bicimine gdre imalat resmine uygunlugunu kumpas,
gonye, mikrometre veya komparatorle kontrol ediniz.

[s pargasini tezgahtan sokiiniiz.

Olgii ve kontrol aletlerini temizleyerek yerlerine koyunuz.

Tezgahta daha sonra ¢alisma yapilmayacak ise temizleyiniz.

Temizlik sirasinda 1slanan kisimlari tistiipii ile kurulayiniz.

Yaglanmasi gerekli kisimlar (kizaklari) paslanmay1 6nlemek igin yaglayimiz.
Yaglama sirasinda olasi dokiilmelere karsi temizleme talimatina uyulacaktir.
Tezgahin yagsiz kalmamasi i¢in periyodik zamanlarda yag seviye kontrolii
yapiniz.

Calismaniz sonuglanmig ise atolyeyi terk etme durumunda ana salteri
kapatmay1 unutmayiniz.
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Y1l 1926 Tiirkiye sanayilesme hamleleri yapmaya ¢aligmaktadir. Usak seker fabrikasi
ihalesine yabanci sirketlerde katilmuslar, isi garanti gormekteydiler. Isi yeni gelismekte olan
bir yerli firma alir, Fransiz sirketi isi kendi lehine gevirmek igin Ankara'ya elemanlarini
gonderir. Tiirk firmalarinin bu isi yapamayacagini, 6zellikle "Biiyiik sac islerinde kivirma
makineniz, haddeniz yok." diye bastirmaktadir. Tiirk yetkili verdikleri fiyatin ¢ok yiiksek
oldugunu, Istanbul'da yerli bir firmanin onda bir fiyata isi yapacagm belirtir. Fransiz sadece
merak birazda hirsindan firmay1 gormek ister.

Istanbul'da imalathaneye gidilir. Fransiz sac kivirma makine merdanesini incelemeye
baslar. Bir zaman sonra heyecanla bizimkilere seslenir.

"Biliyordum, sizin bu teknolojiniz yok. Merdane bizim, Bouvet savas zirhlisinin
topundan yapilmis. Bakin burada armamiz var." diye isaret etmektedir.

Isletme sahibi Mahmut Bey vakarla Fransiz’a yaklasir.

"Yanligin var, Bouvet zirhlist Osmanli topgusu tarafindan batirildi. Savas ganimeti
bizimdir".

»  Ulkemizin bir merdane dahi yapamadigi zamani diisiiniirseniz iiretmek ve
gelismek ne kadar 6nemlidir?

> Teknoloji tireten millet olmak neden 6nemlidir?

51



UYGULAMA FAALIYETI

Kaba o6lgiileri 25x25x95 mm olan bir is parcasinin (Sekil 4.1) dort uzun yiizeyinden
ikiser milimetre talag kaldirilacaktir. Kullanacagimiz ¢akiya gore tezgahinizi ayarlayiniz.
Yiizeyi isleyiniz.

Kullanilacak freze ¢akisimi fener miline ve is parcasini da tezgdh tablasina baglayip
diizlem yiizey frezeleme yapiniz.

]
<2

Sekil 4.1: islenmeden 6nce olgiileri verilen ham parca

Islem Basamaklan Oneriler

> Is 6nliigiiniizii giymeyi unutmayiniz.

» Cakuy1 islenecek is pargasina uygun biiyiikliikte
se¢melisiniz.

> Ustiipii veya kil firga kullanarak tablay
temizleyiniz.

> Is parcasinin 6zelligine gore en uygun baglama
aracini segmelisiniz.

» Mengene ile baglama yapacaksaniz is parcasi
izerine yumusak c¢ekic ile vurarak oturmasini

» Freze ¢akisini segerek
baglaymiz.

> Is pargasim tezgaha

baglayiniz. -
saglamalisiniz.
» Civata ve pabuglarla baglayacaksaniz emniyetli
stkmalisiniz.
» Tezgah devir sayisini » Freze gakisinin 6zelligine gore ilgili kataloglari
ayarlaymniz. inceleyerek devir sayisini bulabilirsiniz.
> Kesici takimu ig pargasina > Bu islem icin kagit kullanabilirsiniz.
stfirlayiniz.
» Gerekli talas derinligi ve > lIstenilen yiizey kalitesini saglamak igin uygun
ilerlemenin ayarini yapiniz. ilerleme miktarin1 secmelisiniz.

