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ACIKLAMALAR

ALAN

Endiistriyel Otomasyon Sistemleri

DAL/MESLEK

MODULUN ADI

Temel Frezeleme

MODULUN
TANIMI

Frezeleme Islemlerinde uygun kesici ve takimi segerek is
parcalarina diizlem yilizey ve egik yiizey frezeleme iglemleri
yapabilme becerisini kazandiracak 6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Freze makinelerinde kesici takimlar1 ve is pargalarini baglamak
icin “Is Kazalar”, “Is Giivenligi”, “Temel El Islemleri 1”
modiillerini almis olmak gerekir.

YETERLIK

Freze tezgahlarinda hazirlik islemlerini yapmak.

MODULUN AMACI

Genel Amac¢

Uygun ortam ve arag-geregler saglandiginda bu modiil ile freze
tezgahlarinda hazirlik iglemlerini dogru olarak yapabileceksiniz.
Amaclar

1. Belirtilen siirede baglama araglarini kullanarak freze
cakilarini baglayabileceksiniz.

2. Belirtilen siirede i3 parcalarini
baglayabileceksiniz.

3. Belirtilen siirede is pargalarinin dlgme ve kontroliinii
yapabileceksiniz.

4. Kullanilacak cakiy1 fener miline, is pargasini da tezgah
tablasina baglayip diizlem ylizey frezeleme
yapabileceksiniz.

5. Kullanilacak cakiy1 fener miline ve is pargasini da tezgah
tablasina baglayip egik ylizey frezeleme yapabileceksiniz.

6. Is parcalarinda kanal ve cep frezeleme islemlerini
yapabileceksiniz.

7. Belirtilen siirede basit bolme iglemleri yapabileceksiniz.

emniyetli olarak

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Okul disinda bulunan isletmeler ve atolyeler. Okul i¢indeki
talaghh imalat ortami, sinif ortami, projeksiyon, bilgisayar ve
donanimlari, defter, silgi, kalem, modiile ait ders notlari,
kumpaslar, mikrometreler, komparator, freze c¢akilari, freze
tezgahi, uzun-kisa malafa milleri, pens tertibati, anahtar takimu,
kovanlar, mengeneler, civata ve pabuglar, is kaliplari, divizor, is
parcalart.

(“)LgME VE
DEGERLENDIRME

Modiil ig¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
6leme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen modiil sonunda &lgme araci (coktan secmeli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak
modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Arag bakim ve onarimu iilkemizde yeni agilan ve gelismekte olan bir meslek alanidir.
Sektor arastirmalarinda bu alanda yetigmis personel ihtiyact oldugu goriilmiistiir.

Sektoriin bu ihtiyacini karsilamak i¢in arag bakim ve onarimi alanini tercih etmekle
isabetli bir karar verdiginizi sdylemek isteriz. Alanin ihtiyaglar1 su ana kadar ya degisik
meslek dallarindan veya usta ¢irak iligkisi ile uzun bir siire¢ sonunda sifirdan, eksik bilgi ve
beceri ile tamamlanmakta, beraberinde bir¢ok sorunu da getirmektedir.

Bu alan hayatimizi kolaylastiran ve giizellestiren makinelerin bakimi ve onarimi (is
makineleri, insaat sektorii, yol yapim ve onarim, deniz ve hava limani isletmeciligi, ziraat
makineleri gibi) oldugu igin her zaman siirekliligini koruyacaktir.

Temel frezeleme teknigi modiiliinde 6grendiginiz bilgi ve becerilerle is makinelerinin
bakimi ve arizalarinin bilingli bir sekilde giderilmesini saglayacaksiniz. Arizalanan makine
parcalariin onariminda:

Kesici takimlarmin 6zelliklerini 6greneceksiniz.

Kesici takimlar1 ve is pargalarini giivenli bir sekilde baglayacaksiniz.
Makine parcasindan eksene dik olarak talas kaldirabileceksiniz.

Makine parcasinin eksenine paralel oOlarak talas kaldirabileceksiniz.
Makine pargalari lizerine kanal agabileceksiniz.

Makine pargalari tizerine basit bolme aygitlari ile bolme yapabileceksiniz.
Is parcalarii isledikten sonra 6lgme ve kontroliinii yapabileceksiniz.

Sevgili 6grenci, bu modiilii basar ile bitirdiginiz zaman at6lyenizdeki freze tezgahim
kullanarak zaman kaybin1 azaltacak ve dogal olarak maliyeti diisiireceksiniz bu sebeple arag
bakim ve onarimi alaninda biiyiik bir boslugu doldurarak sektoriin aranilan bir teknik
personeli olacaginizi unutmamalisiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen siirede baglama araglarini kullanarak freze
cakilarinm baglayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenize en yakin bir imalat atolyesine gidip orada freze ortamini geziniz.
Gozlemlerinizi siifta arkadaslariiza anlatiniz. Orada sizin en ¢ok dikkatinizi
¢eken neydi? Arkadaglarinizla tartiginiz.

»  Okulunuzda veya evinizde internet ortaminda frezeleme ile ilgili bilgiler
toplayiniz. Topladiginiz bilgilerin internet adresini arkadaslariniza soyleyiniz.

1. KESICILERIi BAGLAMA

1.1. Freze Cakilarin1 Bicimlerine Gore Tanitilmasi ve Kullamildig:
Yerler

Kendi ekseni etrafinda donen ve genellikle ¢ok disli agizlariyla talag kaldirma iglemi
yapan kesiciye freze ¢akisi ad1 verilir.

1.1.1. Silindirik Frezeler

Adindan da anlagildig1 gibi silindir bi¢cimli olarak yapilir. Disler ¢evre dis yiizeyi
tizerinde olup diiz ve helis kanallar seklindedir. Helis kanalli frezeler birkag dis birden kesme
yaptig1 i¢in diiz kanalli freze ¢akilarina gore daha rahat ve sessiz keser.

Bir freze ¢akisimnin ucundan bakildigi zaman eger dis kanali saat akrebi ydniinde
biikiilerek uzaklastyorsa, buna SAG HELIS, eger ters yone dogru ise buna da SOL HELIS
denir. Resim 1.1’ de sag ve sol helis kanalli freze cakilart goriilmektedir. Makine
pargalarinin yilizeylerinin frezelenmesinde kullanilir.

Resim 1.1: Sag ve sol helis kanall silindirik frezeler
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Resim 1.2: Kanal freze ¢akisi

1.1.2. Kanal Frezeleri

Bu tiir freze gakilariin silindirik freze cakilarindan farki sadece dar olmalaridir
(Resim 1.2). Bu cakilarin bazilarinin ¢evre yiizleri, bazilarinin hem g¢evre hem de alin
yiizlerini keser. Isminden de anlasildig1 gibi kanal agmak veya mevcut kanallar1 genisletmek
icin kullanilir.

1.1.3. Alin Frezeleri

Hem ¢evre hem de alin yiizeyinde kesici disleri vardir (Resim 1.3). Alin frezeleri ile
diizlem yiizeyler ve kanallar acilabilir. Ayrica ayni anda birbirine dik iki yiizeyi islemek
miimkiindiir.

Resim 1.3: Alin freze cakisi
1.1.4. Ac1 Frezeleri

Resim 1.4’ te de goriildiigli gibi uglan agili olarak sivriltilmis freze cakilaridir.
Genellikle 30°, 45°, 60°, 75°, 90° vb. acilarda bulunur. Tek tarafi acili veya cift tarafi agili
olarak da bulunur (Resim 1.4a). Biiyiik ¢apli olanlar ortadan delikli, kii¢iik ¢apli olanlari ise
saplt olarak imal edilir (Resim 1.4b). Kirlangi¢ kuyrugu ve benzeri profiller bu a¢1 freze
cakilart ile agilir.

Resim 1.4: Ac1 freze ¢akilari
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1.1.5. Parmak Frezeler

Hem ¢evrelerinde, hem de alin yiizeylerinde iki veya daha fazla kesici agizlar1 vardir
(Resim 1.5). Silindirik veya konik sapli olarak imal edilir. ince ve kii¢iik parcalarin
kenarlarini dik islemek, kama kanallar1 agmak gibi iglemlerde kullanilir.

Resim 1.5: Parmak frezeler
1.1.6. “T” Frezeler
Hem ¢evrede hem de alin yiizeyinde kesici disler bulunur. Silindirik veya konik saplh

olarak imal edilir. Diiz ve helis kanalli olarak yapilir (Resim 1.6). “T” kanallari, kama
kanallar1 gibi kanallar agmak i¢in kullanilir.

Resim 1.6: “T” Freze ¢akisi
1.1.7. Modiil Frezeler

Standart digli cark profillerini agmak igin kullanilir. Bu freze c¢akilar1 dis
biiyiikliiklerine gore normlastirilir. Her seride 8 veya 16 freze ¢akist bulunur. Modiil freze
cakisi 1 den 8 veya 16 ya kadar numaralandirilmis olup her numaranin hangi sayilardaki disli
carklar1 agacagi tizerinde yazilmistir (Resim 1.7).

Resim 1.7: Modiil freze ¢akisi



Resim 1.8: Profil freze ¢akisi

1.1.8. Bicim (Profil) Frezeler

Cesitli profillerin islenmesi icin kullanilan freze ¢akilaridir. En ¢ok kullanilanlari i¢ ve
dis biikey olanlaridir. Thtiyaca gore 6zel olarak degisik profillerde imal edilir (Resim 1.8).

1.2. Freze Cakilarimin Dislerinin Yapilisina Gore Tamitilmasi

1.2.1. Takma Uclu Freze Cakilar

Takim celigi veya dokme celikten yapilmis bir govde iizerine sert maden uglarin
takilmasiyla meydana gelir. Kirillan veya bozulan uglarin yenileriyle degistirilmesi kolaydir.
Biiyiik capli frezelerde govde maliyetini ekonomik olusunu saglamaktadir.

Resim 1.9: Takma uglu freze ¢akilar:

1.2.2. Eksantrik Torna Edilmis (Sabit Kesitli) Freze Cakilar

Freze cakilarmin disleri arkaya dogru eksantriktir. Modiil ve profil freze cakilar1 bu
tiirdendir (Resim 1.7 ve 1.8).

1.2.3. Normal Bicimde (Sivri Dis) Freze Cakilari
Bu tip freze c¢akilarinin diglerinin kolay big¢imlendirilebilmesi sebebiyle genellikle

sivri disli olarak yapilir. Parmak, kanal, silindirik, testere, alin, , “T”, ac1 frezeler birer sivri
digli freze ¢akilaridir (Resim 1.2 — 1.5 — 1.6).



1.3. Freze Cakilarimin Yapildig1 Malzemelere Gore Tamitilmasi

1.3.1. Takim Celigi Freze Cakilar:

Karbon c¢eliginden yapilmigtir. Digiik sicaklikta sertliklerini kaybettiklerinden
Omirleri kisadir. Ucuz ancak, az kullanilir.

1.3.2. Seri Celik Freze Cakilari

Iyi cins karbonlu celik igine katk1 maddeleri ilavesiyle elde edilen alasimli geliktir.
Yiiksek kesme hizinda galigirlar. Yiiksek sicakliga kadar 6zelliklerini kaybetmez.

