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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimn 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karari ile onaylanan, Medeki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 daa ait gerceve o6gretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel dgrenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyai olarak hazirlanmus,
denenmek ve gelistirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya bagslanmstir.

Modiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

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

Basilmis moduller, egitim kurumlarinda oOgrencilere Ucretsiz olarak
dagitilir.
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ACIKLAMALAR

KOD 521IMM 1005
ALAN Makine Teknolojisi
Makine Imalataihg, Endistriyel Kahpahk,
DAL/MESLEK Endustriyel Modelcilik ve Bilgisayar Destekli M akine
Ressamlig1
DERS Teme imalat Islemleri
MODUL UN ADI Teme Frezelemeislemleri - 1

MODULUN TANIMI

Frezeleme iglemlerinde uygun kesici takim secerek is
parcalarina dizlem ylizey ve egik ylzey frezeleme
islemleri yapabilme beceris kazandirmaktir.

SURE 40/32
- Freze makinelerinde kesici takimlar1 ve is parcalarim
ON KOSUL baglamak icin “is kazdlar”, “is givenligi”, F‘)‘te%nalel o
islemleri-1" modullerini almis olmak gerekir.
Teme frezeleme islemlerini yapabilmek icin freze
ACIKLAMA tezgahi ve kesici takimlarimn imalat ortaminda hazir
bulunmas: gerekir.
YETERLIK Freze tezgahlarinda hazirlik islemleri yapmak.

MODULUN AMACI

Gend Amac:

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

Amaglar:

1- Belirtilen slirede baglama araglarim kullanarak freze
cakilarim baglayabileceksiniz.

2- Bdlirtilen sirede is parcalarim emniyetli olarak
baglayabileceksiniz.

3- Bdlirtilen siirede is parcaarinin élgme ve kontrol inti
yapabileceksiniz.

4- Kullanilacak cakiyr fener miline ve is parcasim da
tezgah tablasina baglayip duzlem ylzey frezeleme
yapabileceksiniz.

5- Kullanilacak gakiyr fener miline ve is parcasini da
tezgah tablasina baglayip egik ylzey frezeleme
yapabileceksiniz.




EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Okul diginda bulunan isletmeler ve atdlyeler. Okul
icindeki talagli imalat ortami, sinif ortami, projeksiyon,
bilgisayar ve donanimlari, defter, silgi, kalem, module ait
ders notlari, kumpaslar, mikrometreler, komparator, freze
cakilar, freze tezgahi, uzun-kisa malafa milleri, pens
tertibat1, anahtar takimi, kovanlar, mengeneler, civata ve
pabuclar, is kaliplari, divizor, is parcalary

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Her fadliyetten sonra frezeleme islemi ile ilgili
kazandigimiz bilgi ve becerileri dlgmek icin test olup
kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

Daha sonra modul uygulamalar: ile size imalat resmi
verilen parcay1 freze tezgahinda istenilen dlci ve
standartlarda yapacaksiniz.

Ogretmeniniz imalatim yaptigimz parca ile resmi
karsilagtirarak, 6lcme ve kontrol aetleri ile dogrulugunu
kontrol edip puan ile degerlendirecektir.




Vi



SevgiliOgrenci,

Temel Frezeleme islemleri-1 Modiilii ile talasli imalatta gok 6nemli bir yeri olan
frezecilik meslegini grenmeye baslayacaksiniz.

Talagh imalat endustrisinde en cok kullanilan tezgah cesitlerinden biri ve belki de en
Onemlisidir.

Frezecilik, giiniimtiz makine metal sektdruintin vazgecilmez bir bolimuddr. Bu ytzden
her imalat ortaminda freze tezgahlar1 bulunmaktadir. Sizler Temel Frezeleme Islemleri-1
Modultniin egitimini alarak frezecilik konusunda alt yapimzi olusturmus olacaksiniz.

Sanayisi gelismis olan bolgelerimizde frezeciye olan ihtiyag artmustir. Ozellikle
mesleki egitim veren okullarimiz isletmelere kalifiyeli eleman yetistirememektedir.
Isletmeler mezun olan tim ogrencilerimizi hemen biinyesinde calistirmaya baslamstur.
Boyleceis bulma sikintisi gekmezler.

Teknolgjinin hizla gelismesinden dolay: freze tezgahlar da artik bilgisayar destekli
olarak imal edilmektedir. Bilgisayar destekli takim tezgahlarim (CNC) en iyi sekilde
kullanabilmek icin tniversal freze tezgahlarim ¢ok iyi tammak ve kullanmak gerekir.

Sizler, Temel Frezeleme Islemleri-1 Modilu ile temel frezecilik teknolojisini
Ogreneceksiniz. Basit frezeleme islemlerini yapacaksiniz.

Daha sonra Temel Frezeleme islemleri-2 ve diger modllerinin de egitimini alarak
frezecilik meslegini tam olarak 6grenmis olacaksimz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Belirtilen surede baglama araglarinm kullanarak freze gakilarim baglayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenize en yakin bir imaat atdlyesine gidip orada freze ortaminm geziniz.
Gozlemlerinizi simifta arkadaslariniza anlatimz. Orada sizin en cok dikkatinizi ceken sey
neydi? Arkadaglarimzla tartiginiz.

1.KESICILERIi BAGLAMA

Okulunuzda veya evinizde internet ortaminda frezeleme ile ilgili bilgiler toplayinz.
Toplachgimz bilgilerin internet adresini arkadaglariniza sdyleyiniz.

1.1. Freze Cakilarim Bigimlerine Gore Tanmitilmasi ve Kullanmldigr
Yerler

Kendi ekseni etrafinda donen ve genellikle gok disli agizlaryla talas kaldirma islemi
yapan kesiciye freze cakis ach verilir.

1.1.1. Silindirik Frezeler

Adindan da anlasildigr gibi silindir bicimli olarak yapilirlar. Disler cevre dis yuzeyi
Uzerinde olup diiz ve helis kanallar seklindedir. Helis kanall1 frezeler birkag dis birden kesme
yaptig1 icin diiz kanall1 freze gakilarina gore daha rahat ve sessiz keserler. Bir freze ¢akisinin
ucundan bakildigi zaman eger dis kanal1 saat akrebi yonunde bikulerek uzaklasiyorsa, buna
SAG HELIS, eger ters yone dogru ise buna da SOL HELIS denir. Resim 1.1’ de sag ve sol

helis kanall1 freze cakilar1 gorilmektedir. Makine parcalarinin ytzeylerinin frezelenmesinde
kullanilir.

RESIM 1.1: Sag HelisKanall: Silindirik Frezeler RESIM 1.2: Kanal Freze Cakist



1.1.2. Kanal Frezeleri

Bu tir freze cakilarinin dilindirik freze cakilarindan fark:
sadece dar olmalaridir (Resim 1.2). Bu cakilarin bazilarinin gevre
yiizleri, bazilarinin hem gevre hem de alin yiizleri keser. isminden
de anlagildig1 gibi kanal agmak veya mevcut kanallar1 genigletmek
icin kullanlir.

1.1.3. Alin Frezeleri

Hem cevre hem de ain ylzeyinde kesici disleri vardir
(Resm 1.3). Alin frezeleri ile diuzlem ylzeyler ve kanallar
acilabilir. Ayrica aymi anda birbirine dik iki yuzeyi islemek
mamkandar.

RESIM 1.3: Alin Freze Cakist

1.1.4. Aci Frezderi

Resim 1.4'te de goruldugl gibi uclart agil
olarak sivriltilmis freze cakilaridir. Genellikle
30°, 45°, 60°, 75°, 90° vb. agilarda bulunur. Tek
taraf1 agilh veya cift tarafi acili olarak da bulunur
(Resim 1.4a). Blyuk capl1 olanlar ortadan delikli,
kicuk capli olanlar: ise sapli olarak imal edilir
(Resim 1.4b). Kirlangic kuyrugu ve benzeri
profiller bu a1 freze cakilar ile agilir.

(@ (b)
RESIM 1.4: Ag Freze Cakilar:

1.1.5. Parmak Frezeler

Hem cevrelerinde, hem de alin yiizeylerinde iki
veya daha fazla kesici agizlarn vardir (Resim 1.5).
Silindirik veya konik sapl1 olarak imal edilir. ince ve
kicuk parcalarin kenarlarim dik islemek, kama kanallari
acmak gibi islemlerde kullanilir.

RESIM 1.5: Parmak Frezeler

1.16.“T” Frezeler

“T” freze cakilar bir disk ve diske bagl sap
kismindan olusur. Diskin cevresinde kesici disler
bulunur. Silindirik veya konik sapli olarak imal
edilir. DUz ve helis kanall1 olarak yapilir (Resm
16). “T" kanalari, kama kanalar1 gibi kanallar
agmak icin  kullanilr.  “T”  freze cakisim
kullanmadan 6nce “T” kana icin parmak freze veya
kanal freze cakisi ile diiz 6n kanalin agilmasi gerekir.

RESIM 1.6: “T” Freze Cakist



1.1.7. Modul Frezeler

Standart disli cark profillerini agmak icin kullamlir. Bu freze c¢akilari dis
buyUklGklerine gbre normlastirilir. Her seride 8 veya 16 freze ¢akisi bulunur. Modl freze
¢akist 1 den 8 veya 16 ya kadar numaralandirilmis olup her numaramn hangi sayilardaki disli
carklar1 acacag: Uizerinde yazilmistir (Resim 1.7).

RESIM 1.7: Modiil Freze Cakist RESIM 1.8: Profil Freze Cakist

1.1.8. Bigim (Profil) Frezeler
Cesitli profillerin islenmesi icin kullanilan freze cakilaridir. En ¢ok kullanilanlar: i¢ ve
chs bikey olanlaricir. Ihtiyaca gore 6zel olarak degisik profillerdeimal edilir (Resim 1.8).

1.2.Freze Cakilarimin Dislerinin Y apilisina Gore Tanmtilmasi
1.2.1. Takma Uclu Freze Cakilari
Takim celigi veya dokme celikten yapilmig bir govde lzerine sert maden uglarin

takilmasiyla meydana gelir. Kirilan veya bozulan uglarin yenileriyle degistirilmes kolaydir.
BlyUk ¢apl1 frezelerde gévde maliyetini ekonomik olusunu saglamaktadir.

LA A

RESIM 1.9: Takma Uclu Freze Cakilar:

1.2.2. Eksantrik Torna Edilmis (Sabit K esitli) Freze Cakilari
Freze cakilarinin disleri arkaya dogru eksantriktir. Modul ve profil freze ¢akilari bu
turdendir (Resim 1.7 ve 1.8).