> llerleme hiz1 yiizey kalitesini dogrudan
etkileyeceginden devir sayisiyla orantili olarak
se¢melisiniz.

> Bilgi konularinda DIKKAT yazilarim
hatirlamalisiniz.

» Frezelenmis yiizeylerin kdselerine elinizi
stirmeyiniz; keskindir, elinizi keser.

» Kendi giivenliginiz i¢in uykulu veya yorgun
haldeyken tezgahlarda kesinlikle ¢alismayiniz.
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» Tezgahi ¢alistirarak diizlem
yiizey frezeleme yapiniz.




OLCME VE DGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatle okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi, ayn1 yonlii frezelemenin avantajlarindan biri degildir?
A\) Islenen yiizey temizdir.

B) Dénen caki ayni yonlii oldugundan is par¢asini sokmeye galismaz.

C) Pargayi1 tablaya bastirarak kesme yaptigi i¢in titresim daha azdir.

D) Yiizey kalitesi daha yiiksek olur.

E) Caki is parcasini devamli yukari zorladigi i¢in titresim fazla olur.

Frezeleme esnasinda agagidakilerden hangisi yapilmamahdir?

A) Is parcasinda dlgme ve kontrol yapilabilir.

B) is parcasi iizerine sogutma sivisi akitilabilir.

C) Talas koruyucu kapaklar konabilir.

D) Kesici takim kirilirsa is pargasindan uzaklasincaya kadar tezgah durdurulmaz.
E) Gerekli durumlarda koruyucu gozliikk kullanilmalidir.

Diizlem yiizey frezeleme islemine baglamadan Once asagidakilerden hangisi

yapilmaz?

A) Tezgahin caligmaya uygun olup olmadigini kontrol edilir.

B) Yapilacak is ve isleme gore freze ¢akisinin segimi yapilir.

C) Calisma sirasinda tezgahin zorlanma durumunda talas derinligi azaltilir.

D) Islenecek parca is saghgi ve giivenligi tedbirleri almarak hassas olarak siki bir
sekilde baglanir.

E) Tabla ve baglama aparati temiz bir bezle silinir.

Diizlem yiizey frezeleme isleminden sonra agagidakilerden hangisi yapilmaz?
A) Tezgah durdurulur.

B) is parcas1 tezgahtan sokiiliir.

C) Yapilacak is ve isleme gore freze gakisinin se¢imi yapilir.

D) Olgii ve kontrol aletleri temizlenerek yerlerine koyulur.

E) Tezgahta daha sonra ¢aligma yapilmayacak ise temizlenir.
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Asagidaki ciimlelerin basindaki bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

5. (...) Dikdortgen bi¢imli geometrik is pargalarmin altina taslanmis altliklar
kullanilmalidir.

6. (...) Diizlem yiizey frezeleme yaparken kesici takimi is pargasi iizerinde durdurmanin
bir sakincasi yoktur.

7. (...) Mengene ile baglama yapilirken is parcasi iizerine piring ¢eki¢ ile vurularak
oturmasi saglanir.

8. (...) Frezeleme esnasinda is pargasi tizerindeki talaglari elle temizlemeliyiz.
9. (...) Diizlem ylizey frezeleme esnasinda istedigimiz kadar talas derinligi verebiliriz.

10.  (...) Is parcasim1 sokmeden Slgme ve kontrol yapmaliyiz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtari ile karsilastiriiz. Yanhs cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test” e geginiz.
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UYGULAMALI TEST

pxé

o

Sekil 4.2: Frezelemeden sonra bitmis parca olciileri

Kullanilacak takimlar

Freze ¢akisi, is parcasi, malafa, mengene, baglama
elemanlari, taglanmis altliklar, lastik ¢ekic, kumpas,

komparator
Tezgih hazirlik siiresi 15 dakika
Isleme siiresi 20 dakika
Kontrol siiresi 3 dakika
Yiizey kalitesi N7
Devir sayisi Hesaplaymiz.
Tlerleme hizi Hesaplayiniz.

