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ACIKLAMALAR

KOD 521IMM 1006
ALAN Makine Teknolojis
Makine Imalatgihg, Endustriyel  Kalipaihk,
DAL/MESLEK Endustriyel Modelcilik ve Bilgisayar Destekli Makine
Ressamh@
DERS Temd imalat islemleri
MODULUN ADI Teme Frezeleme Islemleri - 2

MODULUN TANIMI

Is parcalarina kanal agma, basit bélme, divizorle
bolme, acgisa bdlme, cep agma islemlerinin yapilist ile
ilgili konular1 igeren egitim materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL ~ Temel Frezeleme Islemleri 1 moduliinii almis olmak
gerekir.

Temel Frezeleme 2 islemlerini yapabilmek igin

ACIKLAMA freze tezgahi ve kesici takimlarimin imalat ortaminda hazir
bulunmas: gerekir.
. Temel frezeleme islemlerini yapmak.
YETERLIK
Gendl Amac:

Uygun ortam ve arag-geregler saglandiginda bu
modil ile freze tezgahlarinda belirtilen sirede kana
frezeleme, cep frezeleme, basit bolme ve divizorde bdlme
yapabileceksiniz.

MODULUN Amaglar:
AMACLARI > Belirtilen sirede is parcalarinda kana ve cep

frezeleme yapabileceksiniz.
> Belirtilen slirede is parcalarinda basit bolme islemleri

yapabileceksiniz.
> Belirtilen slrede divizorde bdlme islemlerini

yapabileceksiniz
Cis . Talagh imalat ortammi, sinif ortami, projeksiyon,
EGITIM OGRETIM bilgisayar ve donamimlari, kumpaslar, mikrometreler,

ORTAMLARI VE

komparatdr, freze cakilari, freze tezgahi, cesitli malafalar,

DONANIMLARI penstertibati, is parcalar

. Her faaliyetten sonra frezeleme islemini anlayip
OLCMEVE anlayamadigimizi kontrol etmek icin test olacaksiniz.
DEGERLENDIRME







Sevgili Ogrenci,

Temel Frezeleme Islemleri 2 modilii ile talasl imal atta ok 6nemli yeri olan frezecilik
islemlerinden kanal agma, bodlme yapma, cep agmaislemlerini 6greneceksiniz

Sanayide kalipgilik, makine imalatciligi, modelcilik, bilgisayar destekli makina
ressamligr yapabilmek icin frezede kanal agma, bolme yapma, cep agma islemlerini
yapabiliyor olmak gerekir. Cokgenlerin imali, disli carklarin imali, kalip cekirdeklerinin
cektirilmesi icin gerekli havuzlarin yapim, tezgah ve millerin Uzerindeki kama
kanallarinin acilmasi bu modultin Ogrenilmesiyle mimkin olur.
Bu modulin 6grenilmesi sizin sanayide onemli yeri olan frezecilik konusunda ilerlemenizi
saglayarak is bulmamzi kolaylastiracaktir. Sahip olacaginiz nitelikler, calistiginiz isletmede

sizin daha farkli bir konumda olmamz saglayacaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Belirtilen sirede is parcalarinda kanal ve cep frezeleme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Parmak freze ve kanal freze cakilar: talasli imalat atdlyelerine gidilerek inceleyiniz.
> Parmak freze ve kanal freze ¢cakisi Ureticilerine ait kataloglar: inceleyiniz.

1. KANAL VE CEP FREZELEME

1.1.Kanal Agmak Igin is Parcasim Freze Tezgah Tablasina Parald

Baglama

Taagh imaat tezgahlarinda is parcalarimin Gzerinden talas kaldirabilmek icin is
parcalarim sabitlemek gerekir.  Bu isleme baglama denir. Frezede is pargas: tablaya
baglanir. Is parcasindan kaldirlacak talas miktar1 fazlalastikca is pargas daha giivenli
baglanmak zorundadir.

Tezgah tablasina is parcalart genellikle mengeneyle, pabuclar yardinmyla, sikma

cenderi ile baglamr. Ozel durumlarda ise is kaliplari, divizér, doner tabla ile baglanr.
Temel Frezeleme Islemleri 1 modiliinde baglama yontemlerini gordiniiz.

1.2.MengenelleIs Par casinin Paralel Baglanmas

Mengene ile is pargalarimn baglanmasi igin  Once tezgah mengenesinin freze
tablasina baglanmasi gerekir. Tezgah mengenesinin altindaki kamalar tezgah tablasinin
kanallarina gelecek sekilde tezgah tablasi (zerine konulur. Tabla kanallari ile mengene
kamalar: her ikisi de taglanmis oldugu icin tatl siki bir gegme ile oturur. Mengene tablaya T
somun, saplama, altigen somun yardim ile sabitlenir.

~ A i K
Y { AN} T-homparator
TN | | Zizieyiciug

—"T—71"_  3-Komparatér sehpasi
B e I 1] baglama miknatisi

Resim 1. 1:Mengenenin Tablaya Komparattrle Paralel Hale Getirilmesi




Mengenenin hareketli gcenesi acilarak sabit ceneye veya taslanmig prizmatik parca
mengeneye baglanarak komparattr ibresi temas ettirilerek kontrol edilir (Resim 1.1, Sekil
1.1). Komparator sehpasi freze dik basligina ya da malafaya miknatis yardimiyla tutturulur,
tabla hareket ettirilerek ibrenin sapma yapip yapmadigina bakilir, sapma yoksa paraleldir
denir; sapma varsa ayar somunlar1 gevsetilerek sapma miktar: kadar gevrilir, tabla tekrar
saga, sola hareket ettirilerek kontrol edilir, ibrede sapma olmayincaya kadar isleme devam
edilir.

Mengene paralel hale getirildikten sonra taglanmis althiklarla birlikte (zerine
baglanacak olan is pargalar parael olarak baglanmus olur.

