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Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

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

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

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

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet {izerinden
ulagabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere {iicretsiz olarak
dagitilir.

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

KOD

521MMI112

ALAN

Makine Teknolojisi

DAL/MESLEK

Bilgisayarh Makine Imalati, Endiistriyel Kalip,
Bilgisayar Destekli Endiistriyel Modelleme ve
Bilgisayar Destekli Makine Ressamhigi

DERS

Imalat Islemleri 1

MODULUN ADI

Zincir Disli ve Ozel Frezeleme Islemleri

MODULUN TANIMI

Zincir disli, ¢esitleri, tiniversal frezede acilmasi ile
disli agma tezgdhlar1i, kopya, kalip¢1i ve planya tipi
tezgahlarin ¢alisma prensipleri ve yapilan igleri kapsayan
Ogrenim materyalidir.

SURE

40/24

ON KOSUL

Temel Imalat Islemleri Modiilleri almis olmak.

YETERLIK

Zincir disli ile 6zel frezeleme iglemlerini yapmak.

MODULUN AMACLARI

Genel Amac¢
Modiille ilgili uygun ortam ve ara¢ gerecler
saglandiginda ozel frezeleme islemlerini
yapabileceksiniz.
Amaglar
> Zincir disli, gesitleri, kullanildig: yerleri 6grenecek
ve elemanlarini hesaplayabileceksiniz.
> Universal freze tezgahinda zincir dislisi agma
islemlerini yapabileceksiniz.
> Disli agma tezgahlarinin ¢aligma prensiplerini
bileceksiniz.
> Kopya, planya ve kalipg1 freze tezgahlarinin
kullanim amaglarini kavrayacaksiniz.

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Atolye, sinif, uyarict levhalar, giivenlik kurallari,
freze tezgahi, modiil ¢akisi, divizor ve puntasi, zincir
digliler, zincirler, parmak freze, modiil kumpasi,
projeksiyon, tepegdz, bilgisayar ve ¢esitli digliler.

OLCME VE
DEGERLENDIRME

> Her islem sonunda islemle ilgili yeterlilikleri
6lemek i¢in belirlenmis bir siirede test ve uygulama
islemi gerceklestirilecektir.

Dersin iglenmesi sirasinda soru —cevap

yontemi uygulanacaktir.

Verilen isi verilen silirede yapabilme yeterliligi
saglanacaktir.

Islem basamaklarini ayristiracak en kisa islemi
siralayabilecektir.

YV VVYV
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Sevgili Ogrenci,

Modiiliimiiz, “Freze Tezgahlarinda Kesicileri ve Is Pargalarini Baglamak, Is Kazalar,
Is Giivenligi Modiilii"niin devanudir. Zincir Disli ve Ozel Frezeleme Islemleri modiilii size
iiniversal freze tezgahinda zincir disli agma yetenegi kazandiracak, 6zel frezeleme
tezgahlarini ve calisma prensiplerini 6greneceksiniz.

Bu modiilde 6greneceginiz bilgileri uygulamaya basladiginizda ve tezgahlar1 yakindan
tanidikca mesleginizi daha ¢ok sevecek, biiyiik bir ilgi duyacaksiniz.

Diger dislilerden kuvvet iletimi ve bigim olarak farkli olan zincir diglilerin kullanildig:
yerleri, imal usullerini géreceksiniz. Bu dislilerin elemanlarini hesaplayip kendiniz iiniversal
freze tezgdhinda acabileceksiniz.

Disli ¢arklarin imal edilmesinde kullanilan ilgi ¢ekici 6zel freze tezgahlarinin ¢alisma
prensiplerini ve liretilen isleri zevkle 6greneceksiniz.

Makine imalatinda 6nemli bir yeri olan diger 6zel freze tezgahlarinin kullanim
amacini ve Ozelliklerini kavrayacaksiniz.

Bu modiiliin sonunda kuvvet ve hareket iletiminde 6nemli yer olan, iiretimini merak
ettiginiz disli ¢arklarin yapilmasi konusunda genis bir bilgiye ve beceriye sahip olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

e )

Istenilen siirede, freze tezgahinda modiil frezesi ile zincir disli agabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Zincir dislilerin kullanildig1 yerler ve gesitleri hakkinda bilgiler toplayiniz.

1. ZINCIR DISLI ACMA

Zincir disliler, millerin birbirine yakin olmadig1 yerlerde, zincir vasitasi ile dairesel
lguvvet ve hareket ileten dislilerdir. Bu disli sisteminde, hareket iletiminde kayma olmaz.
Ozellikle giivenli ve sessiz olmalar1 sebebiyle, endiistrinin birgok dalinda tercih edilirler.

Motorlu tasitlarda, tarim makinelerinde, tekstil sanayisinde, kaldirma ve tasima araglarinda
kullanilirlar.