Talas derinligi (kaba paso)

Tek yiizeyden 1,5 mm

Talas Derinligi (ince paso)

Tek yiizeyden 0,5 mm

Kesici takim

5 uglu

Kesici takim ¢ap1

50 mm

15

40

12

100

30
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Freze cakisini tezgdha baglayabildiniz mi?

2. Is parcalarin1 baglamada kullanilan elamanlari freze tablasina
baglayabildiniz mi?

3. Is parcalarini 6zeliklerine uygun baglama araclari ile tezgaha
baglayabildiniz mi?

4. 1s ve isleme uygun talas derinligi ve ilerleme vererek diizlem
ylizey frezeleme yapabildiniz mi?

5. Istenen yiizey kalitesini elde edebildiniz mi?

6. Isi belirlenen siirede bitirebildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimz Evet
ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-5

(' OGRENME KAZANIMI )

Is saghig ve giivenligi tedbirlerini alarak tezgih &zelliklerine gore egik yiizey
frezeleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenize en yakin imalat atlyesine gidip orada freze ortamini geziniz. Ne tiir

parcalara egik yiizey frezeleme yaptiklarina dikkat ediniz.
> Gozlemlerinizi siifta arkadaslariniza anlatiniz.
> Okulunuzdan veya internet ortaminda egik frezeleme ile ilgili bilgiler

toplaymiz. Topladiginiz bilgileri arkadaglarinizla paylasiniz.

5. EGIK YUZEY FREZELEME

5.1. Egik Yiizey Frezeleme Tamimi

Egik (a¢ili) ylizeylerin frezelenmesi i¢in tezgah basligi istenen agida dondiiriiliir ya da
is parcasi tablaya egik olarak baglanir. Par¢anin yiizeyini dondiiriip yataya paralel konuma
getirmek i¢in yatay eksende donebilen mengeneler kullanilabilir (Fotograf 5.1).

Fotograf 5.1: Dik bash@: dondiirerek egik frezeleme

5.2. Egik Yiizeylerin Frezelenmesinde Freze Cakis1 Secimi

Egik ylizeylerin frezelenmesinde alin freze ¢akisi kullanilabildigi gibi a¢1 frezelerde
kullanilabilir (Fotograf 5.1).
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5.3 Freze Cakis1 Doniis Yoniine Gore Tabla flerleme Yonii Tespiti

Egik yiizeylerin frezelenmesinde freze ¢akist doniis yoniine gore tabla ilerleme yonii
belirlenir. Buna gore bir dnceki 6grenme faaliyetindeki islemler aynen tekrar edilir.

5.4. Ise Uygun Talas Derinligi ve Ilerleme Ayarim Tayini

Egik yiizeylerin frezelenmesinde ise uygun talas derinligi ve ilerleme ayar1 yapilir.
Buna gore bir dnceki 6grenme faaliyetindeki islemler aynen tekrar edilir.

5.5. Egik Yiizey Frezeleme Teknigi

Acili yiizeyleri frezelemek igin en gok sert maden uglu kesiciler kullanilir (Fotograf
5.2). Sert maden uglu kesicilerin kesme hizlar1 yiiksek oldugu i¢in islem daha kisa siirede
bitirilir.

Kesme aninda sogutma sivis1 kullanilirsa kesici ve is pargast sogutulur, talas ile kesici
arasinda yaglama etkisi yapar ve takim omrii uzatilmis olur.

5.6. Diisey ve Egik Yiizeylerin Frezelenmesinde Dikkat Edilecek
Kurallar

> Is pargas1 mengeneye baglamrken yumusak cekic ile vurularak is pargasinin
diizglin oturmasi saglanir.

Tabla dayamalari, is pargasi boyuna uygun olmalidir.

Freze gakisinin isleme esnasinda dayamalara ¢arpmadigi kontrol edilmelidir.
Frezeleme esnasinda is pargasi lizerinde tezgah durdurulmamalidir. Kesici
takim disleri kirilabilir. Yiizey bozulur.

Freze cakis1 tamamen is parcasindan disar1 ¢ikincaya kadar islemeye devam
edilmelidir. Parga {lizerinde freze ¢akis1 durdurulursa yiizey bozulur.
Gerektiginde taglanmig altliklar kullanilmalidir.

Secilen freze gakisinin ¢api islenecek yiizeyin genigliginden yaklasik 10 mm
biiyiik olmalidur.

