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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cergeve Ogretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek
ve gelistirilmek iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim dgretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi
onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modillere internet iizerinden
ulagabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI110
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayarli Makine imalati
MODULUN ADI Diiz ve A¢ili Freze Cakis1 Yapma
Frezeleme islemlerinde kullanilan diiz ve acili freze
MODULUN TANIMI cakilarii, uygun kesici takimi ve tezgahi segerek, imalati
yapabilme becerisi kazandiran 6grenim materyalidir.
SURE 40/24
Freze tezgahlarinda kesicileri ve is pargalarini
ON KOSUL baglamak, is kazalari, is giivenligi ve alan ortak modiilleri
almis olmak.
ACIKLAMA ‘ (")zel. 'ama(;h olar‘a1.< iiretilen disililerin  goriiliip
incelenmesi isletmelere gidilerek yapilacaktir.
YETERLIK Freze ¢akisi agma iglemlerini yapmak.
Genel Amag
Bu modiil ile uygun ortam ve arag gerecler
saglandiginda freze cakisi agma islemlerini
MOD["JLI"JN AMACI yapablleceksmlz
Amaclar
> Diiz freze cakisi agma islemlerini yapabileceksiniz.
> Acili freze cakisi agma iglemlerini yapabileceksiniz.
Okul disinda bulunan isletmeler ve atdlyeler. Okul
icindeki talagli imalat ortami, sinif ortami, projeksiyon,
EGITiM OGRETIM bilgisayar ve donanimlari, defter, silgi, kalem, modiile ait
ORTAMLARI VE ders notlari, kumpaslar, mikrometreler, komparator, freze
DONANIMLARI cakilari, freze tezgahi, uzun-kisa malafa milleri, pens
tertibati, anahtar takimi, kovanlar, mengeneler, civata ve
pabuglar, is kaliplari, divizor, is parcalari.
> Her faaliyetten sonra diiz ve agili freze ¢akis1 yapma
islemi ile ilgili kazandigimiz bilgi ve becerileri
Olcmek igin test olup kendi kendinizi
degerlendireceksiniz.
OLCME VE > Daba sonra modiil uygulamalari ile §ize imaliit r"esmi
DECERLENDIRME verilen parcay1 freze tezgahinda istenen Ol¢li ve

standartlarda yapacaksiniz.

> Ogretmeniniz imalati1 yaptiginiz parca ile resmi
karsilastirarak, Olgme ve kontrol aletleri ile
dogrulugunu kontrol edip puan ile
degerlendirecektir.

ii




Sevgili Ogrenci,

Diiz ve Acili Freze Cakis1 Yapma modiili ile talagl imalatta ¢cok 6nemli bir yeri olan
frezecilik mesleginde kullanilan diiz ve a¢ili freze ¢akilarinin imalatin1 yapmay1 6grenmeye
baslayacaksiniz. Freze tezgdhi talagli imalat endiistrisinde en ¢ok kullanilan tezgéh
gesitlerinden biri ve belki de en 6nemlisidir.

Teknolojinin hizla gelismesinden dolay1 freze tezgahlarn da artik bilgisayar destekli
imal edilmektedir. Bilgisayar destekli takim tezgahlarini1 (CNC) en iyi sekilde kullanabilmek
icin liniversal freze tezgahlarini ¢ok iyi tamimak ve kullanmak gerekir.

Sizler, Diiz ve Agili Freze Cakisi Yapma modiilii ile sanayide 6nemli yeri olan
frezecilik konusunda ilerlemenizi saglayarak is bulmamzi kolaylastiracaktir. Sahip
olacagmiz nitelikler, calistiginiz igletmede sizin daha farkli bir konumda olmanizi
saglayacaktir.






OGRENME FAALIYETi-1

( \MAC )

Belirtilen siirede diiz freze ¢akis1 agma islemlerini yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Cevrenize en yakin bir imalat atdlyesine gidip orada freze calisma ortamim
geziniz. Gozlemlerinizi siifta arkadaslariniza anlatiniz. Orada sizin en ¢ok
dikkatinizi ¢eken sey neydi?

> Okulunuzda veya evinizde internet ortaminda frezeleme ile ilgili bilgiler
toplayimiz. Topladiginiz bilgilerin internet adresini arkadaglariniza sdyleyiniz.

1. DUZ FREZE CAKILARI YAPMA

1.1. Sivri Disli Freze Cakilan

Bu frezeler, dis bigimlerinin sivri olmasindan dolay1, malzemeyi kesmek iizere dalma
yapar. Bundan dolay1, az bir kuvvetle kesme islemi uygular. Kullanilan frezelerin ¢ogu sivri
disli frezelerdir.