Resim 1.1: Zincir dislilerin kullanildig cesitli yerler



Resim 1.2: Zincir dislilerin kullanildig cesitli yerler
1.1. Zincir Disli ve Cesitleri

Her tip zincir i¢in ayn tipte disli ¢ark kullamilir. Endiistride en ¢ok kullanilan bes
zincir disli ¢esidi vardir.

1.1.1. Disli Zincir Disli Carklar

Motor sanayisinde ve deniz tasimacilifinda kullanilan bu zincir digliler, motordan
makineye kuvvet iletiminde kullanilir. 6,5 m/sn hiza kadar ¢ok sessiz galigirlar. Dis sayilari
17°den az ve donme orani 1/7° den asagi olmamalidir. Aksi halde giiriiltiilii ¢alisirlar. Dig
sayilari, dig profilleri ile ilgili olarak degisir. Sessiz olmalar1 tercih nedenidir.

Bu disliler kullanim amacina gore; diiz yan profilli, orta kilavuzlu ve yan kilavuzlu
yapilirlar. Orta ve yan kilavuzlu zincir digliler zincirin iki tarafa kaymasini 6nler.

Resim 1.3: Disli zincir dislilerin kullanildig1 muhtelif yerler
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Sekil 1.1: Zincir disli elemanlar ve diiz yan, orta, yan kilavuzlu disli zincir disliler

1.1.2. Roleli Zincir Disli Carklar

Bu digli carklara sproket da denir. Kullanma
yerlerine gore dokme demir, dokme c¢elik ve hadde
celiginden yapilirlar. Genellikle bir milden diger mile
kuvvet iletimi i¢in uygundur. Otomobillerde,
motosiklet, bisiklet, is tezgdhlar1 v.b yerlerde
kullanilir. Tek, ¢ift ve daha fazla sirali olarak
yapilirlar. Dis sayilar1 genellikle 19-30 arasindadir.

& B

Resim 1.4: Disli zincir disli ¢carki ve zinciri ile kullanilmasi

Resim 1. 5: Tek ve ¢ift sirali roleli zincir disli



Sekil 1.2: Roleli zincir disli elemanlar1 Resim 1.6: Réleli zincir disli ¢carki kullanim

1.1.3.Blok Zincir Disli Carklar

Roleli zincir diglilere benzerler. Makinelerde bir milden bagka bir mile kuvvet
iletiminde kullanilan dislilerdir. Ozellikle motosiklet, bisiklet ve matbaa makinelerinde tercih
edilirler. Kiiciik giigleri iletmeye elveriglidirler.

Sekil 1.3:Blok zincir Resim 1.7: Bisiklette kullamlan blok zincir disli carklar

disli carki elemanlar:
1.1.4.Normal Zincir Disli Carklar

Motordan makineye biiyiik giiglerin
iletilmesinde  kullanilirlar.  Blok  zincir
diglilerine benzerler. 1,2,3 ve daha fazla
agizl1 olarak yapilirlar. 2 ve 3 agizli olanlar
tercih edilirler.

Sekil 1.4: Normal zincir Resim.1.8: Normal

disli carki elemanlari zincir disli carki
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Resim1.9: iki, ii¢c ve dért agizh normal Sekil 1.5: Normal zincir disli carki elemanlari

zincir disli carklar

1.1.5.Caph Zincir Disli Carklar

Yiikiin ¢cok donme momentinin az oldugu yerlerde kullanilirlar. Bu
disli carklar 6zel sekilde, kullanim ve zorlanma miktarina gore; dékme
demir, sert dokiim ve celik dokiimden yapilirlar. Dis sayilar1 4 ile 7
arasindadir. Tek ve ¢ok yuvalidirlar. Cok yuvalilar basit vinglerde ve gemi
capa zincir digli ¢arki olarak kullanilir.

Sekil 1.6: Capl zincir disi Resim 1.11: Caph zincir disli carklar:

elemanlar:




1.2. Zincir Disli Elemanlarinin Hesaplanmasi

Da: Dis iistii dairesi ¢capt mm
Dt: Bolim dairesi c¢api

o

DFf: Dis dibi dairesi _
is dibi dairesi ¢ap1 Di=1/ sina
(mm)
a : Dis ile dis boslugu
arasindaki ac1 —
d : Role ¢ap1 (mm) Df=Dt-d
t : Roleli zincirin adimi Y=0,1%*d

mm
y: Kabul edilebilir disli boslugu (mm)

Sekil 1.7:Normal zincir disi elemanlari

Ornek Problem:
Dis sayis1 Z= 30, adimi1 t=18 mm ve role ¢ap1 d= 10 mm olan bir normal zincir
dislinin elemanlarini hesaplayiniz.

Coziim:
7= 130 a= 180°/Z =180°/30 Df=Dt-d=173-10
t=18 mm o= 6" (sin6’=0,104) Df =163 mm
d=10 mm
o="7 Dt=t/sino =18/sin6°=18/0,104 y=0,1*d=0,1*10
Da =? Dt=173 mm y=lmm
Dt =?
Df=? Da=Dt+d=173 +10
Y=? Da=183 mm

1.3.Zincir Dislisini Frezede A¢cma

Gilintimiizde zincir disliler 6zel freze tezgahlarinda kisa siirede azdirma freze gakilari
ile agilmaktadir.