Is parcasi sokiilmeden 6lgme ve kontrol islemi yapilmalidir.
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21x21x95 mm oOlciisiindeki ig pargasini dnceki faaliyette dort uzun yiizeyinden ikiser
milimetre talas kaldirarak frezeleme yapmustik. Parcanin tek tarafina ve uzun yiizeyine
12°lik bir a¢1 ile 50 mm frezeleme yapilacaktir. Bunun i¢in tezgdhinizi ayarlayarak egik
ylizey frezeleme yapiniz.

Asagidaki sekilde verilen Olgiilere gore delme ve frezeleme islemlerini uygulayarak
calismaniz1 bitiriniz.

Frezelemeden dnceki durum Frezeleme isleminden sonraki durum

Kullanilacak cakiy1 fener miline ve is parcasini da tezgadh tablasina baglayip egik
ylizey frezeleme yapabileceksiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

> Is 6nliigiinii giymeyi unutmayiniz.

> Diisey ylizeyleri frezelemede cakiy1
parca lizerine sifirlarken kagit
kullanmalisiniz.

> Isin geometrik sekline gére mengene,
divizor, baglama pabuglar1 veya is
kaliplar1 se¢ebilirsiniz.

A\

Diisey ylizeyleri frezeleyiniz.

» Uygun baglanan aparatlar ile isleri
makineye baglaymiz.

» Baglantilarin dogrulugunu kontrol > Basligin agisini frezelemeye
ediniz. baslamadan kontrol etmelisiniz.

» Egik yiizeyleri frezelemek icin isler1 | > Egik ylizeyleri tezgadha baglamadan
makineye baglaymiz. once markalayabilirsiniz.

» Egik yiizeyler i¢in profil ve ac1
frezeleri de kullanabilirsiniz.

» Markalama cizgisine kadar frezeleme
yapmay1 unutmayiniz.

» Baglantilarin dogrulugunu kontrol > Bilgi konularinda DIKKAT yazilarini
ediniz. hatirlayiniz.

» Egik yiizeyleri frezeleyiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Endiistride egik ylizeylerin islenmesinde en ¢ok kullanilan freze ¢akisi agagidakilerden
hangisidir?
A) Silindirik freze gakilar
B) Parmak freze cakilari
C) Profil freze gakilari
D) Takma uglu freze ¢akilari
E) Acili freze gakilar

2. Asagidaki ifadelerden hangisi takma uglu freze ¢akilari i¢cin dogrudur?
A) Seri imalatta ekonomik ancak tek islemede pahalidir.
B) Cok az kullanilir.
C) Verimlilik bakimindan iyi degildir.
D) Yiizey kalitesi diigiiktiir.
E) Sert malzemelerde kullanilamaz

3. Frezeleme islemlerinde sogutma sivisinin kullaniminda asagidakilerden hangisi
soylenemez?
A) Is parcasini sogutur.
B) Kesici takimi sogutur.
C) Kesmeyi kolaylastirir.
D) Yiizeyden talaslarin uzaklasmasini saglar.
E) Yiizey kalitesini diigiriir.

4. Frezeleme esnasinda is parcasi tizerinde tezgah ni¢in durdurulmaz?
A) Freze disleri kirilabilecegi ve yiizey bozulabilecegi igin
B) Yiizey kalitesini artirmak igin
C) Zaman kazanmak i¢in
D) Takim 6mriinii uzatmak igin
E) Tezgahi zorlamamak icin

Asagidaki ciimlenin basinda bos birakilan paranteze, ciimlede verilen bilgiler
dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

5. (...) Egik yiizey frezelemek i¢in ya basligi dondiirmeliyiz ya da is parcasini egik olarak
baglamaliy1z.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtar ile karsilastirimiz. Yanhis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise Uygulamah Test” e geciniz.
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UYGULAMALI TEST

Asagidaki sekilde verilen Olgiilere gore delme ve frezeleme islemlerini uygulayarak
calismanizi bitiriniz.
12 53 %/
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Freze cakisini tezgaha baglayabildiniz mi?

