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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI114
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayarh Makine imalat:
MODULUN ADI Alet Bileme islemleri
o Uygun ortam ve arag gerecler saglandiginda alet bileme
MODULUN TANIMI tezgdhinda degisik kesicileri bileme islemlerini gosteren
O0grenme materyalidir.
SURE 40/32
.. Is Tezgahlarinda Kullanilan Kesiciler, Elle Bilenmeleri,
EINLCO A U E Olgme ve Kontrol modiillerinin alinmasi gereklidir.
YETERLIK Degisik ozellikteki kesicileri bilemek.
Qenel Amacg
Ogrenci bu modiill ile uygun ortam ve arag gerecler
saglandiginda degisik 6zellikteki kesicileri bileyebilir.
Amaclar
1. Alet bileme tezgahinda matkap bileme islemlerini
MODULUN AMACI yapabilir.
2. Alet bileme tezgahinda seri ¢elik kalem bileme
islemlerini yapabilir.
3. Alet bileme tezgahinda sert maden kalem bileme
islemlerini yapabilir.
4. Alet bileme tezgahinda freze ¢akilarini bileme islemlerini
yapabilir.
EGITIM OGRETIM Alet bileme tezg.ahl, Kalemler, unlyersgl mengene, bilenecek
kalem malzemesi, optik veya verniyeli ag1 dlger, sert maden
ORTAMLARI VE . o
kalemler, freze gakilari, matkap bileme aparati, ¢esitli gap ve
DONANIMLARI . ) . . .
Ozellikteki matkaplar, tiniversal a¢1 gényesi vb.
Her faaliyet sonrasinda o faaliyetle ilgili degerlendirme
oo ve g e e endi oo |
DEGERLENDIRME £ ' S17e O e ama, 5
cevap) uygulayarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz
bilgi ve becerileri 6lgerek degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Imalat islemleri dersi iginde birgok konu 6grendin ve bunlarla ilgili uygulamalarda
bulundun. Atélye veya laboratuarda yapilan bu uygulamalarda degisik kesiciler kullanildi.
Kullanilan bu kesiciler zamanla agmirlar. Asinan bu kesiciler (matkap, torna kalemi, frezeler
vb. ) bilenmek suretiyle tekrar kullanilabilir hale gelirler ve bileme islemi ekonomik anlamda
biiyiik kazang saglar.

Sektorde, kullanimi yayginlasan takma uglu kesiciler kullanithip atildigi igin alet
bileme islemlerini ortadan kaldiracak gibi diigiiniilebilir. Fakat piyasa gezildiginde takma
uclu kesicilerin her alanda kullanilmadigi, hatta bazi islemlerin yapilamadigi goriilmektedir.
Bu sebeple alet bileme makinelerine gerekli 6nem verilmis ve CNC’li yani bilgisayar
destekli makineler tiretilmistir.

Bu modiilii tamamladiginda at6lyende kullandigin kesicileri daha iyi taniyacak, onlari
daha bilingli ve verimli kullanacak, gerektiginde onlar1 bileyeceksin.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Matkap bilemesi gerektiginde alet bileme tezgahina matkap bileme aparatini takarak
matkap bileyebilecek.

(ARASTIRMA )

> Bu faaliyeti daha iyi kavraman amaciyla, alet bileme tezgahlar1 hakkinda bilgi

alabilmek igin Alet Bileme tezgahlar1 hakkinda arastirma yapiniz.

1. MATKAP BILEME

1.1. Alet Bileme Tezgahlari ve Donanimlari

En ¢ok kullanilan tezgahlar {iniversal alet bileme tezgahlaridir. Ayni zamanda zorunlu
kalindiginda taglama iglemleri de yapilir.

Sofutma suyu piiskiirtme borusu Ayarlanabilen lamba
Ug devir kademeli tag bashig / _Elmas uglu tas bileme ayadi

Universal kalem bileme bashdi Mikrometrik ayarl cap

umanda dayama diizenedi

Dereceli déner tabla

Govde
Elektrik kumanda pan Deve boynu
Mikrometrik boliintiili
diisey hareket tekeri Y-Y*
Alet deposu
Talas verme tekeri Z-Z'
Boyuna hareket tekeri X-X'
Kaide

Sekil 1.1: Universal alet bileme tezgah1 ve kisimlar



1.2. Malzeme Cinsine Gore Matkabin Ug¢ Agilari

ug agy

serbest

ug N A ylzey
kenar
acis g

talas cikis kanah

(boslugu}

Sekil 1.2: Matkap ug agilar

> Uc Acis1 ¢ (sigma): Matkaplar donerek ve ige batarak kesme yaptiklarindan
uclarmin sivri olmasi gerekir. Bu da matkaba verilen ug¢ acgisiyle olusur.
Matkabin ug agist ( Sekil 1-2 ) makine yapim ¢elikleri igin 118° dir. Ug agisi
malzemenin cinsine gore degisir.

> Helis Acis1 y (gama): Adindan anlasilacagi gibi helis ag¢isi, matkabmn helis
kanalin1 meydana getiren agidir. Kesme yaparken ¢ikan talaglar helis kanalini
takip ederek disar1 atildigindan bu agiya ayni zamanda talas agis1 da denir.
Matkabin helis agisi, delinecek malzemenin cinsine gore degisir.

> Bosluk Acis1 o (alfa agisi): Matkabin kesici agizlarinin arka yiizeyi delme
esnasinda isin kesilen yiizeyine siirtiinmemesi i¢in verilen agidir. Bosluk agist
stirtiinmeyi Onledigi gibi, ayn1 zamanda matkabin iyi kesmesini de saglar.

> Uc¢ Kenar Agist @ (fi agis1): Sekil 1-2 de gortldigi gibi u¢ kenar agisi,
matkabin iki serbest yiizeyi arasinda kalan kenarin matkap ekseniyle yaptigi
acidir. Ug kenar agis1 matkabin bilenmesine gore degisebilir.

> Kama Agis1 B (beta agis1): Kama acisi, matkabin agizlarinda helis agis1 () ile

bosluk agis1 (&) arasinda kalan agidir. Kama agis1 bosluk agisinin degerine
gore degisir.