Resim 1.12: Farkh modiillerde zincir disli acmada kullanilan azdirma freze ¢akilar
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Resim 1.13: Zincir disli ¢arklarimin azdirma freze tezgahinda agilmasi.

Zincir disliler azdirma freze tezgahlar1 disinda li¢ yontemle agilabilir. Bu usuller ise:
1.3.1.Zincir Dislisini Modiil Freze Cakisi ile A¢ma

Bu yapim sekli en iyi olanidir. Zincir diglinin profili ve diger dlgiileri tam olur. Ancak
modiil freze ¢akilar1 pahali olup bulunmasi zordur. Bu ¢akilar takimlar halinde olup {i¢ veya
bes adettir. Cakilar {izerinde numaralar1 olup hangi dis sayilarini agabileceklerini gosterir.

Cakin Numarasi Dis Sayilan
1 8-12
2 13-19
3 20 ve yukansi

Resim1.14: Universal freze tezgahinda Cizelgel.1: Dis sayisina gore secilecek iiclii modiil
kullanilan zincir disli modiil ¢cakisi cizelgesi

Resim1.15: Zincir disli modiil ¢cakisi ve ii¢lii takimi



Universal freze tezgihinda zincir disli ¢arkin agilmasindaki islem basamaklart
sOyledir:

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

Yapilacak dislinin dlgiilerine gore tornada taslagi hazirlanir.

Hesaplama sonucu ¢ikan dis sayisina gore zincir digli agmak ic¢in kullanilan
modiil ¢akist secilir. Uygun malafaya takilarak freze tezgahina baglanir.

Is taslag1 baglanmadan nce modiil ¢akisi sabit punta ekseninde ayarlanir.
Taslak uygun malafaya takilarak divizor ile sabit punta arasina baglanir.
Cakinin donme yonii kontrol edilerek, uygun devir sayist segilir.

Dis sayisina gore bdlme hesab1 yapilir. Divizor makasi istenilen delik araligina
ayarlanir. Cevirme kolu pimi uygun delik sayisina getirilerek tespit edilir.
Ag¢maya baslamadan 6nce dondiirme yoniinde bosta birkag tur dondiiriilerek
kontrolii yapilir ve bosluklar1 alinir.

Tezgdh konsolu yukari kaldirilarak g¢aki ile taslagin teget olmasi saglanir.
Konsolun tamburu sifirlanarak is ¢cakidan uzaklastirilir.

Dis yiiksekligi bir veya birkac defada dlgiilii olarak verilir.

Iki dis boslugu acildiktan sonra modiil kumpasi ile dogrulugu kontrol edilir.
Digler tamamlanarak tezgahtan sékﬁli&p temizlenir.

Resim1.17: Modiil ¢cakisinin kagit kullanarak taslaga teget hala getirilmesi ve mikrometrik
bilezigin sifirlanmasi

Resim 1.18: Divizor makas ayarimin yapilip zincir disli carkin a¢ilarak tamamlanmasi
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1.3.2. Freze Tezgahinda Parmak Freze Cakis1 Kullanarak Zincir Dislisi A¢ma

Yapilacak dislinin Olgiilerine gore tornada taslagi hazirlanir. Parga uygun malafaya
takilarak divizor ile sabit punta arasina veya malafayla divizére baglanir. Dis bosluklarina
uygun parmak freze ¢akisi segilir ve tezgaha baglanir. Diiz diglinin agilmasinda oldugu gibi
divizorden yararlanarak uygun ¢ap ve dis derinliginde dislerin bosluklar1 frezelenir. Dislerin
yan yiizeylerinde kalan fazlaliklar, bagka bir profil frezesiyle bosaltilarak profil yiizeyi elde
edilir.

Resim 1.19: Universal freze tezgihinda parmak freze cakisi kullanarak zincir dislisinin acilmasi

1.3.3.Dis Bosluklarini Delerek Zincir Dislisi A¢cma

Disli taslagi lizerine zincir dislisi marka edilir. Markalama ve delmenin kolay olmasi
icin disli taslagi dis iistii capindan zincir baklasi pim ¢apinin 0,2si kadar biiyiik yapilir. Pim
capindaki matkap ile markalanan yerler dikkatlice delinir. Taslak malafaya baglanarak 0,2lik
fazlalik torna edilir. Dislinin yan ylizeylerindeki fazlaliklar ege ile alinarak disler uygun

profile getirilir.
TORNADA

PaSe

Sekil 1.8: Delinerek yapilacak zincir dislinin islem sirasi

1.4.Zincir Dislisinin Yapilmasinda Dikkat Edilecek Kurallar

Disli taslagt uygun formda hazirlanmali, bolme hesabi dogru yapilmalidir.
Cakinin doniis yonii kontrol edilip uygun devir sayisi segilmelidir.