2. Is pargalarim 6zeliklerine uygun baglama araglari ile tezgaha
baglayabildiniz mi?

3. Baglantilarin dogrulugunu kontrol ettiniz mi?

4. Is ve isleme uygun talas derinligi ve ilerleme vererek egik
yiizey frezeleme yapabildiniz mi?

5. Egik ylizey frezeleme i¢in uygun baglama aparatlarini
kullanarak isleri makineye baglayabildiniz mi?

6. Baglantilarin dogrulugunu kontrol ettiniz mi?

Istenen yiizey kalitesini elde edebildiniz mi?

8. Isi belirlenen siirede bitirebildiniz mi?

~

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz Evet
ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-6

(' OGRENME KAZANIMI )

Is saglig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak kanal ve cep frezeleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Parmak freze ve kanal freze cakilari, talaghh imalat atolyelerine giderek

inceleyiniz.

> Parmak freze ve kanal freze ¢akisi tireticilerine ait kataloglar1 inceleyiniz.

6. KANAL VE CEP FREZELEME

6.1. Kanal A¢mak i¢in Is Parcasimi Freze Tezgiah Tablasina Paralel
Baglama

Talasli imalat tezgahlarinda is parcalarinin iizerinden talag kaldirabilmek ig¢in is
pargalarini sabitlemek gerekir. Bu isleme baglama denir. Frezede is pargasi tablaya baglanir.
Is parcasindan kaldirilacak talas miktar1 fazlalastik¢a is pargasi daha giivenli baglanmak
zorundadir.

Tezgah tablasina is parcalart genellikle mengeneyle, pabuglar yardimiyla, sikma
ceneleri ile baglanir. Ozel durumlarda ise is kaliplari, divizdr, doner tabla ile baglanr.
Ogrenme Faaliyeti 3’te baglama yontemlerini gordiiniiz.

6.1.1. Mengene ile Is Parcasimin Paralel Baglanmasi

Mengene ile is pargalarinin baglanmasi i¢in 6nce tezgah mengenesinin freze tablasina
baglanmas1 gerekir. Tezgah mengenesinin altindaki kamalar tezgah tablasimin kanallarina
gelecek sekilde tezgah tablasi iizerine konulur. Tabla kanallar1 ile mengene kamalar1 her ikisi
de taglanmis oldugu igin tatli siki1 bir gegme ile oturur. Mengene tablaya T somun, saplama,
altigen somun yardimi ile sabitlenir (Fotograf 6.1).
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Fotograf 6.2: Mengenenin tablaya komparatorle paralel hile getirilmesi

Mengenenin hareketli ¢enesi acilarak sabit ¢ceneye veya taslanmis prizmatik parga
mengeneye baglanir, komparator ibresi temas ettirilerek kontrol edilir (Fotograf 6.2).
Komparator sehpasi freze dik bagligina ya da malafaya miknatis yardimiyla tutturulur. Tabla
hareket ettirilerek ibrenin sapma yapip yapmadigina bakilir. Sapma yoksa paraleldir, denir.
Sapma varsa ayar somunlar1 gevsetilerek sapma miktar1 kadar ¢evrilir. Tabla tekrar saga,
sola hareket ettirilerek kontrol edilir. Ibrede sapma olmayincaya kadar isleme devam edilir.

Mengene paralel hale getirildikten sonra taglanmis altliklarla birlikte iizerine
baglanacak olan is pargalar1 paralel olarak baglanmig olur.
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6.1.2. Pabuclar Yardimiyla Paralel Baglama

Daha 6nceden islenmis prizma haline getirilmis is pargasi pabuclar yardimiyla tablaya
giivenli bir sekilde baglanir ve komparatdr yardimiyla paralel héle getirilir ve sikistirilir.

>

Fotograf 6.3: Is parcasimi pabuclar yardimiyla baglama
6.2. Kullanilacak Caki Secimi ve Dogru Baglama Yontemleri

6.2.1. Kanal Freze Cakis1

Boydan boya kanallarin agilmasinda kullanilan disk seklinde c¢evresel kesme yapan
almlar disli kesme agis1 bulunan freze ¢akisidir. Kanal freze ¢akilarin seri gelikten veya sert
maden takma uglu olanlar1 vardir. Bir pasoda genisligi kadar kanal agar.