1.3.3. Sert Maden Uclu Freze Cakilari

Sert maden uglu freze cakilar1 900°C’ye kadar olan ¢alisma sicakliklarina dayanim
gosterir. Asinma direngleri oldukga yiiksektir. Cok sert dokularindan dolayi kirilgandir. Isiy1
iyi iletir ve 1s1l genlesmeleri azdir. Endiistride en ¢ok kullanilan freze c¢akilaridir (Resim
1.11). Yiiksek kesme hiz1 ve ilerleme ile ¢alistiklarindan maliyeti disiiktiir. Ayn1 zamanda
sogutma sivist se¢imi ve kullanilmasi onemlidir. Kesici uglar koreldiginde degistirilerek
yenisi takilir.

Resim 1.10.a: Tungsten Carbide Sert Maden Kesici Uc¢lar

Resim 1.10.b: Tic Sert Maden Kesici Uc¢lar



Resim 1.10.d: CBN Sert Maden Kesici U¢lar

Resim 1.10: Sert maden uclu freze cakilari

1.4. Freze Cakilarinin Tezgaha Baglanmasi

1.4.1. Freze Cakilarinin Fener Miline Baglanmasi

Ortas1 delikli freze cakilar1 uzun ve kisa malafa milleriyle, sapl freze cakilarinin
biiytikleri 6zel stkma diizenleriyle, kiigiikleri de pens-mandren tertibati ile freze tezgahi fener
miline baglanir.

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

Resim 1.11: Malafa milinin fener miline takilmasi
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Resim 1.12: Mors konik sapli malafa ve freze cakisi

1.4.2. Freze Cakilarinin Malafalara Baglanmasi

Uzun malafay1 fener miline baglamak igin, ist baslik vidalar1 gevsetilerek malafa
boyu kurtaracak kadar gekilir ve govdeye tespit edilir. Arka destek yatagi iist kizaga
gegirilerek basliga monte edilir. Malafa somunu sokiiliir. Freze gakist miimkiin oldugu kadar
tezgdh govdesine yakin baglanacak sekilde malafa bileziklerinin bir kismi ¢ikartilir. Freze
cakist kesme yoniine gére malafa somununu sikacak sekilde malafaya takilir. Uzerine malafa
bilezikleri ve yatak bilezigi silinerek takilir. On destek yatagi temizlenerek, malafa mili
lizerindeki yatak bilezigine yerlestirilir. Ust basliga monte edilir. Daha sonra malafa mili
somunu uygun bir anahtarla sikistirilir (Resim 1.11b).

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

Resim 1.13: Freze tezgahi iist baghk ve aparatlar

Freze ¢akist malafa miline takilirken malafa iizerinde serbest¢e kaymali, asla
ZORLANMAMALIDIR. Cakiya cekigle vurulmamalidir. Aksi halde malafa mili bozulur.
Caki da karilir.

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



Resim 1.14: Malafa miline takilan freze ¢akisi

Freze ¢akisim sékmek i¢in, tezgah motoru durdurulur ve agir devire alinir. Malafa
somunu anahtarla gevsetilir. On yatak tespit vidasi gevsetilerek digari alinir. Malafa somunu
elle sokiiliir. Bilezikler elle disar1 alindiktan sonra freze ¢akisi ¢ikarilir,

Resim 1.15: Malafa millerinin diizeni

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

Kisa malafalar da fener miline monte edildikten sonra freze ¢akisinin kalinligina gore
bilezikler kullanilarak malafa vidasi alindan sikistirilir.
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Resim 1.16: Kisa malafa mili ve u¢ vidasimin dik bashga takilisi

1.4.3. Saph Freze Cakilarinin Pens Adaptorii ve Tutucularla Baglanmasi

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

(c) (d)

Resim 1.17: Parmak freze cakisinin pense takilisi ve sikilmasi
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Kiiciik ¢aph sapli freze cakilar1 pens-mandren tertibatiyla baglanir. Adaptér adi da
verilen bu yontemde delik gaplari, degisik Olgiilerde yapilmig bir seri takim pens takimu ile
kullanilir. Bu takimdan baglanacak freze ¢akisi ¢apina uygun olan pens secilerek adaptore
takilir. Daha sonra freze cakisi pens igine yerlestirilir. Ve adaptér somunu ay anahtarla sikilir

(Resim 1.17).

Resim 1.18: Pens adaptor takinm ve malafa mili

1.5. Bashklar

1.5.1. Universal Bashklar

Bu tlir basliklarin milleri hem diisey hem de yatay diizlemde istenilen egiklikte
dondiiriiliip monte edilebilir (Resim 1.19). Kendi govdesinde bulunan agi1 boliintiilerinden
yararlanarak 360° dondiiriilerek ¢alistirilabildikleri igin piyasada sik¢a kullanilir.

Resim 1.19: Universal freze bashg

1.5.2. Eksantrik Bashklar

> Tamtilmalari

Eksantrik bagliklar, fener milinden alinan hareketi, dogrusal alternatif harekete
cevrilmesinde kullanilir. Bu baslik ile tabla yilizeyine dik olarak her iki tarafa 90° ye kadar
dondiiriilerek agili yiizeyler islenebilir.
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> Kullanildig: Yerler

Eksantrik bagliklar genellikle, disli carklarin, kasnaklarin kama kanallarini, kare,
dikdortgen veya diizgiin olmayan big¢imdeki deliklerin yapiminda, ¢esitli profildeki

£ \\
|

kanallarin agilmasinda kullanilir.

12 v 1
3
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Resim 1.20: Dik bashgin tezgidha takilmasi

> Sokiiliip Takilmalar:

Freze tezgahlarinda fener miline takilacak biitiin bagliklar asagidaki sira dikkatlice
takip edilerek yapilmalidir.

Freze tezgah motorunu ana salterden kapatiniz.

Fener mili devir sayisini en diisiik devire aliniz.

Tablay1 korumak icin yiizeyine tabla genisligine yakin oOlgiilerde sunta veya ahsap
konmalidir ki baslik tablaya zarar vermesin ve kaymasin.

Baslik ylizeyi ve fener mili ylizeyini bez ile silerek temizleyiniz.

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

Ving yardimiyla baglik yilizeyinin yuvasina oturmasini saglayimiz. Yiizeyde pim varsa
yuvaya oturmasini saglayiniz.

Baglik yuvasina oturdugunda, varsa ¢ektirme milini sikiniz.
Bagslik yuvaya oturduktan sonra tespit civatalarim sikilarak emniyete aliniz.

Emniyetli bir sekilde baghigin takildigindan emin oldugunuzda, tezgéhi diisiik devirde
calistirarak kontrol ediniz.
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. Freze bashklarimin sokiilmesinde ise asagidaki sira dikkatlice takip
edilmelidir.

Freze tezgah motorunu ana salterden kapatiniz.

Fener mili devir sayisini en diisiik devire aliniz.

Baslikta freze cakisi takili ise dikkatlice sokiiniiz.

Tabla yiizeyine koruyucu ahsap koyunuz.

Tabla yiizeyindeki koruyucu bashgn alt yiizeyine deginceye kadar kaldiriniz.
Atolyede ving varsa kancay1 baslik yuvasina takip emniyete aliniz.

Fener milinde ¢ektirme mili takili ise sokiiniiz.

Govdeye monte edilen civatalar sokiiniiz.

Basligi tutan bir sey kalmadiginda tablanin enine hareketiyle (y ekseninde)
fener milinden uzaklastiriniz.

Vingle basligi emniyetli bir ortama tagiyiniz.

Baslik, fener mili ve diger yardimc1 parcalar1 temizleyerek yaglayimiz.
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Islem Basamaklari Oneriler

> Is onliigiiniizii  giyerseniz iizeriniz
kirlenmez.

» Kesici takimi  baglamadan  Once
tezgahinin salterini kapatiniz.

» Yanlis freze cakisi se¢meyiniz. Aksi
takdirde takim dmrii azalir. Is parcanmizin
yiizeyi bozuk c¢ikar.

» Yapilacak isleme gore freze cakisi
seginiz.

» Bilgi konularindan is pargasina uygun
ozellikte freze ¢akisini seginiz.

» Freze cakisina uygun malafa mili ve|» Sectiginiz freze c¢akisimin malafaya
baglama aparatini seginiz. uygunlugunu kontrol ediniz.

» Malafayr bagliga takarken yuvalarin

> Malafay: bashga takiniz. temiz olmasina dikkat ediniz.

Y

Cektirme crvatasini emniyetli bir sekilde
sikmay1 unutmayiniz.

Civatalar1  sikarken veya sdkerken
anahtar ¢ekiclemeyiniz.

Bilgi konularinda DIKKAT yazlarim
hatirlaymiz.

Is giivenligi modiiliinii tekrar okuyunuz.
Baglanan caki ile talag kaldirmadan 6nce
disik  devirde  doniis  yOniiniin
dogrulugunu kontrol ediniz.

» Freze ¢akisin1 malafaya takiniz.

VV YV 'V
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi, digerlerine gore farkl bir freze ¢akisidir?
A) Parmak freze gakisi
B) Kanal freze ¢akisi
C) Modiil frezeler
D) Sert maden uglu ¢akilar

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

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

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

5. Asagidaki ifadelerden hangisi yanlistir?
A) Freze gakilari temizlendikten sonra takim dolabina kaldirilir.
B) Malafa mili sokiiliip takilirken tezgah salteri kapali olmalidir.
C) Malafa milleri sokiiliirken freze ¢akisini ¢ikarmaya gerek yoktur.
D) Malafa milleri 6zel raflarinda muhafaza edilmelidir.

6. Alttaki sekilde gortilen freze ¢akisi asagidakilerden hangisidir?
A) Kanal freze ¢akisi
B) Testere freze ¢akist
C) Parmak freze ¢akisi
D) A¢1 freze cakisi




7. Alttaki sekilde goriilen freze ¢akisi, asagidakilerden hangisidir?
A) Silindirik freze gakisi
B) Modiil freze ¢akisi
C) Form freze ¢akisi
D) Takma disli freze ¢akisi

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

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

9. (...) Kanal freze ¢akilar ile genellikle diizlem yiizeyler frezelenir.
10. ( ...) Malafa mili somunu 6n yatak ¢ikarildiktan sonra sokiiliir.

11. (... Giiniimiizde sert maden uclu freze ¢akilari takim ¢eligi freze ¢akilarindan daha
¢ok kullanilir.

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

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

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Uygulamali Teste” geciniz.
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UYGULAMALI TEST

Yaptiginiz uygulamayi asagidaki degerlendirme oOlgiitlerini kullanarak kendinizi
degerlendiriniz.

KONTROL LiSTESI
Modiiliin Ad1 | Temel Frezeleme Islemleri-1 | Modiil Egitimini
Konu Kesicileri Baglama Alanin:
Amac Belirtilen stirede baglama
araglarini kullanarak freze Adi ve Soyadi
cakilarimi
baglayabileceksiniz.

ACIKLAMA

Bu faaliyeti gergeklestirirken asagidaki kontrol listesini bir arkadasinizin
doldurmasini isteyiniz. Sadece ilgili alan1 doldurunuz.

Asagida listelenen davraniglarin her birinin arkadasiniz tarafindan yapilip
yapitlmadigin1 gozlemleyiniz. Eger yapildiysa evet kutucugunun hizasina X isareti
koyunuz. Yapilmadiysa hayir kutucugunun hizasina X isareti koyunuz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1 | Is onliigiinii giyip, gerekli giivenlik énlemlerini ald1 mi1?