Delinecek malzeme cinsine gore matkaplarin ug¢ acilar: ve tipleri

Malzemenin cinsi

Ugc acis1

Celik, ¢elik dokiim, demir,
temper dokiim, sert bakir
ve ¢inko alagimi
malzemeler igin:

118°

Cekme dayanimi 700
N/mm? iizerindeki celikler
ve ¢elik dokiim malzemeler
i¢in:

130°

Sac pargalar1 ve paket
halindeki sa¢ demetleri
delinirken:

125°-130°

Paslanmaz celikler, bakira
30 mm den biiyiik delik

delerken, kisa talas ¢ikaran
aliiminyum alasimlari igin:

130°

N tipi
(Normal)

N tipi

helis acisy

= talas agisi
18°-30¢

Preslenmis malzemeler,
sert bakalit, sert kauguk,
mermer, arduvaz (tas)
komiir vb. malzemeler igin:

80°

Piring (sar1 malzeme),
bronz ve gesitleri, sert
celikler igin:

130°

Magnezyum alasimlar igin:

140°

H tipi
sert malzemelere gore

H tipi
¥=10%-15°

Cinko alagimlari, kalay ve
kursun alagimlari (beyaz
metaller) icin:

118°

Bakir malzemeler igin:

120°- 125°

Aliiminyum alagimlari,
bakira 300 mm ’den biiyiik
delik delinirken ve uzun
talag ¢ikaran aliiminyum
malzemeler igin:

140°

W tipi
Yumusak malzemeler igin

W tipi

Tablo 1.1: Delinecek malzeme cinsine gore matkaplarin ug acilari ve tipleri




1.3. Hatah Bilemenin Delmeye Etkisi

HATA CESIDI

BILENIRKEN YAPILAN
HATALARIN CESIDI

HATANIN
DELME
ISLEMINE
ETKISi

Esas kesici agizlar ayni
boyda degil.

Her iki kesici esit
olarak bilenmemis.

Yalniz bir agiz
keseceginden
matkap sapar.

Ug kenarlar kagiktir.

Iki taraf esit bilenmemistir.

Matkap sapar.

Kesici kenarlarin matkap
ekseni ile yaptig ag1
birbirinden farkl.

Matkap iyi oturtulmamis
oldugundan esit bilenmemistir.

Yanliz bir agiz
keseceginden
matkap sapar.

Ug kenarlar1 ¢ok uzun.

Bosluk agis1 yanlis.

ilerleme kuvveti
artar.

Matkabin bosluk agis1 yok,
kii¢iik veya bliylik yapilmig
yahut da iki taraftaki bosluk
acilar1 birbirinden farkli ya
pilmis.

Bileme tezgahi yanlis ayar lanmus,
matkap ¢apina gore yanlis
baslanmis. Matkap ¢ok uzun
baglanmis.

Matkap kesmez,
esas agizlar kirlir
matkap cigner ve
sapar.

Tezgah temizlenmeden matkap

Esas kesici kenarlarin simetri g Matkap sapar biiyiik
ile sap ekseni ¢akigik degil baglanmis ve yuvasina delik acar

P gaxis el oturtulmamustir. sar.
Ug kenari ¢ok kisa. Fazla sivri bilenmis. gﬁ?frabm ued

Tablo 1.2: Hatali bilemenin delmeye etkisi




1.4. Matkap Bilemede Dikkat Edilecek Hususlar

>

>

>

>
>

Matkap bilenecek tagin 6zellikleri, takim bilemeye elverisli olmali; tagin cinsi,
tane sayisi, sertligi ve birlestirme maddesi matkap bilemeye uygun olmalidir.
Tasin yiizeyi diizgiin olmali, yiizeyi bozulmus bir tagla matkap bilenmemeli,
ancak tas diizeltildikten sonra bileme yapilmalidir.

Korlenmis bir tasla bileme yapilmamali, eger tas korlenmigse Once tas
bilenmelidir. Kérlenmis bir tagin yiizeyi parlak ve kaygan olur. Bunu anlamak
icin tag ¢aligmazken tasin yiizeyine bagparmagin i¢i siiriilerek kayganlik durumu
ve parlaklig1 anlasilabilir. Buna dikkat edilmedigi takdirde matkabin agizlar
bileme esnasinda yanar ve kesme 6zelligini kaybeder.

Matkap agizlarinin koseleri  tamamen silininceye (kiitlesinceye) kadar
kullanilmamali, korlenme  fark edilince bileme yapilmalidir. Aksi halde
matkabin bilenmesi fazla zaman alir ve matkap bos yere kisalmig olur.

Basit bileme makinelerinde veya aparatla matkap bilenirken bilemenin ve
acilarmin dogrulugu bir mastarla kontrol edilmelidir.

Matkabm uzun bir kisminin yanmast halinde bu kisim bir kesme tasiyla
kesilmeli ve ondan sonra bilenmelidir. Ciinkii yanmis ve zirhi silinmis uzunca
bir kismin bilemekle bitirilmesi ¢ok zaman alir.

Calisirken korelen matkaba sicak iken hemen sulu bileme islemi
yapilmamalidir.

Kuru bileme islemi yapilan matkap hemen sogutma sivisiyla sogutulmamalidir.
Bileme islemi yapilirken tezgah durdurulmamalidir.

1.5. Matkaplarin Bilenmesi

1.5.1. Helisel Matkaplar

Matkap, matkap tezgahlarinda, el breyzlerinde, torna ve freze tezgahlarinda delik
delmek i¢in kullanilan Kkesici aletlere denir. Matkaplar karbonlu veya seri gelikten
yapilmiglardir.

Helisel matkaplar delik delmek ve delinen delikleri biiylitmek igin kullanilan
matkaplardir. Silindirik pargalarin boyuna iki helisel oluk agilarak yapilirlar. Oluklar, kesici
uclarin (agizlarin) meydana gelmesini ve talaglarin ¢ikmasini saglar. Son zamanlarda
karbonlu ¢elikten yapilmis helisel matkaplarin iki kesici agzi, ucuna sert maden kaynatilarak
da kullanilmaktadir.



Helisel oluklu matkaplar sag ve sol helis seklinde olabilirler.

>

Sag Helisel Matkap: Genellikle matkaplar sag helisli olurlar. Saat yelkovani
doniis yoniindedir. Kesme, soldan saga donmek suretiyle saglanir. Helis agisi
biiyilidiikge matkabin helis adimi kiigiiliir.

Sol Helisel Matkap: Az kullanilmakla beraber bazi matkaplar sol helisli de
olurlar. Helis agis1, ug agis1 ve helis adimlar1 aynen sag helisli matkaplar gibidir.
Yalniz helis oluklar1 saat yelkovaninin veya sag helis matkaplarinin tersidir.
Kesme islemi sagdan sola donmek suretiyle saglanir.