Resim 6.1: Kanal freze ¢akilari

Freze tezgahlarina kanal c¢akilarinin baglanmast malafalar yardimiyla olur.
Malafalarin kisa ve uzun olanlart vardir. Uzun malafalar {izerinde uzunlamasina bir kama
kanali agilmistir. Frezeyi malafaya tespit etmek i¢in uygun bir kama kanala yerlestirilir,
bilezikler takilir. Bilezikler farkli genisliklerde yapildigindan frezeyi malafa iizerinde istenen
yerde hassas olarak tespit etmek miimkiin olur.
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Malafa, tezgahin fener miline yerlestirilir, ¢ektirme ¢ubugu yardimiyla cektirilir,
gerdirme somunu sayesinde fener mili konige sikistirilir.

Malafa yatagi

==l
I -

Resim 6.2: Cakinin malafaya baglanmas1  Sekil 6.1: Cakinmin komparatorle kontrolii

Mesafe bilezikleri takilir, kama yerlestirilir ve kanal ¢akis1 malafaya takilarak malafa
iizerinde yavasca kaydirilir, kamanin ¢aki lizerindeki kama kanalina gelmesine dikkat edilir.
Kama mesafe bileziklerine dayanir, ¢akinin diger alnina dayanacak sekilde mesafe bilezikleri
konur. Malafa yatagi takilir, sabitlenir ve malafanin ucuna somun takilarak mesafe
bilezikleri sikistirilir. Bdylece malafa yataklanarak kesme aninda malafanin egilmesi
engellenmis olur.

> Kanal cakisiyla diiz kanal agma

Uygun genislikte ¢apraz disli bir freze c¢akisi bir dnceki baslhikta belirtildigi gibi
malafaya ve tezgiha baglanir. Is parcasi baglanir ve paralelligi ayarlanir. Caku, is parcasi
tizerine yaklastirthir. Bir 6l¢ii aletiyle kontrol edilerek markalanmis ya da olgiisii bitirilmis
yere gelinceye kadar tabladan hareket ettirilerek kanal agilacak yerin lizerine getirilir.
Tezgah uygun devirle calistirilir. Freze gakisi is parcasina hafif temas edecek kadar konsol
yukariya kaldirilir. Konsol mili tizerindeki mikrometrik bilezik sifira ayarlanir. Caki is
parcasinin digina ¢ikartilir, konsol kanal derinligi Ol¢iisiinde yiikseltilir ve sikistirilir. Caki
donerken tabla uygun ilerlemeyle ¢akinin altindan gegirilerek kanal agilir ve 6lgiisii kontrol
edilir.

Fotograf 6.4: Tezgiha baglanmis kanal ¢akisi

65



Kesme
haroiet
A
Isin frezeye
aklagtinimas) Talag yuzey

r )

Iy yluzey

Serbest yuzey
yuzeyl
Tolkag boghuju

Sekil 6.4: Kanal freze cakisi is parcasindan talas kaldirirken

Fotograf 6.5: Sert maden takma uclu kanal ¢akilar: ve actiklar1 kanallar

6.2.2. Parmak Freze Cakilari

Bir silindir {izerinde kesici agizlar1 bulunan kesicilerdir. Bazilarinin alin yiizeyinde
kesici agiz vardir, bazilarinda yoktur.

S

-

Resim 6.3: Parmak freze ornekleri
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Silindirik sapli parmak freze cakilari pens tertibatiyla tezgah fener miline baglanir.
Kama kanali ekseni ig parcasi iizerinde belirtilir, is par¢asi mengeneye, tablaya veya divizor
aynasi ile punta arasina baglanir.

Fotograf 6.8: Pens tertibatinin montaji1 ve parmak frezenin takilisi
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Silindirik parca iizerine kanal agmak i¢in kanal genisligine esit ¢apta bir parmak freze
secilir. Freze cakisi basta belirtildigi gibi baslik miline baglanir. Is parcasi, freze ¢akisina
yaklastirilir. Freze cakisinin ucu is pargasinin yatay eksenin altina gelinceye kadar
yiikseltilir. Sekil 6.5’teki gibi is parcasinin yanina ince bir kagit pargasi konur. Freze cakisi
donerken kagit parcasina deginceye kadar tabla dikkatlice parmak frezeye yaklastirilir,
mikrometrik bilezik sifirlanir ve tabla asagiya indirilir. Freze c¢akisim1i mil eksenine
ayarlamak i¢in tabla is pargasi eksenine dogru; freze ¢akisi yarigapi + is pargasi yarigapi (ya
da kanal eksenin oldugu yer) + kagit kalinligi kadar ilerletilerek sekildeki gibi kanalin
acilacag yerin iizerine gelir. Ornegin, freze ¢akisimin ¢ap1 8 mm, is parcasinin ¢apt 40 mm
ve kagit kalinligi 0,1 mm ise tabla 8/2+40/2+0, 1= 4+20+0, 1= 24, 1 mm ilerletilir ve parmak
freze kama acilacak yere getirilerek donerken parcaya temas ettirilir ve ¢akinin
kaldirabilecegi dl¢iide derinlikler vererek kama kanali agilir ve i bitiminde oOl¢iiliir.