Tezgahin temizligini ve baglama elemanlarinin sikili olup
olmadigini kontrol etti mi?

Kesici takimlar1 tantyip secebildi mi?

Freze ¢akisini fener miline baglayabildi mi?

3
4 | Freze cakisina uygun malafa secebildi mi?
5
6

Freze ¢akisini malafaya baglayabildi mi?

Sapli ¢akilarin pens adaptorleri ve tutucularla baglayabildi
mi?

8 | Universal basliklari tanryabildi mi?

9 | Eksantrik bagliklari taniyabildi mi?

10 | Bagliklar freze tezgahina takip sokebildi mi?

Freze gakilarini isin 6zelligine gore secip doniis yoniine

- gdre malafaya veya basliga baglayabildi mi?
12 Freze cakilarmi baglama ve sokmede emniyet kurallarina
uygun davranabildi mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen siirede is parcalarin1 emniyetli bir sekilde freze
tezgahina baglayabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenize en yakin bir imalat at6lyesine gidip orada freze ortamini geziniz.
Gozlemlerinizi sinifta arkadaglariniza anlatiniz.

> Mengene, civata, baglama pabucu hakkinda bilgi ve resim toplayiniz. Internet
ortamindan faydalanabilirsiniz. Isletmelere gidebilirsiniz.

2. IS PARCALARINI BAGLAMA

2.1. Mengenenin Tezgiha Baglanmasi

2.1.1. Agizlar Govdeye Paralel

Islenen parcalarin hassasiyetinin istenilen degerde c¢ikmasi mengenenin tezgah
tablasina ¢ok iyi baglanmasi gerekir.

Mengene c¢eneleri komparatorle kontrol edilerek tezgah tablasina baglanir (Resim 2.1).

Tablanin tizeri temizlenir.

Mengenenin alt yiizeyi temizlenir.

Mengene, tabla lizerine agizlar gévdeye paralel gelecek sekilde konur ve civata hafif
sikalir.

Komparatoér malafaya baglanir.

Komparat6ér ucunun mengene hizasina gelmesi i¢in tabla hareket ettirilir.

Komparatdér ucu mengenenin sabit ¢cenesine dayatilarak birkag devir yaptirilarak sifira
ayarlanir.

Tabla saga-sola hareket ettirilerek agizlarin gévdeye paralellikleri kontrol edilir.
Paralelliklerini saglamak i¢in mengeneye hafif¢e vurulur.
Cenenin her iki tarafinda komparatérden okunan deger ayni olmalidir.

Civata ve somunlar sikilir.

19



Resim 2.1: Mengene agizlarimin komparatorle govdeye paralellik ve diklik kontrolii

2.1.2. Agizlar Govdeye Dik

Mengene ¢enelerinin govdeye dikligini paralellikte takip edilen adimlar aynen yapilir.
Sadece tabla enine hareket ettirilecektir.

2.2. Mengene ile Baglama

2.2.1. Vidah Mengenelerle

Endiistride en ¢ok kullanilan mengene ¢esididir. Kiigiik pargalarda is pargasinin altina
taglanmis uygun altliklar konur.

DIKKAT: Is parcasi daima sabit ¢ene tarafina sikistirlir.

DIKKAT: Kiigiik is pargalarini mengenede sikarken hareketli ¢ene tarafina yuvarlak
parga konur. Bdylece islenen yiizeyler birbirine dik olur.

Resim 2.2: Vidalh mengene
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2.2.2. Eksantrikli Mengenelerle
Bu tip mengeneler is pargasini, kolun tek hareketi ile sokiip sikmay1 saglar.
2.2.3. Hidrolik ve Pnomatik Mengenelerle

Seri iretimde parcalarin elle baglanip sokiilmesi zaman kaybina ve yorulmalara sebep
olur. Bunlar1 6nlemek i¢in hidrolik ve pnomatik mengeneler kullanilir.

DIKKAT: Mengeneleri tablaya baglamadan énce mengenenin alt yiizeyi, tablamn iist
yiizeyi bez ya da ustiipi silinerek temizlenmelidir.

2.3. Civata ve Pabuclarla Baglama
2.3.1. Baglama Civata ve Somunlar

Freze tezgahlarinda bulunan “T” kanallarina uyan o6lgiilerde yapilmis olan civatalar
baslar1 genellikle kare olarak yapilir. Rondela ve somunlarda sikma isleminde kullanilir.

2.3.2. Pabuglar ve Cesitleri

Islenecek parcay: tezgah tablasina baglayan makine pargalaridir. Bu parcalarin yasst,
catal, basli ve 6zel amagli pabuglar olarak birgok ¢esidi vardir.

T

Resim 2.3: Baglama pabuclar

2.3.3. Dayama Pabuclari ve Cesitleri
Mengenelere sigmayacak biylikliikteki, degisik geometrilerde olan parcalarin

civatalarla tezgdh tablasina sikilmasinda kullanilir. Cok degisik tip pabu¢ ve dayamalar
mevcuttur.
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Resim 2.4: Komparatorle is parcasinin govdeye paralel baglama

2.3.4. Civata ve Pabuclarla Baglama Kurallar

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

Takoz, yiiksek veya algak olursa pabug tam sikma yapmaz.
Civata is parcasina yakin olmalidir.

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

2.4. Ozel Baglama Kalip ve Aragclary, Siniis Tablalari ile Baglama
Cok g¢esitli is pargalari oldugundan bunlar tezgdh tablasina baglamak i¢in degisik
sekillerde hazirlanan pargalardir. Ozel baglama kaliplarina is kaliplar1 da denilmektedir.

Parca sayis1 ¢ok fazla olan malzemeler i¢in diistiniiliir.

Siniis tablalar1 prizmatik bir kisimla uglardaki iki silindirden meydana gelir. Cesitli
egiklikteki parcalarin tezgah tablasina baglanmasi i¢in kullanilir.

2.5. Divizore Baglama

Is parcasi gevresine esit boliintiilii kanallar ve yiizeyler islemek i¢in kullanilan aygittir
(Resim 2.5).

2.5.1. Amerikan Aynasiyla

Genellikle kisa pargalar1 baglayip islemek i¢in kullanilir.
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2.5.2. Ayna — Punta Arasinda
Uzun ve esneme yapmamasi istenen pargalar ayna punta arasina baglanir.
2.5.3. Firdondii Aynasi ve Punta (iki Punta Arasinda) Baglama

Is parcasinin her iki ucuna punta deligi agilmis olmasi gerekir. Par¢anin bir ucuna
firdondii baglanir. Bu ug divizor tarafina denk getirilerek baglanir.

Resim 2.5: Divizor ve punta

2.6. Freze Tezgahlarinda Kullanilan Firdondiilerin Tanitimi
ki punta arasma baglanan is parcalarmin divizorle beraber donmesini saglar. Is

parcas1 veya malafa ilizerine baglanir. Firdondiiniin kivrik kuyrugu divizoriin punta catali
arasina girer.
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Islem Basamaklari Oneriler
» Tezgah tablasinin iizerini ve > Is onliigiiniizii giymeyi unutmayniz.
mengenenin alt ylizeyini 6nceden » Eger talas ve benzeri seyler olursa is
temizleyiniz. pargasini egik baglar ve isi bozarsiniz.

> Is pargasini mengeneye emniyetli bir
sekilde baglayip baglamadiginizi kontrol

ediniz.
» Sabit agizlar1 govdeye dik veya paralel
» Kaullanilacak olan mengeneyi freze olmasina dikkat ediniz.
tablasina sabitleyiniz. > Is parcasin1 mengeneye siki baglamazsaniz

is parganiz firlayabilir.

> Is pargasini bagladigimzda isi tek
baglamada bitirmelisiniz. Béylece verimli
bir baglama yapmis olursunuz.

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

» Civata ve pabuglarla baglamada altliklar ve
destekler kullanabilirsiniz.

> Is parcalarim civata ve pabuglarla
baglayiniz.

» Divizor ve punta uclariin eksenlerini tabla

> Is pargalarimi divizorle baglaymz. yiizeyine gore komparatdrle kontrol ediniz.

» Bu yontemde baglamayi, sikmay1 ve
sokmeyi ¢ok pratik yapmalisiniz.

> Bilgi konularinda DIKKAT yazilarim
hatirlaymiz.

> s giivenligi modiiliinii tekrar okuyunuz.

> Is parcalarii 6zel baglama kalip ve
araglari ile baglaymiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

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

2. Mengene ¢enesinin tezgah gévdesine paralel veya diklik ayari en hassas hangi aragla
yapilir?
A) Gonye
B) Cetvel
C) Komparator
D) Kumpas

3. Asagidakilerden hangisinin sadece divizére Amerikan aynasi ile baglanmasi daha
uygundur?
A) Uzun pargalar
B) Kisa silindirik pargalar
C) Konik pargalar
D) Simetrik olmayan pargalar

4. Ozel bigimdeki parcalarin seri yapimina uygun baglama ydntemi asagidakilerden
hangisidir?
A) Is kaliplart
B) Doner tabla
C) Divizor
D) Mengene

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

(...) Is kaliplari ile baglama zaman kaybina neden olur.

(... ) Hidrolik ve Pndmatik Mengenelerle pargalar kolayca baglanir.

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

(...) Civata ve pabugclarla baglamada altliklar ve destek kullanilmaz.

(... ) Mengeneyi tabla iizerine koyarken, tabla ilizeri ve mengene alt1 temizlenmelidir.
(... ) Baglama civatalarinin boyu frezelenecek yiizeyin lizerine ¢ikmamalidir.

B2 ©ooo~No O

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test’’e geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Kaba olgiileri 40x40x135mm olan bir is pargasinin (Sekil 4.1) dort uzun yiizeyinden
ikiser milimetre talas kaldirilacaktir. Buna gore is pargasint mengene ile tezgiha baglayiniz.

Freze cakusi, is pargasi,
malafa, mengene,
Kullanilacak baglama elemanlari,
takimlar taglanmus altliklar,
piring ¢ekic, kumpas,
komparator.
Tezga'l.l ha.21r11k 15dakika
stiresi
Kontrol siiresi 3dakika
Kesici Takim 5uglu
Kesici takim gap1 50mm

Resim 2.6: is parcasinin mengene ile baglanmasi
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KONTROL LiSTESI

Modiiliin Ad1 | Temel Frezeleme Islemleri-1 | Modiil Egitimini

Konu Is Parcalarin1 Baglama Alann:
Amacg Belirtilen stirede is
parcalarimi emniyetli bir Ad1 ve Soyadi

sekilde baglayabileceksiniz.
ACIKLAMA: Bu faaliyeti gerceklestirirken asagidaki kontrol listesini bir arkadasinizin
doldurmasini isteyiniz. Sadece ilgili alan1 doldurunuz.

Asagida listelenen davraniglarin  her birinin arkadasimiz tarafindan yapilip
yapilmadigin1 gozlemleyiniz. Eger yapildiysa evet kutucugunun hizasina X isareti
koyunuz. Yapilmadiysa hayir kutucugunun hizasina X isareti koyunuz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1 | Is onliigiiniizii giyip gerekli giivenlik 6nlemlerini ald1 mi1?

