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ACIKLAMALAR

KOD 543M00239

ALAN Plastik Teknolojisi
DAL/MESLEK Plastik Kalipgihgi
MODULUN ADI El Enjeksiyon Kahpeihig 1

Plastik malzeme, plastik kalip ve plastik makine bilgilerini
MODULUN TANIMI kullanarak plastik el enjeksiyon kaliplarinin iiretimini yapma
yeterliginin kazandirildigi bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL

YETERLIK Plastik el enjeksiyon kaliplarimi tiretmek
Genel Amag

Gerekli ortam saglandiginda el enjeksiyon kaliplarinin
iretimini  istenilen iirlin  Ozelliklerine uygun olarak
yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI Amaclar

1. Plastik el enjeksiyon kaliplarinin yapim resimlerini imalata
uygun olarak ¢izebileceksiniz.

2. Plastik el enjeksiyon kaliplarinin frezeleme yontemi ile
isleyebileceksiniz.

Ortam: Bilgisayar laboratuvari

EGITIM OGRETIM Donamm: Cizici (plotter), cizim kagidi, tesviyecilik arag
ORTAMLARI VE gerecleri, markalama gerecleri, matkap tezgahi, matkap ucu,
DONANIMLARI talagli tiretim makineleri, el enjeksiyon makinesi, baglama
arag geregleri

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

OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (¢oktan secmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanls testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak
modiill uygulamalar1 ile kazandigmiz bilgi ve becerileri
Olgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Plastik makinelerinde, plastik dirlinlerin istenilen kalite ve standartlarda elde
edilebilmesinde, sadece kullanilan makinenin degil, makinede kullanilan plastik kalibinin da
biiyiik etkisi vardir. Kullanilan plastik kalibindaki tiim hatalar iiretilecek iiriine aynen
yansimaktadir. Kalip imalatinda istenilen {iriin 6zelliklerini saglamak icin belli bir islem
strast takip edilmelidir.

El Enjeksiyon Kalip¢ilig1 1 modiilii, sizlere bu yondeki becerileri kazandirmak {izere
hazirlanmistir. Bu modiil ile sizler bir el enjeksiyon kalibinin imalatina yonelik beceriler
kazanacaksiniz.

Bu modiilde hedeflenen yeterlikleri edindiginizde plastik teknolojisi alaninda daha
nitelikli elemanlar olarak yetiseceginizi hatirlatiyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Plastik el enjeksiyon kaliplarinin yapim resimlerini imalata uygun olarak
cizebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizdeki plastik kalip imalati1 yapan is yerlerini ziyaret ederek plastik el enjeksiyon
kaliplarinin imalata uygun yapim resimlerinin ¢izilmesinde dikkat edilecek Olgiitleri
arastiriniz.

Gozlemlerinizi sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

1. PLASTIK EL ENJEKSIYON
KALIPLARININ YAPIM RESIMLERINI
CIZMEK

1.1. El Enjeksiyon Kaliplar

El enjeksiyon kaliplari basit ve hassas olmayan plastik pargalarin iiretiminde
kullanilir. Kaliplama basinci genellikle kol kuvveti ile saglanir ve iizerinde gelismis
sistemler bulunmaz. Bununla beraber retimindeki pratiklik ve {iretim maliyetlerinin az
olusu nedeni ile tercih edilir.

1.1.1. Kahp Elemanlar

Kalip elemanlar1 denildiginde bir kalibin iizerinde bulunan biitiin pargalar akla
gelmektedir. Bunlar:

1. Disi kalip 6. Civata (¢evrede dort adet)

2. Erkek kalip plakast 7. Kalip boslugu

3. Erkek kalip destek plakasi 8. Dagitici kanal

4. Merkezleme pimi (gevrede iki adet) 9. Plastik malzemenin kaliba aktarildig1 yer
5. Erkek kalip (zimba) 10. Giris kanal
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Sekil 1.1: El enjeksiyon kalib1 ve elemanlari

Yukaridaki maddelerde 1 ile 6 arasi kalip elemanlarini ifade eder, 7 ile 10 arasi ise
kaliptaki bolgelerin adlandirilmasidir.

YV V YV VVVVVY

Disi kalip: Uriiniin dis kismina bigim verir.

Erkek kahp plakasi: Erkek zimbalarin yataklanmasinda kullanilir.

Erkek kalip destek plakasi: Erkek zimbalarin desteklenmesinde kullanilir.
Merkezleme pimi: Kalip yarimlarinin ayni eksende ¢aligmasini saglar.

Erkek kahp: Uriiniin i¢ kismina (delik vb.) bicim verir.

Civata: Erkek kalip plakasi ile erkek kalip destek plakasinin birbirine montajinda
kullanilir.

Kahp boslugu: Icine dolan eriyik plastik malzemeye son seklini verip iiriin
olmasini saglayan bosluktur.

Dagitici kanal: Eriyik plastik malzemenin kalip bosluguna kadar dagitilmasinda
kullanilan kanaldir.

Giris kanali: Dagitict kanaldan gelen eriyik plastik malzemenin kalip bosluguna
aktarilmasinda kullanilan kanaldir.

1.2. El Enjeksiyon Kaliplarinin Yapim Resimlerinin Cizimi

Bir is parcasinin iiretilebilmesi igin gerekli biitiin bilgileri igeren teknik resimdir.
Yapim resmi ¢izimi, kalip {iretiminin 6nemli asamalarindan biridir. Kalip pargalarinin
iiretimini yapacak kisiler yapim resimlerini okuyarak iiretimi gergeklestirebilirler. Iyi ¢alisan
bir kalip imalati eksiksiz, anlagilir, herhangi bir tereddiide gerek biraktirmayan yapim
resimlerinin ¢izimi ile miimkiin olmaktadir.



Yapim resmi teknik resim kurallarina uygun olarak c¢izilmelidir. Yapim resmi, is
parcasinin yeterli goriiniiglerini, dl¢iilerini, toleranslarini, malzemesini, yiizey islemlerini,
yiizey kalitesini ve varsa is parcasinin tretimi ile ilgili diger bilgileri (6rnegin krom
kaplanacak, sertlesecek, birlikte islenecek) kapsamalidir. Boylece bu is parcasini liretecek
kisinin kafasinda hi¢bir soru isareti kalmayacaktir.

1.2.1. Yapim Resminde Bulunmasi Gereken Unsurlar

Bir yapim resmiyle istenilen 6zellikte bir ele enjeksiyon kalibi yapilabilmesi i¢in
yapim resminin bazi 6zellikleri tagimasi gerekir. Bu 6zellikler sunlardir:
Yeterli sayida goriiniis
Olgiilendirme
Gerekli durumlarda kesit alinmast
Toleranslar
Yiizey kalitesi sembolleri
Is pargast ile ilgili agiklamalar
Antet

VVVYVVY

Yapim resimlerinin ¢iziminde belli bir sira izlemek, resmin daha kolay ve hatasiz
cizilmesini saglayacaktir.

Asagidaki sekillerde tolerans anteti (Sekil 1.2), detay resmi anteti (Sekil 1.3) ve
montaj anteti (Sekil 1.4) gosterilmistir.

ANMA OLCU|SEMBOL| EN BUYUK OLCU EN KUCUK OLCU

15 1o l. &5 . &5

Sekil 1.2: Tolerans anteti

‘_ 25 .20 10 60 - 25 - 45

GEREC OLCEK [SAYI ADI CIZEN RESIM NUMARASI

Sekil 1.3: Detay resmi anteti
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Sekil 1.4: Montaj anteti
1.2.2. Yapim Resminin Cizilmesinde Islem Sirasi
Yapim resmi cizilmesi asagidaki igslem sirasina gore yapilir.

Cizim tasartmi yapilir (6rnegin hangi parcalarin tek olarak cizilecegi, hangi
parcalarin birlikte ayn1 kagida ¢izilecegi, 6l¢eklerinin ne olacagi vs.).

Uygun kagit boyutunun segimi yapilir (6rnegin A4,A3).

Simetrik pargalarda iki temel eksen Oncelikle ¢izilir. Simetrik olmayan pargalarda
oncelikle bir temel eksenle referans yiizeyi ¢izilir (Sekil 1.5).

Goriiniislerin ¢izimi (ana ¢izgiler) yapilir (Sekil 1.6).

Diger eksen ¢izgileri ¢izilir (Sekil 1.7).