1.2.3. Normal Bigimde (Sivri Dis) Freze Cakilari

Bu tip freze cakilarinin dislerinin kolay bicimlendirilebilmesi sebebiyle genellikle
sivri disli olarak yapilirlar. Parmak, kanal, silindirik, testere, ain, , “T”, ac1 frezeler birer
sivri disli freze gakilaridir (Resm 1.2 - 1.5 - 1.6).

1.3.Freze Cakilarimin Yapildigi Malzemelere Gore Tamtiimas

1.3.1. Takim Cdligi Freze Cakilari
Karbon celiginden yapilmistir. Dusuk sicaklikta sertliklerini - kaybettiklerinden
Omarleri kisadir. Ucuz ancak piyasada ¢ok az kullanilir.



1.3.2. Yuksek Hiz Celiginden (HSS) Y apilmis Freze Cakilar:

Iyi cins karbonlu ¢elik icine katki maddeleri ilavesiyle elde edilen aasimli celiktir.
Yuksek hiz ¢elikleri, oda ve yuksek sicakliklarda yuksek sertligi ve yuksek sok direnci
sayesinde iyi performansiyla kesici takim malzemesi olarak kullamiimaktadir. Y tiksek
hiz celikleri 6nemli miktarda W, Mo, V ve Cr gibi karbir yamc elementlerle
alasimlandirilmistir. Endustride yaygin olarak kullanilirlar.

1.3.3. Sert Maden Uclu Freze Cakilari

Sert maden uclu freze ¢akilari 900°C'ye kadar olan calisma sicakliklarina dayamm
gosteririler. Asinma direncleri  oldukca yuksektir. Cok sert dokularindan dolay:
kirilgandirlar. Isiy1 iyi iletirler ve 1sil genlesmeleri azdir. Endustride en ¢ok kullamlan freze
cakilaridir (Resim 1.10). Yuksek kesme hizi ve ilerleme ile caistiklarindan maliyeti
dusuktir. Aym zamanda sogutma sivist segimi ve kullanilmast Onemlidir. Kesici uglar
koreldiginde degistirilerek yenisi takilir.

b) PCD Sert Maden Kesici Uglar ¢) CBN Sert Maden Kesici Uclar
RESIM 1.10: Cesitli Sert Maden Uclar

1.4.Freze Cakilarimin Tezgaha Baglanmas

1.4.1. Freze Cakilarimin Fener Miline Baglanmasi

Ortast ddikli freze cakilari uzun ve kisa malafa milleriyle, sapli freze cakilarinin
buylkleri 6zel stkma diizenleriyle, kiiciikleri de pens-mandren tertibati ile freze tezga fener
miline baglamrlar.

Delikli freze cakilari, malafa adi verilen bir milin Uzerine takilir. Bu milin tGzerindeki
konik kisim tezgah fener milinin uygun konik yuvasina sokulup, arkasindan bir vida ile
cektirilerek tespit edilir (Resim 1.11).



1.4.2. Freze Cakilarimn M alafalar a Baglanmasi

Uzun malafay: fener miline baglamak icin, Ust baslik vidalari gevsetilerek malafa
boyu kurtaracak kadar cekilir ve govdeye tespit edilir. Arka destek yatagi Ust kizaga
gecirilerek basliga tespit edilir. Malafa somunu sokuldr. Freze ¢akist mumkin oldugu kadar
tezgah govdesine yakin baglanacak sekilde malafa bileziklerinin bir kismu gikartilir. Freze
cakisi kesme yoniine gore malafa somununu sikacak sekilde malafaya takilir. Uzerine malafa
bilezikleri ve yatak bilezigi silinerek takilir. On destek yatag: temizlenerek, malafa mili
Uzerindeki yatak bilezigine yerlestirilir. Ust basliga tespit edilir. Daha sonra malafa mili
somunu uygun bir anahtarla sikistirilir (Resim 1.12).

DIKKAT: Anahtara gekicle vurulmaz, boru takilarak sikma yapilmaz.

\ 1
RESIM 1.13: Freze Tezgah: Ust Baglik ve Aparatlar:

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

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



RESIM 1.14 : Malafa Miline Takilan Freze Cakist

Freze cakisimt sokmek icin, tezgah motoru durdurulur ve agir devire ainir. Malafa
somunu anahtarla gevsetilir. On yatak tespit vidas gevsetilerek disari alimr. Maafa
somunu elle sokuldr. Bilezikler elle disar1 alindiktan sonra freze ¢akisi cikarilir.

RESIM 1.15 : Malafa Millerinin Diizeni

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

Kisa malafaar da fener miline tespit edildikten sonra freze ¢akisinin kalinligina gore
bilezikler kullamlarak malafavidasi alindan sikistirilir.

(@ (b)
RESIM 1.16 : Kisa Malafa Mili ve Ug Vidasinin Dik Basliga Takalst



1.4.3. Saph Freze Cakilarinin Pens Adaptor i ve Tutucularla Baglanmas
Mors konikli freze gakisimin fener miline mors konigi ile baglanmasi, silindirik sapl

freze cakisinin fener miline tespiti, genellikle 6zel sikma dizenleri ile yapilir.

(d)
RESIM 1.17 : Parmak Freze Cakisnin Pense Takilis: ve Stkilmas:

Kuguk capl1 sapl1 freze gakilart pens-mandren tertibatiyla baglanirlar. Adaptor adi da
verilen bu yontemde delik caplari, degisik dlgulerde yapilmis bir seri takim pens takim ile
kullanilir. Bu takimdan baglanacak freze gakisi ¢apina uygun olan pens segilerek adapttre
takilir. Daha sonra freze ¢akisi pensicine yerlestirilir. Ve adaptér somunu ay anahtarla sikilir
(Resim 1.17).

RESIM 1.18 : Pens Adaptor Takimz ve Malafa Mili



1.5.Bashklar

1.5.1. Univer sal Bashklar

Bu tur basliklarin milleri hem disey hem de
yatay dizlemde istenilen egiklikte dondiriltp tespit
edilebilir (Resm 1.19). Kendi govdesinde bulunan
ac1 bolunttlerinden yararlanarak 360° déndurilerek
calisabildikleri icin piyasada sikca kullanlir.

RESIM 1.19 : Universal Freze Baslig:

1.5.2. Eksantrik Basliklar

a. Tamtilmalar
Eksantrik bagliklar, fener milinden ainan dairesel hareketi, dogrusal harekete

cevrilmesinde kullanilir. Bu baslik ile tabla ylzeyine dik olarak, her iki tarafa 90° ye kadar
dondirllerek acili ylzeyler islenebilir.

b. Kullamldig Yerler
Eksantrik bagsliklar genellikle, disli carklarin, kasnaklarin kama kanallarini, kare,
dikdortgen veya dizgin olmayan bicimdeki deliklerin yapinminda, cesitli - profildeki
kanallarin acilmasinda kullanilir.

(b
RESIM 1.20: Dik Bagligin Tezgaha Takidmas:

c. Sokulup Takilmalari
Freze tezgahlarinda fener miline takilacak bitin bagliklar asagidaki sira dikkatlice
takip edilerek yapilmalidir.

Freze tezgah motorunu ana salterden kapatinmz.

Fener mili devir sayisim en diistk devire aimz.

Tablay1 korumak igin ylzeyine tabla genisligine yakin ol¢llerde sunta veya ahsap
konmalidir ki baslik tablaya zarar vermesin ve kaymasin.

Baslik yuzeyi ve fener mili ylizeyini bez ile silerek temizleyiniz.

Takilacak baglik atdlyede bulunan vincle (ving yoksa birkag kisi birlikte) kaldirilarak
tezgahi fener mili yuvasina yaklastirinz.

Ving yardimiyla baghik yilizeyinin yuvasina oturmasini saglayimz. Y lizeyde pim
varsa yuvaya oturmasin saglayinz.

Baslik yuvasina oturdugunda, varsa gektirme milini sikimiz.

Bagslik yuvaya oturduktan sonratespit civatalarim sikilarak emniyete alinmz.

VV VYV VV VVV
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Emniyetli bir sekilde basligin takildigindan emin oldugunuzda, tezgahi dusuk
devirde calistirarak kontrol ediniz.

Freze bagliklarinin sokilmesinde ise asagidaki sira dikkatlice takip edilmelidir.

Freze tezgah motorunu ana salterden kapatiniz.

Fener mili devir sayisini en distk devire aimz.

Baslikta freze cakisi takili ise dikkatlice sokinuz.

Tabla ylzeyine koruyucu ahsap koyunuz.

Tablaytzeyindeki koruyucu bagligin alt yizeyine deyinceye kadar kaldirimiz.
Atolyede ving varsa kancayi baslik yuvasina takip emniyete aimz.

Fener milinde ¢ektirme mili takil ise sokinuz.

Govdeye tespit edilen civatalar1 sokiniz.

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

Vingle basligi emniyetli bir ortama tasiyiniz.

Baslik, fener mili ve diger yardimci parcalar: temizleyerek yaglayiniz.

11
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UYGULAMA FAALIYETI

)

islem Basamaklari

Bilgi konularindan is parcasina| e
uygun Ozellikte freze cakisin
seginiz. o

Oneriler
Is onllgunuzi  giyerseniz  (zeriniz
kirlenmez.
Kesici takimi  baglamadan  6nce

tezgahinin salterini kapatiniz.

Yanhs freze cakist segmeyiniz. Aks
taktirde takim omrii azalir. s parcamzin
ylzeyi bozuk cikar.

Yapilacak isleme gore freze cakisi
seginiz.

Freze cakisina uygun malafa mili ve| e

Sectiginiz freze cakisimin  malafaya

baglama aparatini seginiz. uygunlugunu kontrol ediniz.

Malafay: basliga takiniz. e Maafayr bashiga takarken yuvaarin
temiz olmasina dikkat ediniz.

Freze ¢akisint malafaya takiniz. e  Cektirme civatasint emniyetli bir sekilde

sikmay1 unutmayiniz.

Civatalann sikarken veya sokerken
anahtar: ¢ekiclemeyiniz.

Bilgi konularinda DIKKAT yazilarim
hatirlayiniz.

Is glivenligi modul inii tekrar okuyunuz.
Baglanan ¢aki ile talas kaldirmadan 6nce
disik  devirde donls  yonunin
dogrulugunu kontrol ediniz.

12




(' GLCME VE DEGERLENDIRME )

OLCME SORULARI

Asagidaki coktan secmeli sorular: dikkatlice okuyunuz. Dogru disiindigiintiz cevabi
sikkin Uzerini daireicine aarak isaretleyiniz. Bunu tek basimza yapiniz.

1- Asagidakilerden hangisi, digerlerine gore farkli bir freze gakisidir?