2 | Tezgah tablasinin temiz olup olmadigini kontrol etti mi?

Mengeneleri sabit agizlar1 govdeye dik veya paralel olarak

3 freze tablasina emniyetli baglayabildi mi?

4 Is pargasmin dzelligine gore baglama ydntemini secebildi
mi?

5 Is parcasin1 emniyetli bir sekilde mengeneye baglayabildi
mi?

5 Mengeneyi tezgah tablasina civatalarla emniyetli

baglayabildi mi?

7 | Tezgah cevresinde gerekli glivenlik 6nlemlerini alabildi mi?

8 | Istenilen siirede tezgahiniz1 hazirladi nm?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

AMAC

Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen siirede is parcalarinin 6lgme ve kontroliinii
yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenize en yakin bir imalat at6lyesine gidip orada freze ortamini geziniz.
Imalat: yapilan makine pargalarmin nasil kontrol edildigine dikkat ediniz.

»  Okulunuzda veya evinizde internet ortaminda kumpas ve mikrometre ile ilgili
bilgiler toplaymiz. Topladiginiz bilgilerin internet adresini arkadaglariniza
sOyleyiniz.

3. OLCME YAPMA

3.1. Siirmeli Kumpaslar
3.1.1. 1/10, 1/20, 1/50 Milimetrik Verniyer

Temel el islemleri—1 modiiliinde ayrintili olarak anlatilmigtir. Bu modiilii incelemenizi
Oneriyoruz.

2 2 1]

J
8 9 10 11 12 13 14 15 o
Wb, ©
D‘Uﬁmml
i

3 4 S 6 7

0 1 2
T

01 234567890
T

\J

Sekil 3. 1: 1/20’lik Kumpas

3.1.2.1/32", 1/64", 1/128", 1/1000” Verniyerler

1/32" ik Kumpas ("= in¢ ya da parmak olarak okunur) : Cetvel {izerindeki 1” lik
uzunluk 8 esit araliga boliinmiistiir. Parmak verniyer, cetvel tizerinde 3/8” lik kisim 4 esit
pargaya boliinmiistiir. 3/8” : 4 = 3/32" olur. Sonug¢ 1/8” den ¢ikarilirsa, 1/8" - 3/32" = 1/32"
kumpasin hassasiyetini verir.
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Sekil 3.2 de goriildigl gibi verniyerdeki sifir ¢izgisinin cetvelde gectigi Olgli dnce
okunur (2/8"). Yanina verniyerdeki ¢akisan ¢izgi (1/32") okunarak yazilir.

@ verniyer @ ) 2
— 19 L 0 L
L L] 1L ! L
i |1}4" 1LZ"I 1|/3"I 1|" | '] L
cetvel 4" 12" 3/4"
/8" 132" 4/16" 2/64"
Sekil 3.2: 1/32" ik Kumpas Sekil 3.3: 1/64” hk Kumpas

1/64" ik Kumpas: Cetvel tizerindeki 1" lik uzunluk 16 esit araliga bolinmiistiir.
Parmak verniyer, cetvel iizerinde 3/16" lik kisim 4 esit parcaya bolinmiistiir. 3/16" : 4 =
3/64" olur. Sonug 1/16" dan ¢ikarilirsa, 1/16" - 3/64" = 1/64" kumpasin hassasiyetini verir.

Sekil 3.3’ te goriildiigii gibi verniyerdeki sifir ¢izgisinin cetvelde gectigi Olcli dnce
okunur (4/16"). Yanina verniyerdeki ¢akisan ¢izgi (2/64") okunarak yazilir.

1/128" ik Kumpas: Cetvel iizerindeki 1” lik uzunluk 16 esit araliga bolinmistiir.
Parmak verniyer, cetvel tizerinde 7/16" lik kisim 8 esit par¢aya bolinmiistir. 7/16” : 8 =
7/128" olur. Sonug 1/16” dan ¢ikarilirsa, 1/16" - 7/128" = 1/128" kumpasin hassasiyetini
Verir.

Sekil 3.4 te goriildiigii gibi verniyerdeki sifir ¢izgisinin cetvelde gectigi Ol¢li once
okunur (6/16"). Yanina verniyerdeki ¢akisan ¢izgi (6/128") okunarak yazilir.

ﬁ i

@ @ @
@ @
0 57 10 %
—fllli’l'l? Locn bt b b
I LI I HHHHHHHHH‘ THARARUHRWA
e vzr 374" [ 56789 qul 23458
6/16" 6/126" 28/40" 7/1000"
Sekil 3.4: 1/128” hk Kumpas Sekil 3.5: 1/1000” hk Kumpas

1/1000” ik Kumpas: Cetvel iizerindeki 1” lik uzunluk 40 esit araliga boliinmiistiir.
Parmak verniyer, cetvel tizerinde 49/40” lik kisim 25 esit par¢aya bolinmiistiir. 49/40" : 25 =
49/1000" olur. Sonug¢ 2/40" dan ¢ikarilirsa, 2/40" - 49/1000” = 1/1000” kumpasin
hassasiyetini verir.
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Sekil 3.5° te goriildiigii gibi verniyerdeki sifir ¢izgisinin cetvelde gectigi dl¢ii dnce
okunur (28/40"). Yanina verniyerdeki ¢akisan ¢izgi (7/1000") okunarak yazilir.

3.1.3. Modiil Kumpaslar

Disli garklarin dis genisligini ve dis iistii yiiksekliginin 6l¢iilmesinde kullanilir.
3.1.4. Dijital kumpaslar

Gostergeli kumpaslardir. Olgiilen deger kumpas iizerinden dogrudan okunur. Kumpas
tizerinde gosterge ekrani, agma-kapama diigmesi ve sifirlama diigmesi vardir.

ELECTRONIC
DIGITAL CALIPER F

oN . gD

Resim 3.1: Dijital kumpas

3.1.5. Ozel Siirmeli Kumpaslar

Farkli geometrik sekillerde iiretilen parcalarin boyutlarini 6lgmek icin kullanilan
kumpaslardir.

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") 6lgiilerinin gosterimi bir dnceki sayfada gosterilmistir.

Olgme uygulamalarimi hatirlamak igin Temel El Islemleri-1 Modiilii’ndeki
uygulamalar1 tekrarlamanizi Gneriyoruz.

3.1.7. Kumpaslarin Bakimi
Kullanilmayan kumpaslar 6zel kutularinda veya kiliflarinda muhafaza edilirler.
Kumpaslar iizerine darbe, vuruntu yapilmamalidir. Yoksa hassasiyetleri bozulur.
Kumpaslar kullanilirken ¢enelerinin temizlenmesi gerekir.

Kumpaslarin ¢aligan kisimlar1 yaglanarak temizlenmelidir.
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Mekanik Kumpaslar (0'dan 2000 mm'ye kadar)

'2%‘_-___\

Dijital Kumpaslar
(0'dan 1500 mm.'ye kadar)

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

(zel Amagh Mekanik ve Dijital Kumpaslar

"5 | "' S — - -
";l/
Saatli Kumpaslar i
(0'dan 300 mm'ye kadar) Mekanik ve Dijital Derinlik Kumpaslan

(0'dan 1000 mm.'ye kadar)

Resim 3.2: Kumpas ¢esitleri

3.1.8. Olgme Hatalar
(:)lg:me aletinden meydana gelen hatalar
Ol¢me anindaki baski kuvvetinden olugan dlgme hatalar

Yanlis okumadan olusan hatalar
Olgme aleti ile parcay1 yanls 6l¢mede kaynaklanan hatalar

3.2. Mikrometreler

3.2.1. Mikrometre Tanitilmasi

Kumpaslara gore daha hassas olan 6lgme ve kontrol aletleridir. Mekanik kumandal
vida-somun sistemine gore ¢alisir. 0,01 — 0,002 — 0,001 mm hassasiyetlerinde yapilir.

ors sert metal uglar sabitleme vidas1 kovan tambur  cireir
0 5 10 15 20 o
\
% . :

. olgii: 24.01
bakalit tutag

Sekil 3.6: Mikrometrenin kisimlari
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3.2.2. Mikrometrenin Okunmasi

Milimetrik boliintli kovani {izerindeki ¢izgilerden eksen iistiindeki ¢izgiler kag mm
oldugunu gosterir. Eksenin altindaki ¢izgiler ise 0,50 6lgiisiiniin ilave edilip edilmeyecegini
gosterir. Tambur {izerindeki cizgilerden hangisi ¢akisirsa ii¢li toplanarak 6l¢ii okunur.

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

41,00mm  (Kovan tizerindeki mm’ lik rakamlardan okunacak.)

0,50mm (Kovan iizerinde, eksenin altindaki ¢izgiyi gegerse ilave edilir.)
—} 0,46mm (Tambur iizerinden okunacak.)

25 30 3
% AT
““““““““

olcii: 41.96

Toplam: 41,96mm

45
L0

7

e

T

e

|y oy Y B

} 25—50mm} /
| 0.0lmm [

~ TLLLLL L
e —

N

AN

Sekil 3.7: Mikrometre uygulamasi

3.2.3. Mikrometre Cesitleri

a) Dis (")l(;ii Mikrometreleri: Is parcalarinin dis caplarini, parga genisliklerinin
Olciilmesinde kullanilir.

b) Degisir Ceneli Mikrometre (Smmir Mikrometresi) : Imalat esnasinda
sinirlandirilmisg, belli araliktaki 6l¢iilerin kontroliinde kullanilir.

c) I¢ Olgii Mikrometresi: I¢ caplarin, kanal genisliklerinin &lgiilmesinde
kullanilir.

d) Derinlik Mikrometresi: Kanal ve delik derinlikleriyle kademe yiiksekliklerinin
Olcililmesinde kullanilir.

e) Modiil Mikrometresi: Disli cark iizerindeki dislerin adimnin &lgiilmesinde
kullanilir,

f) Vida Mikrometresi: Miller iizerindeki dis dibi capmm, dis derinliginin
Olciilmesinde kullanilir.
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Resim 3.3: Mikrometre ile 6l¢me

> Mikrometrenin Kontrolii, Ayarlanmasi ve Bakimi

Olgme yapilmadan &nce, bilezik veya blok mastarlari ile sifir 8lgii ayar1 yapilir.
Ayar1 bozuk olan mikrometreler 6zel anahtarlari ile sikilip sokiilmelidir.
Kullanilmayan mikrometreler 6zel kutularinda muhafaza edilmelidir.
Mikrometreler ¢ok hassas olduklarindan yere diisiiriilmemelidir.

Mikrometrelerle 6lgiim yapilirken sikma islemini circirdan yapmaliyiz. Tamburdan

yaparsak mikrometrenin hassasiyeti bozularak hatali 6lgme yapilmasina neden olur.