Resim biitlinliigiinii saglayacak diger ¢izgiler ¢izilir (Sekil 1.8).

Olgiilendirme yapilir (Sekil 1.9).

Yiizey isaretleri ve toleranslar olusturulur (Sekil 1.10).

Varsa diger bilgiler yazilir.

Antet olusturulur (Sekil 1.11).

VVVVVVY VV VY

Sekil 1.5: Ana eksenlerin ¢izilmesi Sekil 1.6: Ana ¢izgilerin cizilmesi
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Sekil 1.7: Diger eksen cizgilerinin ¢izilmesi




Sekil 1.8: Resim biitiinliigiinii saglayacak diger cizgilerin cizilmesi
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Sekil 1.9: Ol¢iilendirmenin yapilmasi
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Sekil 1.10: Olgiilendirmenin yapilmasi
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Asagida montaj ve detay resimleri verilen bir el enjeksiyon kalibini teknik resim
kurallarina uygun olarak ¢iziniz, gerekli olan yiizey isaretlerini ve toleranslari veriniz.

L

90°

63

|
@26 J
@56

20

12



63

256
@30

|

Islem Basamaklar Oneriler

» Cizim alanin1 hazirlaymiz. » Caligsma ortaminizi hazirlayimiz.

> Is onliigiiniizii giyiniz.

» Cizilecek projedeki maksimum yiikseklik ve
maksimum genislik Slgiilerini tespit ediniz.

» Tespit edilen degerlere gore galisma sayfasi
limit ayarlarini yapiniz.

» Montaj resmini ¢iziniz. » Cizime eksen ¢izgilerinden baslayimiz.

» Cizime baslarken en biiyiik 6l¢ii degerlerine
sahip par¢anin ¢iziminden baglamaniz
¢iziminizin daha kolay olmasin1 saglar.

» CAD program komutlarini kullanarak montaj
resmini bilgisayar ortaminda ¢iziniz.

» Detay resimlerini ¢iziniz. » Cizime eksen ¢izgilerinden baslayiniz.

» Bilgisayar Destekli Cizim modiiliinden
faydalanarak tolerans ve yiizey isleme
isaretlerini olusturunuz.

» Antet olusturunuz. » Bilgisayar Destekli Cizim modiiliinden antet
¢izimi konusunu inceleyiniz.

» Antedi olusturulacak ¢izimin montaj ya da
detay resmi olusuna dikkat ediniz.

» Antet i¢i Ozelliklerin ¢izilen resme gore
dogru degerlerde (gereg, Ol¢ek, montaj sirasi
vb.) olmasina dikkat ediniz.

» Cikt1 alimz. » Cikt1 oranlarina dikkat ediniz.

» Caligilan ¢izim  dosyasindaki cizgi
kalliklarini  PRINT komutundaki kalem
ayarlar1 boliimiinden ayarlayiniz.

13




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Calisma ortaminizi1 hazirladiniz mi1?

Cizim alanii hazirladiniz mi1?

Montaj resmini ¢izdiniz mi?

Detay resimlerini ¢izdiniz mi?

Antet olusturdunuz mu?
Cikt1 aldiniz mi?
Teknolojik kurallara uygun bir ¢alisma gerceklestirdiniz mi?

o Nl o g MW

Siireyi iyi kullandimiz mi1?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.

14



Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
1. Asagidakilerden hangisi el enjeksiyon kalibinin elemanlarindan birisidir?
A) Kalip boslugu
B) Giris kanal
C) Disi kalip
D) Dagitici kanal

2. Kalip yarimlarmin ayni eksende ¢alismasini saglayan kalip elemanina ne ad verilir?
A) Merkezleme pimi
B) Disi kalip
C) Erkek kalip
D) Erkek kalip plakasi

3. Kaliplarda iiretilen {iriiniin dig kismina bi¢im veren kalip elemanina ne ad verilir?
A) Erkek kalip
B) Merkezleme pimi
C) Kalip boslugu
D) Disi kalip

4. Kaliplarda iiretilen {iriiniin i¢ kismina bigim veren kalip elemanina ne ad verilir?
A) Erkek kalip
B) Merkezleme pimi
C) Kalip boslugu
D) Disi kalip

5. Bir i par¢asinin iiretilebilmesi igin gerekli biitlin bilgileri iceren teknik resme ne denir?
A) Montaj resmi
B) Komple resim

C) Ara kesit
D) Yapim resmi

6. El enjeksiyon kalibinda asagidakilerden hangisi baglanti elemani olarak kullanilir?
A) Disi kalip
B) Erkek kalip plakasi
C) Civata
D) Merkezleme pimi

7.  El enjeksiyon kalibinda zimbalarin yataklanmasinda kullanilan eleman asagidakilerden
hangisidir?
A) Disi kalip
B) Erkek kalip plakasi
C) Erkek kalip destek plakasi
D) Merkezleme pimi

15



10.

El enjeksiyon kalibinda i¢ine dolan eriyik plastik malzemeye son seklini verip iiriin
olmasini saglayan bosluga ne ad verilir?

A) Disi kalip

B) Kalip boslugu

C) Erkek kalip destek plakasi

D) Merkezleme pimi

El enjeksiyon kalibinda kalip yarimlarinin ayni eksende ¢alismasinit saglayan kalip
elemanina ne ad verilir?

A) Disi kalip

B) Kalip boslugu

C) Erkek kalip destek plakasi

D) Merkezleme pimi

El enjeksiyon kalibinda erkek zimbalarin desteklenmesinde kullanilan kalip elemanina
ne ad verilir?

A) Disi kalip

B) Kalip boslugu

C) Erkek kalip destek plakasi

D) Merkezleme pimi

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

16



OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Plastik el enjeksiyon kalip elemanlarini freze tezgahi ile isleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» Cevrenizde plastik kalip imalati yapan is yerlerini ziyaret ederek plastik el
enjeksiyon kaliplarinin  merkezleme ve baglanti konumlarinin istenilen
hassasiyette islenebilmesi i¢in gerekli olan dlgiitleri arastiriniz.

» Gozlemlerinizi ve yaptiginiz goriismeleri sinifta arkadaglarinizla paylasiniz.

2. PLASTIK KALIP ELEMANLARININ
FREZELENMESI

2.1. Frezeleme ve Freze Tezgahlar

Kendi ekseni etrafinda donen freze gakisinin altindan is pargasinin ileri geri hareketi
sayesinde yapilan talag kaldirma islemidir. Kesme hareketi takim tarafindan, ilerleme
hareketi ise is parcasi tarafindan yapilir. Freze ile diiz ylizeyler, egrisel ylizeyler, disli carklar
ve kanallar agilir. Frezeleme islemini iki grupta toplayabiliriz.

» Cevresel frezeleme: Freze ¢evresindeki kesici disler talag kaldirir ve meydana
gelen yiizey, cakinin dénme yiizeyine paraleldir. Bu yontemle diizlemsel ve
profilli yiizeyler elde edilir.

» Al frezeleme: Freze cakisinin alnindaki ve ¢evresindeki kesici dislerin ortak
etkisiyle elde edilen yiizey, ¢akinin donme eksenine dikeydir. Ozellikle kesme
isleminin biylk bir kism1 ¢evredeki disler tarafindan yapilir ve alindaki disler de
ince igleme etkisi yapar.

2.1.1. Freze Tezgahi Cesitleri
Cesitli tip ve dlgiilerde pek ¢ok freze tezgihi varsa da bunlarin ¢ogu birbirine benzer.
Siitunlu ve konsollu olanlar ¢ogunlukla okul ve endiistri atdlyelerinde kullanilir. Siitunlu ve

konsollu denilmesinin sebebi, fener milinin bir siitun i¢ine yerlestirilmis olmasidir. Freze
tezgahlar1 yapilarina gore dort grupta incelenir.

17



>

Siitunlu ve konsollu tip freze tezgahlarn
e Yatay freze tezgahi
e Diisey freze tezgahi
e Universal freze tezgihi

Imalat ve gévde tipi freze tezgahlari
Planya tipi freze tezgahlar
Ozel freze tezgahlar

o Kopya freze tezgahlari
e Elektronik ve hidrolik kumandali freze tezgahlar

2.1.1.1. Siitunlu ve Konsollu Tip Freze Tezgahlari

Uzerinde konsol ya da siitun bulunan freze tezgahlaridir.