Her b6lme isleminde is dogru dondiiriilmelidir.

Pim aynanin kertigine tam oturtulmalidir.

Titresimlerle pimin aynadan kurtulmamasina dikkat edilmelidir.

Cevirme kolu, is ¢akidan tam ¢ikmadan dondiiriilmemelidir.

Disli agmaya basladiktan sonra ¢evirme kolu kesinlikle geriye ¢evrilmemelidir.

11
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( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Normal zincir digli ¢arkin frezede

acilmas1 icin gerekli elemanlarini
hesaplayimiz.
Modiil freze ¢akisini seginiz.

Modiil freze
baglaymiz.
Modiil freze ¢akisinin eksen ayarini
yapiniz.

cakisini  malafaya

Isi tezgaha baglaymiz.

Modiil freze ¢akisini ise teget hale

getirerek  mikrometrik  bilezigi
sifirlayimiz.
Paso vererek bir sonraki disin

agilmasi i¢in divizori kullaniniz.

Modiil kumpasi ile isin kontroliinii
yapiniz.

Yapmis oldugunuz hesaplarin dogrulugunu
dikkatlice kontrol etmelisiniz.

Yapacagimiz disli carkin dis sayisina gore
uygun modiil freze ¢cakisini segmelisiniz.
Modiil freze ¢akisim1 delik ¢apina uygun
malafaya baglamalisiniz.
Disli carkin dis bi¢iminin dogru cikabilmesi
icin modiil freze cakisini punta eksenine
ayarlamalisiniz.
CISRIZ

Disli c¢ark taslagini uygun bir malafaya
takmali, emniyetli olarak divizor ile sabit
punta arasina baglamalisiniz.

Modiil freze c¢akisinin is parcasina temas
noktasini belirlemek i¢in cak ile is pargasini
teget hale getirmelisiniz.(Bunu is pargasi ile
kesici ¢aki arasmma diiz beyaz bir kagit
koyarak yapabilirsiniz.) Daha sonra dis
yiiksekligindeki talas miktarint kontrolli ve
dogru verebilmek igin mikrometrik bilezigi

sifirlamalisiniz.
= ¢ NiE—

Uygun miktarda (tezgahin kapasitesine gore)
talas vermeli, bir sonraki disin agilmasi i¢in
cevirme kolu pimini uygun delik sayisina
getirilerek tespit etmelisiniz.

Iki dis boslugu acildiktan sonra modiil
kumpasi ile disin dogrulugunu kontrol
etmelisiniz.
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((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen 6lgme degerlendirmede; tamamlamali, dogru yanlis ve c¢oktan

secmeli 6lgme degerlendirme kriterleri uygulanmustir.

OLCME SORULARI

1. Millerin birbirine yakin olmadig1 yerlerde, zincir vasitasi ile dairesel hareket ve kuvvet
ileten dislilere ............ disli ¢ark denir.

2. Zincir disli sisteminde, hareket iletiminde ............. olmaz.

3. Digli zincir digli ¢arklarda orta ve yan kilavuzlu zincir digliler zincirin iki tarafa
............... onler.

4, Guniimiizde zincir digliler 6zel freze tezgédhlarinda kisa siirede ............. freze
cakilart ile agilmaktadir.

5. Capli zincir digli c¢arklar yiikkiin ¢ok, donme momentinin az oldugu yerlerde
kullanilirlar.
() Dogru () Yanls

6. Dis sayis1 Z= 20, adim1 t=12,7 mm olan bir normal zincir dislinin boliim dairesi ¢ap1
(Dt) ka¢ mm’ dir?
A) 65,2 mm B)71,2mm  C) 81,2 mm D) 92 mm

7. Disli ¢arki agmak i¢in kullanilacak modiil freze gakisini neye gore belirlersiniz?
A) Tezgahm giicii ve kapasitesine gore C) Acilacak disli ¢arkin dis sayisina gore
B) Modiil ¢akisinin yeni olmasina gére D) Acilacak disli carkin adimina gore

8. Asagidakilerden hangisi zincir disli ¢ark cesitlerinden degildir?
A) Digsli zincir dis ve garklar B) Roleli zincir disli ¢arklar
C) Normal zincir disli carklar D) Helis disli carklar

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayimizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlaymiz.



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagida belirtilen uygulama faaliyetini gozlenecek davranislar dikkate alarak
gerceklestiriniz. Islemi yapabilme siiresi 32dakikadir.