Parmak freze cakisi

Parmak freze gakisi

Is pargasi

|
Is pargasi

Kagit

Sekil 6.5: Parmak frezenin mil eksenine kaydirilisi

Alninda kesici agizlar1 bulunan parmak freze ile kanal acilirken 6nceden delik
delmeye gerek yoktur fakat alninda kesici agzi olmayan parmak frezelerle kama agilirken
kama kanallarinin bag kisimlar1 kapali ise kama kanalinin baslangicina, kanal derinligi kadar
kanal genisliginde ya da daha kii¢iik delikler delinir.
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Fotograf 6.9: Parmak freze ile farkh kanallarin islenmesi
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6.3. Kanal A¢mada Emniyet Tedbirleri

[s pargas1 giivenli bir sekilde baglanmal.

Caki saglam ve uygun yontemlerle baglanmali.

Caki donerken el cakiya yaklagtirllmamali ve 6lgme yapilmamali.
Is parcasinin bittiginden emin olunmadan is parcasi sokiilmemeli.

YV VY

Yanlis
Sekil 6.6: Caki donerken elle dokunulmamah  Sekil 6.7: Kanal ¢cakisinin takihsi

6.4. Acilmus Kanallarin Kontrolii

Kanal derinligi, kumpasin kili¢ tertibatiyla; kanal genisligi, i¢ ¢ap ¢eneleriyle kanalin
referans ylizeyine uzakligi ise kumpasin sabit ve hareketli ¢eneleriyle dlciilebilir.

e
\ i

Fotograf 6.10: Sirasiyla kumpasla derinlik, kanal genisligi ve kanal mesafesinin 6l¢iimii
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Sekil 6.8: Sert maden takma ug¢lu ¢akilarla kanal ve cep agma

Fotograf 6.11: Takma uclu parmak freze

6.5. Parmak Freze ile Cep Acmak (Havuz)

Alin yiizeyinden kesme yapan parmak freze baglanir. Is pargasi tezgaha paralel olarak
baglanir. Is pargasmin yan yiizeylerinden birine bir 6nceki konuda belirtildigi gibi kagit
konarak parmak frezeyle temas ettirilip tabla sifirlanir. Bu yiizeye 90° a¢1 olusturan ikinci
yiizeye de temas ettirilip araba mili sifirlanir. Cep ac¢ilacak olan bolgedeki herhangi bir kenar
referans alinarak tabla ve arabadan o noktaya gelinir, tabla ve araba mili {izerindeki
mikrometrik bilezikler sifirlanir.

Ust yiizeye temas edilir, konsol mili mikrometrik bilezikten sifirlanir. Bir miktar
derinlik verilerek cep kenarlarinda tabla ve arabadaki 6lgiiler cep genislik ve uzunluguyla
ortiisecek sekilde hareket ettirilir. Sonra ortada kalan alan taranir. Cep derinligi olusuncaya
kadar bu isleme devam edilip cep agma islemi bitirilir. Olgiiliir tam ise parga sokiiliir.
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Sekil 6.9: Karbiir parmak freze ¢akilariyla cesitli kanal ve cep acma 6rnekleri
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UYGULAMA FAALIYETI