Konik Saplh Matkaplar: Genellikle biiyiik capli olurlar. Genellikle mors
kovanlidirlar. Mors koniklerinin i¢ ve dig koniklikleri ayni olup standarttir.
Bunlar standart olan matkap konik saplarma gegcirildikten sonra aymi
standarttaki matkap mili kovan yuvasina takilirlar.

Diiz Saph Matkap : Genellikle kiiciik capli matkaplar diiz yani silindirik sapl
olurlar. Bunlar daha ziyade matkap tezgahinin mandrenine baglanarak
kullanilirlar. El breyzlerine de baglanabilirler.



Bx

Oxe

Bx
Yx
Ye

Silindirik Safth Helisel Matkap Uglan

ey
N )

Matkap ucu gap
_.L

Silindirik $aft

Konik $afth Heliscl Matkap Uglan ™ gatt Boyn
Boyun ( marka yeri)
! Kesici Kisim Konik Saft
4 E ﬁ" Q §\
lllihnyu o i ] - Koni Boyu |
Kesici boy
Helisel boy I | BoyunBoyu
Tam boy
Kesicl kdge St

Taban viizii

Zirh genigligi

Talag yiiza

Surt genigligi

Kesme kenar veya

Ana kesme kenari

A.DETAYI

Sirt kenarinin

capagi

Yan serbest ag1
Etkiyen yan serbest
acl

Yan kama agis1
Yan talas agis1
Etkiyen yan talag
agist

Etkime yon agisi
Ilerleme

Bir devirde kesilen
uzunluk

Sekil 1.3:

o

alinmig

Kirilmig

cam

capt

™Matkap ucu

1aly

Salt Cap1
Ceviri
Ug

Sékme Ucu

i Surt kenan
Oztall.lﬂlgl Talag ki

~

Kesici Agizdaki Agilar ve Tamimlar

Kesme y6nii

Etkime yénii

Yuvarlatilmig

Hlerleme yénii

SSSSSSS ]

N Tipi matkap ucu (Normal malzemeler igin)

)

11 (8) Tipi matkap ucu (sert malzemeler igin)

]

W (Y) Tipi matkap ucu (yumugak malzemeler igin)

Silindirik saph helisel matkaplar



1.5.2. Helisel Matkaplarin Bilenmesi

Helis matkaplari bilemenin {i¢ yontemi vardir. Bunlar;

>
>
>

>

Elle bileme,
Bileme aparati ile bileme
Matkap bileme tezgahinda bilemedir.

Helis Matkaplar1 Elle Bileme

Konu delme ve vida islemleri modiiliinde anlatilmustir.

>

Helis Matkaplari, Bileme Aparati ile Bileme

Aparatin saglamlig1 kontrol edilir ve yatak kismi iyice temizlenir. Matkap
yatak i¢ine Sekil 1.5°te goriildii gibi yatirilir.

Ayar vidasindan matkabin boyuna gore kabaca ilk ayarlama yapilir.
Matkap kiigiikse elle tutulur, biiyiikse bir tespit vidasiyla tutturulur.
Yatak, mafsal etrafinda dondiiriilerek ayarlama kontrol edilir.

Ayar dayamasindaki vida ile matkabin bilenecek agzi tasa temas ettirilir.
Aparat mafsaldan dondirilir. Agiz keskinlesinceye kadar ayar
vidasindan talas verilerek is- leme devam edilir.

Matkap ucu

Referans timag

Matkap ucu
capimin yaklagik yansi

Matkap ucu

Referans timag

Sekil 1.4: Matkap bileme aparati Sekil 1.5: Matkap bileme aparati

10



1) V-Yatagi

2) Matkap ucu referans tirnagi
3) Tirnak ayar civatasi

4) Matkap ucu baglama tinitesi
5) Baglama tinitesi ayar civatasi
6) Dayama parcasit

7) Dayama ayar somunu

8) Dayama tespit somunu

9) V-kizagi

11) V-kizag tespit civatasi

12) Matkap ucu ug bileme agis1 ayar
civatasi

13) Ug bileme agisina ait boliintii (skala)
14) Dondiirme govdesi

15) Ayarli papug

16) Stopaj (durdurma) Papucu

17) Dondiirme govdesi tespit civatasi
18) Aparat tespit yarigi

10) Kizak

=

\\

— | S—— . rf

Sekil 1.6: Matkap bileme aparati

Sekil 1.7: Matkap bileme aparati

Birinci agiz bilendikten sonra ikinci agzin bilenmesine gegcilir, bdylece islem sirasi
tekrarlanarak bileme iglemi tamamlanir.

Matkap ucu ekseni etrafinda 15°’ye kadar dondiiriilmesi iyi bir kesme geometrisi i¢in
tavsiye edilir. Sekil 1.4, 5, 6 ve 7°de bir iniversal takim bileme tezgahinda kullanilabilecek
V-yatakli matkap ucu bileme aparati gosterilmistir. Aparatinin parcalar1 sekilin altinda
belirtilmistir.

> Aparat Uzerinde Uc Bileme A¢isinin Ayarlanmasi

Standart matkap ucunun ug bileme agis1 118° dir. Sekil 1.3’te goriilen aparat 100°-130°
arasinda ug bileme acilarina miisaade etmektedir. Aparatin (12) nu’lu ug¢ bileme civatasi
gevsetilerek (13) nu’lu skaladan istenilen ag1 ayarlanir ve (12) nu’lu civata tekrar sikilir.

> Sirt Diisiirme Ac¢isinin Ayarlanmasi

Matkap ucu (1) nu’lu V-yatagina yerlestirildiginde matkap ucu merkezinin (14) nu’lu
dondiirme gdvdesinin merkezine isabet etmesi saglanmalidir. Bunu saglayabilmek, yani
standard sirt diisiirme agisini elde edebilmek i¢in matkap u¢ noktasinin, tirnaktan matkap ucu
capinin yarisi kadar ileride kalmasini temin edecek sekilde tespit edilmesi gerekir (Sekil 1.5).
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Daha biiyiik sirt diisiirme agisini elde etmek igin, u¢ noktasinin tirnaktan daha ileride
tespiti gerekir. Sirt diisirme ag¢isinin kiigiiltiillmesi arzu edilirse u¢ noktanin tirnaga
yaklastirilmas: gerekir. Imalatg1 firmanin uyguladigi 6zelliklere bagli olarak aparatlarda sirt
diistirme acisim1 - gergeklestirebilmek igin  yukarida anlatilmig olan prensibe benzer
kurallardan yararlanilir.