Kullanilacak alet ve avadanlklar:
1- Universal freze tezgahi

2- Divizor

3- Karsilik puntasi

4- Uygun firdondii

5- Uygun malafa

6- Modiil cakisi

7- Modiil kumpasi
8- Siirmeli kumpas

183
173
163

Resim 1.19: Zincir disli

AN\

NN

Resim1.20: Modiil cakisi R

Baad

Sekil 1.9: Zincir disli yapma

Islem basamaklar1 ve onerilerde belirtilen hususlar1 dikkate alarak zincir disli
cark1 aginiz.
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ACIKLAMA

Asagida listelenen davranislarini gozlediyseniz EVET, gozleyemediyseniz HAYIR,
stitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet Hayir
1 | Gerekli hesaplamalar1 yapip kontrol ettiniz mi?
2 | Modiil freze ¢akisini sectiniz mi?
3 | Modiil frezesini malafaya bagladiniz m1?
4 | Modiil frezesinin eksen ayarini yaptiniz mi?
5 Uygun malafayla isi divizor ve karsilik puntasi arasina
emniyetli bagladiniz mi1?
6 | Modiil frezesini ige teget hale getirdiniz mi?
7 | Mikrometrik bilezigi sifirladiniz m?
2 Cevirme kolunu dondiirme yoniinde bosta birkag tur
dondiiriilerek bosluklari aldiniz mi?
9 Cakinin déonme yoniinii kontrol edip, uygun devir sayisini
sectiniz mi?
10 Iki dis boslugu actiktan sonra modiil kumpasi ile
dogrulugunu kontrol ettiniz mi?
11 |Islemi zamaninda yapabildiniz mi?
12 |Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?
DEGERLENDIRME
Gozlediginiz eksik varsa, faaliyete tekrar doniip 6gretmeninize danigarak bunlar
tamamlayniz.




OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Ozel frezeleme tezgahlarmin, galisma prensiplerini ve bu tezgahlarda yapilan isleri
Ogreneceksiniz.

( ARAsTIRMA)

> Disgli agma tezgahlarini arastirarak, bu tezgahlarda yapilan isleri 6greniniz.

2.0ZEL FREZELEME ISLEMLERI

Universal freze tezgahlarinda tam olarak yapilamayan ve yapimlar1 zaman alan islerin
seri ve hassas olarak {iretimi 6zel freze tezgdhlarinda yapilir.

2.1.Disli Acma Tezgahlan

Digli imalat iglemleri i¢in kullanilan tezgahlardir. Disli carklar iiretilirken maliyet,
sessiz ve diizglin ¢alisma ile dayanim siiresi gibi hususlar goz onlinde bulundurulur. Bu
hususlar 6zel disli agma freze tezgahlarinda saglanabilir.

Resim 2.1: Disli acma tezgahlarinda acilan muhtelif disli carklar

Bu tezgahlar disli ¢arki agma yontemlerine gore siniflandirilmigtir
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2.1.1.Yuvarlanma Metodu

Disli carklarin hemen hepsi, yuvarlanma metoduna gore ¢alisan tezgahlarda yapilir.
Bu tezgahlar, kullandiklar kesicilere gore isimlendirilmistir.

> Kremayer Seklindeki Kesici Bigakla Disli Acma (MAAG SISTEMI)

Bu tezgahlarda kullanilan ¢aki, kremayer digli bigiminde olup ‘“Maag” adi1 verilir.
Cakinin iizerinde modiilli, kavrama agis1 ve ozellikleri bulunur. Takimlar halinde bulunan
seriler iginden agilacak disliye uygun g¢aki secilir. Caki basgliga, disli ylizeyine dik ve teget
olarak baglanir. Maag yontemi ile disli acan tezgahin baslig1 planya gibi hareket ederek talag
kaldirir. Caki yukar1 hareketinde actigi kanala siirtinmemesi igin bir miktar asagiya dogru
egilir. Inig hareketinde egildigi miktar kadar diizelir. Bu sirada disli taslag: ekseni etrafinda
donerek ¢aki eksenine paralel olarak biraz ilerler ve kesme islemi gerceklesir. Kremayer
cakinin her iki yiizeyi kestiginden dislinin sag ve sol profilleri ayn1 anda olusur. Cakinin dis
sayist sinirlidir. Dislerin bir kismini1 tamamladiktan sonra otomatik olarak durur ve cark
doniis yapmadan ¢akinin baglangicina gelir. Dis agilmasi otomatik siirer ve bu hareketlerin
tekra_r}an ile disli ¢ark tamamlanir.

Sekil 2.1: Kremayer bicimli bicakla dislinin acmasi Sekil 2.2:Disli evolvent profilinin
olusturulmasi
> Disli Cark Seklindeki Bicakla Disli Acma (FELLOW METODU)

Bu sistemde digli bigiminde kesici kullanilir. Bu ¢akilara pinyon denir. Agilacak
dislinin ayn1 6zelliginde caki secilir. Bir biriyle ¢alisan disli goriiniimiindedirler. Uzerlerinde
modiilii ve 6zellikleri yazilidir. Sapl ve delikli olarak yapilirlar.