A) Parmak freze ¢akisi

B) Kanal freze ¢akisi

)] Modl frezeler

D) Sert maden uglu ¢akilar

2- Asagidakilerden hangisi “T” kanal frezesinden 6nce kullanilarak 6n bosaltma islemi
yapar?

A) Ac freze cakist
B) Parmak freze ¢akisi
)] Form frezeler
D) Silindirik freze cakisi
3- Ortast delikli silindirik freze gakilari, asagidakilerden hangisi ile fener miline takilir?
A) Pens-mandren tertibat: ile
B) Malafamiliile
(&) Dogrudan takilir
D) Ozel sikma diizeni ile

4- Malafamili Uzerinde asagidakilerden hangisi bulunmaz?

A) Vidal1 gektirme cubugu
B) Sikma somunu
(&) Y atak bilezigi
D) Malafa bilezigi
5- Asagidaki ifadelerden hangisi yanlistir?
A) Freze cakilar1 temizlendikten sonratakim dolabina kaldirilir.
B) Malafa mili sokulUp takilirken tezgah salteri kapali olmalidhr.
)] Malafamilleri sokillrken freze ¢akisini ¢ikarmaya gerek yoktur.
D) Malafamilleri 6zel raflarinda muhafaza edilmelidir.

6- Yandaki sekilde  gorilen freze  cakisi
asagidakilerden hangisidir?

A) Kanal freze gakist
B) Testere freze cakist
)] Parmak freze ¢akisi
D) Ac freze cakist

13



7- Yandaki gsekilde gorilen freze cakis,
asagidakilerden hangisidir?

A) Silindirik freze cakisi
B) Modl freze cakisi

)] Form freze cakisi

D) Takmadisli freze ¢akisi

Asagida bazi ifadeler verilmistir. Bunlardan dogru kabul ettiklerinizi yanindaki
bosluga dogruise (D), yanlis ise (Y) yazarak cevaplayinz.

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

9- (...) Kanal freze cakilari ile genellikle diizlem yizeyler frezelenir.

10- (... ) Maafamili somunu 6n yatak cikarildiktan sonra sokuldr.

11- (... ) Gunimuzde sert maden uglu freze ¢akilar takim ¢eligi freze gakilarindan daha gok
kullanilir.

12- (...) Parmak freze cakilar: sadece silindirik sapli olarak yapilirlar.

13- (...) Modul freze cakilar1, standart disli cark profillerini agmak icin kullanilir.

Verdiginiz cevaplar: cevap anahtar ile karsilastiriniz.

Bu faaliyeti bagarili olarak bitirebilmek icin dogru cevap sayimz 13 sorudan 10'un
Uzerinde olmalidhr.

Asagidaki tabloyu doldurunuz. Yanlis yaptiginiz sorular ile ilgili konular: tekrar
ederseniz bunlar1 da dgrenmis olacaksinmz.

Dogru cevap sayisi Dogru yapilan soru numarast | Yanlis yapilan  soru
numarast

Y anlis cevap sayisi

Toplam soru say1si
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( PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Kaba dlculeri 40x40x135mm olan bir is parcasina (Sekil 4.1) yuzey frezeleme islemi
uygulanacaktir. Buna gore frezeleme islemi icin uygun kesici takim ve malafayr secerek

tezgaha baglayiniz (Resim 1.14).
Kullanilacak Freze cakisi, malafa,
takimlar adaptor ve elemanlar
Tezga_h hq21rI1k 10 dakika
sires
Kontrol sires 3 dakika
Kesici Takim 5uglu
Kesici takim ¢ap 50 mm
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KONTROL LISTESI

Modulin Adi | Temel Frezeleme islemleri-1 | Modiil Egitimini
Konu Kesicileri Baglama Alanin:
Amag Belirtilen strede baglama
araclarim kullanarak freze Ad1 ve Soyadi
cakilarin
bagl ayabileceksiniz.
ACIKLAMA: Bu faaliyeti gerceklestirirken asagidaki kontrol listesini bir arkadasimzin
doldurmasin: isteyiniz. Sadeceilgili alam doldurunuz.

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

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET | HAYIR

1 | Is onligunu giyip, gerekli givenlik onlemlerini aldimz nmi?
Tezgahin temizligini ve malafanin kullanilabilir oldugunu

2 e
kontrol ettiniz mi?

3 | Kesici takimu tamyip segebildiniz mi?

4 | Freze cakisina uygun malafa segebildiniz mi?

5 | Freze gakisini fener miline baglayabildiniz mi?

6 | Freze ¢cakisint malafaya baglayabildiniz mi?

7 | Kesici takimi dénis yonint kontrol ettiniz mi?

8 | Universal baslig takip sokebildiniz mi?

9 Freze gakilarinm baglama ve sbkmede emniyet kurallarina
uygun davranabildiniz mi?

10

11

DUSUNCELER
DEGERLENDIRME

Arkadasiniz  kontrol  listesindeki  davranislari  sirasiyla

tekrar etmesini isteyiniz.

16
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OGRENME FAALIYETIi -2

( AMAC )

Belirtilen slrede is parcalarimi  emniyetli  bir gsekilde freze tezgahina
bagl ayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenize en yakin bir imalat atdlyesine gidip orada freze ortamim geziniz.
Gozlemlerinizi ssmfta arkadaslarimza anlatiniz.

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

2.IS PARCALARINI BAGLAMA

2.1.Mengenenin Tezgaha Baglanmasi

2.1.1. Agizlar Govdeye Paralel
Islenen parcalann hassasiyetinin istenilen degerde ¢ikmasi mengenenin tezgah
tablasina cok iyi baglanmasi gerekir.

Mengene ceneleri komparattrle kontrol edilerek tezgah tablasina baglanir (Resm 2.1).

Tablanin tzeri temizlenir.

Mengenenin at ylizeyi temizlenir.

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

Komparator malafaya baglanir.

Komparatdr ucunun mengene hizasina gelmesi icin tabla hareket ettirilir.
Komparator ucu mengenenin sabit cenesine dayatilarak birkag devir yaptinlarak
sifiraayarlanr.

Tabla saga-sola hareket ettirilerek agizlarin gbvdeye paralellikleri kontrol edilir.
Paralelliklerini saglamak icin mengeneye hafifce vurulur.

Cenenin her iki tarafinda komparatorden okunan deger ayni olmalidir.

Civata ve somunlar sikilir.

VVVY VVVY VVYVY
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RESIM 2.1 : Mengene Agizlarinin Komparatorle Govdeye Paralellik Ve Diklik Kontrolii

2.1.2. Agizlar Govdeye Dik
Mengene ¢enelerinin gbvdeye dikligini paralellikte takip edilen acimlar aynen yapilir.
Sadece tabla enine hareket ettirilecektir.

2.2.Mengeneile Baglama

2.2.1. Vidali Mengen€elerle

Endustride en ¢ok kullanilan mengene ¢esididir. Kiglk parcalardais parcasinin altina
taslanmis uygun althiklar konur. Vidali mengenelerin bazilarinin tabanm sabittir, saga-sola
donmez. Bazi mengenelerin taban doner tabla lzerine oturtulmustur ve saga-sola istenen
acida dondurtllp sabitlenebilir. Bu mengenelere Universal mengene denir. Bazi
mengenelerin hem tabam disey eksen etrafinda doner hem de gévdes yatay eksen etrafinda
donebilir. Boylece parcalarin agili ylzeyleri yataya paralel hale getirilerek islenebilir.

DIKKAT: Is parcasi daima sabit cene tarafina sikistinlir. Kigik is pargalarim
mengenede sikarken, hareketli cene tarafina yuvarlak parca konur. Bdylece islenen ylzeyler
birbirine dik olur.

RESIM 2.2 : Vidal: Mengene

2.2.2. Eksantrikli Mengenelerle

Bu tip mengeneler is par¢asini, kolun tek hareketi ile sokip sikmay: saglar.
2.2.3. Hidralik ve Pnématik Mengenelerle

Seri Uretimde pargalarin elle baglanip sokilmesi zaman kaybina ve yorulmalara sebep
olur. Bunlart dnlemek icin hidrolik ve pndmatik mengeneler kullanlir.

18



DIKKAT: Mengeneleri tablaya baglamadan énce mengenenin alt yiizeyi, tablanin (st
ylzeyi bez ya da UstUpi silinerek temizlenmelidir.

2.3.Civata ve Pabuclarla Baglama

2.3.1. Baglama Civata ve Somunlari

Freze tezgahlarinda bulunan “T” kanallarina uyan dl¢llerde yapilmis olan civata
baslar1 genellikle kare olarak yapilir. Rondela ve somunlarlais parcalarini sstkma isleminde
kullanlir.

2.3.2. Pabuclar ve Cegitleri
Islenecek parcay: tezgah tablasina baglayan makine parcalaridir. Yassi, catal, basli,
Ozel amag igin yapilmisg pabuclar vardir.

RESIM 2.3 : Baglama Pabuglar:

2.3.3. Dayama Pabuclari ve Cesitleri

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

2.3.4. Civata ve Pabuglarla Baglama Kurallar:
» Pabuclar uygun sekilde vyerlestiriimeli ve atina
konacak takozun yiiksekligi tam olmalidir.
» Takoz, yuksek veya alcak olursa pabug¢ tam sikma
yapmaz.
» Civatais parcasinayakin olmalidir.
» Pabug, is parcast ve takozun Uzerine genis ylzeyle

oturmalichr. RESIM 255 is Parcasini Civata
ve Pabuclarla Baglama
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2.4.0zel Baglama Kahp ve Araclari, Sintis Tablalar: Ile Baglama

Cok cesitli is parcalart oldugundan bunlar tezgah tablasina baglamak icin degisik
sekillerde hazirlanan parcalardir. Ozel baglama kaliplarina is kaliplart da denilmektedir.
Parca sayis1 ¢cok fazla olan malzemeler icin distntilUr. Seri Gretimde kullanilir.

Sinus tablalart prizmatik bir kisimla uglardaki iki silindirden meydana gelir. Cesitli
egiklikteki parcalarin tezgah tablasina baglanmasi igin kullanilir.

2.5.Divizére Baglama
Is parcasi gevresine esit boluntiil(i kanallar ve yiizeyler islemek icin kullamlan aygittir
(Resim 2.6).

25.1. Amerikan Aynasiyla
Genellikle kisa pargalar: baglayip islemek icin kullanilir.

2.5.2. Ayna —Punta Arasinda
Uzun ve esneme yapmamasi istenen pargalar ayna
punta arasina baglanir.

2.5.3. Firdéndii Aynas ve Punta (iki Punta Arasinda)
Baglama

Is pargasimin her iki ucuna punta deligi acilms
olmasi gerekir. Parcamin bir ucuna firdondi baglanir. Bu
ug divizor tarafina denk getirilerek baglanir.