Matkap ucunun her seferinde ayni1 pozisyonda baglanabilmesi icin referans tirnaklari
belirli cap gruplari igin ayr1 ayr diisiiniilmiistiir. Ornegin: “5-13 mm”, “13-20 mm” ve “20-
25 mm” g¢ap gruplart.

> Uc Bileme

Canak tas mile baglanir ve mil 90° dondiirtilerek tasin alin kisminin
bileme tezgahin tablasina paralel olmasi saglanir (Sekil 1.6).

Matkabin ucu bileme aparati (18) yariklardan bileme tezgahi tablasina
baglanir. Tezgah tablasi pabuglar yardimiyla sabitlestirilerek tablanin
boyuna hareketi onlenir.

(17) nulu dondiirme govdesi tespit civatasi sikilir.

(13) nulu skaladan ug¢ bileme agisi ayarlanir. Standard matkap ucu ug
bileme a¢is1 8°’dir.

Matkap ucu (1) nulu V-yatagina yerlestirilir ve arka dayama ayarlanir. (7,
8, 9 ve 11 nulu pargalar). Bu esnada uygun sirt diisiirmeyi saglayabilmek
icin matkap ucunun tirnaktan olan mesafesine dikkat edilmelidir.
Dondiirme govdesi tespit civatasi (17) gevsetilir.

Bilemeye gegilir. Sol elle (10) nulu kizaktan tutularak aparat saga sola
cevrilir. Ayni anda sag el yardimi ile de tablanin enine hareketi ile paso
verilir. (Tablanin boyuna hareketinin tespit edilmis olmasina dikkat
edilmelidir.)

Birinci kesme kenar diisiirme agisinin taslanmasindan sonra tabla el ile
geri ¢ekilerek matkap ucu sokiiliir. Tirnak vasitasiyla matkap ucu tespit
edilir ve ikinci kesme kenar sirt diisiirme agis1 ayni1 sekilde taglanir.
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1.5.3. Matkap Bileme Tezgahlar
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Sekil 1.8: Matkap bileme tezgah



Resim 1.1: Matkap bileme tezgahindan baz fotograflar

1.5.3.1. Tezgahin Ayarlanmasi ve Matkabin Bilenmesi

YV V VYV VVVYV

Y VvV

Emniyet kurallarini uygula, koruyucu gozlik kullan.

Tas1, aynadan matkabi baglayacak sekilde uzaklastir.

Matkap sapinin konikligine gore, aynaya mors kovani yerlestir.

Matkabin ¢apina gore hareketli kafada bulunan serbest yiizeyi ayarlama kolu ile
kiigiilt veya biiyiilt.

Ayna iizerindeki dereceli taksimati (0) sifir konumuna getir.

Ayna ftizerinde bulunan eksen ¢izgisini hareketli kafada bulunan sabit eksen
¢izgisini ¢akistir.

Hareketli kafada bulunan ayar ¢ubugu ile, esas kesici agzi tabana paralel
gelecek sekilde birbirine gakigtir.

Matkapta serbest yiizey agisinin verilmesi i¢in, hareketli kafa gerisinde bulunan
rakamlar1 kiiciiltmek veya yiikseltmek suretiyle matkabin serbest yiizeyinin
istenilen degerde yapilmasini sagla.

Aynada bulunan matkabi ay anahtart ile sikistir.

Hareketli kafa {izerinde bulunan kolu asag1 indirmek siiretiyle arkada bulunan
rakamlart istenilen degere getirdikten sonra kolu yukariya kaldir.

Uzerinde hareketli kafa bulunan alttaki sabit tabla iizerine, ka¢ derece
isteniyorsa ayarla ve tespit kolu ile tespit et.
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ORNEK: Matkabin ug agis1 118° derece olduguna gore ayarlanabilir gostergedeki
dereceyi 59° yap.

Tasin kursunu matkap ¢apina gore ayarla.

Salteri ag, otomatik kurs diigmesine, su diigmesine bas; hareketli kafayi
calistirmak i¢in anahtarla calistir.

Sonra tagi caligtir. Tas1 yavas yavas elle matkaba yaklastir.

Matkabi tezgahta elle paso vererek bilemek istersen devam et.

Otomatik olarak bilemek istersen otomatik diigmesine bas.

Matkabin bileme islemi bittiginde tezgahi durdur.

Tas1 ve matkabi birbirinden uzaklastir. Ayna anahtari ile aynayr gevset daha
sonra matkab1 kovanindan kama ile ¢ikar.

VVVVYVY VY

1.5.3.2. Matkap U¢ Acisinin Kontrolii

bileme ve kontrol
| MASTAR

ENCSESCINNANNER \I\\\.; '~
1 b?

b)Bosluk agisi

o) Ue acist ¢} Oz kenor acisi

Sekil: 1.9: Matkap uclarinin kontrolii

Bilenen matkaplarin agilarinin ve kesici agiz uzunluklarinin kontrold, degisik
yontemlerle yapilabilir. Bunlarm belli baslhilar1 matkap diirblinleri, ayarl ag1 gonyeleri, 6zel
matkap mastarlari ve komparatér olup her birinin nasil kullanildigi yukaridaki sekillerle
agiklanmaktadir (Sekil 1.9).
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Islem Basamaklar1 Oneriler

» Hangi zimpara tasinda bileme yapilacaksa elmasla
» Zimpara tagini amaca gore usuliine uygun sekilde ve profilde bileyiniz.

bilemek. » Bileme yaparken kopan tanelerin géziiniize zarar
vermemesi i¢in gozliik takiniz.

> Ogrenme faaliyetlerinde anlatildig: gibi kurallara

uyunuz.
» Matkap bileme aparatini tablaya | » Canak tas veya silindirik taga gore acilarn iyi tespit
baglayip ayarlamak. ediniz.

» Matkabin uzunlugu goz 6niinde bulundurularak
tablay1 ayarlayiniz.

» Degisik matkaplar1 bilemede dikkat edilmesi
gereken agilar malzemeye goére uygun seginiz.

» Baglama aparatlarinin saglamligini kontrol ediniz.

» Sirt bosluk agisinin uygunlugunu kontrol ediniz.

» Degisik matkaplari bilemek.

Kontrolii yapilmis matkap kullaniniz.
Mutlaka matkaplarin agilarin1 kontrol ediniz.
Mastarlarin temizligine 6zen gosteriniz.

> Bilenen matkab1 kontrol etmek.

Y V V
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Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimz.

1. () Matkaplarin ug agilari, delinecek malzemeye gore degisir.

2. () Matkaplarin ¢aplari biiyiidiik¢e ug agilar1 da biiyiir.