1.3.Pabuclar Yardimyla Paralel Baglama
Daha 6nceden islenmis prizma haline getirilmis is parcast papuglar yardimyla tablaya
guvenli bir sekilde baglamr ve komparattr yardimiyla paralel hale getirilir ve sikistirilir.
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$ srarcas geneyebag Sekil 1. 3:Is Parcasnin

Pabuclar Yardimeyla Baglama

1.4 Kullanmlacak Caki Se¢imi ve Dogru Baglama Y ontemleri

1.4.1.Kanal Freze Cakis

Boydan boya kanallarin agilmasinda kullamlan disk seklinde gevresel kesme yapan
alinlar1 disli kesme agisi bulunan freze cakisidir. Kanal freze ¢akilarin seri ¢elikten veya sert
maden takma uglu olanlar: vardir. Bir pasoda kalinlig1 kadar kanal agar.

Sekil 1. 4:Kanal Freze Cakilar:

Freze tezgahlarina kana cakilarimin baglanmasi malafalar  yardimiyla olur.
Malafalarin kisa ve uzun olanlart vardir. Uzun malafalar Uzerinde uzunlamasina bir kama



kanal1 acilmistir. Frezeyi malafaya tespit etmek icin uygun bir kama kanala yerlestirilir,
bilezikler takilir. Bilezikler farkl1 genisliklerde yapildigindan frezeyi malafa Gizerinde istenen
yerde hassas olarak tespit etmek mumkiin olur.

Malafa tezgahin fener miline yerlestirilir, ¢ektirme cubugu yardimyla cektirilir,
gerdirme somunu sayesinde fener mili konige sikistirilir.

Malafa yatagi

Kesici

O ———

i _-.l....

Sekil 1. 5: Cakinin Malafaya Baglanmas .Sekll 1. 6: Cakinin Komparatorle
kontroli

Mesafe bilezikleri takilir, kamayerlestirilir ve kanal ¢cakisi malafaya takilarak malafa
Uzerinde yavasca kaydirilir, kamanin ¢aki Gizerindeki kama kanalina gelmesine dikkat edilir.
Kama mesafe bileziklerine dayanir, cakimin diger almna dayanacak sekilde mesafe bilezikleri
konur. Malafa yatag: takilir, sabitlenir ve malafanin ucuna somun takilarak mesafe
bilezikleri sikigtirilir. BOylece malafa yataklanarak kesme amnda malafamn egilmesi
engellenmis olur.

1.4.2.Kanal Cakislyla Duz Kanal Agma

Uygun genislikte capraz disli bir freze cakisi bir dnceki baslikta belirtildigi gibi
malafaya ve tezgaha baglanir. Is parcasi baglanr ve paraelligi ayarlamr. Caki, is parcasi
Uzerine yaklastirilir. Bir 6l¢lu aletiyle kontrol edilerek markalanmig ya da 6l¢isii bitirilmis
yere gelinceye kadar tabladan hareket ettirilerek kanal agilacak yerin Uzerine getirilir.
Tezgah uygun devirle calistirilir. Freze ¢akisi is parcasina hafif temas edecek kadar konsol
yukartya kaldirillir.  Konsol mili Gzerindeki mikrometrik bilezik sifira ayarlamr. Caki is
parcasinin disina gikartilir, konsol kana derinligi 6lgusiinde yukseltilir ve sikistirilir. Caki
dénerken tabla uygun ilerlemeyle cakinin altindan gecirilerek kanal acilir ve 6lciisii kontrol
edilir.

Resim 1.2: Tezgaha Baglanms Kanal Cakis
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Sekil 1. 7: ki Kanal Gakisnn Ayt g 1. 8: Mile Sekil 1. 9: Kanal Freze
Anda Kullaniimas Kanal Acilmas Cakuist Is Parcasindan

Talasg Kaldirirken

Resim 1.3: Sert Maden Takma Uclu Kanal Cakilar: Ve Actiklar: Kanallar

1.5. Parmak Freze Cakilari

Bir silindir Uzerinde kesici agizlari bulunan kesicilerdir. Bazilarimn alin yizeyinde
kesici agiz vardir, bazilarinda yoktur. .

Resim 1. 4: Parmak Freze Ornekleri
Silindirik sapl1 parmak freze cakilar pens tertibatiyla tezgah fener miline baglanr.

Kama kanal1 ekseni is parcasi Uzerinde belirtilir, is parcast mengeneye, tablaya veya divizor
aynasi ile punta arasina baglanir.

Resim 1. 5: Pens Tertibat: Parcalar: Resim 1.6: Pens tertibatinin Freze Dik

Basligina Cektirilmes



Resim 1. 7 : Pens Tertibat:nin Montaj: Ve Parmak Frezenin Takilis:

Silindirik parca Uzerine kanal agmak icin, kanal genisligine esit capta bir parmak freze
secilir. Freze cakisi basta belirtildigi gibi baslik miline baglanir. Is parcasi, freze cakisina
yaklastirilir.  Freze cakisimin ucu is parcasimn yatay eksenin atina gelinceye kadar
yukseltilir. Sekil 1. 10" daki gibi is par¢asinin yanina ince bir kagit pargast konur. Freze
cakisi donerken kagit pargasina deginceye kadar tabla dikkatlice parmak frezeye yaklastirilir,
mikrometrik bilezik sifirlamir ve tabla asagiya indirilir. Freze cakisim mil eksenine
ayarlamak icin tabla is parcas: eksenine dogru ; freze ¢akisi yari ¢api + is pargas: yar: ¢apt
(ya da kanal eksenin oldugu yer) + kagit kalinligi kadar ilerletilerek sekildeki gibi kanalin
acilacag: yerin tizerine gelir. Ornegin, freze cakisinin capr 8 mm, is parcasinin gapr 40 mm
ve kagit kalinligi 0, 1 mm ise tabla 8/2+40/2+0, 1= 4+20+0, 1= 24, 1 mm ilerletilir ve
parmak freze kama agilacak yere getirilerek donerken pargaya temas ettirilir ve gakimn
kaldirabilecegi 6lcude derinlikler vererek kama kanal1 agilir veis bitiminde 6l¢ul Ur.
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.Sekil 1. 10 :Parmak Frezenin Mil Eksenine Kaydirilig