Bu tezgahin basligi da planya gibi hareket ederek talas kaldirir. Caki yukart ¢ikarken,
stirtinmemek icin geri kacar. Kactig1 miktar kadar geri gelerek ekseni etrafinda bir miktar
donerken kesilen digli de kendi ekseni etrafinda doner. Caki asagi hareket ederek kesme
islemini gergeklestirir. Bu metoda *‘fellow metodu’’ denir.
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Resim 2.2: FELLOW tezgahinda disli cark Sekil 2.3: Kesici cakinin ve ¢carkin

seklindeki bicakla dislinin a¢ilmasi hareketi

Resim 2.3: FELLOW tezgihinda kullamlan disli cark seklindeki saplh ve sapsiz Kkesiciler

> Azdirma Frezesi ile Disli Acma

Disli yapiminda en hassas metottur. Bu tezgahlarda sonsuz vida seklinde kesiciler
kullanilir. Kesiciye azdirma, tezgéha ise azdirma tezgéhi denir. Azdirma frezeleri sag ve sol
yonlii olarak her modiilden tek ¢aki yapilirlar. Tek veya birkag agizlidirlar. Genel olarak
kaba talas icin tek, ince talas icin iki agizli olanlar1 kullanilir.

Agilacak digli ile azdirma ¢akisi, kendi ekseni etrafinda donerler. Bu donme, sonsuz
vida ve karsilik dislisinin donmesine benzer. Uygun talas derinligi verildikten sonra
azdirmaya ayrica talag almasi i¢in dik dogrultuda bir ilerleme verilir. Boylece dis profili
boydan boya islenmis olur. Azdirma bir devir yapinca, cark bir dis kadar doner.

Diiz disli agarken azdirma dislerinin agilacak carkin disleri dogrultusuna gelebilmesi

icin kendi helis a¢is1 kadar ¢evrilir. Helis dislilerin agilmasinda azdirma sol helis ise egim
acist helis agisina ilave edilir. Sol helis ise egim agisi1 helis agisindan ¢ikarilir.
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Sekil 2.4: Diiz disli acarken azdirma freze cakisinin ve dislinin hareketleri ile durumu

Resim 2.5: Azdirma freze tezgahinda helis ve diiz dislinin acilmasi
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Resim 2.7: Azdirma freze tezgahinda agilmis sonsuz vida karsihik dislisi, helis ve diiz disliler

2.1.2.Sablona Gore Disli A¢gma

Divizdr

Sablon

Sekil 2.4: Konik dislinin sablonla a¢ilmasi

Bu tezgahlar genellikle standart 6l¢iilerin disindaki konik disli ¢arklarin yapilmasinda
kullanilir. Onceden dis profilinin sablonu hazirlanir. Disli taslag divizore veya 6zel bashga
baglanir. Bir mil {izerinde ileri-geri hareket eden trapez bigimli bigak disleri teker teker agar.
Dislerin dogru agilmasi i¢in ayni milin alt tarafina bagli ug; sablon {izerinden yavas yavas
asagitya kayar. Boylece dis profili tam olarak elde edilir. Burada sablonun hazirlanmasi
onemlidir.
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Resim 2.8: Konik disliler
2.1.3.Konik Disli Tezgahlar

Konik diglilerin bosluklar1 esit olmayip koninin sivrisine dogru daralirlar. Bu nedenle
modiil frezesi ve diger yuvarlanma metotlarina gore agilamazlar. Ancak 6zel konik disli agan
tezgahlarda imal edilebilirler.

> Konik Dislileri Planyalayarak Yuvarlanma Metoduna Goére Acan
Tezgahlar

Bu tezgahlar tek ve ¢ift bigakli olup, daha ¢ok
cift bicakli olanlar kullanilir. Caligma prensibi ise
diiz kesici agzi bulunan cakilar kayitlar iizerinde
ileri-geri hareketle kesme islemini yaparken asagi
dogru kaymaktadir,(konik dislinin plan dislisi
iizerindeki hareketi gibi ). Bu sirada disli taslagi,
belli oranda ekseni etrafinda déonme hareketi yapar.
Bir dis acildiktan sonra bigaklar eski yerine gelir,
disli taslag1 da bir dis adim1 kadar geriye doner.

Resim 2.9: Planyalayarak yuvarlanma metoduna gore konik disli acan tezgahlarda kullamlan

kesici bicaklar
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Resim 2.10: Planyalayarak yuvarlanma  Resim 2.11: Planyalayarak yuvarlanma

metoduna gore konik disli acan tezgiah metoduyla acilmis konik disli

Sekil 2.5: Planyalayarak yuvarlanma metoduna gore konik disli acan tezgiahta kesici bicaklarin

ve disli taslaginin bir disin aciisindaki hareket asamalar1 goriinmekte

2.1.4. Disli Taslama Tezgahlar

Diglilerin yerlerinde giivenli ve hassas olarak calisabilmeleri ¢ok Onemlidir.
Sertlestirilmis dislerdeki hatalar1 en kiiclik degere indirmek, ylizey kalitesini yiikseltmek i¢in
taglama yapilmalidir.