Imalatlari, diger tiplerine gore daha ucuz oldugundan endiistride en g¢ok kullanilan
frezelerdir. Giiglii talas kaldirmak ve diizgiin yiizey kalitesi elde etmek kolaydir.

> Silindirik Frezeler

Adindan da anlasildig1 gibi silindir bi¢imli olarak yapilirlar. Disler ¢evre dis ylizeyi
tizerinde olup diiz ve helis kanallar seklindedir. Helis kanall1 frezeler birkag dis birden kesme
yaptig1 icin diiz kanalli freze ¢akilarina gére daha rahat ve sessiz keser. Bir freze ¢akisinin
ucundan bakildig1 zaman eger dis kanal1 saat akrebi yoniinde biikiilerek uzaklasiyorsa, buna
SAG HELIS, eger ters yone dogru ise buna da SOL HELIS denir. Resim 1.1°de sag ve sol
helis kanalli freze ¢akilar1 goriilmektedir. Makine pargalarinin yiizeylerinin frezelenmesinde
kullanilir.

Resim 1.1: Sag ve sol helis kanall silindirik frezeler
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> Alin Frezeleri

Hem ¢evre hem de alin yiizeyinde kesici disleri vardir (Resim 1.2). Alin frezeleri ile
diizlem yiizeyler ve kanallar agilabilir. Ayrica aym1 anda birbirine dik iki yiizeyi islemek
miimkiindiir.

Resim 1.2: Alin freze ¢akisi
> Ac1 Frezeleri

Resim 1.3’te de gorildiigii gibi uclart acili olarak sivriltilmis freze cakilardir.
Genellikle 30°, 45°, 60°, 75°, 90° vb. acilarda bulunur. Tek tarafi acili veya cift tarafi acilt
olarak da bulunur. Biiyiik ¢capli olanlar ortadan delikli, kii¢iik ¢apli olanlar1 ise sapli olarak
imal edilir. Kirlangi¢ kuyrugu ve benzeri profiller bu a1 freze ¢akilari ile agilir.

Resim 1.3: A¢1 freze cakilar
> Kanal Freze Cakilar:

Boydan boya kanallarin agilmasinda kullanilan disk seklinde g¢evresel kesme yapan
almlart disli kesme agist bulunan freze ¢akisidir (Resim 1.4). Bu ¢akilarin bazilarinin ¢evre
yiizleri, bazilarinin hem ¢evre hem de alin yiizleri keser. Isminden de anlasildig: gibi kanal
acmak veya mevcut kanallar1 genigletmek igin kullanilir.



Resiml1. 4: Kanal freze cakilar

1.2. Sirt1 Eksantrik Torna Edilmis Freze Cakilar:

Istenen bicimde profil yiizey elde edebilmek icin kullanilan freze ¢akilaridir. Kavisli,
koseli ve diizgilin olmayan sekilli ylizeylerin, kilavuz kanallar1, matkap oluklariyla disli ¢ark
profillerinin frezelenmesinde kullanilan kesicilerdir.

> Bicim (Profil) Frezeleri

Cesitli profillerin islenmesi i¢in kullanilan freze ¢akilaridir. En ¢ok kullanilanlari i¢ ve
dis biikey olanlaridir. Thtiyaca gore 6zel olarak degisik profillerde imal edilirler (Resim 1.5).

Resim 1.5: Profil freze ¢akisi

1.3. Diiz Freze Cakisi1 Elemanlarinin Tanimi

Diiz freze ¢akilarinda kesici disleri olusturan oluklar, diiz olup ¢aki eksenine paralel
durumdadir (Sekil 1.1). Alin frezesi, kanal frezesi gibi ¢akilarda ayrica; dogrultulari caki

merkezinden gegen diiz disler bulunur (Sekil 1.2).

Sekil 1.1: Diiz freze cakisi Sekil 1.2: Diiz freze ¢akisi(Alin frezesi)



Asagida anlatilan elemanlar, cakinin imalati sirasinda frezelenmesine esas olan 6l¢ii
ve boyutlardir. Sekil 1.3te diiz frezede kullanilan elemanlar goriilmektedir.

> Dis merkez acisi (a ,) : Dislerin ¢aki merkezi ile yaptig1 a¢1 olup agisal bolme
isleminde dikkate alinir.

> Ayar acis1 (P) : Divizore baglanan freze cakisinin yatay diizleme gore ayarini
saglayan acidir.