Alninda kesici agizlar1 bulunan parmak freze ile kanal agilirken Onceden delik
delmeye gerek yoktur; fakat almnda kesici agzi olmayan parmak frezelerle kama agarken
kama kanallarinin bas kisimlari kapal1 ise kama kanalimn baslangicina kanal derinligi kadar
kanal genisliginde ya da dahakuiciik delikler delinir.
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1. 6. Kanal Acarken Emniyet Tedbirlerini Alma
> s parcasi giivenli bir sekilde baglanmali
> Caki saglam ve uygun yontemlerle baglanmali
> Caki donerken € cakiya yaklastirmamali ve 6l¢gme yapilmamali
> Is parcasinin bitti ginden emin olmadan is parcasi sokillmemeli.

Yanlis

Sekil 1. 12: Cak: donerken elle dokunulmamal:

1. 7. Aalmis Kanallarin Kontrol i
kumpasin kili¢ tertibatiyla; kanal genisligi ic cap geneleriyle;
kanalin referans ylzeyine uzakligi ise kumpasin sabit ve hareketli geneleriyle ol¢ilebilir.

Kanal derinligi,
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Sekil 1. 13 :Kanal Cakisnin Takilst
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Sekil 1. 14: Srrastyla Kumpésllénbe'rinlik, Kanal Genigligi Kanalin Mesafesinin Olgimu



Sekil 1. 15:Sert Maden Takma Uclu Cakilarla

Resim 1.8: Takma U¢lu Parmak Freze
Kanal Ve Cep Acma

1. 8. Parmak Frezeile Cep Agmak (Havuz)

Aln yiizeyinden kesme yapan parmak freze baglamr. s parcas: tezgaha parael
olarak baglanir. Is pargasimin yan yiizeylerinden birine bir énceki konuda belirtildigi gibi
kagit konularak parmak frezeyle temas ettirilip tabla sifirlamir. Bu ylizeye 90° agi olusturan
ikinci ylzeye de temas ettirilip araba mili sifirlamir. Cep agilacak olan bdlgedeki herhangi
bir kenar referans ainarak tabla ve arabadan o noktaya gelinir, tabla ve araba mili
Uzerindeki mikrometrik bilezikler sifirlanr.

Ust yiizeye temas edilir, konsol mili mikrometrik bilezikten sifirlamr.  Bir miktar
derinlik verilerek cep kenarlarinda tabla ve arabadaki olgiler cep genislik ve uzunluguyla
Ortlisecek sekilde hareket ettirilir. Sonra ortada kalan alan taramir. Cep derinligi olusuncaya
kadar bu isleme devam edilip cep agmaislemi bitirilir. Olgulir tam ise parca sokdil tir.

b . W

celikiorde ince
Kama kanah agma ighomilor

Profil frerelems
ve kahp igleme

| Kaba rghomine

: b Yars ince iglemier
Hesmes! 2or
malramelor

Sekil 1. 16 : Karbiir Parmak Freze Cakilarzyla Ceyitli Kanal Ve Cep Agma Ornekleri



((UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

Kandlarin agilmasi icin is
parcasini tezgaha paralel
baglayiniz.

Freze cakisim tezgaha
baglayiniz.

Kanal1 frezeleyiniz.

Parmak
frezeleyiniz.

freze ile

Kumpas ile 6lgme ve kontrol
islemini yapinmz.

Kanal1 ve cebi kontrol ediniz

cep

Temel Frezeleme 1' de gosterildigi ve
Onceden 6grendigimiz gibi komparattr
kullanarak parcayr tablaya paraée
baglayiniz. Par¢ayr mengene veya civata
ve pabucla baglayinz.

Acilacak kana genisligindeki kanal
cakisi veya parmak frezeyi pens takimi
veya malafaya baglayinmz.

Parcaya yandan kagit koyarak hafifce
temas ettiriniz.

Tabla ve arabaya ait
bilezikleri sifirlayinz.

mikrometrik

Kanal acilacak bolgeye gelerek kanali
aciniz.

Yeni bir parca baglayarak ya da aym
parca Uzerinde yukarida belirtilen
islemleri tekrarlayarak, cep acilacak
bélgeye geliniz.

Acilacak cep (havuz) Olculerini
Oniinde bulundurarak isleyiniz.
Kumpas ile kanain derinligi, genisligi
ve boyunu 6lcerek kontrol ediniz.

goz

Acilan kanalin  kontrolli  bitmeden

parcay1 sokmeyiniz.
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( LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki degerlendirme sorularinda coktan secmeli ve dogru yanlis kriterleri
uygulanmustir.

OLCME SORULAR
1. Kanal agmadais parcasin tezgah tablasina paralel baglamak icin hangi kontrol aletini
kullamriz ?