> Form tas1 ile taslama: Tasin profili disli ¢arkin dis boslugu bigimindedir.
Taslanacak disli malafaya takilarak divizore baglanir. Disli, tagin altinda gidis-
gelis hareketi yaparak taglanir. Bu yontemde tasin profili ¢ok sik bozulur ve
bilenmesi gerekir. Her modiil igin ¢esitli dis sayilarina goére ayn taglar
mevcuttur.
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Resim 2.13: Cesitli form taslar1 ve CNC taslama tezgahinda helis dislinin taslanmasi

>

Yuvarlanma metodu ile taslama: Bu metotta iki adet tas kullanilir. Bu
taglarin yiizeyi disli cark eksenine paralel duran hayali bir kremayerin
tizerindeki dis yiizeylerine paralel konumdadir. Disli c¢ark bu kremayer
iizerinden yuvarlanarak hareket ederken dislinin yan ylizeyleri iki zimpara
tasiyla profiline gore bilenir. Bu taslarin profilleri 6nemli olmadigindan yanal
ylizeylerinin bilenmesi yeterlidir. Tagin aginmasindan meydana gelen bosluk
otomatik olarak levyelerle alinir ve belli araliklarla bilenir.

23



Levyeler

Resim 2.14:Yuvarlanma metoduna gore dislinin taslanmasi ve taslanms disliler

»  Azdirma bicimli o6zel tasla bileme: Bu
yontemde kullanilan taslar azdirma ¢akilarina
benzerler. Dislerin bilenmesi azdirma ile digli
cark agma prensibinde oldugu gibidir. Her modiil
Olciisiindeki dise gore ayr tas kullanilir.

Resim 2.15:Azdirma bicimli 6zel tas

Resim 2.16: Azdirma bicimli 6zel tasla helis dislilerin taslanmasi

2.2.Kopya Freze

Bu tezgahlarin 6zelligi; talas kaldirma islemini ‘© Mastar’’ adi verilen sablona gore
yapmasidir. Hazirlanan mastar kalib1 tezgah tablasinda elektronik goz veya 6zel bir izleyici
ugla izlenerek kopya edilir. izleyici ucun veya elektronik goziin izledigi dogrusal ve egrisel
yollarin aynist freze cakisi ile is parcasi lizerinde tekrarlayarak isler. Gilinlimiizde bu
kopyalama iglemi bilgisayarlar ile yapilmaktadir.

Dikis makinesi, silah ve ¢esitli makine parcalar1 gibi kii¢iik, bigimi diizgiin olmayan
¢esitli islerin imalati i¢in kullanilirlar.
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Resim.2.17: Kopya freze tezgdh

Resim 2.18: Kopya freze tezgdhinda islenmis kalip parcalari

2.3. Kahip¢1 Frezesi

Ozellikle kalip pargalarinin islenmesinde kullanilan tezgahlardir. Diger freze
tezgahlarinda islenmesi zor olan karmasik ve gesitli kalip islerinin yapimina uygundurlar. Is
parcasi iizerinde tek baglayista x .y, z eksenlerinde islem yapilabilir. Bu 6zelligi tezgah
basliginin ayri bir motorla ¢ok yonlii olarak calistirilmasi ve her yonde a¢i verilebilen
tiniversal bir tabla verir. Ayrica is tablasinin baglandig1 konsola bagka bir aparat baglanabilir.
Dikey ve yatay baslik kolayca degistirilebilir.
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Resim 2.19: Farkl tiplerde kalipgi freze tezgahlari

Resim 2.21: Kalip¢i freze tezgahinda islenmis kalip parcalari
2.4. Planya Tipi Freze

Bu tezgahlarda tabla planya gibi hareket ettiginden ‘‘planya tipli *’ denilmistir.
Endiistride makine, oto, ucak parcalarin seri iiretimi i¢in kullanilirlar. Bir ve birden fazla
freze cakist ile calisirlar. Kesiciler yatay, diisey veya degisik konumlarda baglanarak parcalar
tizerindeki islemleri bir defada yapmak miimkiin olur. Tek ve ¢ift siitunlu olarak
yapilmiglardir. Tek siitunlu olanlar1 agir sanayide, makine, insaat makineleri ve motor
govdelerinin seri olarak islenmesinde kullanilir. Tablasimin bir tarafinin acik olmasi islerin
pratik olarak baglanmasini saglar. Cift siitunlu olanlarda baglik sayisi ¢ogaltilmis ve daha
saglikli talas kaldirilmas1 saglanmistir. Tablasina baglanan is parcalarinin ayni anda taban
ylizeyine paralel ve dik ylizeylerin islenebilmesi imalatta biiyiik kolaylik saglar.
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Resim 2.24: Planya tipi freze tezgahlarinda islenmis biiyiik kalip parcalar
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

> Ozel frezeleme tezgahlarmi taniymiz.

> Ornek isleri inceleyiniz.

» Tezgahlarin ozelliklerini
kataloglardan inceleyiniz.