3. () Matkaplar sadece kuru bileme iglemine tabi tutulurlar.

4. () Matkap delme islemi yapilirken yanmis ise bilemeye gerek yoktur, atilabilir.
5 ( ) Bilemeislemi yapilirken sirt bosluk agis1 biiyiik olursa dalma fazla olur.

6. () Bileme islemi yapilirken sirt bosluk agisi biiyiik olursa dalma az olur.

7. () Biyiik ¢apli matkaplar bilenmekten boylar1 kisalirsa daha iyi dalma yapmasi
i¢in 0z inceltme islemine tabi tutulurlar.

8. () Matkaplar bilendikten sonra agilar1 mutlaka mastarlarla kontrol edilir.
9. () Alet bileme tezgahlarinda sogutma sivisi kullanilmaz.

10. () Alet bileme tezgahlarinda talaglari emici sistem bulundugu igin gozlik ve
maske kullanilmaz.

11. () Aletbileme tezgahlarinda sadece kesici kalemler bilenir.

12. () Alet bileme tezgahlarinda korlenen taslar, isleme baglamadan once tas bileme
aparatiyla bilenirler.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Uygun ortam ve ara¢ geregler saglandiginda alet bileme tezgahinda seri kalem bileme
islemleri yapabilir.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyeti daha iyi kavramaniz igin seri kalem bileme hakkinda bilgiler edininiz.

> Internet ortamindan faydalanabilirsiniz.

»  Sert maden bileme ile ilgili okul veya semt kiitiiphanesinden faydalanabilirsiniz.

2. SERI CELIK KALEM BILEME

2.1. Bicimlerine Gore Kalem Cesitleri

2.1.1. Torna Kalemleri

':\il; Vida kalemi i Keski kalemi i Yuvarlak profilli kafem
i’ Diiz kalem SE Faturali kalem ﬁ Pah kalem

Sekil 2.1: En cok kullanilan baz yiiksek hiz ¢eligi torna kalemleri tipleri

Torna kalemleri, kalem agizlarini meydana getiren yiizeylere verilen agilar yardimi ile
keserler. Bir kaba talas torna kalemiyle bir yan kaleminin kesmesini saglayan agilar Sekil
2.2’de verilmistir. Sekillerden anlasilacagi gibi bir torna kaleminde kesmeye tesir eden sekiz
cesit ag1 vardir bu agilarin adlar1 ve fonksiyonlari asagida anlatilacak.



AA kesiti

talas yizeyi

S - AA kesiti

1s kesic agiz . i & %rbest yizey

Sekil 2.3: Torna kalem acilar:

2.1.2. Planya Vargel Kalemleri

TH <G
AN <

Sag-yan kaba talas Sag-yan kose kalemi
kalemi

Sekil 2.4: Planya vargel kalem agilar1

Planya ve vargel kalemleri, torna kalemleri gibi bilenirler. Islenen malzemenin cinsine
bagli olarak talas ve bosluk agilarinda ¢ok az bir degisiklik olur. Planya ve vargel
kalemlerinde ©n talas a¢isinin degeri malzemenin sertligine baghdir, fakat yumusak
celiklerin islenmesi igin 4° veya 5° lik bir talas acis1 yeterlidir. Bu talas agisinin degeri torna
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kalemlerinde olandan ¢ok daha kiigiiktiir, ¢linkii planya ve vargel kalemleri sadece Kkater
igerisinde tablaya dik olarak tutulur.

Vargel ve planya kalemlerinin yanaklar1 i¢ biikey bilendigi zaman kesme kenari
zayiflayacag1 i¢in, her bir kurs baslangicinda kalem ise carptigi anda kirilacaktir. Diiz
ylzeyli islerde ucu yuvarlatilmis bir kalemin kullanilmasi ¢ok iyi sonug¢ verir. Bu tip
kalemler sadece uctaki yuvarlak kisim taga tutulmakla bilenirler.

2.1.3. Kanal Kalemleri

Kanal kalemleri, torna ve planya kalemleri ile ayni smiftan olmalarina karsin g¢ok
degisiklik gosterirler. Yan talas a¢is1 ya ¢ok az olur veya hi¢ olmaz, fakat yeterli bir 6n ve
yan bosluk acisinin verilmesi bilhassa kama yuvast agma kalemleri i¢in gereklidir.

Kanal kalemlerinin bilenmesinde 6zel dikkat gosterilmesi gereklidir. Ciinkii kesici
agzin temizligi islenen ylizeyin kalitesini dogrudan etkiler. Kotii veya hatali bilenmis bir
kesici islenen yiizeyin kotli ¢ikmasina neden olur.

Kalemin istenilen kalitede bilenmesi miimkiin degilse kesici agiz miimkiin oldugu
kadar istenilene yakin bir hassasiyette bilendikten sonra yag tasi ile diizeltilmelidir. Daha iyi
bir kesici agiz elde etmek igin kalem {iniversal mengeneye baglandiktan sonra alet bileme
tezgahinda bilenmelidir.

o

= RL 4 4 % .
. ] i %:; | R
\5.,1 : ) ]

Sekil 2.5: Kanal kalemi

2.1.4. Profil Kalemleri

Profil kalemleri torna ve vargelde kullanilir. Kesme yapilabilmesi icin gerekli olan
acilar pek farkli degildir. Talas bosluk acilar1 kesme yiizeyi biiyiik oldugundan daha kiigiik
sec¢ilmelidir.

Kalemler ¢esitli profildeki pargalarin tornalanmasi ve planyalarda kullanilirlar. Sekil
2.6’da profil kalemi 6rnek ve agilar1 goriilmektedir.
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Sekil 2.6: Profil kalemleri

2.2. Islenecek Malzemeye Gore Kalem A¢ilar
2.2.1. Talas Agis1 ¥ (gama agisi)

Talas ag1s1, kalemin talas yiizeyine verilen ag1 olup kalemin rahat kesmesini saglar ve
¢ikan talaglarin akisini kolaylastirir. Talas agis1 islenecek malzemenin ve kalem
malzemesinin cinsine gore degisik degerlerde olur. Bir HSS kalemde ¢elik malzeme i¢in bu
ac1, normal sartlarda 8°-10° verilir. Talas agis1 bu degerden daha kiiciik verilirse talaglarin
kaleme yapacagi baski artar. A¢i normal degerden (8°- 18°) daha fazla verilirse talaslar daha
rahat akar; fakat kalemin kama agis1 ( f) kiigiileceginden kdrlenmesi ¢abuklasir. Talas agist

verilirken islenecek malzemenin cinsi esas alinir. Islenecek malzeme yumusaksa talas acisi
8°- 10°den fazla, islenecek malzeme normal ¢elik malzemeden (6rnegin C1050) daha sert ise
talas acis1 daha kiigiik verilir.