A)Kumpas B)Celik Cetvel C) Mikrometre D) Komparattr

2. Kana agmada asagidaki kesicilerden hangisi kullamilmaz?
A) Kanal Cakisi  B)Parmak Freze Cakisi C) Rayba D)T Freze Cakisi

3. Kandlarin él¢lsiini asagidakilerden hangis ile kontrol ederiz?

A)Gonye B)K omparator C) Kumpas D)Aci1 Gonyesi
4. Kana derinligi kumpasin hangi tertibati ile 6lgultr ?
A)Kilig B)Tamburla C)Sabit Cenesi ile D)Hareketli Cenesi ile
5. Pabuglabaglamada T somunu, saplama, somun, rondela, pabuc ve dayama
kulaniriz?
A)Dogru B)Yanls

6. Cep frezeleme islemlerinde alminda kesici agzi bulunan freze kullanirsak 6n delik
delmeye gerek kalmaz.
A)Dogru B)Yanls

7. Kanal agarken talas derinligini frezenin hangi kismuylaveririz ?
A)Tabla B)Konsol C)Araba D)Baslik

8. Kana acarken is parcasimn 6l ¢isini kontrol etmeden skmemeliyiz ?
A) Dogru B) Yanlis

9. Parmak frezeler asagidaki tertibatlardan hangis ile baglanir?
A)Mengene B)Malafa C) Pens D) Civata

10. Kanal freze ¢akisi frezeye asagidakilerden hangisi ile baglanir?
A) Pens B) Mengene C) Malafa D) Divizor
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( PERFORMANS DEGERLENDIRME )

ISLEM BASAMAKLARI

Konularin
Degerlendirilmesi

EVET HAYIR

Kanal agmak icin is pargasin tezgaha paralel bagladiniz mi?

Uygun kanal ¢akisim secip tezgaha bagladimz mit ?

Kana cakisint parcaya temas ettirip mikrometrik bileziklerin
sifirlamasini yaptimz mi ?

Tabla ve araba kolunu kullanarak cakiyr kana agilacak yere
getirdinizmi ?

Uygun devir ve donme yoniinde freze cakisint dénduirdiniz
mu ?

Is parcasinin (izerine temas edip konsol mikrometrik bilezigini
sifirladimz n ?

Taas derinligini uygun miktarda vererek kanal1 agtiniz mi ?

Kumpasla kanal derinligini ve genisligini 6l¢tiniz mi ?

Guvenlik kurallarina uygun hareket ettiniz mi ?

12




OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Belirtilen slirede is parcalarinda basit bélme islemleri yapabileceksiniz.
(ARASTIRMA )

Frezede kullanmlan bélme aygitlarim talash imalat atdlyelerinde inceleyiniz. Bélme
yapilan parcalar arastirinz.

2. BASIT BOLME ISLEMLERI YAPMA

2.1.Bdlme Ayagitlari ve Kullanma Yerleri

Frezedeis pargalarimn tzerine dogrusal bolme yapmak, kanal agmak, kremayer disli
acmak, cokgen yapmak gibi islemler bélmeislemi diye tanimlanir. Bu isleri yapan yardimci
aparatlara da Bélme Aparatlar: denir.

2.1.1.Cevresd Bolme

Silindirik parcalarin gevresine belli acilarda kanallar ve deliklerin agilmasi, ¢okgen
yapilmasi gibi islemlere Cevresel Bolme denir. Basit b6lme aparati, bélme puntasi, divizor
gibi aetler bu gurubagirer.

2.1.2.Dogrusal Bdlme
Celik cetvel, kremayer disli yapimi, pes pese delinen delik ya da kanal agma
islemleri ylzeysel bélmeislemi ile gergeklestirilir. Dogrusal bélme aygitiyla yapilir.

2. 2. Frezede Kullamlan Bolme Usulleri

Freze tezgahlarinda yapilan bdlme islemleri kullamlan yardimci aygitlara gore
adlandirilirlar.

2.2.1.Dogrudan Bolme )
Basit bolme aparatlariyla yapilmaktadir. Ucgen, dortgen, altigen, sekizgen... gibi
dogrudan yapilabilen bdlme islemlerini igerir.

2.2.2.Dolaylh Blme

Basit bolme aygitlaryla yapilamayan boltnttlerin, divizér delikli aynalarylayapilan
bélmeislemleridir.
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2. 3. Frezede Kullanmilan Bélme Ayagitlari ve Kisimlari

2.3.1.Basit Bolme Aparati

Bu aygitlar is parcalart Uzerinde dogrudan bdlme isleminin yapilmasim saglar.
Ayaitlanin arka kisimlarina yerlestirilen delikli diskler, kertikli diskler vasitasiyla bélme
islemi gerceklestirilir. Delikli disklere gecen manivela parcalart bolintuntin yapilabilmesini
saglar. Basit bolme aygitlar freze tablasina ‘T'civata, somun, saplamayla baglanirlar.
Basit bolme aparat: ; govde, mil, delikli veyakertikli disk., ayna ya da puntadan olusur.

Sekil 2. 1: Basit Bolme Aparat:

2.3.2.DUsey Bélme Apar at1

Y atay bolme aparat: ile aym 6zelliklere sahiptir. Uzerine ayna monte edilmistir. Caki
ekseni ile tabla ekseni birbiriyle paralel olmasi gerektiginde alindan yapilacak bdlintl ve
delikler de kullanlir.
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ks ' pd }ﬁg ._, 3,
~ Resm2.1: Dugsey bdlme aparat:
2.3.3.Acisal Bélme Aparati

Cevresal bolme islemlerinde, bolimler arasindaki adimlar (araliklar) esit olmadig:
hallerde farkli bolme islemi uygulanir. Bélimler arasindaki acisal degerlerin farkli adimlarda
olmasi durumunda yapilir. Bu islemlere Acisal Bdlme ach verilir. Disey bolme aparatlarinin
cevresinde acisal bolunttld flang bulundugundan hesap yapmaya gerek kalmadan boldntt
yapilabilir. Delikli ayna olanlarinda hesaplama yapilmalidir. T civata, somun tablaya
baglanir. Govde gevirme kolu, tabladan olusur. Pargalar Uzerindeki kanallara pabug
yardimiyla baglanir.