> Sirt acisi (y) : Frezelenecek olan caki dislerinin sirt kisimlarina verilen agidir.
Sirt agisi, cakinin frezelenmesinde kullanilan a1 frezesinin de agisina esittir.

> Zirh genisligi (a) : Freze cakisinin dis uglarinda birakilan dar yiizeylerin
genisligine ait Ol¢iidiir. Bir veya birkag paso ile disli cark agar gibi dislenen
freze cakisinin dis sirtlarindaki zirh genisligi, paralel serit halinde ve istenen
Ol¢iide olmalidir. Dis derinliginin uygun Olgiide olusturulmasi ile saglanir.
ayar agist da zirhin paralelligini etkiler.

Sekil 1.3: Diiz freze cakisi elemanlari

1.4. Diiz Freze Cakis1 Elemanlarimin Hesaplanmasi

Diiz disli freze elemanlarimin hesaplanmasinda kullanilan formiiller asagida sirasiyla
tanimlanmustir;

> Dis merkez agis1 (o ,) = 360°/z
> Ayar agist (B) =cosp=tan a,/tany

> Delikli ayna bolme hesabi =ny=1/z n=10,/z



Omnek : Dis sayis1 z = 12 olan bir kanal freze cakismin dis oluklarmi y=60°'lik ag1
freze ile agmak i¢in gerekli elemanlari hesaplayiniz.

Cozim :

> Dis merkez agis1  (a,) =360°/z
a,=360°/12
o ,= 30° olur.

> Ayar agis1 (B) =cosp=tan a,/tany
cosP = tan 30° / tan 60°
cosp =0,333
B =70°30" olarak divizor ayarlanir.

> Delikli ayna bdlme hesabi =ny=1i/z mn=1i0,/360
n,=40.30/360
n=30/9
n=3 3.(4)/9.(4)
n=3 12/36 delikli ayna hesabina gére bolme yapilabilir.



( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Tornalanmis taslagi malafaya baglaymiz.

Isi divizore baglayiniz.

Divizorii istenen boliintii sayisina
ayarlayniz.

Frezeyi, tezgah tablasina is ekseninde
baglaymiz.

Frezenin agisina gore divizori ayarlaymiz.

Kanallar1 aginiz.

Malafanin sap1 ve takilacagi yuvayi
dikkatle temizlemeli ve malafay1
takmalisiniz.

Is parcasini, gevsemeyecek sekilde
malafaya almalisiniz.

Isin baglandig1 malafay1, divizore
bosluksuz olarak takmalisiniz.

Delikli ayna hesabini yapmalisiniz.

Delikli aynadan yapilacak bolme
islemlerinde, ayna kolunu, bosluksuz
olarak dondiirmelisiniz.

Freze gakisini is parg¢asinin merkezine
gore ayarlamalisiniz.

Dis oluklarini agmak i¢in segilen freze
cakisinin agisi, uygun degerde olmalidir.

Yatay diizleme gore divizore verilecek
ac1y1 hesaplamali ve divizorii bulunan
aciya gore ¢evirmelisiniz.

Divizoriin donmemesi i¢in civatalart
stkmalisiniz.

Kanal1 iki pasoda (kaba ve ince)
agmalisiniz.

Dis boslugu tam derinlige indirildiginde
mikrometrik bilezigi sifirlamalisiniz.
Her kanaldan sonra divizoriin manivela
kolunu bulunan deger kadar delik
sayisini ¢evirmelisiniz.




((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen 6lgme degerlendirmede; ¢oktan se¢meli sorular, bosluk doldurma

sorular1 ve dogru -yanlis kriterleri uygulanmaistir.

1.

Asagidakilerden hangisi sivri digli freze ¢akilarindan degildir?

A) Alin freze cakisi
B) Profil freze ¢akisi
C) Kanal freze cakisi
D) Ac1 freze cakisi

Asagidakilerden hangisi diiz freze ¢akisi elemanlarindan degildir?

A) Dis merkez agis1
B) Ayar acist

C) Zirh agis1

D) Sirt agis1

Ayar agisi, divizore baglanan freze gakisinin yatay diizleme gore ayarimi saglayan
acidir.

(T ) Dogru (GO ) Yanlig
Zith genisligi, freze cakisinin dis uclarinda birakilan dar yiizeylerin ................. ait
Olctdiir.

Kavisli, koseli ve diizgiin olmayan sekilli yiizeylerin, kilavuz kanallari, matkap
oluklariyla digli c¢ark profillerinin frezelenmesinde kullanilan freze c¢akulari,



PERFORMANS TESTi

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davranslart dikkate alarak
gerceklestiriniz. Islemin siiresi= 4 ders saatidir.