>

Yatay freze tezgdhi: Freze ¢akilarimin takildigi malafa mili yataya paraleldir.
Bunlar tek tek islenen parcalarin yapiminda oldugu kadar seri imalat i¢in de
elverisli tezgahlardir. Tezgahin tablasi el veya otomatik olarak ilerletilir. Tabla
asag1 yukar1 ve saga sola hareket ettirilir. Elektrik motorundan aldig1 hareket, hiz
kutusu vasitasi ile malafa miline iletilir ve ¢esitli devir sayilarinda iglemler yapilir.
Biiyiik yapili tezgahlarda tablanin rahat hareketi i¢in ayrica bir elektrik motoru
daha vardur.

Resim 2.1: Yatay freze tezgih

Diisey freze tezgahi: Bu tezgdhlarda, freze cakisinin takildigi baglik ve konumu
yataya dik durumdadir. Ayrica bashg ¢esitli ag1 altinda donebilen tezgahlarda
acilt islemler yapmak miimkiin olmaktadir. Baghgin dénmesiyle yatay ve diisey
konumdaki biitiin islemler yapilabilir. Tezgahin tablasi yatay frezede oldugu gibi
hareket ettirilir.
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Resim 2.2: Diisey freze tezgah

> Universal freze tezgahi: Bu tezgah, yatay ve diisey freze tezgahlarinin bir arada
disiiniilmiis ve gelistirilmis halidir. Bu tezgédhlarda tablanin saga ve sola 45°
donmesi, sag ve sol helis dislerin otomatik bir sekilde acilmasi en Onemli
Ozelliklerindendir. Tablanin elle veya otomatik olarak hareketi saglanabilir.
Tablanin egiklik konumunun rahatlikla temini i¢in agili boliintiiler yapilmustir.
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Resim 2.3: Universal freze tezgihi
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2.1.1.2. imalat ve Govde Tipi Freze Tezgahlar

Yalniz seri lretim yapan fabrikalarda kullanilir. Tezgahin sabitlestirilmis bir tabla
destegi veya govdesi vardir. Tabla yatay olarak ileri geri hareket edebilir. Fener mili, 6zel
kutu bicimindeki bir araba icine baglanmustir. Freze ¢akisinin igeri veya disartya dogru
ayarlar1 fener milinin hareketi ile saglanir. Tezgah bir kere hazirlandiktan sonra islem kismen
veya otomatik olarak yapilir. Bundan sonra tezgihta yalniz is pargasinin baglanmasi ve
sokiilmesi gibi hazirliklar yapilir.

2.1.1.3. Planya Tipi Freze Tezgahlar

Bu tip freze tezgahi, en agir cinsten isler i¢in kullanilir. Bu bir dereceye kadar planya
tezgahia benzer. Fakat bunun yatay ve yan siitunlar1 iizerinde baglanmis freze tezgahi
basliklar1 vardir. Biiyilik veya oldukca uzun i¢ parcalari {izerine ayni zamanda birgok islemi
uygulamak i¢in kullanilir.

2.1.1.4. Ozel Freze Tezgahlar

Talasli imalat islemelerinde bazi 6zel imalat talepleri i¢in bazen 6zel amacgl freze

tezgahlari kullanilir. Bu freze tezgahlarindan yaygin olanlar1 asagida agiklanmistir:

» Kopya freze tezgiahi: Freze ¢akisi, bir sablon veya mastar kalib1 6zel hazirlanmig
bir pimle, hidrolik gii¢ yardimiyla izlemektedir. Kopya tezgahlarinda diizenli ve
giiclii ilerleme, sonsuz ayar imkani ancak hidrolik giicle saglanabilir. Endiistride
belirli profilde ¢ok sayidaki is pargasini 6zdes olarak isleyebilmek i¢in kopya
tezgahlarindan yararlanilir. Dikis makinesi, silah ve gesitli makine parcalari, kalip
parcalar1 ve kalip yapiminda elveriglidir.

Resim 2.4: Kopya freze tezgih
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Elektronik ve hidrolik kumandal freze tezgahlari: Disli ¢ark sistemlerinin biiyiik 6lgiide

kalktigi bu

tezgahlarda, kumanda elektronik ve hidrolik olarak yapilmaktadir. Caligma

sistemleri tamamen hidrolik olarak donatilmistir. Bu tezgdhlarda kumanda kolayligi ve
zaman tasarrufu ile ¢ok diizgiin ve hassas isler elde etme imkan1 vardir.

2.1.2. Freze Tezgahimin Onemli Kisim ve Parcalar
Sekil 2.1°de bir freze tezgah1 ve kisimlar1 gosterilmistir.

vatay baghk

watak

malata

]
freze cakis E— E

Mmengen

takila

‘I"I‘I‘FEI‘I‘I‘I’

araba

konz=ol
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Sekil 2.1: Freze tezgahimin kisimlari

Govde: Biiyiik is pargalarinin zorlanmasina dayanabilecek sekilde imal edilir.
Tezgahin en biiyiik kismini teskil eder. Font dokiimden yapilir.

Konsol: Uzerinde arabay1 ve tablay1 tasiyan destekli, dik dogrultuda asag: ve
yukar1 hareket eden bir freze elemanidir. Fonttan yapilir.

Araba: Tezgahin enine hareketini saglayan elemandir. Yatay ve diisey freze
tezgahlarinda bulunur.

Tabla: Konsolun fiizerine yerlestirilmis, saga sola hareket eden, is par¢asinin
iizerine baglandig1 tabladir. Is parcasini ve ¢esitli aygitlar1 baglayabilmek icin
tablanin iizerine T kanallar1 agilmustir. Alt tarafina da hareketini saglayabilmesi
icin kirlangickuyrugu kanallar agilmistir. Fonttan yapilir.

Bashk: Ozel bir sekilde hazirlanan basliklar, govdenin baslik baglanan kismina
baglanarak tezgdhin kapasitesini yiikseltir. Ayrica farkli iglere gore degisik
bigimli basliklar gelistirilmistir.

Doner tabla: Sonsuz vida ve c¢ark sistemi ile 360° dondiiriilebilen doner
tablalar, tezgahin en 6nemli kisimlarindan biridir. Biiyiik yapili doner tablalarin,
hiz kutusundan aldigi hareketi otomatik olarak dondiirme imkani vardir.
Uzerine is pargasinin baglanabilmesi icin tablada oldugu gibi T kanallar1 vardir.
Doner tabla, islerin dondiiriilerek agilmasi ya da agili islemlerin yapilmasi igin
elverislidir.
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> Malafalar ve yataklari: Malafalar, iizerine freze cakilarmin baglandig
millerdir. Isin tabladaki konumuna gére cakinin nereye baglanacagini tespit icin
kisa boyda ve ¢ok sayida i¢i bos silindirik parcalardan ibaret olan bileziklerle
tespit edilir. Bu bilezikler standart yapilmislardir. Yan yana takilarak freze
cakisi aralarina kamalanir. Freze tezgahi {izerinde iki adet malafa yatagi bulunur
ve tezgahin sarsintisiz, diizenli ¢alismasini temin eder.

> Divizér: Is parcasinin gevresine esit boliintiilii kanallar veya yiizeyler islemek
icin hem tespite hem de dondiirmeye yarayan aygittir. Bunun bir bélme basligi
ve karsilik puntas1 vardir. Is parcasi iki punta arasina baglanir ve islem yapilir.
Bu aygit, bir mil veya civatanin ucuna kare veya altigen bas islemek, rayba veya
kilavuz oluklar1 ve her ¢esit disli carklarin diglerini agmak i¢in kullanilir.

Resim 2.5: Divizor
2.1.3. Freze Cakilarinin Tamitilmasi ve Kullamildig: Yerler

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

2.1.3.1. Silindirik Freze Cakilari

Adindan da anlagildig1 gibi silindir bi¢cimli olarak yapilir. Disler ¢evre dis yiizeyi
iizerinde olup diiz ve helis kanallar seklindedir. Helis kanalli frezeler birkag dis birden kesme
yaptig1 icin diiz kanalli freze cakilarina gére daha rahat ve sessiz keser. Bir freze ¢akisinin
ucundan bakildig1 zaman eger dis kanali saat akrebi yoniinde biikiilerek uzaklasiyorsa buna
sag helis, ters yone dogru ise buna da sol helis denir. Makine pargalarinin yiizeylerinin
frezelenmesinde kullanilir.