» Cevrenizdeki igletmelere giderek  &zel

frezeleme tezgahlarmi yakinda inceleyip
caligma prensiplerini arastiriniz.

Ozel freze tezgihlarinda yapilan islerin
Ozelliklerini inceleyerek {iniversal freze
tezgahlarinda yapilmama nedenlerini
arastiriniz.

Takim tezgahlar1 fuarlarina, bu tezgahlar
pazarlayan firmalara ve internet vasitasi ile
tezgahlan ozelliklerini inceleyerek
karsilastirin.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen 6lgme degerlendirmede ¢oktan se¢gmeli, bosluk doldurma ve dogru -

yanlisg kriterleri uygulanmustir.

OLCME SORULARI

1.

Universal freze tezgahlarinda tam olarak yapilamayan ve yapimlar1 zaman alan islerin
seri ve hassas olarak {iretimi ------------- freze tezgahlarinda yapilir.

Asagidakilerde hangisi yuvarlanma metodu disli agma yontemlerinden degildir?
A) Sablona gore disli agma

B) Sonsuz vida seklindeki (azdirma) frezesi ile disli agma

C) Kremayer seklindeki kesici bigakla disli agma (MAAG SISTEMI)

D) Disli ¢ark seklindeki bigakla disli agma (FELLOW METODU)

Sablona gore disli agma genellikle standart dlgiilerin disindaki ------------ disli carklarin
yapilmasinda kullanilir.

Kopya freze tezgahi talag kaldirma islemini ‘¢
yapmasidir.

mastar’” adi verilen ------- gore

Asagidakilerden hangisi 6zel freze tezgahi degildir?
A) Kaliper frezesi C) Kopya freze tezgahi
B) Universal freze tezgahi D) Planya tipi freze tezgahi

Konik dislilerin bosluklari esit olmayip koninin sivrisine dogru daralirlar. Bu nedenle
modiil frezesi ve diger yuvarlanma metotlarina gore acilamazlar. Ancak 6zel konik
disli acan tezgahlarda imal edilebilirler.

() Dogru () Yanls

Digslilerin yerlerinde giivenli ve hassas olarak ¢alisabilmeleri ¢cok dnemlidir. Bunun
icin sertlestirilmis dislerdeki hatalart en kiigiikk degere indirmek, yiizey kalitesini
yiikseltmek amaciyla taglanmaktadir.

() Dogru () Yanls

Sonsuz vida seklindeki azdirma frezesi ile disli agma, digli yapiminda en hassas
metottur.
() Dogru () Yanls

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlayimiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida verilen 6l¢me degerlendirmede tamamlamali, dogru yanlis ve ¢oktan segmeli

6lgme degerlendirme kriterleri uygulanmigtir.

OLCME SORULARI

1. Asagidaki zincir digli carklardan hangisi motordan makineye biiyiik giiclerin
iletilmesinde kullanilir?
A) Disli zincir disli ¢arklar C) Capli zincir disli ¢arklar
B) Roleli zincir disli ¢arklar D) Normal zincir digli ¢arklar

2. Asagidakilerden hangi ikisi iiniversal freze tezgdhinda zincir disli cark a¢ma
yontemleridir?
A) Dis bogluklarini delerek C) Parmak freze ¢akisi kullanarak

Parmak freze ¢akisi kullanarak Modiil freze gakisiyla
B) Modiil freze ¢akisiyla D) Azdirma freze cakisiyla
Azdirma freze gakisiyla Dis bosluklarinin delerek

3. Disli ¢arklar {iretilirken; maliyet, sessiz ve diizgiin ¢alisma ile dayanim stiresi gibi
hususlar g6z 6niinde bulundurulmaz.
() Dogru () Yanls

4. Azdirma tezgdhinda diiz dili agarken azdirma dislerinin agilacak carkin disleri
dogrultusuna gelebilmesi i¢in kendi helis agis1 kadar ¢evrilir.
() Dogru () Yanls

5. Kalipg1 frezesi diger freze, tezgahlarinda islenmesi zor, karmasik ve cgesitli kalip
islerinin yapimina uygun degildir.
() Dogru () Yanls

6. Universal freze tezgahinda zincir disli carki agmadan once disli carkin dis bigiminin
dogru ¢ikabilmesi i¢in modiil freze ¢akist ........... eksenine ayarlanmalidir.

7.  Zincir disli sisteminde, hareket iletiminde kayma olmaz, giivenli ve sessiz
olmalarindan, endiistrinin bir¢ok dalinda tercih edilirler.
() Dogru () Yanls

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme ve uygulama
faaliyetlerini tekrarlayimiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FALIYETi-1CEVAP ANAHTARI

Zincir

Kayma

Kaymasini

Azdirma

Dogru

C

C

RN QN[N R W[ |-

D

OGRENME FALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

Ozel

A

Konik

Sablona

B

Dogru

Dogru
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Dogru

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

D

C

Yanhs

Dogru

Yanhs

Punta
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Dogru
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