REW 2.6 : Divizor ve Punta fle
Iy Parcasint Baglama

2.6.Freze Tezgahlarinda Kullanilan Firdéndulerin Tanitim
iki punta arasina baglanan is parcalarinin divizérle beraber donmesini saglar. Is

parcas: veya malafa Uzerine baglanir. Firdondinin kivrik kuyrugu divizorin punta gatalt
arasinagirer.

RESIM 2.7 : Divizor, Punta ve Fardondii fle Js Parcasini Baglama
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UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

Tezgah tablasimin  Gzerini  ve| e
mengenenin alt ylzeyini Onceden| e
temizleyiniz.

Is 6nlugtintizii giymeyi unutmayimz.
Eger tdas ve benzeri seyler olursa is
parcasin egik baglar ve isi bozarsinmz.

Kullamlacak olan mengeneyi freze
tablasina sabitleyiniz.

Is pargasim mengeneye emniyetli bir
sekilde baglayip baglamadigimzi kontrol
ediniz.

Sabit agizlar1 govdeye dik veya paralel
olmasina dikkat ediniz.

Is parcasim  mengeneye  siki
baglamazsaniz is parcamz firlayabilir.

Is pargasim baglacigimzda isi  tek
baglamada  bitirmelisiniz. Boylece
verimli bir baglama yapmis olursunuz.

Is parcalarimi civata ve pabuclarla| e
baglayiniz.

[sin  durumuna  gore  baglama
yontemlerinden en  verimli  olammn
secmelisiniz.

Civata ve pabuclarla baglamada altliklar
ve destekler kullanabilirsiniz.

Is pargalarini divizorle baglayimz. .

Divizor ve punta uglarinin eksenlerini
tabla ylzeyine gOre komparatorle
kontrol ediniz.

Is parcalarim 6zel baglama kalip ve| e
araglari ile baglayinmz.

Bu yontemde baglamayi, sikmay: ve
sbkmeyi ¢ok pratik yapmalisinmz.

Bilgi konularinda DIKKAT vyazilarin
hatirlayinz.

Is giivenligi modul inii tekrar okuyunuz.
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(' OLCME VE DEGERLENDIRME )

OLCME SORULARI

Asagidaki coktan segmeli sorular: dikkatlice okuyunuz. Dogru dustindiguniz cevabr
sikkin Uzerini daireicine aarak isaretleyiniz. Bunu tek basimza yapiniz.

1- Asagidakilerden hangis, istenilen agida dondurilerek ayarlanan mengenedir?
A)  Pnomatik mengene
B) Hidrolik mengene
C) Kamli mengene
D) Universa mengene

2- Mengene genesinin tezgah govdesine paralel veya diklik ayar1 en hassas hangi aracla
yapilir?

A) Gonye

B) Cetve

C) Komparator
D) Kumpas

3- Asagidakilerden hangisinin sadece divizor aynasi ile baglanmasi daha uygundur?
A) Uzun parcaar
B) Kisasimetrik parcaar
C) Konik parcalar
D) Simetrik olmayan parcalar

4- Ozel bicimdeki parcalarin seri yapimina uygun baglama yontemi asagidakilerden
hangisidir?
A) s kaliplan
B) Doner tabla
C) Divizor
D) Mengene

Asagida bazi ifadeler verilmistir. Bunlardan dogru kabul ettiklerinizi yanindaki
bosluga dogruise (D), yanlis ise (Y) yazarak cevaplayinz.

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

6- (...) Mengenelerle parcalar kolayca baglanir.

7- (...) Mengene tezgah tablasinatespit civatalari ile baglanir.

8- (...) Civatave pabuclarla baglamada altliklar ve destek kullanilmaz.

9- (...) Mengeneyi tabla Uizerine koyarken, tabla tizeri ve mengene alt1 temizlenmelidir.
10- ( ... ) Baglamacivatalarinin boyu frezelenecek yiizeyin tzerine gitkmamalidhr.

Bu faaliyeti basarili olarak bitirebilmek icin dogru cevap sayimz 10 sorudan 8'in
Uzerinde olmal1dr.
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Asagidaki tabloyu doldurunuz. Yanlis yaptiginiz sorular ile ilgili konular: tekrar
ederseniz bunlar1 da dgrenmis olacaksinmz.

Dogru cevap sayisi Dogru yapilan soru|Yanhs yapilan soru
numarast numarast

Yanlis cevap sayisi

Toplam soru say1si
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(' PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Kaba dlculeri 40x40x135mm olan bir is parcasinin (Sekil 4.1) dort uzun ylzeyinden
ikiser milimetre talas kaldirilacaktir. Buna gore is parcasim mengene ile tezgaha baglayinz.

Kullanilacak Freze cakisi, is parcasi, malafa,

takimlar mengene, baglama elemanlari,
taslanmus altliklar, pring cekic,
kumpas, komparator.

Tezganhazwhik | 15 Gayika

suresi

Kontrol siires 3 dakika

Kesici Takim 5uclu

Kesici takimcgapr | 50 mm

RESIM 2.8 : is Parcasinin Mengene ile Baglanmas
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KONTROL LIiSTESI
Modulin Adi | Temel Frezeleme Modul Egitimini
Islemleri-1 Alanin:
Konu Is Parcalarim Baglama
Amag Belirtilen stirede is Ad1 ve Soyadh
parcalarint emniyetli bir
sekilde
baglayabileceksiniz.
ACIKLAMA: Bu faaliyeti gerceklestirirken asagidaki kontrol listesini bir arkadasimzin
doldurmasin: isteyiniz. Sadeceilgili alan doldurunuz.

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

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET | HAYIR

Is 6nlugintizii giyip ve gerekli givenlik 6nlemlerini aldimz
mi?

2 | Tezgah tablasinin temiz olup olmadigini kontrol ettiniz mi?
Mengeneleri sabit agizlart gbvdeye dik veya paralel olarak

3 freze tablasina emniyetli baglayabildiniz mi?

4 Is parcasinin 6zelligine gore baglama yontemini segebildiniz
mi?

5 Is pargasim emniyetli bir sekilde mengeneye baglayabildiniz
mi?

6 Is parcas: altina altlik kullandiysamz taslanms olup
olmadigin kontrol ettiniz mi?

7 Mengeneyi tezgah tablasina civatalarla emniyetli
baglayabildiniz mi?

8 Tezgah cevresinde gerekli glivenlik dnlemlerini alabildiniz

mi?

9 | Istenilen silrede tezgahimzi hazirlacimz mi?

10
DUSUNCELER

DEGERLENDIRME
Arkadasinmiz  kontrol  listesindeki  davranislant  sirasiyla  uygulayabilmelidir.

Uygulayamadigi davranmistan diger davramsa gegmek mimkin olamayacagindan faaliyeti
tekrar etmesini isteyiniz.
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OGRENME FAALIYETIi -3

( AMAC )
Belirtilen siirede is parcalarinin 6l¢gme ve kontrol inll yapabileceksiniz.
(ARASTI RMA )

Cevrenize en yakin bir imalat atélyesine gidip orada freze ortamim geziniz. imalat:
yapilan makine parcalarimn nasil kontrol edildigine dikkat ediniz.

Okulunuzda veya evinizde internet ortaminda kumpas ve mikrometre ile ilgili bilgiler
toplayimz. Topladiginiz bilgilerin internet adresini arkadaslariniza sdyleyiniz.

3.OLCME YAPMA
3.1.Slrmeli Kumpadar

3.1.1. 1/10, 1/20, /50 Milimetrik Verniyer

Temel el islemleri-1 modulinde ayrintili olarak anlatilmustir. Bu moduil U incel emenizi
Oneriyoruz.

@O

o |

]
1
8 9 10 11 12 13 14 15 O
n b
DUSMMI
|

3 4 S 6 7

0 1 2
Wil

01 234567890

\J

SEKIL 3.1: 1/20'lik Kumpas

3.1.2. 1/32", 1/64", 1/128", 1/1000" Verniyerler
1/32" hk Kumpas ("= in¢ yada parmak olarak okunur) : Cetvel tzerindeki 1” l1k
uzunluk 8 esit araliga bolinmistir. Parmak verniyer, cetvel zerinde 3/8” ik kisim 4 esit

parcaya bolunmustur. 3/8" : 4 = 3/32" olur. Sonug 1/8" den cikarilirsa, 1/8" - 3/32" = 1/32"
kumpasin hassasiyetini verir.

Sekil 3.2'de goruldigi gibi verniyerdeki sifir gizgisinin cetvelde gectigi 6l¢l 6nce
okunur (2/8"). Yamna verniyerdeki cakisan cizgi (1/32") okunarak yazilir.
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SEKIL 3.2: 1/32”1ik Kumpas SEKIL 3.3: 1/64”1ik Kumpas

1/64" hk Kumpas : Cetvel tzerindeki 1" lik uzunluk 16 esit araliga bolinmdistdr.
Parmak verniyer, cetvel lzerinde 3/16” lik kisim 4 esit parcaya boltinmustir. 3/16” : 4 =
3/64" olur. Sonug 1/16" dan ¢ikarilirsa, 1/16" - 3/64" = 1/64" kumpasin hassasiyetini verir.

Sekil 3.3'te goruldugi gibi verniyerdeki sifir gizgisinin cetvelde gegtigi 6lgli 6nce
okunur (4/16"). Yanina verniyerdeki ¢akisan cizgi (2/64") okunarak yazilir.

1/128" hk Kumpas : Cetvel lizerindeki 1" lik uzunluk 16 esit araliga bol inmiistdr.
Parmak verniyer, cetvel lzerinde 7/16" lik kisim 8 esit parcaya boltinmustir. 7/16” : 8 =

7/128" olur. Sonuc¢ 1/16"” dan cikarilirsa, 1/16" - 7/128" = 1/128" kumpasin hassasiyetini
verir.

Sekil 3.4'te goruldugu gibi verniyerdeki sifir gizgisinin cetvelde gegtigi 6lgli 6nce
okunur (6/16"). Yamna verniyerdeki cakisan cizgi (6/128") okunarak yazilir.

ﬁ (i

@ @ 7]
@ @
o L __|o 5y 10 15
— 1 ]y Lovvebtoa i
| 1T T HHHHHHHHH‘ T
i vz 374 56789 qul 234056
6/16" 6/126" 28/40" 7/1000"
SEKIL 3.4:1/128” ik Kumpas SEKIL 3.5: 1/1000” Iik Kumpas

1/1000” ik Kumpas : Cetvel tizerindeki 1” ik uzunluk 40 esit araliga bol inmistar.
Parmak verniyer, cetvel Uizerinde 49/40” 11k kisim 25 esit parcaya bol inmusttr. 49/40” : 25
= 49/1000" olur. Sonu¢ 2/40" dan cikarilirsa, 2/40" - 49/1000” = 1/1000” kumpasin
hassasiyetini verir.