Resim 2.6: Sag ve sol helis silindirik frezeler
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2.1.3.2. Kanal Freze Cakilari

Bu tiir freze gakilarinin silindirik freze ¢akilarindan farki sadece dar olmalaridir. Bu
cakilarin bazilarinin gevre yiizleri, bazilarinin hem ¢evre hem de alin yiizleri keser. isminden
de anlagildig1 gibi kanal agmak veya mevcut kanallari genisletmek i¢in kullanilir.

Resim 2.7: Kanal freze ¢akisi

2.1.3.2. Alin Freze Cakilan

Hem ¢evre hem de alin yiizeyinde kesici digleri vardir. Alin frezeleri ile diizlem
yiizeyler ve kanallar acilabilir. Ayrica ayni anda birbirine dik iki ylizeyi islemek
miimkiindiir.

Resim 2.8: Alin fré;;: cakisi
2.1.3.2. Ac1 Frezeleri

Uclar acili olarak sivriltilmis freze ¢akilaridir. Genellikle 30°- 45°- 60°-75°-90° vb.
acilarda bulunur. Tek tarafi veya cift tarafi acgili olarak bulunur. Biiyiik ¢apli olanlar ortadan
delikli, kiigiik capli olanlar1 ise sapli olarak imal edilir. Kirlangickuyrugu ve benzeri profiller
bu a¢1 freze cakilari ile acilir.
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Resim 2.9: Aci freze ¢akisi
2.1.3.5. Parmak Freze Cakilar
Hem c¢evrelerinde hem de alin yiizeylerinde iki veya daha fazla kesici agizlar1 vardir.

Silindirik veya konik sapli olarak imal edilir. Ince ve kiiciik parcalarin kenarlarini dik
islemek, kama kanallarin1 agmak gibi islemlerde kullanilir.

Resim 2.10: Degisik parmak freze ¢akilari
2.1.3.6. “T ” Freze Cakilari

Hem ¢evresinde hem de alin yiizeyinde kesici disler bulunur. Silindirik veya konik
sapli olarak imal edilir. Diiz ve helis kanalli olarak yapilir. “T” ve kama kanallar1 gibi
kanallar1 agmak i¢in kullanilir.

Resim 2.11: “T” freze ¢akisi
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2.1.3.7. Modiil Freze Cakilari

Standart digli cark profillerini agmak igin kullanilir. Bu freze cakilann dig
biiyiikliiklerine gore normlastirilir. Her seride 8 veya 16 freze ¢akist bulunur. Modiil freze
cakis1 1’den 8’e veya 16’ya kadar numaralandirilmis olup her numaranin hangi sayilardaki
disli carklar1 agacag lizerinde yazilmustir.

Resim 2.12: Modiil freze ¢akisi
2.1.3.6. Bi¢im (Profil)Freze Cakilar

Cesitli profillerin islenmesi icin kullanilan freze ¢akilaridir. En ¢ok kullanilanlari i¢ ve
dis biikey olanlardir. Thtiyaca gére 6zel olarak degisik profillerde imal edilir.

Resim 2.13: Profil freze cakisi
2.1.4. Freze Cakilarinin Tezgaha Baglanmasi

Freze ¢akilari, ¢cakinin ve islenecek pargalarin 6zelligine gore tezgaha farkl sekillerde
baglanir. Cakilarin baglanmasi asagida agiklanmistir.
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2.1.4.1. Freze Cakilarimin Fener Miline Baglanmasi

Ortas1 delikli freze cakilar1 uzun ve kisa malafa milleriyle, sapli freze c¢akilarinin
biiyiikleri 6zel sikma diizenleriyle, kiigiikleri de pens-mandren tertibat1 ile freze tezgahi fener
miline baglanir. Delikli freze ¢akilari, malafa adi verilen bir milin iizerine takilir. Bu milin
iizerindeki konik kisim, tezgéh fener milinin uygun konik yuvasina sokulup arkasindan bir
vida ile ¢ektirilerek tespit edilir.

Resim 2.14: Malafa milinin fener miline takilmasi
2.1.4.2. Freze Cakilarimin Malafalara Baglanmasi

Uzun malafay1 fener miline baglamak igin {ist baslik vidalar1 gevsetilerek malafa boyu
kurtaracak kadar ¢ekilir ve govdeye tespit edilir. Arka destek yatag: {ist kizaga gecirilerek
basliga monte edilir. Malafa somunu sokiiliir. Freze ¢akis1 miimkiin oldugu kadar tezgah
govdesine yakin baglanacak sekilde malafa bileziklerinin bir kismi g¢ikartilir. Freze g¢akisi
kesme yoniine gdre 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 bashiga monte edilir. Daha sonra malafa mili
somunu uygun bir anahtarla sikigtirilir.

Resim 2.15: Mors konik saph malafa ve freze ¢akisi
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Freze cakisi malafa miline takilirken malafa iizerinde serbestge kaymali, asla gakiya
¢ekigle vurulmamalidir. Aksi halde malafa mili bozulur. Caki da kirilir.
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Resim 2.16: Freze tezgih iist baghk ve aparatlar:

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

Resim 2.17: Malafa miline takilan freze ¢akisi

Freze ¢akisii sdkmek igin tezgah motoru durdurulur ve devir disirilir. Malafa
somunu anahtarla gevsetilir. On yatak tespit vidasi gevsetilerek digar1 alinir. Malafa somunu
elle sokiiliir. Bilezikler elle disar1 alindiktan sonra freze ¢akisi ¢ikarilir.

Kisa malafalar da fener miline monte edildikten sonra freze ¢akisinin kalinligina gore
bilezikler kullanilarak malafa vidasi alindan sikistirilir.
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Resim 2.18: Kisa malafa mili ve uc¢ vidasmin dik bashga takilisi
2.1.4.3. Saph Freze Cakilarimin Pens Adaptorii ve Tutucularla Baglanmasi

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

Resim 2.19: Parmak freze ¢akisinin pense takilisi ve sikilmasi
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Resim 2.20: Pens takimi

Kiiciik capl sapl freze cakilar1 pens-mandren tertibatiyla baglanir. Adaptor adi da
verilen bu yontemde delik caplari, degisik Olgiilerde yapilmis bir seri pens takimi ile
kullanilir. Bu takimdan baglanacak freze ¢akisi ¢apina uygun olan pens segilerek adaptore
takilir. Daha sonra freze c¢akisi pens igine yerlestirilir ve adaptér somunu ayni anahtarla
sikilir.

Resim 2.21: Pens adaptor takim ve malafa mili
2.1.4.4. Mengenenin Tezgaha Baglanmasi

Islenen parcalarin hassasiyetinin istenilen degerde ¢ikmasi, mengenenin tezgah
tablasma ¢ok iyi baglanmasina baglidir. Mengene geneleri komparatorle kontrol edilerek
tezgah tablasina baglanir.

Tablanin tizeri temizlenir.

Mengenenin alt yiizeyi temizlenir.

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

Komparatér malafaya baglanir.

Komparat6ér ucunun mengene hizasina gelmesi i¢in tabla hareket ettirilir.
Komparatér ucu mengenenin sabit ¢enesine dayatilir, birkag devir yaptirilarak
sifira ayarlanir.

VVV VYVV
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Tabla saga sola hareket ettirilerek agizlarin govdeye paralellikleri kontrol edilir.
Paralelliklerini saglamak i¢in mengeneye hafifce vurulur.

Cenenin her iki tarafinda komparatérden okunan deger ayni1 olmalidir.

Civata ve somunlar sikilir.

YV VY

Resim 2.22: Mengene agizlarinin komparatorle govdeye paralellik ve diklik kontrolii

Mengene ¢enelerinin gévdeye dikligi paralellik kontroliinde takip edilen adimlarda
oldugu gibi yapilir. Sadece tabla enine hareket ettirilir.

2.1.5. s Parcasimin Tezgiha Baglanmasi

15 pargasi Ozelligine gore tezgaha en ¢cok mengene ya da baglama pabuglar ile baglanir.
Is pargasinin tezgéha baglanmasi yontemleri asagida agiklanmustir.