.
=

Dijital ve Analog Dig Cap Mikrometreleri
ijital ve Analog Dis Gap M AB%UTE

' S M
— Ijg-_ 3:“_ W
Dijital ve Analog I¢ Gap Mikrometreleri
i b=z
UT E
T Mikrometre Kafalan
T—‘ Ozel Mikrometreler

Resim 3.4: Mikrometre cesitleri

Derinlik Mikrometreleri
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3.3. Komparatorler
3.3.1. Yapilis Ozellikleri ve Kullanilmasi

Olgii saatleri ve gostergeli 6lcii aletleridir. Kiiciik dlcii farklarmin okunmasinda ve
geometrik bi¢im degisimlerinin kontrolinde kullanilir. 0,01- 0,001lmm hassasiyetlerinde
yapilirlar. Olgme  Araliklart  (0-0,05), (0-0,5), (0-1), (0-5), (0-10)mm arasinda
degismektedir. Komparatorler bir sehpa iizerinde veya 6zel yapilmis baglanti elemanlarina
monte edilerek kullanilir.

Resim 3.5: Komparator cesitleri

3.3.2. Ozel Elektronik Komparatérler

a) Tezgih Mikro-Komparatorler: Sehpa iizerine monte edilerek kullanilir.
Hassasiyetleri dogrudan okunur.

b) Elektronik Komparatorler: Dijital gostergeli olup daha hassas oOlgi
saglanabilir.

c) Olcii Test Makinesi: Cok hassas is parcalarmin boyutsal biiyiikliiklerini
Olgmek ve kontrol etmek amaciyla kullanilan aletlerdir. Oda sicakliginda
kullanilir. Olgii degeri dogrudan okunur.

3.3.3. Komparatorleri Sifirlamak

Komparatorler boliintiilii kadrandan elle sifirlanir. Kadran tizerindeki sifir ¢izgisi ibre
ile ayn1 hizaya gelene kadar dondiiriiliir.

3.3.4. Komparatorle Kontrol Yapmak
Baglama elemanlari yardimiyla kontrol yapilir. Mikrometreler de oldugu gibi genis bir
kullanim alani vardir. Kontrolii yapilacak pargaya yakin bir yere sabitlenir. Olgme ucu parca

yiizeyine dokundurulur. Saat ibresinin birkag¢ tur atmasi saglanir. Kadran sifira ayarlanir. I
pargasi hareket ettirilerek ibrenin sapma miktari tespit edilerek hata diizeltilir.
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Resim 3.6: is parcasinin komparatorle kontrolii

35



Islem Basamaklar Oneriler

> Is onliigiiniizii giymeyi unutmayiniz.
» Ekonomik olmasi i¢in zaman kazanmak
i¢in dogru 6lgme aleti segmelisiniz.

> Olgii aletini kullanim yerine ve
hassasiyetine gore se¢iniz.

» Kontrolii yapilacak pargay1 bicimine » Kullanilacak 6lgme aletinin rahat
uygun olarak baglaymiz. calismasini saglamalisiniz.

» Kumpasla yapilabilecek bir 6lgme igin

» Uretilen parcalar1 kumpas ile kontrol mikrometre segmek zaman kaybina neden
ediniz. olur. Bunun da maliyeti arttiracagini
unutmayiniz.

» Kiiciik parcalari seri ve dogru 6lgmek i¢in
» Uretilen parcalar1 mikrometre ile mikrometreyi sabitleyebilirsiniz.

kontrol ediniz. » Mikrometre ile 6lgme yaparken tamburdan
stkmayimiz. Yoksa ayarini bozarsiniz.

» Komparatdrii, kontrol yapmak i¢in > Is pargasinin paralellik ve dikligini kontrol
tezgaha baglaymiz. icin fener mili tarafina baglayabilirsiniz.

» Komparat6rii sifirlarken saat ibresinin

> Komparatdrii sifirlaymiz. birkag devir yapmasini saglayiniz.

» Komparatorle kontrol edilecek yiizeyin
temiz olmasina dikkat ediniz.

> Olgme ve kontrol aletleri hassas

» Komparatér ile pargayi kontrol ediniz. olduklarindan kullanmildiktan sonra
muhafaza kutularina koyunuz.

> Bilgi konularinda DIKKAT yazilarini
hatirlayiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi, ibreli 6l¢gme ve kontrol aletidir?
A) Kumpas

B) Mikrometre

C) Komparator

D) Génye

Asagidakilerden hangisi disli ¢arklarin dis kalinligini 6lger?
A) Modiil mikrometresi

B) I¢ cap kumpasi

C) Komparator

D) Cetvel

Mikrometre ile 32,81mm olan bir 6l¢iiyii okumak i¢in asagidaki hangi 6l¢me araligini
kullaniriz?

A) 0-25

B) 25-50

C) 50-75

D) 75-100

Kumpas ile 81,85mm olan bir dl¢iiyii okumak i¢in, asagidaki kumpaslardan hangisi
kullanilir?

A) 1/10 luk kumpas

B) 1/20 lik kumpas

C) 1/50 lik kumpas

D) 1/128" lik kumpas

Mikrometre ile 6l¢me yaparken tamburdan sikarak 6l¢me yapilirsa ne olur?
A) Dogru bir 6l¢me iglemi yapilir.

B) Mikrometrenin hassasiyetini bozariz ve 6lgme hatali olur.

C) Circir bosa doner.

D) Is pargasinda iz olusur.

Mikrometre ve kumpaslar1 gelisi gilizel ortalikta birakirsak ne gibi sakincalar
olusgabilir?

A) Arkadaslarin hepsi rahatlikla kullanabilir.

B) Acik havada oldugundan kullanim 6mrii uzar.

C) Yere diisebilir. Uzerine parga diisebilir ve hassasiyetleri bozulabilir.

D) Zamanla paslanir.
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7. Asagidaki ifadelerden hangisi dogrudur?
A) Komparatorler ile dlgme ve kontrol yaparken is pargasinin yiizeyi islenmemis
olmalidir.
B) Komparatorleri her kullanimdan sonra kesici takim dolabina kaldirmaliyiz.
C) Komparatorleri sadece yiizey kontroliinde kullanabiliriz.
D) Komparatorleri kullandiktan sonra temizleyip muhafaza kutularina koymaliyiz.

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

8. (...) Kumpas mikrometreden daha hassas 6lgme aletidir.

9. (...) Komparatorler elle tutularak degil, bir sehpa ile sabitlestirilerek kullanilir.

10.  (...) Mikrometrenin ayari, tamburdan sikilarak 6lgme yapilirsa bozulur.
DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Uygulamal1 Test”e geciniz.
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KONTROL LiSTESI
Modiiliin Ad1 | Temel Frezeleme Islemleri-1 | Modiil Egitimini
Konu Is Parcalarin1 Baglama Alann:
Amag Belirtilen stirede is parcalarini
emniyetli bir sekilde Ad1 ve Soyadi
baglayabileceksiniz.

ACIKLAMA: Bu faaliyeti gerceklestirirken asagidaki kontrol listesini bir arkadasinizin
doldurmasini isteyiniz. Sadece ilgili alan1 doldurunuz.

Asagida listelenen davraniglarin her birinin arkadasimiz tarafindan yapilip
yapilmadigin1 gozlemleyiniz. Eger yapildiysa evet kutucugunun hizasina X isareti
koyunuz. Yapilmadiysa hayir kutucugunun hizasina X isareti koyunuz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayrwr

Is onliigiinii giyip gerekli giivenlik énlemlerini aldin m1?

Olgii aletini uygun olarak segtin mi?

Uretilen pargalar1 kumpas ile dogru dl¢tiin mii?

Komparator ile mengeneyi tezgaha baglayabildin mi?

Komparatorii sifirlayabildin mi?

Komparatorle par¢a dogrulugunu kontrol ettin mi?

Isin bittiginde 6lcii aletini muhafaza kutularia koydun mu?

| N[Ol | Dl W|IDN|PFP

Istenilen siirede 6lgme ve kontrol yaptin mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli goérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-4

( AMAC )

Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen siirede kullanilacak freze ¢akisini fener miline ve
ig pargasini da tezgah tablasina baglayip diizlem yiizey frezeleme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenize en yakin bir imalat at6lyesine gidip orada freze ortamini geziniz.
Diizlem yiizey frezelemede dikkat ettikleri olaylar1 goézlemleyiniz.
Gozlemlerinizi siifta arkadaslariniza anlatiniz.

> Okulunuzda veya evinizde internet ortaminda diizlem ylizey frezeleme ile ilgili
bilgiler toplaymiz. Topladiginiz bilgilerin internet adresini arkadaslariniza
sOyleyiniz.

4. DUZLEM YUZEY FREZELEME

4.1. Diizlem Yiizeyin Durumu ve Biiyiikliigiine Gore Freze Cakisi
Secmek

Bir diizlem yiizeyi frezelemek i¢in en c¢ok kullanilan iki metot vardir. Birincisi
Cevresel Frezeleme, ikincisi Alin Frezeleme yontemidir.

Cevresel Frezeleme, malafaya takilan silindirik bir freze g¢akisi ile yapilir. Alin
frezeleme isleminde, genellikle sert maden uglu kesici takimlar kullamlir. Islenecek parganin
yilizey genisliginden ¢ok az biiyiilk olan freze cakisi segilir. Segilen freze cakisi ¢api is
parcasinin genigliginden miimkiin oldugu kadar az biiyiik olmalidir.

Resim 4.1: Diizlem yiizey frezeleme
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DIKKAT: Uglar korelmis cakilar segmeyiniz.

Gereginden biiyiik ¢apta freze c¢akisi kullanmayimiz. Bu hem is giicii hem de zaman
kaybina neden olur.

4.2. Freze Cakisi Doniis Yoniine Gore Tabla flerleme Yéoniiniin
Aciklanmasi

Freze c¢akisinin doniis yoniine gore kaldirilan talasin tizerimize firlamayacagi sekilde
tabla ilerlemesi seg¢ilir. Ya da koruma sac1 kullanilir.

Aym yonlii frezeleme: Kesme ve ilerleme yonleri aymidir. Sert kabuklu pargalar
islenirken ¢aki kolay korlenir. Yiizey temiz ¢ikmayabilir. Tabla mili ile somun gevseyebilir.
Kesici u¢ dolu malzemeye girer kayma olmaz. Bu tarz frezeleme tabla ilerleme
diizeneklerinde bosluk olmayan tezgahlarda uygulanir.

Zat yonlii frezeleme: Kesme ve ilerleme yonleri birbirine zittir. Is pargasi itilir,
yerinden sokiilmeye ¢aligilir. Sert kabuklu pargalar islenirken ¢aki fazlaca koérelmez. Temiz
yiizey elde edilir. Tabla vidasi ile somunun gevsemesi Onlenir. Basit tezgahlarda ilerleme
diizeneginde bosluk olabilen tezgahlarda bu tiir frezeleme uygulanabilir.

DIKKAT: Freze cakismin kesici agizlar ters yonde donmemelidir. Aksi taktirde
frezeleme esnasinda uglar kirilir.

Resim 4.2: Diizlem yiizey frezeleme

4.3. Ise Uygun Talas Derinligi ve Ilerleme Ayar
Kesici takim is pargasi iizerine deginceye kadar konsol kaldirilir. Sifirlama islemi

yapilir. Kesici takim ve is pargasi cinsine gore uygun talas derinligi (1-3mm) verilir. flerleme
hiz1 secilerek konsol iizerinden ayarlanir.
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Talas derinligi ve ilerleme hiz1 gibi degerler islenecek pargaya gore ve freze gakisina
gore degiseceginden ilgili kataloglardan bakilabilir.

Resim 4.3: Diizlem yiizey frezeleme

DIKKAT: Hata yapma riskini goz oniinde bulundurularak ilk talas elle verilmelidir ve
6lgme kontrol yapilmalidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Freze cakisini segerek baglayimiz.