2.3.4.Dogrusal Bolme Apar ati

Kremayerler ve cetveller ile esit araliklarla delinecek deliklerde kullanilir. Dogrusal
bolme aparat1 ; cevirme kolu, delikli tambur disliler, tezgah tablasina baglama pargasi ve
gbvdeden olusur. Tabla miline bir disli takilir, bolme aparati monte edilir. Tabla miline
aparattan kumanda edilerek bélme yapulir.

Bslme aygiti is tablas!

Tabla dislisi

Resim 2. 2: Dogrusal Bolme Aparat: Sekil 2.2: Dogrusal Bolme Aparatinin
Tezgah Tablasna Baglanmas.

15



R iy Aparat delikli
o aynasi
Gevirme kolu

ve pimi

gy Aparat dilisi

Tabla mili
dislisi

Sekil 2. 3 :Dogrusal Bolme Aparatm:n Kesmlar:
2.3.5.Universal Bélme Aparat1 (Divizor)

Dolayl1 bélme islemlerinin yapildig1 aparattir.

Disli carklarin agilmasinda basit bolme aparati ile yapilamayan bdlintller de
kullanlir.

Divizor; govde delikli ayna, gevirme kolu, makas, delikli ayna kuyruk mili, destek
gezer punta, firdondl ayna veya punta gibi parcalardan olusur. Tezgah tablasina; “T”
somun, saplama, somun yardimyla baglanr.

Y edirmeli bolme yapilacagi zaman paragol veilave dislilereihtiyag vardir.

Resim 2. 3 :Freze Tezgah Tablasna Bag: Divizor
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Eksantirik mili

: s Basit bélme
Sonsuz vida dislisi aynasi Ayna
Divizér - is parga
kuyruk mili — (_\
e =1t
Delikli ayna

kuyruk mili
\ F/'] 1k \ Sonsuz vida

cevirme
kolu

Delik Sonsuz vida Tek agrzli

L ayna  mijls Sonsuz vida .

Sinirlama kolu

Sekil 2.5 : Divizorde Hareket fletimi

2. 4. Dogrudan Bolme Isleminin Y apilsi

2.4.1.Y atay Bdlme Aparati ile Bolme

Bolme aparat1 tezgah tablasina baglanir.

Is parcasi bélme aparatinin lizerine ayna punta yarcimiyla monte edilir ve gevirme
hesabn yapilir. Bolme aparatlar: Uzerinde ekseriyetle 24 delik yadakertikli ayna vardir.
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Resim 2. 4 : Yatay Bolme Aparat:

Disk Uzerindeki bollintt sayist
Cevirme miktar1 =

Y apilacak boltntl

N=Cevirme miktari
K,=Disk Uizerindeki delik sayist
Z=Y apilacak boltntl say1st

ORNEK : 20 mm capinda bir parca tizerine 14 x14 kare olusturul acaktir. Delikli

aynada atlatilacak kertik sayisini hesaplayalim ve islemin nasil yapilacagint gorelim.
24

N= ----mmmee- = 6 kertik'tir.
4

Parca baglandiktan sonra ¢aki donerken parcga Uzerine temas ettirilir. Parga tabladan
yanakaydirilir. Konsol tablasi mili sifirlanir. 14’ [Uk kare olusacagi igin parca gapr 20-14=6
mm ; iki yuzeyden alinacag igin 6/ 2 =3 mm ; konsoldan bir pasoda yada birkag pasoda 3
mm talas verilir. Parca cakinin altindan gegcirilir. 6 kertik atlatilir. Islem tekrar edilir. Dértgen
olusana kadar islem tekrarlanir. Olculir ve kontrol edilir, parga sokiliir.
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2.4.2.Dusey (Doner Tabla) Bolme Aparati ile Bolme

Resim 2.5:Dusgey Bélme Aparat:

Doner tabla tezgah tablasina baglanir. Is pargas: pabuclar yarcimiyla tablaya monte
edilir. Yapilacak is icin hesaplama yapilir.

Ornegin; bir parca lizerine alindan esit araliklarla (¢ delik delinecek olsun. Tabla acili
ise;

N= 360°/3 = 120° lik acilarla deligin delinecesi noktaya tabla ile gelinir. ilk delik
delinir, doner tabla 120° dondurtlerek ikinci delik delinir. Tekrar 120° dondirilerek
UcUnci delik delinir ve islem bitirilir.
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

baglayiniz.

olarak bolme aygitinda gerekli
duzenlemeyi yapinz.

>  Iseuygun freze cakisin

baglayarak dénme yoninii
kontrol ediniz.

vererek dogrulugunu kontrol
ediniz.

> Isin dogruluguna kanaat

islemini yapinmz.

> Is parcasini basit bélme aparatina

> Y apilacak bolme sayisina uygun

> Is pargasinin tizerinden toz paso

getirdikten sonraistenilen bolme

Yapacaginiz bolmeye uygun bolme
aparatin tezgah tablasina baglayinz.
Is parcasim bolme yapilacak kismi
disarda kalacak sekilde guvenli ve
saglam olarak bblme aygitina ayna
yardimiyla baglayiniz.

Basit bdlme aparat1 ¢evirme oranin
hesaplayiniz.

Ise uygun capta ve nitelikte freze
cakisim daha 6nceden belirtildigi gibi
freze tezgahina baglayimz. Talag
yonine ve uygun kesme hizina gore
cakimn uygun devirle donmesini

saglayiniz.

Is parcasi lizerinde bdlme yapilacak
bolgeye dodnen caki ile temas ederek
konsol mikrometrik bilezigini
sifirlayimz.

0.1 mm gibi bir talag vererek parca
Uzerinden ¢akiyla gegilir. Hesaplanan
kertik atlatma oram kadar kertik
atlatilarak is parcasinin tim
cevresinden toz paso vererek geginiz.
Hesaplanan bolmenin yapilip
yapilmadig kontrol ediniz.