2.1.5.1. Mengeneyle Baglama

Mengene, tablaya mengene gévdesinden gecen uygun civatalarla tabla tizerindeki T
kanallarindan yararlanilarak baglanir. Mengene vidasi dondiirtildiigii zaman hareketli ¢ene
kizak iizerinde saga ve sola hareket ederek is parcasinin baglanip sokiilmesini saglar. Is
parcas1 baglanirken is parcasinin altina uygun bir altlik konur. Is pargasimin altlik {izerine iyi
oturmasini saglamak ig¢in piring bir malzemeyle is parcasi lizerine vurulurken is parcasi
kuvvetlice sikilir.

Resim 2.23: Vidal menggne ve isin baglanmasi
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2.1.5.2. Civata ve Pabuclarla Baglama

Pabu¢ uygun sekilde yerlestirilmeli ve altmna konacak takozun yiiksekligi tam
olmalidir. Civata is pargasina miimkiin oldugu kadar yakin baglanmalidir. Pabug is parcasi
iizerine ve takoza oldukca genis bir yiizeyle ve iyice oturtulmalidir. Takozun yiiksekligi,
pabucu is pargasi yiizeyine paralel bastiracak bir degerde olmalidir. Basing altinda esneyecek
olan is pargalari alttan yeterince desteklenmeden pabugla baglanmamalidir.

Resim 2.24: Baglama elemanlari

Freze tezgédhlarinda bulunan “T ” kanallarina uyan olgiilerde yapilmis olan civatalarin
baslar1 genellikle kare olarak yapilir. Rondela ve somunlarla birlikte sikma isleminde
kullanilir.

Baglama pabuglari islenecek pargayi tezgah tablasina baglayan makine pargalaridir.
Bu pargalarin yassi, ¢atal, basli ve 6zel amagli olmak iizere birgok cesidi vardir.

Resim 2.25: Baglama pabuclari
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Resim 2.26: Komparatorle is parcasinin govdeye paralel baglanmasi

2.1.5.3. Civata ve Pabuclarla Baglama Kurallar
» Pabuclar 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.

YV V

Resim 2.27: Is parcasinin civata ve pabuglarla baglanmasi
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2.1.5.4. Ozel Baglama Kahp ve Araclariyla Baglama

Ozel geometrik sekillere sahip is parcalarini tezgah tablasina baglamak igin kullanilan
aparatlardir. Ozel baglama kaliplarina is kaliplar1 da denilmektedir. Parca sayisi ¢ok fazla
olan igler i¢in diisiiniiltir.

Siniis tablalar prizmatik bir kisimla uglardaki iki silindirden meydana gelir. Cesitli
egiklikteki parcalarin tezgah tablasina baglanmasi icin kullanilir.

2.1.5.5. Divizore Baglama

Gerekli temizlik yapildiktan sonra uygun ii¢ ayakl tiniversal ayna divizor miline
takilir. Ayna, anahtar ile is parcasi ¢apindan biraz fazla acilir. Is parcasi ayaklar arasina
konur ve ayaklar ile yaklastirilir. Is parcast kuvvetle sikilir. Is parcasinin ¢ok kolay
baglanmasina imkan veren bu aynalara silindirik, Ttiggen, altigen bigimli isler
baglanabilmektedir.

» Amerikan aynasiyla: Genellikle kisa pargalar1 baglayip islemek i¢in kullanilir.

» Ayna-punta arasinda: Freze tablasinin ortasina gelecek sekilde gezer punta ve
divizor yerlestirilir. Divizor ve punta yatay konumda degilse ayarlanir. Gezer
punta ve divizoriin punta yiikseklikleri kontrol edilir. Divizore ii¢ ayakli {iniversal
ayna takilir. Is parcas1 ayna ayaklar1 arasina almir. Gezer punta is parcasiin diger
ucuna uygun mesafede tespit edilir.

> Firdéndii aynas1 ve punta (iki punta arasinda)baglama: Is parcasinin her iki
ucuna punta deligi acilmis olmasi gerekir. Parcanin bir ucuna firdondii baglanir.
Bu u¢ divizor tarafina denk getirilerek baglanir.Firdondii, iki punta arasina
baglanan is parcalarinin divizdrle beraber dénmesini saglar. Is parcasi veya malafa
iizerine baglanir. Firdondiiniin kivrik kuyrugu divizoriin punta catali arasina girer.

Resim 2.28: Divizor ve punta

2.2. Diizlem Yiizey Frezeleme

Freze tezgahimin ¢aligtirilmasindan 6nce yapilacak iglemler soyle siralanabilir:
» Freze milinin devir sayisi, tezgahin gévdesi tizerindeki kollarin uygun konuma
getirilmesi suretiyle saglanir.
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> s parcasinin konumu ve talas derinligi, konsolun yiikseltilmesi veya alcaltilmas:
ile diizenlenir. Diigey ilerleme i¢in el tekerinden veya otomatik koldan yararlanilir.

> Enine hareket icin enine ilerletme el tekerinden yararlanilir. Is parcasi bu
ayarlamayla frezenin altinda istenilen konuma getirilir.

» Tablanin boyuna hareketi icin tabla el tekerinden yararlanilir. Tablanin hareketi
otomatik olarak da saglanir.

2.2.1. Diizlem Yiizeyin Durumu ve Biiyiikliigiine Gore Freze Cakis1 Se¢mek

Bir diizlem yiizeyi frezelemek igin en ¢ok kullanilan iki metot vardir: Birincisi
cevresel frezeleme, ikincisi alin frezeleme yontemidir.

Cevresel frezeleme, malafaya takilan silindirik bir freze c¢akisi ile yapilir. Alin
frezeleme isleminde genellikle sert maden uclu kesici takimlar kullanilir. Islenecek parganin
ylizey genisliginden ¢ok az biiyiik olan freze cakisi secilir. Secilen freze cakisi ¢api is
parcasinin genigliginden miimkiin oldugu kadar az biiyiik olmalidir.

Resim 2.29: Diizlem yiizey frezeleme

Uglannt korelmis cakilar1 se¢meyiniz. Gereginden biiyiikk c¢apta freze cakisi
kullanmayiniz. Bu hem is giicii hem de zaman kaybina neden olur.

2.2.2. Cakis1 Doniis Yoniine Gore Tabla Ilerleme Yoniiniin A¢iklanmasi

Freze c¢akisinin doniis yoniine gore kaldirilan talasin tizerimize firlamayacagi sekilde
tabla ilerlemesi secilir ya da koruma saci kullanilir. Ayn1 yonli veya zit yonli frezeleme
secilebilir. En ¢ok zit yonlii frezeleme tercih edilir. Aynm1 yonli frezelemede kesici agizlar
kirilabilir. Freze ¢akisinin kesici agizlari ters yonde donmemelidir. Aksi takdirde frezeleme
esnasinda uglar kirilir.
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Resim 2.30: Freze cakisinin yonii tayin edilerek diizlem frezelemenin yapilmasi

2.2.3. 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 talag derinligi (1-3 mm) verilir.
flerleme hiz1 segilerek konsol iizerinden ayarlamir. Talas derinligi ve ilerleme hizi gibi
degerler islenecek parcaya ve freze cakisina gore degiseceginden ilgili kataloglardan
bakilabilir. Hata yapma riski géz oniinde bulundurularak ilk talas elle verilmelidir ve dlgme
kontrol yapilmalidir.

Resim 2.31: Ince talas verilmis diizlem yiizey frezeleme
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2.2.4. Referans Diizlem Yiizeylerin Freze Tezgahlari ile islenmesi

Kalip elemanlarmi islemeye baslamadan &nce is plam yapilmasi gerekir. Ornegin
hangi parcalardan baslanacagi, hangi tezgahlarin kullanilacagi, hazir temin edilecek
parcalarin belirlenmesi, hangi parcalarin birlikte islenecegi gibi.

Plastik kalip elemanlarinin takim tezgdhlarinda islenmesi ve kalibin olusturulmasi
kalip imalatinin ©Onemli asamalarindan birisidir. Plastik kaliplar1 birgok parganin
birlesmesinden meydana gelmistir. Bu kalip elemanlarinin birbiriyle uyum igerisinde
calismast gerekmektedir. Kalip elemanlarinin iglenmesinde olusacak hatalarmn iiriine daha
biiyiik oranda yansiyacagi unutulmamalidir. Bu nedenle kalip elemanlari islenirken bir iglem
strast takip edilmelidir. Bu islem siras1 su sekilde siralanabilir:

Referans diizlem yiizeylerin takim tezgahlar ile islenmesi
El enjeksiyon kalip elemanlarinin markalanmasi

Ana 6lgiilerin takim tezgahlari ile olusturulmasi

Kalip elemanlarinin &piisme yiizeylerinin taglanmasi
Baglanti ve merkezleme deliklerinin iglenmesi

Kalip bosluklarinin iglenmesi

VVVYVYVYY

Sekil 2.2’de bir el enjeksiyon kalibinin komple resmi gosterilmistir. Sekil 2.3-4-5-6-
7’de el enjeksiyon kalip elemanlarinin detay resimleri gosterilmistir. 6 numarali kalip
elemani olan M6 civata standart oldugundan hazir almacaktir. Bu kalip elemanlarinin
referans diizlem ylizeylerinin freze tezgahi ile islenmesi detayli olarak anlatilmistir.