Kullanilacak Alet ve Avadanhklar

1- Freze tezgahi

2- Divizdr ve puntasi

3- Markalama aletleri

4- Tek tarafli konik ac1 frezesi
5- Olgme ve kontrol aletleri
6- Mihengir

Dis sayis1 z = 10 olan bir kanal freze ¢akisinin gerekli elemanlar1 hesaplayiniz. Dis
oluklarin1 y=60° lik a¢1 freze ile agmak icin gerekli olan hazirliklar1 yaparak disleri aginiz.



ACIKLAMA: Asagida listelenen davranislarini gozlediyseniz EVET, goézleyemediyseniz
HAYIR siitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet Hayir

Gerekli hesaplamalar1 yaparak uygun acilart ve delikli ayna
dondiirme oranint buldunuz mu?

2 |Is pargasina uygun kesici takimi segebildiniz mi?

Freze tezgahi1 ve diger takimlar1 temiz ve tertipli tuttunuz

3
mu?

4 Kesme sivisinin igin gerecine uygun olmasina dikkat ettiniz
mi?

5 Kesici takim1 durumuna gore tezgah fener miline bagladiniz

mi1?

6 | Tezgahin devir sayisini ayarladiniz mi?

7 | Tezgahi ¢alistirip kontrol ettiniz mi?

Olgiilere gore tornalanmis is pargasini uygun malafaya
taktiniz m1?

Freze cakisini tezgah malafasina, malafay1 da yuvasina iyice
siktiniz m1?

10 |Is pargasmi giivenli bir divizére tezgaha bagladiniz mi1?

11 | Divizdrii bulunan agiya uygun olarak ¢evirdiniz mi?

12 | Divizériin donmemesi i¢in civatalarinmi siktiniz mi?

13 | Freze cakisini i parcasi merkezine gore ayarladiniz m1?

Kanallart olustururken kaba ve ince paso degerleri
kullandiniz mi1?

15 |Is giivenligi kurallarma uydunuz mu?

16 |Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME
Eger, faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa, faaliyete donerek ya da Ogretmeninize
danigarak bunlar1 tamamlayiniz



OGRENME FAALIYETIi—2

( \MAC )

Belirtilen stirede acil1 freze ¢akist agma islemlerini yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Cevrenize en yakin bir imalat atdlyesine gidip orada freze ¢alisma ortamini
geziniz. GoOzlemlerinizi smifta arkadaslariniza anlatimiz. Orada sizin en ¢ok
dikkatinizi ¢ceken sey neydi?

> Okulunuzda veya evinizde internet ortaminda frezeleme ile ilgili bilgiler
toplaymiz. Topladiginiz bilgilerin internet adresini arkadaglariniza sdyleyiniz.

2. ACILI FREZE CAKILARI YAPMA

2.1. Helisel Oluklu Diiz Freze Cakis1 Yapimi

Freze tezgdhinda bir freze cakisinin yapilmas: i¢in, 6nce gerekli olan elemanlarin
hesaplamalar1 yapilir. Daha sonra 6l¢iisiinde torna edilerek gerekli bigcim verilmis is pargasi
uygun bir malafaya sikica takilir veya varsa frezenin 6zel doner tablasina da baglanabilir.
Malafa iki punta arasina veya ayna ile punta arasina baglanir. Is pargasinin malafa {izerindeki
sitkisma yoniine gore freze g¢akisi talas kaldirmalidir. Freze cakisi divizore gore kesme
yapacagindan is parcasi da bu yonde malafada sikigsmali, ¢oziilmemelidir.

Bu yapilan islemlerin ardindan uygulanacak islemler asagidaki gibi siralanabilir:

> Is parcas1 uygun sekilde iki punta arasina alinir.

> Tezgah tablasi helis ayar agisina () , helisin sag ve sol olusuna uygun yonde ve
miktarda dondiirtliir.

> Tezgah tablast govdeye dogru, uygun bir agiklik birakilmak tizere yaklastirilir.

»  Freze cakis1 malafa iizerinde, is pargasinin iistiine gelebilecek sekilde uygun bir
yere tespit edilir.

> Tezgah tablas1 diizeltilip, is parcasinin sonu freze c¢akisinin ekseni altina
getirilir. Bu, freze cakisini, par¢a ayarlandifinda tam dis derinligi ile oluk
bicimini verebilecek bir konuma getirmek demektir.