Sekil 3.5'te goruldugu gibi verniyerdeki sifir gizgisinin cetvelde gegtigi 6lgli 6nce
okunur (28/40"). Yamna verniyerdeki ¢akisan cizgi (7/1000") okunarak yazilir.
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3.1.3. Modil Kumpaslar
Disli carklarin dis genisligini ve dis Ustt yuksekliginin 6l¢tlmesinde kullanlir.
3.1.4. Dijital kumpaslar

Dijital gostergeli kumpaslardir. Olgiilen deger kumpas tizerinden dogrudan okunur.
Kumpas Uzerinde gosterge ekrani, agma-kapama diigmesi, ve sifirlama diigmesi vardir.

RESIM 3.1 : Dijital Kumpas

3.1.5. Ozel Sirmeli Kumpaslar

Farkli geometrik sekillerde Uretilen parcalarin boyutlarini 6lgcmek icin kullamlan
kumpaslardr.

3.1.6. Olgme Uygulamalar:

31,7mm - 28,85mm — 18,08mm ve (2/8" 1/32") — (6/16" 6/128") — (4/16" 2/64") —
(28/40" 7/1000") dl¢llerinin gosterimi bir énceki sayfada gosterilmistir.

Olgme uygulamalanim  hatirlamak icin Temel El  Islemleri-1  Modul (i ndeki
uygulamalar1 tekrarlamamzi 6neriyoruz.

3.1.7. Kumpaslarin Bakimi

Kullamlmayan kumpaslar 6zel kutularinda veya kiliflarinda muhafaza edilirler.
Kumpadlar Gzerine darbe, vuruntu yapilmamalidir. Y oksa hassasiyetleri bozulur.
Kumpaslar kullanlirken genelerinin temizlenmesi gerekir.

Kumpaslarin galisan kisimlar: yaglanarak temizlenmelidir.

Y VVY
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Mekanik Kumpaslar (0'dan 2000 mm'ye kadar)

—

Dijital Kumpas Dijital Kumplasiar
(Su gegirmez 0'dan 300 mm.'ye kadar) {0'dan 1500 mm.'ye kadar)

Qzel Amagh Mekanik ve Dijital Kumpaslar

Saatli Kumpastar E i

(0dan 300 mm'ye kadar) Mekanik ve Dijital Derinlik Kumpaslan
(0°dan 1000 mm.'ye kadar)

RESIM 3.2 : Kumpas Cegitleri

3.1.8. Olgme Hatalar1
> Olgme aletinden meydana gelen hatalar,
> Olgme amindaki baski kuvvetinden olusan 6lgme hatalar,
» Yanlis okumadan olusan hatalar,
> Olcme aleti ile pargay: yanlis 6lgmeden kaynaklanan hatalar.

3.2. Mikrometreler

3.2.1. Mikrometre Tamtiimas
Kumpaslara gore daha hassas olan dl¢gme ve kontrol aletleridir. Mekanik kumandali
vida-somun sistemine gore ¢alisir. 0,01 — 0,002 — 0,001mm hassasiyetlerinde yapilir.

Oors sert metal uglar  sabitlemevidasi kovan tambur circir

0
0 5 10 15 20 5
o
45

Paann \ olgu: 24.01
\ bekalit tutag ) ¢
7 "
s i —/
| 0-25mm | /
NCLE 0.01mm[ L

SEKIL 3.6 : Mikrometrenin Kissmlar:
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3.2.2. Mikrometrenin Okunmasi

Milimetrik bolUnti kovan Uzerindeki cizgilerden eksen Ustlindeki cizgiler kag mm
oldugunu gosterir. Eksenin altindaki gizgiler ise 0,50 6l¢usinin ilave edilip edilmeyecegini
gosterir. Tambur Uzerindeki ¢izgilerden hangis cakisirsa tcti toplanarak 6lgl okunur.

Ornegin; Sekil 3.7 deki mikrometreden 41,96mm olan 6l ¢yt okuyalim.

41,00mm (Kovan tzerindeki mm'’lik rakamlardan okunacak.)
0,50mm  (Kovan Uzerinde, eksenin altindaki ¢izgiyi gecerseilave edilir.)
—+ 0,46mm  (Tambur Uzerinden okunacak.)

Toplam: 41,96mm

=
"

25 30 35 LOQ
] I Ll
AnaRsRRRRERRREN

olcu: 41.96

SEKIL 3.7 : Mikrometre Uygulamas:

3.2.3. Mikrometre Cesitleri

a) Dis Olgii Mikrometreleri : Is parcalarimin dis caplarini, parca genisliklerinin
olctilmesinde kullanilir.

b) Degisir Ceneli Mikrometre (Simir Mikrometresi) : Imaat esnasinda
sinirlandirilmus, belli araliktaki dl¢ilerin kontrol inde kullanilir.

o) Ic Olgii Mikrometres : Ic caplarn, kana genisliklerinin 6lgiimesinde
kullanlar.

d) Derinlik Mikrometres : Kand ve ddik derinlikleriyle kademe
yuksekliklerinin 6l¢tlmesinde kullanilir.

e) Modul Mikrometres : Disli cark Uzerindeki dislerin adimumn 6l¢iilmesinde
kullanlar.

f) Vida Mikrometresi : Miller Uzerindeki dis dibi capim, dis derinliginin
olctilmesinde kullanilir.
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RESIM 3.3 : Mikrometre fle Olgme

3.2.4. Mikrometrenin Kontroli, Ayarlanmasi ve Bakim
> Olgme yapilmadan 6nce, bilezik veya blok mastarlar: ile sifir 6lcli ayar: yapilir.
» Ayar1 bozuk olan mikrometreler 6zel anahtarlar: ile sikilip sokulmelidir.
»  Kullamlmayan mikrometreler 6zel kutularinda muhafaza edilmelidir.
» Mikrometreler cok hassas olduklarindan yere distrilmemelidir.

Dijital ve Analog lg Gap Mikrometreleri

T
Y

Mikrometre Kalalan

(zel Mikrometreler Derinlik Mikrametreler

RESIM 3.4 : Mikrometre Cegitleri
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3.3. Kompar ator ler
3.3.1. Yapihs Ozdlikleri ve Kullamlmasi

Olgli saatli veya dijital gostergeli kontrol aletleridir. Kugik o6l farklarimn
okunmasinda ve geometrik bicim degisimlerinin kontroliinde kullanilir. 0,01- 0,001mm
hassasiyetlerinde yapilirlar. Olgme araliklann (0-0,05), (0-0,5), (0-1), (0-5), (0-10)mm
arasinda degismektedir. Komparatorler bir sehpa Uzerinde veya 6zel yapilmis baglantt

el emanlarina monte edilerek kullanilir.

3.3.2. Ozel Elektronik Komparatorler

g) Tezgah Komparatorleri : Sehpa Uzerine monte edilerek kullanilir.
Hassas yetleri dogrudan okunur.

h) Elektronik Komparatorler : Dijita gostergeli olup daha hassas olcl
saglanabilir.

i) Olgli Test Makines : Cok hassas is parcalanimin boyutsal bilyiikliiklerini
olcmek ve kontrol etmek amaciyla kullamlan aletlerdir. Oda sicakliginda
kullanlir. Olcli degeri dogrudan okunur.

1

RESIM 3.5 : Komparatér Cegitleri

3.3.3.Komparatérleri Sifirlamak : Komparatérler bolunttlt kadrandan elle sifirlanirlar.
Kadran Uzerindeki sifir ¢izgisi ibreile aym hizaya gelene kadar dondurtl Gr.
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RESIM 3.6: Is Parcascnin Komparatérle Kontrolii

3.3.4.Komparatorle Kontrol Yapmak

Baglama elemanlar1 yardimiyla kontrol yapilir. Mikrometreler de oldugu gibi genis bir
kullanim alam varchr. Kontrol i yapilacak pargaya yakin bir yere sabitlenir. Olgme ucu parca
ylizeyine dokundurulur. Saat ibresi birkag tur atmasi saglamir. Kadran sifira ayarlamir. Is
parcasi hareket ettirilerek ibrenin sapma miktari tespit edilerek hata dizeltilir.
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UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

Ol adetini kullanim yerine ve
hassasi yetine gore seginiz.

Is 6nluguiniizii giymeyi unutmayiniz.
Ekonomik olmast icin ve zaman

kazanmak icin dogru Olcme aleti
secmelisiniz.
Kontrolt yapilacak parcay: bicimine Kullamilacak 6lgme  aletinin  rahat

uygun olarak baglayiniz.

calismasinm saglamalisiniz.

Uretilen pargalari kumpas ile kontrol
ediniz.

Kumpasla yapilabilecek bir 6lgme igin
mikrometre segmek hem zaman kaybina
neden olur, hem de maliyeli
arttiracagina dikkat ediniz.

Uretilen parcalart mikrometre ile
kontrol ediniz.

Kuguk parcalart seri ve dogru o6lgmek
icin mikrometreyi sabitleyebilirsiniz.
Mikrometre ile 6lgme  yaparken
tamburdan sikmayimz. Yoksa ayarim
bozarsinmz.

Komparatort, kontrol yapmak igin
tezgaha baglayimz.

Is pargasimin paralélik ve dikligini
kontrol igin fener mili tarafina
baglayabilirsiniz.

Komparatori sifirlayinmz.

Komparatori sifirlarken saat ibresinin
birkag devir yapmasinm saglayimz.

Komparator kontrol

ediniz.

ile parcay

Komparatdrle kontrol edilecek ylzeyin
temiz olmasina dikkat ediniz.

Olgme ve kontrol aletleri hassas
olduklarindan  kullamldiktan  sonra
muhafaza kutularina koyunuz.

Bilgi konularinda DIKKAT yazilarim
hatirlayiniz.




( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

OLCME SORULARI

Asagidaki coktan segmeli sorular: dikkatlice okuyunuz. Dogru dustindiguniz cevabr

sikkin Uzerini daireicine aarak isaretleyiniz. Bunu tek basimza yapiniz.

1-

Asagidakilerden hangig, ibreli 6lgme ve kontrol aletidir?
A)  Kumpas
B) Mikrometre
C) Komparator
D) Gonye

Asagidakilerden hangis disli carklarin dis kalinligint dlger?
A)  Modul mikrometresi
B) ¢ cap kumpasi
C) Komparator
D) Cetve

Mikrometre ile 32,81mm olan bir ¢ty okumak igin, asagidaki hangi 6lgme araligim
kullarriz?

A) 0-25
B) 2550
C) 5075
D) 75100

Kumpas ile 81,85mm olan bir dlglyl okumak icin, asagidaki kumpaslardan hangisi
kullarlir?