. 1.Disi plaka
A - B kesiti 6 A
2.Erkek kalip
1 [ plakast
—1] O
] 3.Erkek kalip
2
N 4 Erkek kalip destek
3 — AT
\ (( \%i plakast
L NS
~ - 5.Pim @ 6 X 35
4
6.Crvata M6 X 20
> e O D
B

Sekil 2.2: El enjeksiyon kalibinin komple goriiniisii
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Sekil 2.3: Disi plaka
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Sekil 2.5: Erkek kalip (mag¢a-zimba)
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Sekil 2.6: Erkek kalip destek plakasi
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Sekil 2.7: Pim

2.2.4.1. Is Parcasim Islemek i¢in Olusturulacak Referans Yiizeylerini Belirleme

Referans ylizeyleri is parcasinin ilk olarak iglenecek yiizeyleridir. Diger yiizeyler ve is
parcasinin detaylari bu kenarlara bagli olarak markalanir ve islenir. Bu nedenle referans
yiizeylerinin dogru secilmesi ¢ok 6nemlidir. Referans yiizeyleri belirlenirken is parcasinin
geometrik sekli ve kullanilacagi yer dikkate alinmalidir. Referans ylizeyinde genellikle
prizmatik is parcalarinda alt1 yiizeyden birbirine komsu ii¢ yiizey, silindirik ig pargalarinda
en biiyiik ¢ap ve en genis alin yiizeyi segilir.

Sekil 2.7°deki prizmatik is parcasinda 1,2 ve 3 numarali yiizeyler referans yiizeyi

olarak almabilir. Sekil 2.8°deki silindirik is pargasinda 1 ve 2 numarali yiizeyler referans
yiizeyi olarak alinabilir.
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Sekil 2.8: Prizmatik is parcasi Sekil 2.9:Silindirik is parcasi

Kalip elemanlarinin hazir olarak temin edilecek olanlar1 belirlenip temin edilirken
islenecek elemanlarin da referans yiizeyleri uygun takim tezgahlarinda islenir. Genellikle
silindirik is parcalarinin referans ylizeylerini islemek igin torna tezgdhi, prizmatik is
parcalariin referans yiizeylerini islemek i¢in de freze tezgahi segilir.

Sekil 2.2°de komple resmi verilen el enjeksiyon kalibinin detay resimleri Sekil 2.2-
5’te verilmisti. Bundan sonraki asamalarda detay resimleri verilen bu pargalari teknolojik
kurallara ve islem basamaklarina uygun olarak takim tezgahlarinda isleyerek el enjeksiyon
kalibin1 imal edecegiz.

Sekil 2.3’te verilen disi plakay1 ve Sekil 2.4’teki erkek kalip plakasmi 110 x 60 x 20
Olciisiinde isleyebilmek icin talag paylarin1 da hesaba katarak 115 X 65 x 25 6lgiilerinde iki
adet ham malzeme gerekmektedir. Sekil 2.6’daki erkek kalip destek plakasinin 110 x 60 x 10
Ol¢iisiinde islenebilmesi igin de 115 x 65 X 15 6lgiilerinde bir ham malzeme gerekmektedir.

Sekil 2.10, Sekil 2.11 ve Sekil 2.12°deki is parcalarinin A, B ve C referans ylizeyleri
freze tezgahinda birbirine 90° ve istenen ylizey kalitesinde olacak sekilde islenmelidir. Bu
referans yiizeyleri islenirken 6l¢li dikkate alinmaz, en az talas kaldirma islemi ile referans
yiizeylerinin 90° olmas1 saglanir. Olgiiye getirme islemi, islenen referans yiizeylerine gore
markalama yapildiktan sonra tam Olgiisiinde islenecektir. Burada yiizeylerin birbirine tam
90° olmasit son derece Onemlidir. Gerekirse 90° dikligi saglamak ic¢in komparator
kullanilmalidir.
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A YUZEY

B YUZEY]

Sekil 2.10: Disi plakamin ham malzeme olgiileri

C WUZEY]

2 Y7EY]

B vUZEYI

Sekil 2.11: Erkek kalip plakasinin ham malzeme él¢iileri
43



Sekil 2.12: Erkek kalip destek plakasi ham malzeme 6l¢iileri

Disi, erkek kalip ve erkek kalip destek plakasinin referans yiizeylerinin
(A-B-C yiizeyleri) islenmesindeki islem sirasi asagida aciklanmustir:

VVVY VVVYVY VVVVVYY

Mengeneyi, freze tezgdhinin tablasina gényesinde baglayiniz.

Freze ¢akisini tezgaha baglaymiz.

Parcay1 A yiizeyi {istte, mengene ylizeyine paralel olacak sekilde baglayiniz.
Tezgahin devir sayisini ve ilerleme hizin1 ayarlayiniz.

Yiizeyi once kaba, daha sonra ince talag vererek frezeleyiniz.

Is pargasin1 mengeneden sokiiniiz.

Is parcasim B yiizeyi iiste olacak sekilde, gonye yardimiyla B yiizeyini A
yiizeyine 90° dik olacak sekilde baglayiniz.

Yiizeyi once kaba, daha sonra ince talag vererek frezeleyiniz.

Is pargasin1 mengeneden sokiiniiz.

B yiizeyinin A yiizeyine 90° dik olup olmadigini kontrol ediniz.

Is parcasini C yiizeyi iistte olacak sekilde, génye yardimiyla C yiizeyini A ve B
yiizeyine 90° dik olacak sekilde baglayiniz.

Yiizeyi once kaba, daha sonra ince talas vererek frezeleyiniz.

[s pargasin1 mengeneden sokiiniiz.

C yiizeyinin A ve B yiizeyine 90° dik olup olmadigini kontrol ediniz.

A, B, C yiizeylerinin birbirleriyle 90° olup olmadigini kontrol ediniz.

44



B Yiizeyi

A Yiizeyi

Haraketli cene Sabit cene

ALTLIK

Sekil 2.13: Is parcasinin mengeneye baglamsi
2.3. El Enjeksiyon Kalip Elemanlarimin Markalanmasi

Disi plaka, erkek kalip plakasi ve erkek kalip destek kalip plakasinin, A-B ve C
referans yiizeyleri birbirlerine 90° olarak islenmistir. Teknik resmi verilmis olan bu kalip
elemanlarimin dig ana Olgiileri, referans yiizeylerinden faydalanilarak markalanmalidir.
Markalama islemini yaparken Temel Talasli Uretim modiiliindeki markalama bilgilerinden
yararlanabilirsiniz.

Resim 2.32: Markalama aletleri
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ANA OLCULER (Markalama cizgileri)
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Sekil 2.14: Markalama islemi yapilmis is parcasi

Disi, erkek kalip ve erkek kalip destek plakasimnin referans yiizeylerine gore
markalanmasindaki islem siras1 asagida agiklanmisgtir:

» Parga A yiizeyi lizerinde pleyte yerlestirilir ve arkasina V yatagi dayanarak 60 mm
oOl¢iisiinde mihengir yardimiyla ¢izilir.

Resim 2.33: Markalama
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» Parca B yiizeyi lizerinde pleyte yerlestirilir ve arkasina V yatagi dayanarak 110
mm OSl¢ilisiinde mihengir yardimiyla ¢izilir.

Resim 2.34: Markalama
» Parga C yiizeyi iizerinde pleyte yerlestirilir ve arkasina V yatagi dayanarak 20 mm
Ol¢iistinde mihengir yardimiyla ¢izilir.

Resim 2.35:Markalama

» Marka cizgileri ortalanacak sekilde noktalama iglemi yapilir.
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Sekil 2.15°de markalama isleminden sonra talas kaldirma isleminin yapilacagi
yerler acik mavi renkte gosterilmistir.