> Tezgah tablasin1 bir kere daha helis ayar agisina gore dondiirerek tespit
somunlart sikilir.

> Uygun kesme hizi, ilerleme ve devir sayilar1 segilir, tezgah bunlara gore
ayarlanir.

> Cakiya, zirh genisligini saglayacak sekilde talas verilerek disler acilir.
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> Diiz freze cakilarinin iglenmesinde dis oluklari, diiz disli carkta oldugu gibi
divizorde bolme islemi ile ya da agili bdlme iglemi ile agilir.

> Alin freze cakilarinin alin yiizey dis oluklari, diglere ait merkez agilara gore ve
bolme yontemi ile agilir.

2.2. Acih Frezeler

Agili freze gakilarinin, diiz freze ¢akilarina ek olarak, farkli olan elemanlari sunlardir
(Sekil 2.1) :

> Helis adim1 ( P ) : Dis olugunun caki eksenine paralel olarak bir doniiste aldig1
diisiiniilen yoldur.

Helis adimi, P =11 . d . tana ile hesaplanir.
> Helis ayar agis1 (P) : Dis oluguna ait helisin, ¢aki ekseni ile yaptigi agidir.
Helis ayar acis1 B =90 - a ile hesaplanir.

> Helis acis1 (o) : Dis oluguna ait helisin, ¢aki eksenine dik diizleme gore yaptigt
egim acisidir.

> Cark donanim : Acili frezelerde uygulanacak olan cark donanimi hesabi ve
takilis diizeni

Cark donanim1 =40 . P,/ P

Sekil 2.1: Acihi (helis) freze elemanlari
Ornek :

P; = 6 mm olan frezede 70 mm capinda z = 12 disli sag helisli ve helis acis1 a = 64°
olan vals freze cakisi agilacaktir. Zirh genigligi 1mm olup oluklarin agilmasi i¢in 12° + 48° =
60° lik iki tarafli konik ac1 frezesi kullanilacaktir.Verilenlere gore gerekli olan elemanlarin
hesaplanmasi :

Helis adimi1 P =11 . d . tana ile hesaplanir:
P=3,14.70.tan 64°
P=3,14.70.2,05030

P =450 mm
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Helis ayar ac1s1 f =90 - a ile hesaplanir:
B=90°- 64°
B=26°

Delikli ayna hesab1 ny=1/ z ile hesaplanir:
n=40/12

n=3 (4/12)

n,=3 (12/36)

Cark donanimi =40 . P,/ P ile hesaplanir:
Cark donanimi =40 . 6 /450

Cark donanimi =40 . 6(5) /45 . 10(5)
Cark donanim1 =40 .30/45 .50

Cark donannmi=A.C/B.D

Burada (Sekil 2.2)

A =40 dislisi, tezgah tabla miline (¢eviren, tabla dislisi)

B =45 dislisi, ara miline (gevrilen)

C =30 dislisi, (45 dislisi ile) ara miline (¢eviren)

D =50 dislisi, delikli ayna kuyruk malafasina (¢evrilen, divizor dislisi) takilir.

Divizdr
diglisi
D
c - %
B 1
A

Tabla
diglisi

Sekil 2.2: Cark donanimi

Freze c¢akisinda helisler, saga dogru yikseliyorsa sag helisli; sola dogru
yiikseliyorsa sol helisli, demektir (Sekil 2.3).

Sol

Sekil 2.3: Frezenin helis yonii
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2.3. Sivri Disli Acih Freze Cakisinin Acilmasinda Takip Edilecek
Islem Sirasi

Freze tezgahinda bir sivri disli agili freze ¢akisinin yapilmasi i¢in, 6nce gerekli olan
elemanlarin hesaplamalar1 yapilir. Daha sonra baglama islemleri ile makinenin ayari
uygulamalarina gegilir.

> Hazirlanan is pargasi iki punta arasinda divizore baglanir.

> Freze ¢akisi, is pargcasinin malafa iizerindeki sikigma yoniine gore kesme
yapacak sekilde ve tabla ayar acis1 kadar dondiiriildiiglinden isin tizerinde
olabilecek durumda baglanir.

> Is parcasi arka ucu, freze gakisi ekseninin altina getirilerek tezgah tablasi helis
ayar acis1 () kadar dondiiriiliir (Sekil 2.4).

Malafa ekseni O

doniis yonii

Sekil 2.4: Sag helisli caki yapimi icin tablanin déndiiriiliisii

Sol helisli ¢aki i¢in, disli donanimina yon degistiren ara disli takilarak, tabla ters
! acida (-p ) dondiiriiliir (Sekil 2.5).