A)  1/10 luk kumpas

B) 1/20lik kumpas

C) 1/50lik kumpas

D) 1/128" Iik kumpas

Mikrometre ile 6lgme yaparken tamburdan sikarak 6l¢gme yapilirsane olur?
A)  Dogru bir 6lgmeislemi yapilir.
B)  Mikrometrenin hassasiyetini bozariz ve 6lgme hatal1 olur.
C) Cirar bosadoner.
D) Is parcasindaiz olusur.

Mikrometre ve kumpaslari gelisi glizel ortalikta birakirsak ne gibi sakincalar olusabilir?
A)  Arkadaglarin hepsi rahatlikla kullanabilir.
B)  Acik havada oldugundan kullamm 6mri uzar.
C) Yeredusebilir. Uzerine parca diisebilir ve hassasiyetleri bozulabilir.
D) Zamanlapadanir.
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7- Asagdaki ifadelerden hangisi dogrudur?
A) Komparatérler ile dlgme ve kontrol yaparken is parcasimin ylzeyi islenmemis

olmalidir.

B) Komparatorleri her kullanimdan sonratezgah dolabina kaldirmaliyiz.
C) Komparatorleri sadece ytizey kontroltinde kullanabiliriz.
D) Komparatorleri kullandiktan sonra temizleyip muhafaza kutularina koymaliyiz.

Asagida bazi ifadeler verilmistir. Bunlardan dogru kabul ettiklerinizi yanindaki
bosluga dogruise (D), yanlis ise (Y) yazarak cevaplayinz.

8- (...) Kumpas mikrometreden daha hassas 6l¢me aletidir.
9- (...) Komparatorler elle tutularak degil, bir sehpaile sabitlestirilerek kullanilir.
10- ( ... ) Mikrometrenin ayar1, tamburdan sikilarak 6lgme yapilirsa bozulur.

Verdiginiz cevaplar arka sayfadaki cevap anahtar: ile karsilastiriniz.

Bu faaliyeti basarili olarak bitirebilmek icin dogru cevap sayimz 10 sorudan 8'in

Uzerinde olmaldir.

Asagidaki tabloyu doldurunuz. Yanlis yaptiginiz sorular ile ilgili konular: tekrar
ederseniz bunlar1 da dgrenmis olacaksinmz.

Dogru cevap sayist

Dogru
numarast

yapilan

Soru

Y anlis
numarasi

yapillan  soru

Yanlis cevap sayisi

Toplam soru say1si
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(' PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagida olculeri verilmis kumpas ve mikrometre degerlerini okuyarak noktal1 yerlere

yazimz.
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SEKIL 3.8 : Kumpas ve Mikrometrelerin Okunmas



KONTROL LISTESI

Modulin Adi | Temel Frezeleme islemleri-1 | Modiil
Konu
Amag

[s Parcalarim Baglama Egitimini
Belirtilen siirede is Alanin:

parcalarim emniyetli bir
sekilde baglayabileceksiniz. | Adi ve Soyadi

ACIKLAMA: Bu faaliyeti gergeklestirirken asagidaki kontrol listesini bir arkadasinizin
doldurmasini isteyiniz. Sadeceilgili alam doldurunuz.

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

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET | HAYIR

1 Is onltiginiizii giyip ve gerekli giivenlik onlemlerini
aldimz mi?

2 | Olgu aetini uygun olarak sectiniz mi?

3 | Uretilen parcalar kumpasile dogru 6lctiiniiz mii?

4 | Komparattr ile mengeneyi tezgaha baglayabildiniz mi?

5 | Komparatori sifirlayabildiniz mi?

6 | Komparatérle parca dogrulugunu kontrol ettiniz mi?

7 Kumpas ve mikrometre degerlerini dogru olarak
okuyabildiniz mi?

8 Isiniz bittiginde 6lcl aletini muhafaza kutularina koydunuz
mu?

9 | Istenilen siirede 6lgme ve kontrol yaptimz mi?

10

DUSUNCELER
DEGERLENDIRME

Arkadasiniz  kontrol  listesindeki  davranislari  sirasiyla
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uygulayabilmelidir.
Uygulayamadigi davranmistan diger davramsa gegmek mimkiin olamayacagindan faaliyeti
tekrar etmesini isteyiniz.




OGRENME FAALIYETIi -4

( AMAC )

Belirtilen strede kullanilacak freze cakisimi fener miline ve is parcasim da tezgah
tablasina baglayip diizlem yiizey frezeleme yapabil eceksiniz.

< ARASTIRMA )
evrenize en yakin bir imalat at6lyesine gidip orada freze ortamini geziniz. Duzlem

yuzey frezelemede dikkat ettikleri olaylarn gozlemleyiniz. Gozlemlerinizi  sinifta
arkadaslarimza anlatinz.

Okulunuzda veya evinizde internet ortaminda dizlem yilzey frezeleme ile ilgili
bilgiler toplayimz. Topladigimz bilgilerin internet adresini arkadaglariniza sdyleyiniz.

4. DUZLEM YUZEY FREZELEME

4.1.Duzlem Ylzeyin Durumu ve Buyuklugiine Gor e Freze Cakisi

Secmek

Bir duzlem yuzeyi frezelemek icin en cok kullamilan iki metot vardir. Birincis
Cevresel Frezeleme, ikincisi Alin Frezeleme yontemidir.

Cevresel Frezeleme, malafaya takilan silindirik bir freze cakisi ile yapilir. Alin
frezeleme isleminde, genellikle sert maden uglu kesici takimlar kullanilir. islenecek pargamin
ylzey genisliginden ¢ok az buyik olan freze ¢akisi segilir. Secilen freze ¢akisimn ¢api is
parcasinin genisliginden 5-10 mm daha biiyik olmalidhr.

RESIM 4.1 : Diiem Yiizey Frezeleme
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DIKKAT: Uclar: kérelmis cakilar: kullanmayinz.

Gereginden biylk capta freze ¢akisi kullanmayimiz. Hem is guict, hem de zaman
kaybina neden olur.

Parca mengeneye baglanirken taglanmug altlik kullanilarak dnce hafifce sikilir. Daha
sonra pring bir ¢ekicle Ustten vurularak pargamin athigaiyice temas: saglanarak alttaki bosluk
alinir ve parca iyice sikilir. Parcamin altinda bosluk kalirsa isleme aninda parca yerinden
oynayacag i¢in ani dalmalara neden olabilir ve 6l¢l bozuklugu olusur.

Kesici parca ylzeyinden talas alirken fener milini durdurmayin. Fener mili tekrar
doéndardl ince ylzeyde kesici izleri meydana gelir ve kesici zorlanir.

4.2 Freze Cakis Donus Y oniine Gore Tabla ilerleme Y onuniin

Aciklanmasi

Freze cakisimin donis yoniine gore kaldirilan taasin Uzerimize firlamayacag: sekilde
tabla ilerlemesi secilir. Yada koruma saci kullanilir. Ayni yonll veya zit yonl frezeleme
secilebilir. En gok zit yonll frezeleme tercih edilir. Ayni yonll frezelemede kesici agizlar
kirilabilir. Kesicinin donus yonu ilerleme yoniine ters ise buna zit yonll frezeleme denir.
Kesicinin donus yonu ilerleme yoni ile ayni yonde ise buna da ayni yonli frezeleme denir.
Silindirik bir freze cakisi ile zit yonlu frezeleme yapilirken parca mengeneden disart
cikarilmaya calisilir, titresimler daha fazla olur ve bu da yuzey purizlGlGgini etkiler. Ayn
yonli frezeleme yapilirken parca tablaya dogru bastinldigi icin titresimler daha az olur ve
ylzey kalitesi dahaiyi olur. Ancak tabla milinde bosluk probleminin olmamasi gerekir.

DIKKAT: Freze cakisinin kesici agizlan ters yonde donmemelidir. Aksi taktirde frezeleme
esnasinda uglar kirilir.

RESIM 4.2: Diiem Yiizey Frezeleme
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4.3.1se Uygun Talas Derinligi veIlerleme Ayari

Kesici takim is parcast Uzerine deyinceye kadar konsol kaldirilir. Sifirlama islemi
yapilir. Kesici takim ve is pargasi cinsine gore uygun talas derinligi (1-5mm) verilir. ilerleme
hiz1 segilerek konsol Uzerinden ayarlanr.

Talas derinligi ve ilerleme hiz1 gibi degerler islenecek pargaya gore ve freze gakisina
gore degiseceginden ilgili katal oglardan bakilabilir.

Kesme hiz1 islenecek malzemenin cinsine ve kesicinin cinsine gore kataloglardan
belirlendikten sonra devir sayisi hesaplanarak fener milinin dontis hizi belirlenir. Daha sonra
tezgah Uzerindeki devir kollar: araciligi ile devir sayisi ayarlanarak tezgah calistirilir.

DIKKAT: Hata yapma riskini g6z oniinde bulundurularak ilk talas elle verilmelidir.
Ve 6lgme kontrol yapilmalidir.

flerleme hizi asagidaki formiil kullamlarak hesaplanabilir:

F=f,.N.Z

Burada

F= ilerleme miktar:, mm/dak

f,= Dis (kesici ag1z) basinailerleme, mm/dis
N= Devir sayisi, dev/dak

f,, dis baginailerleme miktar: katal oglardan islenen malzeme cinsine gore belirlenir.
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UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

Freze gakisim segerek baglayinz. .

Is 6nlgiiniizi giymeyi unutmayiniz.
Cakiy1 islenecek is parcasina uygun
buyUkl Gkte secmelisiniz.

Ustiipii veya kil firga kullanarak tablay:
temizleyiniz.

Is parcasini tezgaha baglayinz. .

Is parcasinin Gzelligine gore en uygun
baglama aracin seginiz.

Mengene ile baglama yapacaksanmz is
parcast Uzerine yumusak c¢ekic ile
vurarak oturmasin saglayiniz.

Civata ve pabuclarla baglayacaksaniz
siki ve emniyetli stkinz.

Tezgah devir sayisini ayarlayiniz. .

Freze cakisimin Ozelligine gore ilgili
kataloglar1 inceleyerek devir sayisin
bulabilirsiniz.

Kesici takim s
sifirlayiniz.

parcasina| e

Buislemicin kagit kullanabilirsiniz.

Gerekli talas derinligi veilerlemenin| e
ayarin yapinz.

Istenilen yiizey kalitesini saglamak icin
uygun ilerleme miktarinm seciniz.

Tezgahi caligtirarak dizlem ylizey
frezeleme yapiniz.

flerleme hiz1 yiizey kalitesini dogrudan
etkileyeceginden devir sayisiyla orantil
olarak seginiz.