Sekil 2.15: Markalanms plaka

2.4. Ana Olgiilerin Freze Tezgahlari ile Olusturulmasi

Disi plaka, erkek kalip plakasi ve erkek kalip destek plakasinin genis olan yiizeyleri
taglanacagi i¢in bu yiizeyler istenilen ol¢iilerden % 15-20 daha biiyiik yapilarak taglama pay1
birakilir.

Sekil 2.16, 2.17 ve 2.18’de ana olgiileri islenmis disi, erkek kalip ve erkek kalip destek
plakalar1 gosterilmistir.

Sekil 2.16: Disi kahip ol¢iileri
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Sekil 2.17: Erkek kalip plakasi dlgiileri

Sekil 2.18: Erkek kalip destek plakas dl¢iileri
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Disi, erkek kalip ve erkek kalip destek plakasinin referans yiizeylerine (A,B,C
yiizeyleri) gore ana 6l¢iilerin islenmesindeki islem siras1 asagida agiklanmustir:

VVVY VV VYVVV VVVVYV VVVVVY

Mengeneyi, freze tezgdhinin tablasina gényesinde baglayiniz.

Freze ¢akisini tezgaha baglaymiz.

Is pargasin1 A yiizeyine oturtarak mengene tablasina baglayiniz.

Tezgahin devir sayisini ve ilerleme hizini ayarlaymiz.

Yiizeyi O6nce kaba olarak frezeleyiniz.

Frezelenen ylizeyin B referans yiizeyine 90° olup olmadigin1 génye ile kontrol
ediniz.

Ince talas veriniz, frezeleyerek 60 mm &lgiisiine getiriniz.

Is pargasin1 mengeneden sokiiniiz.

Is pargasini B yiizeyine oturtarak 90° olacak sekilde mengene tablasina baglayiniz.
Yiizeyi Once kaba olarak frezeleyiniz.

Frezelenen yiizeyin A referans yiizeyine 90° olup olmadigimi gonye ile kontrol
ediniz.

Ince talas veriniz, frezeleyerek 110 mm dl¢iisiine getiriniz.

[s pargasin1 mengeneden sokiiniiz.

Is pargasini C yiizeyine altlik kullanarak oturtunuz, A ve B yiizeyine 90° olacak
sekilde mengene tablasina baglayiniz.

Yiizeyi Once kaba olarak frezeleyiniz.

Frezelenen ylizeyin A ve B referans ylizeylerine 90° olup olmadigini gonye ile
kontrol ediniz.

Ince talas veriniz, frezeleyerek 20 mm dl¢iisiine getiriniz.

[s pargasin1 mengeneden sokiiniiz.

[s pargasinin biitiin yiizeylerinin birbirleriyle 90° olup olmadigin1 kontrol ediniz.
Biitiin kenarlarin 6lgiilerinde olup olmadigini1 kumpas ile kontrol ediniz.

Sekil 2.17°deki erkek kalib1 ©¥28 x 322 x 29 dlgiistinde isleyebilmek i¢in @30 x 35
Ol¢iilerinde bir ham malzeme gerekmektedir.

Sekil 2.17°deki is parcasinin A, C yiizeyleri torna tezgahinda birbirine paralel, B
yiizeyine 90° dik ve istenen yiizey kalitesinde olacak sekilde islenmelidir.

Burada A, C yiizeylerinin birbirine paralel, B yiizeyine 90° dik olmasi son derece
onemlidir. Gerekirse 90° dikligi saglamak i¢in komparatdr kullanilmalidir.
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Asagida teknik resmi verilmis olan referans yiizeylerini freze tezgahi ile olusturunuz.
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islem Basamaklar Oneriler

» El enjeksiyon kalip elemanlarinin » Calisma ortaminizi hazirlayiniz.
diizlem referans yiizeylerini ve diger | > Is 6nliigiiniizii giyiniz.
elemanlar1 markalamaya hazir hale | » Isile ilgili giivenlik tedbirlerini alimz.
getiriniz. » Teknik resmi verilmis olan plakalar

markalamaya hazir hale getirebilmek ve
istenilen Olgiilerde frezelemek icin diizlem
yiizey  frezeleme  bilgi  konularindan
faydalaniniz.

» El enjeksiyon kalip elemanlarinin » Markalama yapmak ic¢in secilen referans
merkezleme konumlarini yapim yiizeylerinin  birbirine komsu yiizeyler
resmine gore markalayimiz. olmasina dikkat ediniz.

» Markalamay1 referans ylizeylerden
yararlanarak yapimiz. Aksi takdirde istenilen
Olcii araliklarini elde edemezsiniz.

» Markalama aletlerini ise uygun olarak se¢iniz.

> Delik merkezlerini noktalarken merkezden
kac¢ik olmamasina dikkat ediniz.

» Freze cakisini tezgdha baglayiniz. » Uygun freze ¢akisini se¢iniz.

» Mengeneyi freze tezgahinin tablasina | » Mengeneyi uygun baglama elemanlar ile
gonyesinde baglayiniz. giivenli olarak baglayiniz.
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Is pargasi A yiizeyine oturtarak
mengene tablasina baglayiniz.

Is parcasmin diizgiin baglanip baglanmadigimi
komparatorle kontrol ediniz.

Yiizeyi once kaba olarak
frezeleyiniz.

Ince talas veriniz, frezeleyerek 60
mm 6l¢iisiine getiriniz.

Devir ve ilerleme sayisini is parcasinin
ozelliklerine uygun olarak hesaplayiniz.

Is pargasin1 mengeneden sokiiniiz.

Frezelenen yiizeyin olg¢iilerini kumpasla,
referans ylizeyine 90° olup olmadigin1 génye
ile kontrol ediniz.

Is pargasim B yiizeyine oturtarak 90°
olacak sekilde mengene tablasina
baglayniz.

Is parcasmin diizgiin baglanip baglanmadigimi
komparatorle kontrol ediniz.

Yiizeyi 6nce kaba olarak
frezeleyiniz.

Ince talas veriniz, frezeleyerek 110
mm 6l¢iisiine getiriniz.

Devir ve ilerleme sayisini i§ parcasinin
Ozelliklerine uygun olarak hesaplayiniz.

Is parasim1 mengeneden sokiiniiz.

Frezelenen yiizeyin olgiilerini kumpasla ve
referans yiizeyine 90° olup olmadigini gonye
ile kontrol ediniz.

Is pargasim C yiizeyine althik
kullanarak oturtunuz, A ve B
yiizeyine 90° olacak sekilde
mengene tablasina baglayiniz.

Is pargasmin diizgiin baglanip baglanmadigimi
komparatorle kontrol ediniz.

Yiizeyi once kaba olarak
frezeleyiniz.

Ince talas veriniz, frezeleyerek 20
mm Ol¢iisiine getiriniz.

Devir ve ilerleme sayisini i§ parcasinin
ozelliklerine uygun olarak hesaplayiniz.

Is pargasin1 mengeneden sokiiniiz.

Frezelenen yiizeyin 0Ol¢iilerini kumpasla ve
referans yiizeyine 90° olup olmadigini génye
ile kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

(X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.
Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
1. Calisma ortamini hazirladiniz mi?
2. El enjeksiyon kalip elemanlarinin diizlem referans yiizeylerini

ve diger elemanlar1 markalamaya hazir hale getirdiniz mi?

El enjeksiyon kalip elemanlarmin merkezleme konumlarini
yapim resmine gore markaladiniz mi?

Markalamaya uygun delikleri deldiniz mi?

Markalamaya uygun frezeleme yaptiniz mi?

Baglant1 deliklerine uygun kilavuzlar ¢ektiniz mi?

Islenen yiizeylerin 6lgme ve kontroliinii yaptimiz nu?

Teknolojik kurallara uygun bir ¢alisma gergeklestirdiniz mi?

©| | Nl o g~

Siireyi iyi kullandimiz m1? (30 saat)

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Kendi ekseni etrafinda dénen freze ¢akisinin altindan is parcasinin ileri geri hareketi
sayesinde yapilan talas kaldirma islemine ne ad verilir?
A) El enjeksiyon kalib1
B) Yapim resmi ¢izimi
C) Frezeleme
D) Freze tezgahi

2. “Freze gevresindeki kesici digler talas kaldirir ve meydana gelen yiizey, cakinin donme
ylizeyine paraleldir.”
Asagidakilerden hangisi bu tanima uyan frezeleme yontemidir?
A) Cevresel frezeleme
B) Alin frezeleme
C) Egik frezeleme
D) Konik frezeleme

3. “Freze ¢akilarinin takildig1 malafa mili yataya paraleldir. Bunlar tek tek islenen
parcalarin yapiminda oldugu kadar seri imalat i¢in de elverisli tezgéhlardir.”
Asagidakilerden hangisi bu tamima uyan freze tezgah cesididir?