Sekil 2.5: Sol helisli caki yapim icin tablanin déndiiriiliisii

Cevre ve alin ylizeyine kesici dislerin agilmasinda islem siras1 asagidaki gibidir:

> Divizordeki is parcasinin alin yilizeyine punta yiiksekliginde ayarli mihengirle 1.
dis ¢izgisi merkezden gegecek sekilde cizilir (Sekil 2.6-A).

> Parga, dis araligi kadar dondiiriilerek 2. dis ¢izgisi de ¢izilir (Sekil 2.6-B).
Cizgiler aras1 dis boslugu olup ac1 frezesi ile bosaltilacaktir.

> 2. ¢izgi, ¢aki yiizeyi ile ¢cakisacak sekilde dondiiriiliir (Sekil 2.6-C). Cakinin 12°
lik tarafi, 2. ¢izgiyi, kesici digin talas yiizeyi olarak iglerken; diger tarafi da 1.
Cizgiye zirh genisligi kadar yaklasarak dis sirtini isler.

> Freze cakist dis derinligini olustururken zirh genisligi Ol¢iisii de saglanmis
olmalidir.
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> Agilan helisin sag yonlil olmasi i¢in is pargasi; divizor, tablanin sonunda iken
ok yoniinde (saat ibresinin tersi) dondiiriilmelidir.

> Her dis ayni sira ile agilarak freze ¢akisi tamamlanir.

> Sol yonlii freze cakisi acarken, ilk dis olugunu islemek icin kesici ters baglanir
ve 1. Dig ¢izgisi, yatay eksene gore 90° + 12 = 102° dondiiriilerek kesme iglemi
yapilir (Sekil 2.6-D). Parca saat ibresi yoniinde dondiiriilerek freze cakisinin

yapimi tamamlanir.

Dis araligi | sirt
00 O ¢
A 8 c [

Sekil 2.6: Acih (helis) freze cakisinin agilmasinda islem sirasi

Diiz ve acili freze cakilarinin ¢ok cesitleri bulundugundan kesici dislerin agilmasi ile
ilgili hesaplarda degisir.

> Diiz agizli freze cakilarinin iglenmesinde dis oluklari, diiz disli carkta oldugu
gibi divizorde bolme ile ya da agili bdlme islemi ile agilir.

> Helis (a¢il1 ) freze cakilarinin dis oluklari, helis dislilerin agilmasinda oldugu
gibi agilir.

> Alin freze ¢akilarinin alin yilizey dis oluklari, dislere ait merkez agilara gore
bolme yontemiyle acilir.

> Freze ¢akilarinin agilmasinda genellikle ac1 frezeleri kullanilir.

2.4. Diiz ve Acili Freze Yapilmasinda Dikkat Edilecek Kurallar

Freze tezgahinda diiz acili freze cakisinin yapilmasi sirasinda asagida belirtilen
hususlar dnemlidir:

> [s parcasi, gevsemeyecek sekilde malafaya alinmalidir.

> Isin baglandig1 malafa, firdondii ile birlikte iki punta arasina bosluksuz olarak
takilmalidir.

»  Delikli aynadan yapilacak bdlme islemlerinde, ayna kolu, bosluksuz olarak
dondiirtilmelidir.

> Dis oluklarini agmak i¢in segilen freze ¢akisinin agisi, uygun degerde olmalidir.

> Dis derinligi tam olarak verildiginde, yeterli zirh genisligi saglanmalidir.
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Acili freze helisleri ile ilgili olarak, c¢ark donamimi hesabinda ve takilig
diizeninde hata olmamalidir.

Agili frezenin helislerini agarken, paso sonlarinda tabla, 6nce asagi indirilmeli;
sonra baslangic noktasina getirilerek yukar kaldirilmalidir (Resim 2.1).

Resim 2.1: Helisel freze ¢akisinin acilisi

Agilacak ¢akinin, sag ve sol helisli olusuna gore doniis ve hareket yonleri ile
helis ayar a¢isinin konumu uygun olmalidir (Sekil 2.7).

Sag helisli silindirik freze Sol helisli silindirik freze

Sekil 2.7: Sag ve sol helisli freze ¢akilarmin agihis

17



( UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER

» Tornalanmis taslagi malafaya baglayiniz. | » Malafanin sap1 ve takilacagi yuvayi
dikkatle temizlemeli ve malafay:
takmalisiniz.

> Is parcasmi, gevsemeyecek sekilde
malafaya almalisiniz.