Bilgi konularinda DIKKAT vyazilarin
hatirlayiniz.
Frezelenmig
elinizi
keser.
Uykulu veya yorgun
tezgahlarda kendi guvenliginiz
kesinlikle ¢alismayiniz

ylzeylerin  koselerine
sirmeyiniz, keskindir, eliniz

haldeyken
icin
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

OLCME SORULARI

Asagidaki coktan secmeli sorulari dikkatlice okuyunuz. Dogru disiindigiintiz cevabi

sikkin Uzerini daireigine alarak isaretleyiniz. Bunu tek basiniza yapinmz.

1-

Asagidakilerden hangisi, aym yonll frezelemenin avantgjlarindan biri degildir?
A) Islenen yiizey temizdir.
B) Donen gaki ayni yonli oldugundan is parcasini sokmeye ¢alismaz.
C) Parcay: tablaya bastirarak kesme yaptig: icin titresim daha az ve ylzey kalites
dahayiiksek olur.
D) Caki is parcasim devamli yukar: zorladigr icin titresim fazla olur.

Frezeleme esnasinda asagidakilerden hangisi yapilmamalidir ?
A) Is pargasinda 6lgme ve kontrol yapilabilir.
B) Is parcasi Uizerine sogutma sivisi akitilabilir.
C) Tdas koruyucu kapaklar konabilir.
D) Kesici takim kirilirsais pargasindan uzaklasincaya kadar tezgah durdurulmaz.

55mm genisliginde olan bir is pargasina diizlem yuzey frezeleme yapilacaktir. Buna gore
kullanilacak freze gakisi ¢ap1 ne olmalidir?

A) 40

B) 50

C) 63

D) 100
Frezedleme esnasinda bir is parcas, donen freze cakist atindan nicin geriye
almamaliy1z?

A) Konsol geriye dogru hareket etmediginden,

B) Freze ¢cakisinin disleri kirilabileceginden,

C) Is parcasinin yiizey kalitesi ve hassasiyetini bozar.

D) Sogutmasivisini gevreye sigratir.

Asagida bazi ifadeler verilmistir. Bunlardan dogru kabul ettiklerinizi yanindaki

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

5-

6-

7-

8

( .. ) Dikdortgen bicimli geometrik is parcdarimn atina taslanms althiklar
kullani malidir.

(... ) Duzlem ylzey frezeleme yaparken kesici takim is pargasi Uzerinde durdurmanin
bir sakincas yoktur.

( ... ) Mengene ile baglama yapilirken is parcasi Uzerine pring ¢ekic ile vurularak
oturmast saglanir.

(...) Frezeleme esnasindais parcas: Uzerindeki talaglar elle temizlemeliyiz.



9- (...) Duzlem yuzey frezeleme esnasindaistedigimiz kadar talas derinligi verebiliriz.
10- ( ...) Is parcasim sokmeden 6lgme ve kontrol yapmaliyiz.

Verdiginiz cevaplar arka sayfadaki cevap anahtari ile karsilastirimz.

Bu faaliyeti basarili olarak bitirebilmek igin dogru cevap sayimz 10 sorudan 8'in
Uzerinde olmal1dr.

Asagidaki tabloyu doldurunuz. Yanlis yaptiginiz sorular ile ilgili konular: tekrar
ederseniz bunlar1 da 8grenmis olacaksinmz.

Dogru cevap sayisi Dogru yapillan soru|Yanlis yapillan  soru
numarasi numarasi

Y anlis cevap say1si

Toplam soru say1si




(' PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Kaba dlculeri 40x40x135mm olan bir is parcasinin (Sekil 4.1) dort uzun ylzeyinden

Y Uizeyi isleyiniz.

Kullanilacak Freze cakisi, is parcas,

takimlar mal afa, mengene,
baglama elemanlari,
taslanmus altliklar, pring
¢ekic, kumpas,
komparator.

Tezgah hazirlik | 5400ika

siresi

Isleme siires 20dakika

Kontrol sires 3dakika

Y lzey Kalites N7

Devir sayisi Hesaplayiniz

ilerleme hizi Hesaplayinmz

-(rkejallt?; g;'or;“gl Tek ylzeyden 1.5mm

-(Il-ﬂlfg F?a:rol)n“g' Tek ylzeyden 0.5mm

Kesici Takim 5uclu

Kesici takimcapr | 50mm

ikiser milimetre talas kaldirilacaktir. Kullanacagimz cgakiya gore tezgahimizi ayarlayimz.

{ >
%}/

SEKIJL 4.1 : Islenmeden Once Olcileri
Verilen Ham Parca

,cg'.'a

%l

SEKIL 4.2 : Frezelemeden Sonra Bitmig
Parca Olciileri



DERECELEME OLCEGI
Moduliin Adi | Temel Frezeleme islemleri 1 M oddl
Konu Duzlem ylzey frezeleme Egitimini
Amag Belirtilen slrede kullamlacak freze | Alanmn:
cakisint fener miline ve is pargasim
da tezgah tablasina baglayip dizlem | Adi ve Soyad:
ylzey frezeleme yapabil eceksiniz.
ACIKLAMA: Bu faaliyeti gerceklestirirken asagidaki dereceleme 0Olgegini  bir
arkadasimzin doldurmasini isteyiniz. Sadeceilgili alam doldurunuz.

Asagida listelenen davramislarin her birinde 6grencide gozleyemedi iseniz (0), zayif
nitelikte gozlediniz ise (1), orta duzeyde gozledi iseniz (2) ve iyi nitelikte gozlediniz ise
(3) rakaminin altindaki ilgili kutucuga X isareti koyunuz.

DEGER
GOZLENECEK DAVRANISLAR OLCEGI
0O|1|2]3
1 | Is 6nlugini giyme
2 | Freze cakisimt emniyetli bir sekilde baglayabilme
3 Is parcasin freze tezgahinaemniyetli bir sekilde
baglayabilme
4 Is pargasim baglamada kullanilan elemanlar freze tablasina
baglama
5 Mengene ¢enesinin freze govdesine paraleligini kontrol
etme
6 | Tezgahin devir sayisini ayarlayabilme
7 | Kesici takimu is parcasing, kagit kullanarak sifirlayabilme
8 Verilecek talas derinligi icin mikrometrik bilezigi
sifirlayabilme
9 | Gerekli talas derinligi veilerlemenin ayarlamasini yapmak
Ise veislemeye uygun talas derinligi ve ilerleme vererek
10 ) "
dizlem ylzey frezeleme yapmak
11 | istenen yiizey kalitesini elde etme
12 | Isi istenen siirede bitirebilme
TOPLAM PUAN
DUSUNCELER
DEGERLENDIRME
Arkadasimz  derecelendirme  0Olcegi listesindeki davraniglart  sirasiyla

uygulayabilmelidir. Hangi davramstan O ve 1 deger 6lcegini isaretlediyseniz o konuylailgili
faaliyeti tekrar etmesini isteyiniz.
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OGRENME FAALIYETIi -5

( AMAC )

Belirtilen strede kullanilacak ¢akiyr fener miline ve is parcasini da tezgah tablasina

baglay1p esik yizey frezeleme yapabileceksiniz.
( ARASTIRMA )

Cevrenize en yakin bir imaat atblyesine gidip orada freze ortamini geziniz. Ne tir
parcalara egik ylzey frezeleme yaptiklarina dikkat ediniz. Gozlemlerinizi simifta
arkadaslarimza anlatinz.

Okulunuzda veya evinizde internet ortaminda egik frezeleme ile ilgili bilgiler
toplayimz. Topladiginiz bilgilerin internet adresini arkadaslariniza sdyleyiniz.

5. EGIK YUZEY FREZELEME

5.1. Tezgah Tablasina Paralel Y Uzeylerin Frezelenmes

Diisey Frezeleme Y apabilmek Icin Uygun Baglama Araclari ileislerin Tezgaha
Baglanmasi

Is parcasinin geometrik sekline gore ve disey frezelemeyi engellemeyecek bir
baglama araci segilerek tezgaha baglanir. Bu islem igin alin freze gakisi kullamilir.

Baglantilarin Dogrulugunu Kontrol Etme
Frezeleme islemine baslamadan ©nce, is pargasimn govdeye olan diklik ve
paraellikleri komparattrle kontrol edilmelidir. Kontrol yapilmazsaisler bozuk ¢ikabilir.

5.2. Egik Ylzeylerin Frezelenmesi

Egik Yiizey Frezeleme Yapabilmek Icin Uygun Baglama Aparat ve Araclarin
Kullanarak Islerin Makineye Baglanmasi

Egik yUzeyleri frezelemek igin ya baslik istenen agida dondurulir ya da is pargast
tablaya egik olarak baglanir. Parcanin yiizeyini déndiriip yataya parael konuma getirmek
icin yatay eksende donebilen mengeneler kullanilabilir. Alin freze ¢akisi kullamlabildigi gibi
ac1 frezelerde kullanilabilir.

Acili ylzeyleri frezelemek icin en gok sert maden uglu kesiciler kullanilir. Sert maden
uclu kesicilerin kesme hizlar: yiiksek oldugu icin daha yiiksek ve ilerlemede parcga islenerek
islem daha kisa siirede hitirilir.

Kesme anminda sogutma sivisi kullamlirsa kesici ve is pargas: sogutulur, talas ile kesici
arasinda yaglama etkisi yapar ve takim 6mri uzatilmis olur.
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RESIM 5.1 : Dik Baglig: Dondirerek Egik Frezeleme

Baglantilarin Dogrulugunu Kontrol Etme
Frezeleme islemine baslamadan dnce pargayr dogru bagladiginizdan emin olmaliyiz.
Komparatorle diklik ve paralellikleri kontrol edilmelidir.

RESIM 5.2 : Dik Baslig: Dondiirerek Egik Frezeleme
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5.3. Tezgah Tablasina Paralel ve Egik Ylzeylerin Frezelenmesinde
Dikkat Edilecek Kurallar

>

YV VvV V VVYVYV

Is parcasi mengeneye baglamirken, yumusak gekic ile vurarak, is pargasimn diizgiin
oturmast saglanir.

Tabladayamalari, is par¢ast boyuna uygun olmalidir.

Freze ¢akisinin isleme esnasinda dayamalara garpmadigi kontrol edilmelidir.
Frezeleme esnasinda is pargasi Uzerinde tezgah durdurulmamalidir. Kesici takim
disleri kirilabilir. Y Gzey bozulur.

Freze cakisi tamamen is parcasindan disar1 cikincaya kadar islemeye devam
edilmelidir. Parca tizerinde freze ¢akisi durdurulursa ylizey bozulur.

Gerektiginde taglanmg altliklar kullamimalidir.

Secilen freze cakisimin gapr islenecek yuzeyin genisliginden yaklasik 10mm buyik
olmalidir.