Bdlme hesaln dogru ise konsoldan
gerekli talas derinligi verilerek parca
Uzerinden talas kaldirimz. Hesaplanan
kertik sayist kadar kertik atlatarak is
parcasi tamamlanincaya kadar islemi
tekrarlayiniz.

Parcay1 kontrol ederek isi sokintiz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki degerlendirme sorularinda goktan se¢cmeli ,bosluk doldurma ve dogru
yanlis kriterleri uygulanmustir.

OLCME SORULARI
1. Frezede celik cetvel yapmak icin hangi bolme tlrtind kullaniniz ?
A) Cevresdl B)Dogrusal C) Acisal D) Dairesdl

2. Frezede kare, Ucgen, atigen gibi bolintller hangi bolme aparatiyla daha kolay yapilir?
A) Basit Bolme Aparat1 B) Doner Tabla  C) Divizor D) Acgisal Bolme

3. Frezede basit bdlme aparat: ile kare bolme yapilacaktir flanstaki delik sayisi 24 olduguna
gore atlatilacak kertik sayisint hesaplayimz ?
A) 5 B) 6 Cc 7 D) 8

4. Diviz0r ve basit bdlme aparat1 freze tablasina asagidakilerden hangisiyle baglanir?
A)Mengene B)Pens C) T Somunu, Saplamave Somun  D)iskence

5. Universal bolme aparat: asagidakilerden hangisidir ?
A)Mengene B) Doner Tabla C)Divizor D) Basit Bélme Aparati

6. Dogrusal bolme aparat1 nereye takilir ?
A)Konsol Miline B) TablaMiline C)ArabaMiline D) Divizér Kuyruk Malafasina

7. Divizorde parcaar gogunlukla aynayardim ile baglanir.
A)Dogru B)Yanls

8. Acili bélme yapilacak bir is par¢asinda daire gevresine 60° acilarladelik istenirse kag
adet delik delinebilir ?

A)3 B)5 C)6 D)10
9. Kremayerdisli........................... aparat1 ile yapilir.
A) Divizor B) Doner Tabla C)Basit Bolme D)Dogrusal Bélme

10. Disli carklar genellikle hangi bdlme aparat: ile agilir ?
A)Doner Tabla B)Divizor C)Pende D)Mengene
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( PERFORMANS DEGERLENDIRME )

ISLEM BASAMAKLARI

Konularin
Degerlendirilmes

EVET HAYIR

Uygun bélme aparatin: freze tezgahina bagladiniz mi ?

Is pargasim basit bolme aparatina baglacimz mi ?

Y apilacak bolme islemine gore bélme hesabin yaptimz mi ?

Y apilacak bolme sayisi ve tirtine gére bolme aygitinda
gerekli degisiklikleri yaptimz m ?

Ise uygun freze cakisini tezgaha bagladimz mi ?

Olusabilecek is kazalarina kars: 6nleminizi aldiniz mi?

Cakinin ¢capina kesme yoniine uygun devir ve yonde
donmesini sagladimz mt ?

Is pargasina temas ederek tabla, araba, konsol,
mikrometrik bileziklerini sifirlachmz n ?

Is pargasinin tizerinden toz paso gegerek yapilan bolmenin
dogrulugunu kontrol ettinizmi ?

Isin dogruluguna kanaat getirdikten sonraistenilen bélme
islemini yaptiniz nu ?

Islem bittikten sonra kumpasla 6lgme ve kontrol yaptimz
m?
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OGRENME FAALIYETIi -3

( AMAC )

Belirtilen stirede divizorde bolme islemlerini yapabileceksiniz

(ARASTIRMA )

Divizor ve bolinti aparatlaryla boluntii yapilmis Parcalarn Talash Imalat
atolyelerine giderek incelenir.

3. DiViZORDE BOLME ISLEMLERI
YAPMA

3. 1. Delikli Aynave Cark Donanmm Hesabi

Y apilmak istenen bélintl sayisina gore gevirme kolunun ne kadar cevrilmesi gerektigi
yapilacak boluntl sayisina gore hesaplamir. Hareket iletim oram 1 / 40 oldugunda (sonsuz
vidayr 40 tur cevirince divizOor 1 tur donerse) kolun ne kadar cevrilecegi N= K/Z
formul inden hesaplanir.

Delikli Ayna Delik Sayilar (Gift yizlt aynaarda):

1. aynada, 1. ylzde 15-16-17-18-19-20

1. aynada, 2. yuzde 21-23-27-31-33

2. aynada, 1. ylzde 24-25-28-30-34-37-38-39-41-42-43

2. aynada, 2. ylzde 46-47-49-51-53-54-58-59-62-66

ORNEK:

Cevirme oran 1/40 olan divizorde 9 bolUntl yapmak icin gevirme kolu ne kadar
dondurdlmelidir?

VERILENLER:
Z=9 K 40 4 8 — Araik
K=40 N= = = 4 =4
N="? Z 9 9 18— Ddlikli ayna
(2 l
Tamtur
ORNEK:

Cevirme oranm 1/ 40 olan divizérde dis sayist 16 olan diiz disli carki agmak i¢in her bir
dis icin ¢evirme oramn bulunuz?