2.2.2. Bosluk Acis1 o (alfa acisi)

Bosluk acis1 & kalemin esas serbest yiizeyine verilen agidir. Bosluk agis1 kalemin ise
stirtiinmesini Onler, ayn1 zamanda kesici agzin olusmasini saglar. Makine yapim ¢elikleri i¢in
bosluk acis1 o = 3° - 8° verilir. Eger bosluk agis1 daha fazla verilirse kama agist
kiiciileceginden kalem daha kisa zamanda korlenir.

2.2.3. Kama Ag¢is1 3 (beta acisi)

Kama agis1 kesici agzin sivriligini olusturan agidir. Kama agisinin degeri talas agisi ile
bosluk acisina baghdir. Bu iki agidan birinin veya her ikisinin kii¢iik veya biiyiik verilmesi
kama agisinin bilyiimesine veya kiiciilmesine sebep olur. Ornegin, talas acis1 ve bosluk agisi
biiyiik verilirse kama acis1 kiigiiliir. Kama agis1 makine yapim gelikleri (C1030- C1050 vb.)
i¢in 70° - 74° dir. Yumusak malzemeler i¢in bu deger 50° - 65° arasinda verilebilir. Bir torna
kaleminde kama agis1 en az 40° ve en fazla 84° verilebilir.

21



2.2.4. Uc Agis1 ¢ (epsilon agisi)

Kalemin ug agisi, kesici agiz ile yardimei kesici agiz arasinda kalan agidir. Ug agisi ne
kadar kiiciik olursa yardimer kesici agiz ise o kadar az siirtiiniir, fakat buna karsilik ¢cabuk
1sinir. Ug agist ¢elik malzemeler icin kaba talas kalemlerinde 80°, yan kalemlerde ise 60°-
70° kadar verilebilir. Ug agisi normal degerinden kiiciik verilirse kalemin ucu fazla
sivrileceginden ¢abuk 1sinir ve yanmasi kolaylasir. Ug agis1 biiyiik olursa kalemin ug kavisi
de biiyliyeceginden daha temiz yiizey ¢ikar. Kural olarak, islenecek malzeme yumusaksa ug
acist da kiigiik verilir.

2.2.5. Yardimal Kesici Agiz Bosluk Acis1 6 (delta acisi)

Kalem ucu sivriliginin tam olusmasi i¢in verilen agidir. Bu agiya 2. bosluk agis1 da
denilebilir (ikinci serbest yiizeye verildigi i¢in). Bu bosluk agisinin degeri 4° - 8° arasinda
verilebilir.

2.2.6. Yan Bosluk acis1 ¢ (fi acgis1)

Yan bosluk agis1 kalem ucunun sivriligini olusturan bagka bir deyisle kalemin ug
acisini olusturan acidir. Bu a¢1 kalemin ug¢ agisina gore verilir. Biiylik verilirse u¢ agisi
kiigiiliir. Buna bagli olarak kalem c¢abuk korlenir. A¢i kiigiik verilirse kalem ucu kiitlesir ve
bundan dolay1 siirtiinme artar kalem fazla 1smnir.

2.2.7. U¢ Egiklik Acis1 1 (kappa agis1)

Ug egiklik agis1 kalemin kesici agzinin yer diizlemiyle yapmis oldugu acidir. Bu ag1
kalemin c¢ekerek kesmesini sagladigindan sadece kaba talas kalemlerine verilir. Ozellikle
kaba talag kalemlerinde kalemin bir anda yiiklenmemesi i¢in bu ag¢inin énemi biiyiiktiir. Ug
acist makine yapim ¢elikleri ve dokiim malzemeler i¢in 3° - 6° arasinda verilebilir.

2.2.8. Ayar A¢gis1 y (lambda agisi)

Bir torna kaleminde ayar agisi, kesici agzin is eksenine gore yapmis oldugu agidir.
Ayar acist kaba talag kalemlerinde 30° - 45°, yan kalemlerde 90° dir. Ayar agisi sadece
kalem bilenirken verilen ag¢1 degildir. Bu a¢1 aynm1 zamanda kalemin baglanigina gore de
degisir. Kalem, is eksenine gore 90°’den daha biiyiik degerde baglanirsa kesme kuvvetinin
tesiriyle esner ve esneme yan ¢apina gore ise dalar. Bu durum isin 6l¢iiden diismesine sebep
olur.Ayar agisinin kiigiik olmasi (6rnegin 30°) halinde, kalemin ise olan eksenel baskisi artar.
Bu durumda is 6l¢iisiinde ¢ikmaz ve ayn1 zamanda yiizeyi bozuk olur. Ayar agis1 90° olursa
talag derinligi en fazla degerde olur. Baska bir ifadeyle ayar agis1 kiigiildiikce talas derinligi
azalir. Ayar acis1 kiigiildiikge kesme yapan kisim (agiz) uzamis olacagindan kalem az 1sinir.
Bu yiizden kalem kisa zamanda korlenmemis olur. Ayrica ayar agisi iyi ayarlanmazsa ylizey
tirtslli ¢ikar. Ozellikle ince pargalar tornalanirken kalemin tirtil yapmasinin baslica sebebi
budur. Ayar agisinin degeri ayni1 zamanda kesme hizina da etki eder.
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Sekil .2.7: Elle kalem bileme

Sekil.2.8: Universal bileme mengenesi iizerindeki ayar diizlemleri

2.3. Uygun Bileme Icin Tas Secimi

Seri ¢elik kalemleri bilemek i¢in en uygun bileme tasi elektro korund pembe renkli,
seramik (V) birlestirme maddeli, K sertliginde 60 taneli ¢evre hizi V = 35 m/sn’ lik olan

canak tastir. Bazen beyaz renkli ¢canak taslar da kullanilir.

2.4. Kalemlerin Bilenmesinde Dikkat Edilecek Kurallar

YV VVVVVY

Gozlik takilmalidir.
Tas elmasla bilenmis olmalidir.

Bileme sirasinda uygun zimpara tasi se¢ilmeli ve kurallara uygun baglanmalidir.

Tas korumasi takilmalidir.
Sogutma s1visi kullanilmalidir.

Agilar, gerece ve islemin cinsine gore cizelgelerden dikkatlice segilip aparatta

ayarlanmali.