Is pargasi sokillmeden élgme ve kontrol islemi yapilmalichr.
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UYGULAMA FAALIYETI

)

islem Basamaklari

Oneriler

Dusey yuzeyleri frezeleyiniz. o

Is 6nluglini giymeyi unutmayinz.

Dusey yuzeyleri frezelemede cakiyi parca
Uzerine sifirlarken kagit kullaniniz.

Uygun baglanan aparatlar ile isleri|
makineye baglayinz.

Isin geometrik sekline gbre mengene,
divizor, baglama pabuclart veya is
kaliplar1 secebilirsiniz.

Baglantilarin kontrol | e

ediniz.

dogrulugunu

Basligin acisim frezelemeye baslamadan
kontrol ediniz.

Egik yuzeyleri frezelemek igin isleri| o
makineye baglayinz.

Egik ylzeyleri tezgaha baglamadan 6nce
markalayabilirsiniz.

ediniz.

o Egik yuzeyleri frezeleyiniz. o Egik ylzeyler icin profil ve ag1 frezeleri de
kullanabilirsiniz.
e Markadlama cizgisine kadar frezeleme
yapmay1 unutmayinz.
e Baglantilarin  dogrulugunu  kontrol | ¢ Bilgi konularinda DIKKAT yazilarinm

hatirlayiniz.

50




( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

OLCME SORULARI

Asagidaki coktan segmeli sorular: dikkatlice okuyunuz. Dogru dustindiguniz cevabr
sikkin Uzerini daireigine alarak isaretleyiniz. Bunu tek basiniza yapinmz.

1- Endistride egik ylzeylerin islenmesinde en ¢ok kullanilan freze gakisi asagidakilerden
hangisidir?
A)  Silindirik freze ¢akilar
B) Parmak freze cakilar
C)  Profil freze gakilar
D) Takmauclu freze gakilar
2- Asagidakilerden ifadelerden hangisi takma uglu freze ¢akilari igin dogrudur?

A)  Seri imalatta ekonomik, ancak tek islemede pahalidir.
B) Cokaz kullanilir.
C) Verimlilik bakimundan iyi degildir.
D) Yulzey kalites dusUktar.
3- Frezelemeislemlerinde sogutma sivisinin onemi asagidakilerden hangisi olabilir?
A) s parcasini sogutur.
B) Kesici takimi sogutur.
C) Kesmeyi kolaylastirir.
D) Heps
Frezeleme esnasindais parcasi Uzerinde tezgah nicin durdurulmaz?
A) Frezedisleri kinilabilir, ylzey bozulur.
B) Yulzey kalitesini arttirmak igin,
C) Zaman kazanmak igin,
D) Takim dmrini uzatmak igin.

4

Asagida bazi ifadeler verilmistir. Bunlardan dogru kabul ettiklerinizi yanmindaki
bosluga dogruise (D), yanlis ise (Y) yazarak cevaplayinz.

5- (...) Egik ylzey frezelemek igin ya basligr dondurmeliyiz, yadais parcasin egik olarak
baglamal1yiz.

Verdiginiz cevaplar arka sayfadaki cevap anahtar: ile karsilastiriniz.
Bu fadliyeti basarili olarak bitirebilmek icin dogru cevap sayimz 5 sorudan 4’ ini
yapmis olmalisiniz.

Asagidaki tabloyu doldurunuz. Yanlis yaptiginiz sorular ile ilgili konular: tekrar
ederseniz bunlar1 da dgrenmis olacaksinmz.

Dogru cevap say1si Dogru soru numar asi Y anlis soru numarasi
Y anlis cevap sayisi
Toplam soru say1si
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(' PERFORMANS DEGERLENDIRME )

40x40x135mm olcusiindeki is parcasimi Onceki faaliyette (Sekil 4.2) dort uzun
yuzeyinden ikiser milimetre talas kaldirillarak frezeleme yapmistik. Parcamin tek tarafina ve
uzun ylzeyine 12° lik bir ag1 ile 50mm frezelenecektir. Bunun igin tezgahimizi ayarlayarak

egik ylzey frezeleme yapimz.

Kullanilacak Freze cakisi, is

takimlar parcasi, malafa,
mengene, baglama
elemanlari, taslanmis
altliklar, pring gekic,
kumpas, anahtar,
komparator.

Tezgah hazirlik :

Sires 15dakika

Isleme siiresi 15dakika

Kontrol sires 3dakika

Y lizey Kalites N7

Devir sayisi Hesaplayiniz

flerleme hizi Hesaplayimz

(T&?; g:;;lllgl Tek ylzeyden 1.5mm

-(Il-ﬁlfg r?agr(;)nllgl Tek ylzeyden 0.5mm

Kesici Takim 5uclu

Kesici takimcapr | 50mm

Dik baglik acisi 12°
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SEKIL 5.1: Frezelemeden Once
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SEKIL 5.2 : Frezelemeden Sonraki Olciileri




DERECELEME OLCEGiI
Moduliin Adi | Temel Frezeleme islemleri 1 M oddl
Konu Egik yuzey frezeleme Egitimini
Amag Belirtilen slrede kullamlacak freze | Alanmn:

cakisint fener miline ve is pargasim

ylzey frezeleme yapabil eceksiniz.

da tezgah tablasina baglayip egik | Adive Soyad:

ACIKLAMA: Bu faaliyeti gerceklestirirken asagidaki dereceleme Olgegini
arkadasimzin doldurmasini isteyiniz. Sadeceilgili alan doldurunuz.

Asagida listelenen davramislarin her birinde 6grencide gozleyemedi iseniz (0), zayif
nitelikte gozlediniz ise (1), orta duzeyde gozledi iseniz (2) ve iyi nitelikte gozlediniz ise
(3) rakaminin altindaki ilgili kutucuga X isareti koyunuz.

bir

DEGER
GOZLENECEK DAVRANISLAR OLCEGI
11213

1 | Is énligini giyme
2 | Freze cakisimt emniyetli bir sekilde baglayabilme
3 Is parcasini freze tezgahina emniyetli bir sekilde

baglayabilme
4 Is pargasim baglamada kullanilan elemanlar freze tablasina

baglama
5 Mengene ¢enesinin freze govdesine paraleligini kontrol

etme
6 | Dik basliga12° lik ag1 verme
7 | Tezgahin devir sayisini ayarlayabilme
8 | Kesici takimu is pargasing, kagit kullanarak sifirlayabilme
9 | Verilecek talas derinligi igin bilezigi sifirlayabilme
10 | Gerekli talas derinligi ve ilerlemenin ayarlamasim yapmak
11 Ise veislemeye uygun talas derinligi veilerleme vererek egik

ylzey frezeleme yapmak
12 | Istenen yiizey kalitesini elde etme
13 | Isi istenen siirede bitirebilme

TOPLAM PUAN
DUSUNCELER
DEGERLENDIRME
Arkadasimz  derecelendirme  Olcegi listesindeki davramiglart  sirasiyla

uygulayabilmelidir. Hangi davramstan O ve 1 deger 6lcegini isaretlediyseniz o konuylailgili
faaliyeti tekrar etmesini isteyiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 2 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 3CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 4 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi 5 CEVAP ANAHTARI

gl M W N P
o »H Ol » O

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

YETERLIK OLCME

Kaba oélculeri 40x40x135mm olan (Sekil 5.3) bir is parcasint sekil 5.4'deki dlcllere
gore frezeleme islemlerini uygulayarak bitiriniz.

o2

SEKIL 5.4: Bitmig Is Parcas Olgiileri
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DERECELEME OLCEGI
Moduliin Adi | Temel Frezeleme islemleri 1 M oddl
Konu Egik yuzey frezeleme Egitimini
Amag Belirtilen sirede, verilen bir is | Alanmn:
parcasina basit frezeleme islemlerini
uygulayabileceksiniz. Adi ve Soyadh

ACIKLAMA: Bu faaliyeti gergeklestirirken asagidaki dereceleme 6lgegini 6gretmeniniz
dolduracaktir. Sadeceilgili alam doldurunuz.

Asagida listelenen davramislarin her birinde 6grencide gozleyemedi iseniz (0), zayif
nitelikte gozlediniz ise (1), orta diizeyde gozledi iseniz (2) ve iyi nitelikte gézlediniz ise
(3) rakaminin altindaki ilgili kutucuga X isareti koyunuz.

DEGER

GOZLENECEK DAVRANISLAR OLCEGI
o|1|2]3

Is 6nlugiini giyerek, tezgah cevresinde gerekli giivenlik

onlemlerini alma

Freze tezgahlarini tanyabilme ve yapilan islemleri

kavrayabilme

Kesici takimlar: tamyabilme ve yapilacak ise gore secebilme

Freze cakisim emniyetli bir sekilde baglayabilme

Is pargasim baglamada kullanilan elemanlar freze tablasina

baglama

Is parcasini freze tezgahinaemniyetli bir sekilde

baglayabilme

Mengene cenesinin freze gbvdesine paraédligini kontrol

etme

8 | Tezgahin devir sayisini ayarlayabilme

9 | Kesici takimu is pargasing, kagit kullanarak sifirlayabilme

10 | Verilecek talas derinligi icin bilezigi sifirlayabilme

11 | Gerekli talas derinligi veilerleme hizini ayarlayabilme

12 Uygun talas derinligi, ilerleme hizi vererek diizlem yuzey ve
egik ylzey frezeleme yapma

13 | Dik basliga ag1 verebilme

14 | istenen yiizey kalitesini elde etme

15 | Isi istenen siirede bitirebilme

16 | Isleri tek basina yapabilme

17 | Kullanabilirlik

TOPLAM PUAN

g1 (W N

(o]

DEGERLENDIRME
Ogrenci derecelendirme 6lgegi listesindeki davranislan sirastyla uygulayabilmelidir.

Hangi davranmistan O ve 1 deger 6lcegini isaretlediyseniz o konuyla ilgili faaliyeti tekrar
etmesini isteyiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME
Size verilen is parcasimi standart resmine gore gerekli frezeleme islemlerini
yapabilmelisiniz. Eger takildiginiz bir nokta olursa konuylailgili faaliyeti tekrar ediniz.
Almis oldugunuz egitimle basit frezeleme yontemlerini 6grenmis oldunuz. Edindiginiz

bu bilgi ve tecriibeleri bir isletmede calisarak pekistirebilirsiniz. Bilgilerinizi islenmezseniz
zamanla hepsini unutursunuz.

Performans testindeki islemleri yapabilirseniz bu modull basariyla tamamlarsiniz.
Bdylece diger module gegebilirsiniz.

Olgme sorular: ve performans testinden basarili olamazsamz bu modiil (i tekrar etmeniz
sizinigin dahayararl olacaktir.
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