Is énliigiiniizii giymeyi unutmayiniz.

Cakiy1 iglenecek is parcasina uygun biiyiikliikte
se¢melisiniz.

Ustiipii veya kil firca kullanarak tablay1
temizleyiniz.

> s pargasini tezgaha baglayiniz.

Is pargasinin 6zelligine gore en uygun baglama
aracini seginiz.

Mengene ile baglama yapacaksaniz is pargast
iizerine yumusak cekic ile vurarak oturmasini
saglaymniz.

Civata ve pabuglarla baglayacaksaniz siki ve
emniyetli sikiniz.

» Tezgah devir sayisini ayarlayimiz.

Freze cakisinin 6zelligine gore ilgili kataloglar
inceleyerek devir sayisini bulabilirsiniz.

» Kesici takimi i pargasina >

sifirlayiniz.

Bu islem i¢in kagit kullanabilirsiniz.

» Gerekli talas derinligi ve
ilerlemenin ayarini yapiniz.

Istenilen yiizey kalitesini saglamak igin uygun
talag derinligini se¢iniz. Yumusak malzemelerde
1-3 mm olabilir.

» Tezgahi ¢aligtirarak diizlem

yiizey frezeleme yapiniz. >

Ilerleme hiz1 yiizey kalitesini dogrudan
etkileyeceginden devir sayisiyla orantili olarak
se¢iniz.

Bilgi konularinda DIKKAT yazilarin
hatirlaymiz.

Frezelenmis ylizeylerin koselerine elinizi
stirmeyiniz; keskindir, elinizi keser.

Uykulu veya yorgun haldeyken tezgahlarda
kendi giivenliginiz i¢in kesinlikle caligmayiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangi durumda ayni yonlii frezeleme kullanilir?
A) Divizor ilerleme diizeneklerinde bosluk olan tezgahlarda
B) Divizor ilerleme diizeneklerinde bosluk olmayan tezgahlarda
C) Tabla ilerleme diizeneklerinde bosluk olan tezgahlarda
D) Tabla ilerleme diizeneklerinde bosluk olmayan tezgahlarda

2. Frezeleme esnasinda asagidakilerden hangisi yapilmamahdir?
A\) Is parcasinda 6lgme ve kontrol yapilabilir.
B) Is parcasi iizerine sogutma sivis1 akitilabilir.
C) Talas koruyucu kapaklar konabilir.
D) Kesici takim kirilirsa is par¢asindan uzaklasincaya kadar tezgah durdurulmaz.

3. 55mm genisliginde olan bir is parcasina diizlem yiizey frezeleme yapilacaktir. Buna
gore kullanilacak freze ¢akisi cap1 ne olmalidir?
A) 40
B) 50
C) 60
D) 100

4, Neden frezeleme isleminde ilk talas elle verilmelidir?
A) Konsol geriye dogru hareket etmediginden
B) Hata yapma olasiligindan
C) Is pargasinin yiizey kalitesi ve hassasiyetini bozacagindan
D) Sogutma sivisini ¢evreye sigratacagindan

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

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

kullanilmalidir.

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

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

8. (... ) Frezeleme esnasinda is pargasi lizerindeki talaslar elle temizlemeliyiz.

9 (...) Diizlem yiizey frezeleme esnasinda istedigimiz kadar talag derinligi verebiliriz.

10.  ( ...) s parcasin1 sékmeden 6lgme ve kontrol yapmaliyiz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri domnerek tekrarlaymiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Uygulamali Test’’e geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Kaba olgiileri 40x40x135mm olan bir is pargasinin (Sekil 4.1) dort uzun yiizeyinden
ikiser milimetre talag kaldirilacaktir. Kullanacaginmiz ¢akiya gore tezgihinizi ayarlayimiz.

Yiizeyi isleyiniz.

Sekil 4.1: Kaba élgiileri verilen is parcasi

Sekil 4.2: Frezelemeden sonraki olciileri

Kullanilacak Freze gakisi, is pargasi,

takimlar malafa, mengene,
baglama elemanlari,
taslanmus altliklar,
piring ¢ekig, kumpas,
komparator.

Tezgahhazirlik 1 4o

stiresi

Isleme siiresi 20dakika

Kontrol siiresi 3dakika

Yiizey kalitesi N7

Devir sayist 710dev/dak.

Ilerleme hiz1 80mm/dak.

Talag derinligi i
(kaba paso) Tek yiizeyden 1.5mm
Talas derinligi R
(ince paso) Tek yiizeyden 0.5mm
Kesici takim 5 uclu
Kesici takim ¢ap1 | 50mm
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KONTROL LiSTESI

Modiiliin Ad1 | Temel Frezeleme Islemleri 1 Modiil
Konu Diizlem yiizey frezeleme Egitimini
Amacg Belirtilen stirede kullanilacak freze | Alanin:

cakisini fener miline ve is parcasini da
tezgdh tablasina baglaylp diizlem | Ad1 ve Soyadi
ylizey frezeleme yapabileceksiniz.
ACIKLAMA: Bu faaliyeti gergeklestirirken asagidaki dereceleme dlgegini bir
arkadasinizin doldurmasini isteyiniz. Sadece ilgili alan1 doldurunuz.

Asagida listelenen davranislarin her birini 6grencide gozleyemediyseniz (0), zayif
nitelikte gozledinizse (1), orta diizeyde gozlediyseniz (2) ve iyi nitelikte gozledinizse (3)
rakaminin altindaki ilgili kutucuga X isareti koyunuz.

Deger Olcegi
0 1123

Degerlendirme Olgiitleri

1 | Is onliigiinii giydi mi?

2 | Freze cakisin1 emniyetli bir sekilde baglayabilme

Is parcasini freze tezgahina emniyetli bir sekilde

3 baglayabilme
4 Is pargasi baglamada kullanilan elemanlar1 freze tablasina
baglama

5 | Mengene ¢enesinin freze govdesine paralelligini kontrol etme

6 | Tezgahin devir sayisini ayarlayabilme

7 | Kesici takimi is parcasina kagit kullanarak sifirlayabilme

Verilecek talas derinligi igin mikro metrik bilezigi
sifirlayabilme

9 | Gerekli talas derinligi ve ilerlemenin ayarlamasini yapma

Ise ve islemeye uygun talas derinligi ve ilerleme vererek

10 diizlem yiizey frezeleme yapma

11 | Istenen yiizey kalitesini elde etme

12 | Isi istenen siirede bitirebilme

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geg¢iniz.
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OGRENME FAALIYETI-5

AMAC

Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen siirede kullanilacak cakiy1r fener miline, is
parcasini da tezgah tablasina baglayip egik ylizey frezeleme yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenize en yakin bir imalat atdlyesine gidip orada freze ortamini geziniz. Ne
tiir pargalara egik yilizey frezeleme yaptiklarina dikkat ediniz. Gdzlemlerinizi
sinifta arkadaslariniza anlatiniz.

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

5. EGIK YUZEY FREZELEME

5.1. Diisey Yiizeylerin Frezelenmesi

5.1.1. Diisey Frezeleme Yapabilmek icin Uygun Baglama Araclan ile islerin
Tezgaha Baglanmasi

Is parcasinin geometrik sekline gore ve diisey frezelemeyi engellemeyecek bir
baglama araci secilerek tezgaha baglanir. Bu islem i¢in alin freze ¢akisi kullanilir.

5.1.2. Baglantilarin Dogrulugunu Kontrol Etme

Frezeleme islemine baglamadan Once, is pargasmin goévdeye olan diklik ve
paralellikleri komparatérle kontrol edilmelidir. Kontrol yapilmazsa isler bozuk ¢ikabilir.

5.2. Egik Yiizeylerin Frezelenmesi

5.2.1. Egik Yiizey Frezeleme Yapabilmek I¢in Uygun Baglama Aparat ve
Araclarim Kullanarak Islerin Makineye Baglanmasi

Egik ylizeyleri frezelemek icin ya baslik istenen acida dondiiriiliir ya da is parcasi

tablaya egik olarak baglanir. Alin freze c¢akisi kullanilabildigi gibi a¢1 frezelerde
kullanilabilir.
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Resim 5.1: Dik bash@ dondiirerek egik frezeleme

5.2.2. Baglantilarin Dogrulugunu Kontrol Etme

Frezeleme islemine baslamadan 6nce pargay1r dogru bagladigimizdan emin olmaliy1z.
Komparatorle diklik ve paralelliklerini kontrol edilmeliyiz.

Resim 5.2: Dik bagh@: dondiirerek egik frezeleme

5.3. Diisey ve Egik Yiizeylerin Frezelenmesinde Dikkat Edilecek
Kurallar

Is parcasi mengeneye baglanirken yumusak ¢ekig ile vurarak is parcasinin diizgiin
oturmasi saglanir.

Tabla dayamalari, ig pargasi boyuna uygun olmalidir.
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Freze ¢akisinin isleme esnasinda dayamalara ¢arpmadigi kontrol edilmelidir.

Frezeleme esnasinda is pargasi iizerinde tezgdh durdurulmamalidir. Kesici takim
disleri kirilabilir. Yiizey bozulur.

Freze cakisi tamamen is parcasindan disar1 ¢ikincaya kadar islemeye devam
edilmelidir. Parga {izerinde freze ¢akis1 durdurulursa yilizey bozulur.

Gerektiginde taglanmig altliklar kullanilmalidir.

Secilen freze ¢akisinin capi islenecek yiizeyin genisliginden yaklagik 10mm biiyiik
olmalidur.

Is pargas1 sokiilmeden &lgme ve kontrol islemi yapilmalidir.
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Islem Basamaklari Oneriler

> Is onliigiinii giymeyi unutmayiniz.
» Diisey yiizeyleri frezeleyiniz. » Diisey yiizeyleri frezelemede ¢akiy1 parga
iizerine sifirlarken kagit kullaniniz.

> Isin geometrik sekline gére mengene,

> Uygun baglanan aparatlar ile isleri divizor, baglama pabuglar1 veya is kaliplar

makineye baglayiniz.

secebilirsiniz.
» Baglantilarin dogrulugunu kontrol » Bagligin acisini frezelemeye baglamadan
ediniz. kontrol ediniz.

» Egik yiizeyleri frezelemek i¢in igleri » Egik yiizeyleri tezgaha baglamadan 6nce
makineye baglaymiz. markalayabilirsiniz.

» Egik yiizeyler i¢in profil ve ag1 frezeleri de
kullanabilirsiniz.

Markalama ¢izgisine kadar frezeleme
yapmay1 unutmayiniz.