> Isi divizore baglaymiz.

> Is pargasim  iki punta arasinda

baglamalisiniz.
» Firdondiiyli emniyetli olarak tesbit
etmelisiniz.

» Isin  baglandigi malafayl, divizore
bosluksuz olarak takmalisiniz.
» Delikli ayna hesabini yapmalisiniz.

> Divizorii istenilen boliintii sayisina > Delikli aynadan yapilacak bdlme
ayarlaymiz. islemlerinde, ayna kolunu, bosluksuz
olarak dondiirmelisiniz.

> Frezeyi, tezgah tablasina is ekseninde » Freze cakisimi is pargasinin merkezine
baglaymniz. gore ayarlamalisiniz.

» Dis oluklarin1 agmak i¢in segilen freze
cakisinin agisi, uygun degerde olmalidir.

» Yatay diizleme gore divizore verilecek

» Frezenin agisina gore divizorii ayarlayiniz. acty1 hesaplamali ve divizorii bulunan
aciya gore ¢evirmelisiniz.

» Divizériin donmemesi i¢in civatalar
stkmalisiniz.

» Kanali iki pasoda (kaba ve ince)

» Kanallar1 agimiz. acmalisiniz.

» Dis boslugu tam derinlige indirildiginde
mikrometrik bilezigi sifirlamalisiniz.

» Her kanaldan sonra divizoriin manivela
kolunu bulunan deger kadar delik
sayisini gevirmelisiniz.




((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen 6lgme degerlendirmede; ¢oktan se¢meli sorular, bosluk doldurma

sorular1 ve dogru - yanlig kriterleri uygulanmistir.

1.

Asagidakilerden hangisi agili freze c¢akisi yaparken, i3 parcast baglama
yontemlerinden biri degildir?

A)  Doner tablaya baglama

B)  Iki punta arasina baglama

C)  Aynaile punta arasina baglama
D) Mengeneye baglama

Asagidakilerden hangisi agili freze ¢akisi elemanlarindan degildir?

A)  Dis merkez agist
B)  Helis ayar agist
C)  Helis donanimi
D)  Helis adim

Helis adimi, dis olugunun ¢aki eksenine paralel olarak iki doniiste aldig1 diisiiniilen
yoldur.

Freze ¢akisinda helisler, saga dogru yiikseliyorsa sag helisli; sola dogru yiikseliyorsa
sol helisli, demektir.

Sol helisli ¢aki i¢in, disli donanimina yon degistiren ara disli takilarak, ............. ters
acida (-p) dondiiriiliir.

Freze cakisi dis derinligini olustururken ............ genigligi Ol¢iisii de saglanmis
olmalidir.



PERFORMANS TESTI

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davramislart dikkate alarak
gerceklestiriniz. Islemin siiresi = 4 ders saatidir.

Kullanilacak Alet ve Avadanhklar:

1- Freze tezgahi

2- Divizdr ve puntasi

3- Markalama aletleri

4- ki tarafli konik ac1 frezesi (12° + 48° = 60° lik)
5- Olgme ve kontrol aletleri

6- Mihengir

Sag yonlii helisel bir freze ¢akisi, 62 mm ¢apinda ve 20 dislidir. Dislerin talas yiizeyi
yarigap dogrultusunda, zirh kalinlig1 0,75 mm. helis ayar agis1 da 22° dir. 60° lik (48° ve
12°) ¢ift konikli freze ¢akisi kullanilacaktir. Bir kanal freze gakisinin gerekli elemanlari
hesaplayimiz. Gerekli hesaplamalar1 ve hazirliklari yaparak disleri aginiz.
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ACIKLAMA:  Asagida  listelenen  davranmislann  gdzlediyseniz ~ EVET,
gozleyemediyseniz HAYIR siitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet Hayir

Gerekli hesaplamalar1 yaparak uygun acilart ve delikli ayna
dondiirme oranint buldunuz mu?

2 | Is pargasina uygun kesici takimi segebildiniz mi?

Kesici takim1 durumuna gore tezgah fener miline bagladiniz
m1?

4 | Tezgahin devir sayisini ayarladiniz mi1?

Freze tezgah1 ve diger takimlar1 temiz ve tertipli tuttunuz
mu?

Kesme sivisinin igin gerecine uygun olmasina dikkat ettiniz
mi?

7 | Tezgahi ¢alistirip kontrol ettiniz mi?

Olgiilere gore tornalanmis is pargasini uygun malafaya
taktiniz m1?

Freze ¢akisini tezgah malafasina, malafay1 da yuvasina iyice
siktiniz m1?