Is parcalarinda kanal ve cep frezeleme yapiniz.
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islem Basamaklar: Oneriler
» Ogrenme Faaliyeti 4’te gosterildigi ve dnceden
ogrendiginiz gibi komparator kullanarak pargay1
tablaya paralel baglayiniz. Pargayr mengene
veya civata ve pabugla baglamalisiniz.
> Kanallarin agilmas icin is > Agcilacak kanal_ genisligindeki kanal gakisi veya
A parmak frezeyi pens takimi veya malafaya
parcasini tezgaha paralel <
baglaymiz. baglamalisiniz. -
> Freze cakisin tezgaha > Pafgaya_ y_ar}dan kagit koyarak hafifce temas
baglayiniz ettirmelisiniz. o o
L. > Tabla ve arabaya ait mikrometrik bilezikleri
» Kanali frezeleyiniz.
> Parmak freze ile cep sifirlamalisiniz.
frezeleviniz » Kanal acilacak bolgeye gelerek kanali aginiz.
yinz. > Yeni bir parca baglayarak ya da ayni parca
» Kumpas ile 6l¢gme ve . o .
! . tizerinde yukarida belirtilen iglemleri
kontrol islemini yapiniz. N .
: tekrarlayarak cep agilacak bolgeye gelmelisiniz.
» Kanal1 ve cebi kontrol et D S
i » Agcilacak cep (havuz) dlgiilerini géz onilinde
ediniz. . e
bulundurarak islemelisiniz.
» Kumpas ile kanalin derinligi, genisligi ve
boyunu 6lcerek kontrol etmelisiniz.
» Acilan kanalin kontrolii bitmeden parcay1
sokmemelisiniz.
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Asagidaki sorulan dikkatle okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Kanal agmada is parcasini tezgah tablasina paralel baglamak i¢in hangi kontrol aletini
kullaniriz?
A) Kumpas
B) Celik cetvel
C) Mikrometre
D) Komparator
E) Barometre

2. Kanal agmada asagidaki kesicilerden hangisi kullamlmaz?
A) Parmak freze cakisi
B) Testere freze ¢akisi
C) T freze ¢akisi
D) Kanal cakis1
E) Rayba

3. Kanallarin 6l¢iisiinii asagidakilerden hangisi ile kontrol ederiz?
A) Gonye
B) Komparator
C) Kumpas
D) A¢1 Gonyesi
E) Mikrometre

4, Kanal derinligi kumpasin hangi tertibat1 ile 6l¢iiliir?
A) Kilig
B) Tamburla
C) Sabit ¢enesi ile
D) Hareketli ¢genesi ile
E) Cetveli ile

5. Kanal agarken talag derinligini frezenin hangi kismiyla veririz?
A) Tabla
B) Konsol
C) Araba
D) Baslik
E) Taban

6. Parmak frezeler asagidaki tertibatlardan hangisi ile baglanir?
A) Mengene
B) Malafa
C) Pens
D) Civata
E) Mors Kovani
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7. Kanal freze ¢akisi frezeye asagidakilerden hangisi ile baglanir?
A) Pens
B) Mengene
C) Malafa
D) Divizor
E) Dik Baslik

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

8. () Pabugla baglamada T somunu, saplama, somun, rondela, pabug ve dayama
kullaniriz.
9. () Cep frezeleme islemlerinde alninda kesici agzi bulunan freze kullanirsak 6n delik

delmeye gerek kalmaz.

10. () Kanal agarken is parcasinin dl¢iistinii kontrol etmeden s6kmemeliyiz?

DEGERLENDIRME

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

Is saglig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak frezecilik materyalin montaj uygulamasi

yapiniz.
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Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

baglayabildiniz mi?

1. Kanallarin agilmasi igin is pargasini tezgaha paralel

Freze cakisin tezgaha baglayabildiniz mi?

Kanali frezeleyebildiniz mi?

Parmak freze ile cep frezeleyebildiniz mi?

Kumpas ile dlgme ve kontrol iglemini yapabildiniz mi?

SHRAEIE AN

Kanal1 ve cebi kontrol edebildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda Hayir seklindeki cevaplarimzi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz Evet

ise sonraki bireysel 6grenme materyaline gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

1 Frezeleme
2 Freze

3 Ozel

4 E

5 D

6 B

7 E

8 A

9 C

10 E

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

ONO OB IW N

O|<|O<|<OmmO|> @wm

OGRENME FAALIYETIi-3’UN CEVAP ANAHTARI
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o
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OGRENME FAALIYETi-42UN CEVAP ANAHTARI
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