Acg1 mastarlari kontrol i¢in kullanilmalidir.

23



> Kalemin kabasi diiz zimpara tasinda once alinmali, sonra kalemin bileme
aparatina saglam bir sekilde baglanip islem baglatilmali. Hassas bilemesi agilara
gore yapilirken kesici kenarlar yakilmamali ve bileme bittikten sonra gaz tasi ile
ince yumusak katman kaldirilip ¢apaklar da alinmis olmalidir.

Islenecek malzemeye gore talas bosluk acilar

Malzeme Yiiksek Hiz Celigi Sert Metal

Alagimsiz imalat ¢eligi 500 N/mm’ye kadar. 6°-8° 15°-20°
Alagimsiz imalat ¢eligi 500-700 N/mm 6°-8° 15°-20°
Alagimsiz imalat ¢eligi 700-1000 N/mm 6°-8° 10°- 15°
Alagimli imalat ¢eligi 700-1000 N/mm 6°-8° 10°-12°
Alagimli imalat ¢eligi 1000-1400 N/mm 6°-8° 8°-10°
Paslanmaz Cr-Ni ¢eligi 6° 6°-10°
Celik dokiim 700 N/mm? den fazla 60 8°- 120
Ddokme demir 6°-8° 10°-12°
Temper dokiim 6°-8° 5°-10°
Sfero dokiim 6°-8° 10°- 15°
Bakir, yumusak bronzlar 8°-10° 15°-20°
Sert piring, sert bronzlar 6° 0°-8°
Hafif metal alasimlar 70 HB’ye kadar 8°-10° 25°-35°
Hafif metal alasimlar1 70 HB’den fazla 6°-8° 15°-25°
%12 Silisyumlu hafif metal alagimlari 6° 10°-15°
Elektron 8° 15°
Suni regineler 10° 15°-30°
Sert lastik, sert kagit 10°- 10°-15°

Tablo 2.1: Malzemeye gore talas bosluk agilari

24



Islem Basamaklar1 Oneriler

» Zimpara tasi bilenirken mutlaka gozliik
kullaniniz.

Miimkiin oldugunca elle degil, aparat yardimi
ile bileyiniz.

» Zimpara tagini bilemek. >

» Tas devrini almadan bilemeye baglamayiniz.

» Kesiciye gore sulu veya kuru bileme i¢in karar
veriniz.

» Kullanilacak yere gore agilarini tekrar kontrol
ediniz.

> Universal mengeneye baglanan
kalemi amaca uygun bilemek.

» Aci Olgeri her zaman diger metallerden uzak ve
temiz tutunuz.

» Tam kontrol yapmak i¢in 1§181n yeterli olmasina
dikkat ediniz.

» Bileme islemi istenen 6zelliklerde ise varsa
capaklan kilag tasi ile alimz.

» Bilenen kalemin optik veya
verniyerli a¢1 6lgerle kontroliinii
yapmak.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimiil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimiz.

1. () Seri gelik kalemler ¢ok dayanikli olduklarindan agilar1 malzemeye gore
degisiklik gostermezler.

2. () Malzeme ne olursa olsun talas agis1 0° olmaz.
3. () Serigelik kalemlerin bilenmesinde higbir zaman sulu bileme yapilmaz.
4. () Malzeme sertligi yumusadikea talas bosluk agisi artar.

5. ( ) Kalemler iiniversal basliga baglanirken titresimin az olmasi i¢in miimkiin
oldugunca kisa baglanmalidir.

6. () Tasin bilenmesi gerektigini parmak ucu ile veya parlakligina bakarak
anlayabiliriz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

AMAC

Uygun ortam ve ara¢ geregler saglandiginda alet bileme tezgahinda sert maden kalem
bileme islemleri yapabilir.

ARASTIRMA

Bu faaliyeti daha iyi kavraman i¢in yapman gereken alet bileme tezgahlari hakkinda
bilgi almaktir.
> Internet ortamindan faydalanabilirsiniz.

> Bileme tezgahlari ile ilgili okul veya semt kiitiiphanesinden faydalanabilirsiniz.

3. SERT MADEN KALEM BIiLEME

3.1. Sert Maden Kalemlerin Endiistrideki Yeri ve Onemi

Bugiin endiistride torna kalemi olarak daha ¢ok sert maden kalemler kullanilir.

Ciinkii sert maden kalemler, celik cinsi kalemlerden 10 kat fazla kesme hizlarinda
ozelliklerini kaybetmeden uzun siire kesme yapabilirler.

Sert metal kalemleri, biri sabit u¢lu (kater’e kaynatilarak) digeri takma uglu olmak
iizere iki tiptir. Sabit uclu kalemler bilenerek u¢ bitinceye kadar kullanildig1 halde, takma
uclu kalemler uglar korlenince bilenmez, yerine yenisi takilir. Seramik uglu kalemler de
boyle kullanilir.

Sert madenlerin kesme ozellikleri ve aginmaya karsi direngleri igindeki metallerin
oraniyla ayarlanir. Karigimin iginde titan (Ti) ve tantal (Ta) orani arttikga asinmaya karsi
direnci de artar, icindeki kobalt oran1 arttik¢a dokusu siklasir ve kirilganhig azalir. iginde
volfram Kkarpit, titan karpit ve titan nitrit bulunan sert madene “kermets (cermets)” denir.
Kermets’in sivri uglar1 asinmaya karsi diger sert madenlerden daha dayaniklidir. Bu yiizden
¢elik cinsi malzemeleri tornalamak i¢in ince dokulu kermets sert madenler tercih edilir.

Bir ig yapilirken sert madenin islenecek malzemenin cinsine uygun olarak secilmesi
gerekir. Bunun i¢in sert maden kalemler ana renklerde ve biiyiik harflerle gruplandirilmistir.
Buna gore;

P grubu sert maden kalemler mavi renkli olup, ¢elik, ¢elik dokiim ve uzun talag
c¢ikaran ¢elik malzemeler i¢in,
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M grubu sert maden kalemler sar1 renkte olup gelik, sert ¢elik, dokme demir ve demir
olmayan metaller igin,

K grubu sert maden kalemler kirmiz1 renkli olup sert dokiim, dékme demir, temper
dokiim, yapay maddeler ve preslenmis sert kagit icin uygundur.

Asagidaki tabloda sert maden kalemlerin gesitleri, renkleri ve hangi malzemeler i¢in
hangi sert maden kalemin kullanilacag: goriilmektedir.