» Egik ylizeyleri frezeleyiniz. >

» Baglantilarin dogrulugunu kontrol > Bilgi konularinda DIKKAT yazilarim
ediniz. hatirlayiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Frezeleme islemine baslamadan Once, is pargasinin govdeye olan diklik ve
paralellikleri ne ile kontrol edilir?
A) Kontrol edilmez
B) Mikrometre ile
C) Komparator ile
D) Ciplak gozle

2. Frezeleme islemlerinde sogutma sivisinin dnemi asagidakilerden hangisi olabilir?
A) Is parcasini sogutur.
B) Kesici takimi sogutur.
C) Kesmeyi kolaylastirir.
D) Hepsi

3. Frezeleme esnasinda is pargasi lizerinde tezgah nigin durdurulmaz?
A) Freze dislerinin kirilabilecegi, ylizeyin bozulabilecegi igin
B) Yiizey kalitesini arttirmak igin
C) Zaman kazanmak i¢in
D) Takim 6mriinii uzatmak igin

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

4. ( ... ) Egik yiizey frezelemek icin ya baslhigi dondiirmeliyiz ya da is parcasim egik
olarak baglamaliyiz.
5. (... ) Diisey frezelemede diklik kontrolii yapilmasina gerek yoktur.
DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

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

AMAC

Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen siirede is pargalarinda kanal ve cep frezeleme
yapabilecektir.

ARASTIRMA

> Kanal ve cep frezeleme islemleri yapan bir firmay1 ziyaret ederek islem
yaparken nelere dikkat ettiklerini, islem sirasi, kesme hizlari, ilerleme, verilen
pasolar, kesme sivilari, vs.yi aragtirimiz ve bilgilerinizi sinifta arkadaslarinizla
paylasimiz.

6. KANAL VE CEP FREZELEME

6.1. Kanal A¢mak I¢in Is Parcasimi Freze Tezgah Tablasina Paralel
Baglama

Talaglt imalat tezgahlarinda is parcalarinin iizerinden talas kaldirabilmek ig¢in is
pargalarini sabitlemek gerekir. Bu isleme baglama denir. Frezede is parcasi tablaya baglanir.
Is parcasindan kaldirilacak talag miktar1 arttikca is pargasini daha gilivenli baglamak
zorunludur.

Tezgah tablasina is parcalar1 genellikle mengene, pabuglar yardimiyla sikma g¢eneleri

ile baglanir. Ozel durumlarda ise is kaliplari, divizor, déner tabla ile baglanir. Baglama
yontemleri hakkindaki ayrintili bilgiyi ikinci faaliyetimizde bulabilirsiniz.

6.2. Kullanilacak Caki Secimi ve Dogru Baglama Yontemleri

Yapilacak faaliyete gore freze cakisi se¢imi ve baglama yontemlerini &grenme
faaliyeti 1’de bulabilirsiniz.

6.3. Kanal Acarken Emniyet Tedbirlerini Alma
Is parcas1 giivenli bir sekilde baglanmalidir.
Caki saglam ve uygun yontemlerle baglanmalidir.
Caki donerken el ¢akiya yaklastirmamali ve dlgme yapilmamalidir.

[s pargasinin bittiginden emin olmadan sokiilmemelidir.
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Sekil 6.1: Giivenlik tedbirleri Sekil 6.2: Kanal ¢akisinin takilisi

6.4. Acillmus Kanallarin Kontrolii

Kanal derinligi kumpasin kili¢ tertibatiyla (Seki/ 1.19.a). Kanal genisligi i¢ cap
ceneleriyle (Sekil 1.19.h). Kanalin referans yiizeyine uzakligi ise normal agizlarla 6l¢iilebilir
(Sekil 1.19.c).

?"/
% Z
7
Sekil 6.3.a Sekil 6.3.b Sekil 6.3.c

Sekil 6.3. A-B-C- Sirasiyla kumpasla derinlik, kanal genisligi ve kanal uzunlugunun él¢iimii

6.5. Parmak Freze ile Cep A¢mak (Havuz)

Alindan kesen parmak freze gakisi baglanir. Is parcasi tezgaha paralel olarak baglanir.
Is parcasinin yan yiizeylerinden birine kagit konarak parmak freze cakisiyla temas ettirilir,
Tabla sifirlanir. Bu yiizeye 90 derece ag1 olusturan ikinci yiizeye de temas ettirilir. Araba
mili sifirlanir cep agilacak olan bolgedeki herhangi bir kenar referans alinarak tabla ve
arabadan o noktaya gelinir. Tabla ve araba mili tizerindeki mikro metrik bilezikler sifirlanir.
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Ust yiizeye temas edilir. Konsol mili mikro metrik bilezikten sifirlanir. Bir miktar
derinlik verilerek cep kenarlarinda tabla ve arabadaki olgiiler cep genislik ve uzunluguyla
ortiisecek sekilde hareket edilir. Sonra ortada kalan alan taranir. Cep derinligi kadar isleme
devam edilir ve cep agma islemi bitirilir. Olgiiliir, istenen kisim 6l¢ii tamlig iginde ise parga
sokiilir.

&

Yari ince islemler

Profil frezeleme
ve kalip isleme

Sertlestirilmis
celiklerde ince
islemler

Kama kanali agma

Yari ince islemler

Kaba islemler

Kesmesi zor
malzemeler

Sekil 6.4: Karbiir parmak freze ¢akilariyla ¢esitli kanal ve cep agma 6rnekleri
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Islem Basamaklar:

» Kanallarin agilmasi igin ig par¢asini
makineye paralel baglayiniz.

Oneriler

Islem basamag: 2°de dgretilenlere gore is
parcasini makineye baglaymiz.

» Freze cakisini tezgaha baglayiniz.

Acilacak kanala gore kesici seginiz
(Parmak veya kanal freze gakisi ).
Freze ¢akilarini, pens takimi veya
malafaya birinci islem basamaginda
ogrendiginiz bilgiler dogrultusunda
baglaymiz.

» Kanali frezeleme islemini yapiniz.

vV VYV V VY

Freze gakisini ig pargasina temas
ettiriniz.

Tabla ve arabaya ait mikro metrik
bilezikleri sifirlayiniz.

Kanal a¢ilacak bolgeye gelerek 6nce sifir
paso ile islemi yapiniz.

Kontrolden sonra uygun paso verilerek
islemi tamamlayiniz.

» Kumpeas ile 6lgme ve kontrol islemini
yapiniz.

Kumpas kullanarak kanalin derinligini,
genisligi ve uzunlugunu kurallara uygun
olarak kontrol ediniz

» Kanali kontrol ediniz.

Agilan kanalin 6lgii kontroliinden sonra
capaklarini temizleyiniz. Bitmeden
parcay1 sokmeyiniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Kanal agma isleminde asagidaki kesicilerden hangisi kullanilir?
A) Vals freze
B) Modiil freze
C) Rayba
D) Parmak freze

2. Acilmis kanallarin derinligini asagidakilerden hangisi ile dlgeriz?
A) Gonye
B) Kumpas
C) Komparator
D) Mastarlar

3. Kanal derinligi kumpasin hangi kism1 ile 6l¢iiliir.?
A) Verniyer
B) Hareketli gene
C) Kilig
D) Sabit ¢ene

4, Kanal acarken parmak frezeler hangi baglama aparati ile baglanir?
A) Mengene
B) Malafa
C) Pens
D) Civata

5. Kanal agarken kanal freze ¢akisi hangi baglama aparati ile baglanir?
A) Mengene
B) Malafa
C) Pens
D) Civata

6. Tezgah tablasinda bulunan (T) kanallar, asagida siralanan amaglardan hangisi i¢in
yapilmigtir?
A) Giizel gériiniim
B) Hafiflik
C) Saglamlik
D) Yardimci araglari baglamak
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

7. (...) Pabug ile baglamada T somunu, saplama, somun, rondela ve dayama

kulaniniz.

8. (...) Cep frezeleme islemlerinde iki agizli freze kullanirsak 6n delik delmeye gerek
kalmaz.

9. (...) T kanal agmak i¢in parmak freze ¢akisi veya kanal freze ¢akisi ile 6n bosaltma
yapmak gerekir.

10. (...) T kanal agma isleminde T freze ¢akisi, kesme islemini, kanalin her iki tarafindan
ve ayni talas derinliginde acacagindan, kesme hizini yiiksek tutabiliriz.
DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanhs cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-7

AMAC
Bu faaliyet dogrultusunda belirtilen siirede basit bolme islemleri yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Frezede kullanilan bdlme aygitlarmi okul, bolim kiitiiphanesi ve internet
ortamin1  kullanarak arastirma yapmiz. Bilgilerinizi smif ortaminda
arkadaslarinizla paylaginiz.

7. BASIT BOLME ISLEMLERI YAPMA

7.1. Bolme Aygitlari ve Kullanma Yerleri

Frezede is pargalarinin tizerine dogrusal bélme yapmak, kanal agmak, kremayer disli
acmak, cokgen yapmak gibi islemler bolme islemi diye tanimlanir. Bu isleri yapan yardimci
aparatlara da bolme aparatlari denir.
7.1.1. Cevresel Bolme

Daire seklindeki is parcalar1 ¢evresine istenen aralikta delik agma, isleme veya ¢cokgen
yapma islemine ¢evresel bolme denir. Basit bolme aparati, bélme puntasi, divizor gibi aletler
bu guruba girer.

7.1.2 Yiizeysel Bolme

Cetvel, kremayer disli, pes pese delinen delik ya da kanal agma islemleri yiizeysel
bolme islemine girer. Dogrusal bolme aygitlari ile ve mikro metrik tabla yardimu ile yapalir.

7.2. Frezede Kullanilan Bolme Usulleri

Freze tezgahlarinda yapilan bdlme islemleri kullanilan yardimci aygitlara gore
adlandirilir.

7.2.1. Dogrudan Bolme

Basit bdlme aparatlariyla yapilmaktadir. Uggen, dortgen, altigen, sekizgen gibi
dogrudan yapilabilen bélme igslemlerini igerir.
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7.2.2. Dolayh Bolme

Direkt bolme metotlariyla yapilamayan bolme islemleri, bolme isleminin genisletilmis
sekli olan divizorle veya yedirmeli bolme (diferansiyel bolme) ile yapilir. Yedirmeli bolme
islemi ¢evirme kolunun hareketi ile delikli aynanin hareketinin birlesmesi ile elde edilir. Bu
birlesme islemi delikli ayna kuyruk mililDAKM) ile divizér kuyruk milinin (DKM) arasina
yerlestirilen disli ¢arklar yardimiyla olur. Bu sistem mevcut delikli aynalarin delik
sayilarinin yeterli olmadig1 zaman kullanilir.

7.3. Frezede Kullanilan Bolme Aygitlar: ve Kisimlari

7.3.1. Basit Bolme Aparati

Bu aygitlar is parcalar1 lizerinde dogrudan bolme isleminin yapilmasini saglar.
Aygitlarin arka kisimlarma yerlestirilen delikli diskler, kertikli diskler vasitasiyla bdlme
islemi gerceklestirilir. Delikli disklere gegen manivela pargalari boliintiiniin yapilabilmesini
saglar. Basit bolme aygitlar1 freze tablasina ‘T’ civata somunla saplamayla baglanir. Aparat
govde, mil, delikli veya kertikli disk ve is pargasi baglama aparatlarindan olusur.

Ornegin; 12 kertikli bir diskte 2-3-4-6-12 ve 24 kertikli bir diskte de 2-3-4-6-8-12—
24 boliimleri yapilir.

Bolme isleminde atlatilacak kertik sayisim1 bulmak icin A= Z / N formiiliinden
yararlanilir.

Bu formiilde:

A=Atlatilacak kertik sayis1
Z=Diskteki kertik sayis1
N=Yapilmas1 gereken boliim sayisi

Ornek: Basit bolme aygit1 ile altigen civata basi yapilacaktir. Bélme aygitindaki
diskin kertik sayis1 24 olduguna gore her kdsenin islenmesinde atlatilacak kertik sayisi ne
olur?