10 |Is parcasini giivenli bir divizdre, tezgaha bagladiniz mi1?

11 | Divizorii, bulunan agiya uygun olarak ¢evirdiniz mi?

12 | Divizoriin donmemesi i¢in civatalarin siktiniz mi1?

13 | Freze cakisini i pargast merkezine gore ayarladiniz m1?

14 | Gerekli olan disli carklari yerine taktiniz m1?

15 | Markalama iglemini yaptiniz m1?

Kanallar1 olustururken kaba ve ince paso degerleri
kullandiniz m1?

17 |Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

18 | Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME
Eger, faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa, faaliyete donerek ya da Ogretmeninize
danigarak bunlar1 tamamlayimiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida Dbelirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davranmiglart dikkate alarak

gerceklestiriniz. Islemin siiresi = 4 ders saatidir.

Kullanilacak Alet ve Avadanhklar

1- Freze tezgahi

2- Divizdr ve puntasi

3- Markalama aletleri

4- iki tarafli konik ag1 frezesi (12° + 48° = 60° lik)
5- Olgme ve kontrol aletleri

6- Mihengir

P, = 8 mm olan frezede 60 mm capinda z = 10 disli sag helisli ve helis agis1 a = 50°

olan vals freze ¢akis1 agilacaktir. Zirh genisligi 1 mm. olup oluklarmn agilmasi igin 12° + 48°
= 60° lik iki tarafli konik a¢1 frezesi kullanilacaktir. Verilenlere gore gerekli olan elemanlari
hesaplayarak yapimini sekillerle agiklayiniz.

TALIMAT

1- Gerekli elemanlar1 hesaplayiniz.

2- Tornalanmis taslag1 malafaya baglaymiz.

3- Isi divizore baglaymiz.

4- Divizori istenilen boliintii sayisina ayarlayimiz.
5- Gerekli disli ¢arklar takiniz.

6- Frezeyi, tezgah tablasina is ekseninde baglaymiz.
7- Frezenin acisina gore divizorii ayarlayiniz.

8- Kanallar1 aginiz.
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ACIKLAMA:  Asagida  listelenen  davranmislann  gdzlediyseniz ~ EVET,
gozleyemediyseniz HAYIR siitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.
DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir
1 Gerekli hesaplamalar1 yaparak uygun acilar1 ve delikli ayna
dondiirme oranint buldunuz mu?
2 | Is pargasina uygun kesici takimi segebildiniz mi?
3 Freze tezgahi ve diger takimlari temiz ve tertipli tuttunuz
mu?
4 Kesme sivisinin igin gerecine uygun olmasia dikkat ettiniz
mi?
5 Kesici takim1 durumuna gore tezgah fener miline bagladiniz
mi1?
6 | Tezgahin devir sayisini ayarladiniz mi?
7 | Gerekli olan disli ¢arklari yerine taktiniz m1?
8 | Tezgahi calistirip kontrol ettiniz mi?
9 Olgiilere gore tornalanmis is pargasini uygun malafaya
taktiniz m?
10 Freze cakisini tezgah malafasina, malafay1 da yuvasina iyice
siktiniz mi?
11 |Is pargasini giivenli bir divizore tezgaha bagladiniz nu?
12 | Divizdrii bulunan agiya uygun olarak ¢evirdiniz mi?
13 | Divizoriin donmemesi i¢in civatalarini siktiniz mi?
14 | Freze ¢akisini is parcas1t merkezine gore ayarladiniz m1?
15 | Markalama iglemini yaptiniz m1?
Kanallar1 olustururken kaba ve ince paso degerleri
16
kullandiniz m1?
17 |Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?
18 | Islemi zamaninda yapabildiniz mi?

Diiz ve acili freze ¢akist yapma modiilii faaliyetlerinin ve aragtirma ¢aligmalarinin
sonunda kazandiginiz bilgilerin 6lgiilmesi ve degerlendirilmesi i¢in 6gretmeniniz size 6lgme
araci uygulayacaktir. Bu degerlendirme sonucuna gore bir sonraki modiile gecebilirsiniz.

Diiz ve acili freze ¢akist yapma modiiliinii bitirme degerlendirmesi i¢in 6gretmeninizle
iletisim kurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

B
C
Dogru
Yanhs
GENISLiGINE
SIRTI EKSANTRIK

6 | TORNA EDILMIi$
FREZE CAKILARI

N[ B (RN |-

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

D
C
Yanhs
Dogru
TABLA
ZIRH

Q[N B W N -

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigiiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlaymiz.
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