VERILENLER:

Z=16 K 40 8 8 —» Aralik

K=40 N= = = 2 =2

N="? Z 16 16 l 16 —» Delikli ayna
Tamtur
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3. 2. Yedirmeli Bolme isleminin Y apilist

Dogrudan ve dolayli bélme yontemleriyle yapilamayan bolme islemleri, bolme
isleminin genisletilmis sekli olan yedirmeli bélme (diferansiyel bélme) ile yapilir. Yedirmeli
bolme islemi gevirme kolunun hareketi ile delikli aynanin hareketinin birlesmesi ile elde
edilir. Bu birlesme islemi delikli ayna kuyruk mili (DAKM) ile divizor kuyruk milinin
(DKM) arasinayerlestirilen disli carklar yardimiyla olur. Bu sistem mevcut delikli aynalarin
delik sayilarinin yeterli olmadigi zaman kullamlir. Divizor kuyruk miline ¢evirme kolu
iletilen dondirme hareketi, disliler vasitasiyla divizér kuyruk miline aktarilir. Cevirme
sirasinda delikli ayna da ileri veya geri donme hareketi yapar. Boyleikle yedirme islemi
gerceklesmis olur. Cevirme kolunu déndirme esnasinda ise delikli ayna tespit vidast
(kilitleme pimi) takil1 veya sikilt olmamalidir (Delikli aynanin donebilmesi igin).

Cevirme oraninin hesaplanabilmesi icin esas bl tntiiniin sadelesmemesi durumunda,
bu sayiya yakin yardimci say1 segilir. Asil boliim sayisi ile yardimer boliim sayisi arasindaki
cevirme miktarlarinin farki boltm fark: (x) olarak ortaya cikar. 21’ e gore delikli aynave
cevirme miktar1 hesaplanarak daaradaki fark disli carklar ile yedirilmis olur. Buradaiki
cevirim arasindaki fark X=N-N' dir.

Y edirmenin olusabilmesini saglayan disli carklari hesaplamak icin de secilen yardimci
sayi1 tekrar kullanilir. Disli carklarin hareket iletiminde

| Kuyruk malafasi ekseni

e _/12 ;

, L]

4 H _

\. N Z
_P___is tablasi milinin ekseni C_1_ i %
| g B

Sekil 3. 1:Diglilerin Dizlisi
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BE.SY
INEERITI]
VP

Resim 3.1:Divizor Ve Delikli Aynalar

Universal freze tezgahlarinda kullamlan disli carklar sunlarcr:
24-25-26-28-30-32-36-40-44-48

54-56-64-68-72-76-78-86-96-120-127
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Pim kolu

Basit btlme aynasi

Kuyruk malafasi(mili)

Ayna

Delikli ayna

kuyruk malafasi Delikli ayna

Makas

Tespit pimi kolu

Sekil 3. 3:Divizorin Kissmlar:

Ornek:

Cevirme oram /4 olan divizorde silindirik parca lizerine 69 adet delik delinecektir.
Y ardimct say1y1 66 alinarak bolmenin yapilabilmesi icin diger elemanlar: hesaplayiniz ve
disli carklarin takilis semasin: ciziniz.

a>< c K- (Z1-2) 40-(66-69) 120 3(8)>< 40
b/ > d Z 66 66 38) / N22

K 40
diglileri hesaplanir ~ N= ------ = —-—--——- 66 delikli aynada 40 delik atlatilacak.
Z; 66

3. 3. Dusey Bolme Isleminin Y apihisi

Diisey bolmeislemi Ogrenme Faaliyeti 2' de konu 2. 4. 2'de belirtildigi gibi diisey
bolme aparat1 doner tablalar ve dik konuma getirilme 6zelligi olan Universal divizorler
yardimiyla yapilir.

Dusey bolme islemi basit bolme, Universal bdlme, agisal bélme konularinda anlatildig:
gibi yapilmaktadir.

3. 4. Agisal Bélme Isleminin Y apilisi

Is parcalarimin gevresinden esit ve esit olmayan araliklarda yapilan blme islemleridir.
BoluntUler arasi act degerlerinden gidilerek yapilan boltntilerde Acisal Bélme veya Farkl
Bolme adh verilir.
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Cevirme orant 1/ 40 olan bolme divizorlerde cevirme kolunun dénme miktarimn delikli
ayna Uzerinde a1 cinsinden delik sayilari bulunur ve her bolim ayr1 ayri gevrilerek bdlme
islemi yapulir.

Bdlunecek iki bolim arasindaki aci (a ) ile gosterecek olursak;

K 40 1
N= ------ formilUnden yolacikilarak N = = orant bulunur.
z 360° 9
1
N= ------ .o formull elde edilir.
9

Ornek:
Cevresinde 30° lik ag1 bulunan dort adet kanali agmak igin cevirme kolu ne kadar
cevrilmelidir? (Divizér cevirme oram 1/40'tir. )

1 1 30 6 180
N F— -30° = . = tam say1l1 kesre gevrilirse
1 9 9 6 54
18 — Atlatilacak delik say1si
i J—
54 —_ Delikli aynada
Tamtur

Divizor gevirme kolu 54 delikli aynada 3 tamtur 18 delik atlatilir.

Ornek:
Cevresinde 58°, 60°, 62°lik agilarla boluntilenmis, kesici agzi bulunan raybay1
yapabilmek icin ¢cevirme kolu dondurme miktar: ne olmalidir? (Divizorin cevirme oram

1/40'tir.)
1
N= ------ .o
9
1 1 58 6 348 24
1-58%igin N=-------- L0 = e 580 = - — R =6-----
9 9 9 6 54 54
1 1 60 6 360 36
2-60°igin N= -------- L0 = e . 60° = ---me- — R =6-----
9 9 9 6 54 54
1 1 62 6 372 48
3-62°igin N= -------- e 620 = -oooee — R =6----
9 9 9 6 54 54

cevirme oranlar: bulunur.
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3. 5. BolmeIslemi Yapilirken Dikkat Edilecek Kurallar

1. Bdlmeislemi cesidine uygun bdlme aygiti secilmelidir.

2. Bolme islemine uygun kesici secilmelidir.

3. Ise uygun baglama yontemi secilmelidir.

4, Bdlme aygitt icin bolmenin tdrine gore cevirme oram (N) hesaplanmali,
atlatilacak delik sayisina gore delikli ayna veya kertik secilmelidir.