Coziim: A=?, Z=24, N=6 A =7/N =24/6 =4 kertik atlatilmalidur.

7.3.2. Diisey Bolme Aparati
Yatay bolme aparati ile ayni dzelliklere sahiptir. Uzerinde ayna monte edilir. Cak1

ekseni ile tabla ekseni birbiriyle paralel olmasi gerektiginde alindan yapilacak boliinti ve
deliklerde kullanilir.
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7.3.3. Agisal Bolme Aparati

Cevresel bdlme islemlerinde, boliimler arasindaki adimlar (araliklar) esit olmadigi
hallerde farkli bolme islemi uygulanir. Béliimler arasindaki agisal degerlerin farkli adimlarda
olmasi durumunda yapilir. Bu islemlere agisal bélme adi verilir. Diisey bélme aparatlarinin
cevresinde acisal boliintiilii flang bulundugundan hesap yapmaya gerek kalmadan boliintii
yapilabilir. Delikli ayna olanlarinda hesaplama yapilmalidir. Aparat T civata ve somun ile
tablaya baglanir, govde ¢evirme kolu tabladan olusur. Parcalar aparat kanallarina T civata ve
pabug yardimiyla baglanir.

7.3.4. Dogrusal Bolme Aparati
Kremayerler ve cetveller ile esit araliklarla, delinecek deliklerde kullanilir.
Cevirme kolu, delikli tambur, disli, tezgah tablasi, baglama aparatlar1 ve gdvdeden

olusur. Tabla miline disli takilir. Bolme aparati monte edilir. Tabla miline aparattan kumanda
edilerek bolme yapilir.

Bolme aygiti Ig tabllusx

“\Tabla dislisi

Resim 7.1: Dogrusal Bolme Aparati Sekil7.1: Dogrusal Bolme Aparati

7.3.5. Universal Bolme Aparati (Divizor)

Endirekt bolme islemlerinin yapildigi aparattir. Disli carklarin agilmasinda basit
bolme aparati ile yapilamayan bdliintiilerde kullanilir.

Govde delikli ayna, ¢cevirme kolu makas, delikli ayna kuyruk mili, ayna destek gezer,

punta firdondii ayna veya punta gibi pargalar1 vardir. Tezgah tablasina “T” somun saplama
somun yardimiyla baglanir.

7.4. Dogrudan Bolme isleminin Yapilisi

Basit bdlme aparatlariyla yapilmaktadir. Uggen, dortgen, altigen, sekizgen gibi
dogrudan yapilabilen bélme iglemlerini igerir.
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Resim 7.2: Dogrudan Bélme isleminin Yapihsi

7.4.1 Yatay Bolme Aparati ile Bolme
Bolme aparati tezgéh tablasina baglanir.
Is parcasi, bdlme aparatinin iizerine ayna punta yardimiyla monte edilir. Uygun cak1

baglanir ve cevirme hesabi yapilir. Bolme aparatlari tizerinde 12—24 delik ya da kertikli ayna
vardir.

Resim 7.3: Yatay Bolme Aparati
7.4.2. Diisey (Doner Tabla) Bolme Aparati ile Bolme
Yatay bolme aparat1 ile aym &zelliklere sahiptir. Uzerine ayna monte edilebilir. Cak1

ekseni ile tabla ekseni birbiriyle paralel olmasi gerektiginde alindan yapilacak boliintii ve
delik islemlerinde kullanilir.

Resim 7.4: Diisey ( doner tabla ) bolme aparati
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7.4.3. Bélme islemi Yapilirken Dikkat Edilecek Kurallar
Bolme islemi ¢esidine uygun bolme aygiti segilmelidir.
Bolme islemine uygun kesici sec¢ilmelidir.

Ise uygun baglama yontemi segilmelidir.

Bolme aygiti i¢in bolmenin tiiriine gore ¢evirme orani (N) hesaplanmali, atlatilacak
delik sayisina gore delikli ayna veya kertik secilmelidir.

Cevirme kolunun konumu ve makas ayarlar1 yapilmali, stkma vidalar1 sikilmalidir.
Cevirme miktarinin dogrulugu ve makas agikligi kontrol edilmelidir.

Kesme islemine baslarken ilerleme miktarina, talag derinligine, ¢caki ¢capina ve kesme
hizina gore devir sayisi hesaplanarak tezgah ayarlanmalidir.

Delik atlatma isleminde takili olan delik hesap edilmeden dikkatlice sayilarak
atlatilmalidir.

Cevirme kolu hep ayn1 yonde ¢evrilmeli bosluklar ayn1 yonde alinmalidir.
Yedirmeli bolme yapilacaksa ayna tespit vidasi (Kilitleme pimi) agik olmalidir.

Cevirme isleminden sonra ¢evirme kolunun pimi sikica delige takilmalidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar

Oneriler

> Is parcasini  basit  bdlme > Yapilcaglnlz bolmeye uygun bohne_ aparapm
- tezgdh tablasina kurallarmma uygun bir gsekilde
aparatina baglayiniz. <
baglayiniz.
» Freze tezgahimin salterini tekrar kontrol ediniz.
Yapilacak ~ bélme  sayisma ; Tablanin temizligini kontrol ediniz.

uygun olarak bolme aygitinda
gerekli diizenlemeyi yapiniz.

Is parcasin1 isleme alanini  gdz Oniinde
bulundurarak saglam bir sekilde boélme aygitina
ayna yardimiyla baglayiniz.

Basit bdlme aparati ¢evirme oranini hesaplayimiz.

[se uygun freze
baglayarak donme
kontroliinii yapiniz.

cakisini
yonunin

Ise uygun capta ve nitelikte freze cakisim1 daha
onceden belirtildigi gibi freze tezgahina
baglaymmiz ve talag yoOniine ve uygun kesme
hizina gore cakinin uygun devirle dénmesini
saglaymiz.

Is parcasinin {izerinden toz talas
vererek dogrulugunun
kontroliinii yapiniz.

Is parcasi iizerinde bolme yapilacak bolgeye
gelerek is pargasina donen caki ile temas ederek
konsol mikro metrik bilezigini sifirlayimiz.

0.1 mm gibi bir talag vererek parca iizerinden
cakiyla gecilir hesaplanan kertik atlatma orani
kadar kertik atlatilarak i pargasinin tiim
cevresinden toz paso vererek gecilir hesaplanan
bdlmenin yapilip yapilmadigi kontrol
edebilirsiniz.

Bolme hesabi dogru ise konsoldan gerekli talag
derinligi  verilerek parca iizerinden talas
kaldirilir. Hesaplanan kertik sayis1 kadar kertik
atlatilr. Is parcasi iizerinden gegilir, is parcasi
tamamlanincaya kadar islem tekrarlanir.

Isin  dogrulugunu  kontrol
ettikten sonra istenilen bolme
islemini yapimiz

Is parcas1 kontrol edilir, bitmis ise is parcas1 ve
kesicileri sokiiliip tezgah temizlenir.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

1. (...) Kremayer disliyi basit bolme aparati ile agabiliriz.
2. (...) Yatay bolme aparati tablaya dayamalarla baglanir.

3. (... ) Diisey bolme aparati ile is pargasi alindan islenebilir. Yatay b6lme aparatinin
iizerine ayna monte edilebilir.

4, (... ) Basit bolme aparati ile yapilamayan igler divizor yardimu ile yapilir.

5. (...) Cevirme kolu hep ayn1 yonde cevrilmeli, bosluklar ayni yonde alinmalidir.
6. (... ) Divizor ile bolme igslemi basit bolme iglemine gore hassas degildir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme ye ge¢iniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

YETERLIK OLCME

Kaba o6lgiileri 40x40x135mm olan (Sekil 5.3) bir is parg¢asini sekil 5.4’deki Slgiilere
gore frezeleme islemlerini sirastyla yapiniz.

Sekil 8.2: Bitmis is parcasi ol¢iileri
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KONTROL LiSTESI

Modiiliin Ad1 | Temel Frezeleme Islemleri Modiil Egitimini
Konu Egik yiizey frezeleme Alanin:
Amacg Belirtilen siirede, verilen bir i pargasina
basit frezeleme iglemlerini Ad ve Soyadi
uygulayabileceksiniz.

ACIKLAMA: Bu faaliyeti gerceklestirirken asagidaki dereceleme 6l¢egini d6gretmeniniz
dolduracaktir. Sadece ilgili alan1 doldurunuz.

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

Deger Olcegi
011123

Degerlendirme Olgiitleri

1 | Is onliigiinii giyme

2 Tezgah ¢evresinde gerekli giivenlik dnlemlerini alma

Freze tezgahlarini taniyabilme ve yapilan iglemleri
kavrayabilme

4 | Kesici takimlari taniyabilme ve yapilacak ise gore segebilme

5 | Freze ¢akilarin1 emniyetli bir sekilde baglayabilme

Is pargalarim baglamada kullanilan elemanlari freze tablasina
baglama

7 Is parcalarini freze tezgahina emniyetli bir sekilde baglayabilme

8 Tezgahin devir sayisini ayarlayabilme

9 | Kesici takimi is pargasina, kagit kullanarak sifirlayabilme

10 | Verilecek talag derinligi i¢in bilezigi sifirlayabilme

11 | Gerekli talas derinligi ve ilerlemenin ayarlamasini yapma

Ise ve islemeye uygun talas derinligi ve ilerleme vererek egik

12 ..
yiizey frezeleme yapma

13 | Istenen yiizey kalitesini elde etme

14 | Isi istenen siirede bitirebilme

15 | Isleri tek bagma yapabilme

DEGERLENDIRME

Ogrenci derecelendirme 6lgegi listesindeki davranislari sirasiyla uygulayabilmelidir.
Davranis1 gozleyemediniz ise (0) veya zayif nitelikte gozlediniz ise (1), bu davranislar
gozleyebilmek icin faaliyeti tekrar etmesini isteyiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

1 D
2 B
3 B
4 A
5 C
6 B
7 D
8 Dogru
9 Yanhs
10 Yanhs
11 Dogru
12 Dogru
13 Dogru

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

> 0|00

Yanhs
Dogru
Dogru
Yanhs
Dogru
Yanhs

OO (NP |WIN|(F-

=
o

OGRENME FAALIYETi-3°UN CEVAP ANAHTARI

1 C
2 A
3 B
4 B
5 B
6 C
7 D
8 Yanhs
9 Dogru
10 Dogru
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OGRENME FAALIYETi-4°UN CEVAP ANAHTARI

T0|0(>0o

Yanhs
Dogru
Dogru
Yanhs
Dogru

OO (NO|OTR|WIN|(F-

=
o

OGRENME FAALIYETIi-5’iN CEVAP ANAHTARI

C

D

A

D
Dogru

Gl WIN|F-

OGRENME FAALIYETIi-6°NIN CEVAP ANAHTARI

O|mO|0O|W 0o

Dogru
Yanhs
Dogru
Yanhs

OO (NO|OTBA WIN(F-

[EEN
(@)

OGRENME FAALIYETI-7’NIiN CEVAP ANAHTARI

Yanhs
Yanhs
Dogru
Dogru
Dogru
Yanhs

OO~ [(WIN|F-
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