A) Yatay freze tezgahi
B) Diisey freze tezgah
C) Universal freze tezgahi
D) Kopya freze tezgahi

4. Asagidakilerden hangisi freze tezgdhinin kisimlarindan birisi degildir?
A) Konsol
B) Kalip
C) Araba
D) Tabla

5. Uzerinde arabayi ve tablayi tasiyan destekli, dik dogrultuda asag1 ve yukar1 hareket
eden freze tezgdhiin kismina ne ad verilir?
A) Araba
B) Tabla
C) Konsol
D) Govde
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6. Konsolun iizerine yerlestirilmis, saga sola hareket eden, is parcasinin {izerine baglandigi
freze tezgahinin kismina ne ad verilir?
A) Araba
B) Tabla
C) Konsol
D) Govde

7. Freze tezgahinda {izerine freze ¢akilarinin baglandigi bir mile ne ad verilir?
A) Divizor
B) Doner tabla
C) Govde
D) Malafa

8. “Hem ¢evrelerinde hem de alin yiizeylerinde iki veya daha fazla kesici agizlari
vardir. Silindirik veya konik sapli olarak imal edilir. Ince ve kiiciik pargalarin kenarlarini
dik islemek, kama kanallarin1 agmak gibi iglemlerde kullanilir.”

Asagidakilerden hangisi bu tamima uyan freze cakisi cesididir?
A) Aci frezeleri
B) Alin freze ¢akilari
C) Kanal freze gakilari
D) Parmak freze gakilari

9. Hem gevresinde hem de alin yiizeyinde kesici disler bulunur. Silindirik veya
konik sapl1 olarak imal edilir. Diiz ve helis kanalli olarak yapilir.”
Asagidakilerden hangisi bu tanima uyan freze cakisi cesididir?

A) Aci frezeleri

B) “T” freze cakilar

C) Kanal freze gakilar
D) Parmak freze gakilar

10. Asagidakilerden hangisinde is parcasinin freze tezgahina civata ve pabuglarla
baglama kurallarindan biri yanlis ifade edilmigtir?
A) Pabuglar uygun sekilde yerlestirilmeli ve altina konacak takozun yiiksekligi tam
olmalidir.
B) Takoz, yiiksek veya algak olursa pabug tam sikma yapmaz.
C) Crvata is parcasina uzak olmalidir.
D) Pabug, is parcasi ve takozun {izerine genis yiizeyle oturmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilastirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Bir el enjeksiyon kalibinin yapim resimlerini ¢izerek freze tezgahi ile islenebilir
yiizeylerini isleyiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Cizim alanin hazirlayiniz. » Caligma ortaminizi hazirlayimiz.

> Is onliigiiniizii giyiniz.

» Cizilecek projedeki maksimum yiikseklik ve
maksimum genislik 6lgtilerini tespit ediniz.

» Tespit edilen degerlere gore galisma sayfasi
limit ayarlarini yapiniz.

» Montaj resmini ¢iziniz. » Cizime eksen ¢izgilerinden baslayiniz.

» Cizime baglarken en biiyiik 6l¢ii degerlerine
sahip parcanin ¢iziminden baglamaniz
¢iziminizin daha kolay olmasini saglar.

» CAD program komutlarini kullanarak montaj
resmini bilgisayar ortaminda ¢iziniz.

» Detay resimlerini ¢iziniz. » Cizime eksen ¢izgilerinden baslayniz.

» Bilgisayar Destekli Cizim modiiliinden
faydalanarak tolerans ve yiizey isleme
isaretlerini olusturunuz.

» Antet olusturunuz. » Bilgisayar Destekli Cizim modiiliinden antet
¢izimi konusunu inceleyiniz.

» Antedi olusturulacak ¢izimin montaj ya da
detay resmi olusuna dikkat ediniz.

» Antet i¢i Ozelliklerin ¢izilen resme gore

dogru degerlerde (gerec, dlcek, montaj sirasi

vb.) olmasina dikkat ediniz.

Cikt1 oranlarma dikkat ediniz.

Calisilan ¢izim dosyasindaki cizgi

kalinhiklarini PRINT komutundaki kalem

ayarlar1 boliimiinden ayarlayiniz.

Caligma ortaminizi hazirlayiniz.

Is onliigiiniizii giyiniz.

Is ile ilgili giivenlik tedbirlerini alimz.

Teknik resmi verilmis olan plakalar

markalamaya hazir hale getirebilmek ve

istenilen Ol¢iilerde frezelemek icin diizlem
ylizey  frezeleme  bilgi  konularindan
faydalaniniz.

» Cikt1 alimiz.

\ A%

» El enjeksiyon kalip elemanlarinin
yiizeylerini ve diger elemanlari
markalamaya hazir hale getiriniz.

YV VY
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El enjeksiyon kalip elemanlarini
yapim resmine gore markalayiniz.

A2 74

Markalama yapmak icin segilen referans
ylizeylerinin  birbirine komsu yiizeyler
olmasina dikkat ediniz.

Markalamay1 referans yiizeylerden
yararlanarak yapiniz. Aksi takdirde istenilen
Olcii araliklarini elde edemezsiniz.
Markalama aletlerini ise uygun olarak
seciniz.

Delik merkezlerini noktalarken merkezden
kac¢ik olmamasina dikkat ediniz.

Freze ¢akisini tezgaha baglayiniz.

Uygun freze cakisini se¢iniz.

Mengeneyi freze tezgahinin tablasina
gonyesinde baglayiniz.

Is parcasini mengene tablasina
baglayiniz.

Mengeneye uygun baglama elemanlart ile
giivenli olarak baglayiniz.
Is parcasinin diizgiin baglanip

baglanmadigini komparatorle kontrol ediniz.

Yiizeyi once kaba olarak
frezeleyiniz.

Devir ve ilerleme sayisini is pargasinin
Ozelliklerine uygun olarak hesaplayiniz.

Ince talas veriniz, frezeleyerek
Olciisiine getiriniz.

Is pargasi1 mengeneden sokiiniiz.

Frezelenen yiizeyin Olgiilerini kumpasla ve
referans ylizeyine 90° olup olmadigini génye
ile kontrol ediniz.

Is pargasim1 mengeneden sokiiniiz.

Frezelenen yiizeyin Ol¢iilerini kumpasla ve
referans ylizeyine 90° olup olmadigini génye
ile kontrol ediniz.

Is pargasinin pim ve civata deliklerini
deliniz.

Temel Talash Uretim 2-3-4-5 modiillerinde
aciklanan delme konularini inceleyiniz.

Is pargas1 rayba ve kilavuzlarim
cekiniz.

Temel Talash Uretim 2-3-4-5 modiillerinde
aciklanan kilavuz ¢ekme konularini
inceleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler icin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Calisma ortaminizi hazirladiniz mi1?

Cizim alanim hazirladiniz mi?

Montaj resmini ¢izdiniz mi?

Detay resimlerini ¢izdiniz mi?

Antet olusturdunuz mu?
Cikt1 aldiniz mi?

El enjeksiyon kalip elemanlarinin diizlem referans yiizeylerini

ve diger elemanlar1 markalamaya hazir hale getirdiniz mi?

8. El enjeksiyon kalip elemanlarinin merkezleme konumlarini
yapim resmine gore markaladiniz mi?

9. Markalamaya uygun frezeleme yaptiniz mi1?

N oo~ w N e

10. Baglanti deliklerine uygun kilavuzlar1 ve raybalar1 ¢ektiniz mi?

11. Islenen yiizeylerin 6lgme ve kontroliinii yaptiniz m?

12. Teknolojik kurallara uygun bir caligma gerceklestirdiniz mi?

13. Siireyi iyi kullandiniz m?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

—

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

1 C
2 A
3 D
4 A
5 D
6 C
7 B
8 B
9 D
10 C

OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI

OO (N |OTPA WIN(F-

(WY
o

WL OO 0mX> >0
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