5. Cevirme kolunun konumu ve makas ayarlar: yapilmali sikmavidalar: sikilmalidir.

6. Cevirme miktarinin dogrulugu ve makas agiklig: kontrol edilmelidir.

7. Kesme islemine baslarken ilerleme miktaring, talas derinligine, caki ¢apina ve
kesme hizina gore devir say1si hesaplanarak tezgah ayarlanmalidir.

8. Delik atlatmaisleminde takili olan delik dikkatlice sayilarak atlatilmalichr.

9. Cevirme kolu hep ayri yonde cevrilmeli bosluklar ayni yonde alinmalidhir.

10. Yedirmeli bdlme yapilacaksa ayna tespit vidas: kilitleme pimi acik olmalidir.

11. Cevirme isleminden sonra gevirme kolunun pimi sikica delige takilmalidir.
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((UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

Bdlme aygitini tezgaha
baglayiniz.

Is parcasini, bélme aygitiyla

karsilik puntasina baglayimz.

Bdlmeye ait uygulama hesabin
yapiniz.

Delikli aynay1 kullanarak makas
ayarini yapinz.

Cark donanimini hazirlayip
carklar yerine takinz.

Delikli ayna manivela kolunu
kusursuz olarak geviriniz

T somunu, saplama, altigen somun
kullanarak tezgah tablasina
sabitleyiniz.

Is parcasimin tezgah tablasina paralel
olmasina dikkat ediniz. Komparator
kullanarak ayarlayiniz.

N= K / Z  formiluni kullanarak
divizor ¢evirme oranmin bulunuz.

Hesaplama sonucu ¢ikan delikli aynay1
divizore takimz. Atlatilacak delik
say1si makastan ayarlayinmz.

Yedirmeli bolme yapmanz
gerekiyorsa paragol kullanarak delikli
ayna kuyruk mili ile divizor kuyruk
mili arasinadiglileri takimz.

Talas vererek parca Uzerinden caki
doénerken geciniz delikli ayna tespit
pimini cikarinz.

Ayna manivela kolunu hesaplanan
miktar kadar ceviriniz. Delikli ayna
tespit pimini takarak tekrar parca
uizerinden cakiyla geginiz. islem bitene
kadar tekrarlayiniz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki degerlendirme sorularinda goktan se¢cmeli ,bosluk doldurma ve dogru
yanlis kriterleri uygulanmustir.

OLCME SORULARI
1. Bélme aygitlan tezgaha T somun, saplama ve civataile baglanir.
A)Dogru B)Yanlis

2. Cevirme oram 1/40 olan divizérde besgen yapmak icin gevirme miktar: kag tur olmalidir?
A)5 B)8 C)10 D)12

3. Yedirmeli bolmede dislilerin takilmasina yardimc: olan aparata paracol denir.
A)Dogru B)Yanlis

4-Dogrudan ve dolayl: bolme metotlar1 ile yapilamayan bolme islemleri.................. ile

yapilir.
A)Basit Bolme  B)Acgisal Bolme C)Yedirmeli Bolme D)Dogrusal Bélme

5-Yedirmeli bélmede delikli aynatespit pimi gevirme esnasinda takilir.
A)Dogru B)Yanls

6) -Yedirmeli bdlmede cevirme isi bittikten sonratalas kal dirirken delikli aynatespit vidast

takilir.
A)Yanlis B)Dogru
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( PERFORMANS DEGERLENDIRME )

] Konularin
ISLEM BASAMAKLARI Degerlendirilmesi
EVET HAYIR

Bdlme islemine uygun bolme aygitini freze tezgahina
bagladiniz mi ?

Is parcasini basit bolme aparatina bagladimz mi ?

Y apilacak bolme islemine gore bdlme hesabin yaptiniz mi ?
Yapilacak bolme sayist ve tirine gore bdlme aygitinda
gerekli degisiklikleri yaptimz mi ?

Freze cakisini frezeye uygun olarak bagladimz m ?

Cakimin ¢apina uygun devir, kesme yoniine de uygun yonde
donus sagladimz mi ?

Is parcasina temas ederek tabladan, arabadan ve konsoldan
mikrometrik bileziklerini sifirladimz mi ?

Is parcasimin (izerinden toz paso gegerek yapilan boélmenin
dogrulugunu kontrol ettiniz mi ?

Isin dogruluguna kanaat getirdikten sonra istenilen bélme
islemini yaptiniz n ?

Islem bittikten sonra kumpasla 6lgme ve kontrol yaptiniz ni?
Olusabilecek is kazalarina kars: 6nleminizi aldiniz mi?

| OGRENCININ || iS PARCASININ I DEGERLENDIRME |
| ise Baslama | 30 20 |15 15 20 | | NOT |
PAYo |, i
Tarih Zaman o g Rakamla || Yaziyla
Verilen Zaman =
Soyadt:........ | L Saat e o
Isi Bitirme o | 5l g =
3 = — =
: Tarih Zaman ol s |3 :
st [0 T auHHE
Kullanilan Zaman .
NUMAraSE...... || coeverreen o Saat Ogretmen
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CEVAP ANAHTARLARI

Ogrenme Faaliyeti 1 Cevap Anahtari
1
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Ogrenme Faaliyeti 2 Cevap Anahtari
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Ogrenme Faaliyeti 3 Cevap Anahtari
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DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap kagitlar ile karsilastirimiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlhs cevapladigimz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Temel Fezeleme 2 modull, faaliyetleri ve arastirma ¢alismalar sonunda kazandiginmz
bilgilerin dlgllmesi ve degerlendirilmesi igin 6gretmeniniz size 6lgme araci uygulayacaktir.
Bu degerlendirme sonucuna gore bir sonraki faaliyeti uygulamaya gecebilirsiniz.

Temel Frezeleme 2 modllUinu bitirme degerlendirmesi icin dgretmeninize danisimz.
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