Sert Maden Uclarin Genel Ozellikleri

ozelligi

Sert madenin

Rengi, sembolii ve

»
»

Asinmaya kars1 direnci artar

Kirilganlig artar

malzeme grubu Sembolii | Kullanilacagi malzemeler
P01
MAVi P P10 — Cel%k m‘a'llz“emeler
P20 — Celik Dokiimler
Uzun talas gikaran
elikler icin P30 — Uzun talas ¢ikaran temper
¢ P40 dokiimler
P50
SARIM m;g —Celik malzemeler
Uzun ve kisa talas M30 — Sert ¢elikler, dokme demir ve
¢ikaran gelikler i¢in M40 demir almayan metaller
KIRMIZI K K01 — Sert dokiimler, dokme demirler
K10 — Kisa talag ¢ikaran temper
Kisa talag ¢ikaran o
malzemeler icin K20 dokiim, yapay malzemeler ve
K30 preslemis sert kagit malzemeler

Tablo.3.2: Sert maden uclarin genel 6zellikleri

@ f ; 70 I '0
80° 60°

Sekil 3.1: Standart sert maden plaket formlar
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Sert Maden Uglara Birka¢ Ornek Asagida Gosterilmistir.
Diiz van kalemi DIN 4930 Dogru van kalemi DIN 4971

Sivrl ug kalemi DIN 4975 Kanal kalemi DIN 4981

Sekil 3.2: En c¢ok kullanilan sert maden uclu torna kalemi bicimlerinden birkagi
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3.2. Kullamilan Zimpara Taslan
Sert maden uglu kesici kalemlerin bilenmesi en verimli elmas taglar ile yapilir. Fakat

elmas taglarinin maliyeti yiiksek oldugundan pek kullanilmazlar. Bunun yerine agik yesil
renkteki silisyum karpit (SiC) taslar1 kullanilir.

3.3. Islenecek Malzemeye Gore Kalem Acilar

Malzeme Sert maden « Sert Maden y
ﬁxalgzlrr.nsm imalat ¢eligi 500 N/mm?® ‘ye 6°-8° 12°-18°
Alasimsiz imalat geligi 500-700 N/mm? 6°-8° 10°-12°
Alasimsiz imalat ¢eligi 700-1000 N/mm? 6°-8° 8°-12°
Alagimli imalat ¢eligi 700-1000 N/mm? 6°-8° 6°-10°
Alasimli imalat celigi 1000-1400 N/mm? 6°-8° 4°-6°
Paslanmaz Cr-Ni ¢eligi 6°-8° 12°
Celik dokiim 700 NImm?® den fazla 6°-8° 6°- 10°
Dokme demir 6°-8° 5°-10°
Temper dokiim 6°-8° 6°
Sfero dokiim 6°-8° 6°- 10°
Bakir, yumusak bronzlar 10° 10°-18°
Sert piring, sert bronzlar 8°-10° 0°-10°
Hafif metal alagimlar 70 HB’ye kadar 8°-10° 20°-30°
Hafif metal alasimlar1 70 HB’den fazla 8°-10° 12°-18°
%12 Silisyumlu hafif metal alasimlar1 8°-10° 10°-15°
Elektron 10° 15°-20°
Suni regineler 10° 15°-30°
Sert lastik, sert kagit 8°-10° 15°-20°

Tablo 3.1: Malzemeye Gore Kalem Acilari
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3.4. Sert Maden Kalemlerin Bilenmesinde Dikkat Edilecek Kurallar

>

Ani sicaklik degisimleri dolayisiyla meydan gelebilecek termik soklar
onlenmelidir. Lehimlenmis sert maden plaketleri termik soklara maruz kalir.
Lehim yaparken bu husus gz oniine alinmalidir. Sert maden plaketin genlesme
katsayist, sap (takim tutucu) malzemesine gore 1/3 oraninda kii¢iik oldugundan
farkli 1sinmalarda gerilmelere neden olur. Sap malzemenin plakete gore daha
fazla 1sinmasi, durumu daha da kétiilestirir. Plaketteki gerilmeler catlamalara ve
kirilmalara yol agabilir. Termik soklart 6nleyebilmek igin, takimlar ya tamamen
kuru veya bol sogutma sivis1 kullanarak bilenmelidir. Kesik akan sogutma s1visi
veya yiksek hiz ¢eligi torna kalemlerinde edinilmis aliskanliklardan dolay1
1sinan sert maden plaketli torna kaleminin suya daldirilmasi termik soka yol
agar ve zarar gorur.

Elmas tas kullanilirken daima sogutma sivisinin kullanilmasi tercih edilmeli,
keskin ve gbzenekleri dolmamus tas kullanilmalidir. Béylece maksimum verim
elde edilecektir. Gerektiginde elmas tas, siinger tasi ile taslama (bileme)
operasyonuna tabi tutularak temizlenmelidir.

Bilemeden sonra sert maden takimlarin kesici agizlariin birbirine ¢carpmamast
icin Onleyici tedbirler alinmalidir. Ahsaptan imal edilmis, iizerinde her bir takim
icin ayr1 gdzler bulunan tasiyicilar kullanmak ve hatta kesici agizlar1 parafin
veya benzeri bir plastik koruyucu madde ile kaplamak en uygun seklidir.

Sert maden plaketli bilenecek ii¢ tiir takim vardir.

. Asinmasi normal olup bilenerek tekrar kullanilabilecek takimlar,
. Agir tahribat gormiis takimlar,
. Standard normal asimmmali; ancak yapilacak isin farkli olmasi nedeniyle

acilarin degismesi gereken takimlar, sozii edilen son grup takimin kaba
taglama (bileme) operasyonuna tabi tutulmasi gerekir.

3.5. Sert Maden Uc¢lu Kalemlerin Bilenmesi

Sert maden torna kalemleri kademe kademe bilenir. Taslama kademelerinin sayisi
takimlarin durumuna ve arzu edilen kesici kenar kalitesine baglidir. Gereken kademeler,
makineler, taglar ve kaliteleri, yapilacak ve elde edilecek yiizey piiriizliliikleri bir tablo
halinde Tablo 5.2°de verilmistir. Tablo uyarinca gerekli techizatlar agagida siralanmustir.

>

Kaba takimlarda kullanilmak iizere, miline iki adet diiz silindirik tas H formu
baglanan yaklagik tag ¢capt 600 mm tas motoru, tezgahin sogutma suyu devresi
bulunmali, Sekil 3.3.a takim dayanma yiizeyi yeterince kararli (stabil) olmalidir.
Saat ibresi ve tersi yonde donebilen, mili iizerinde yaklagik 400 mm c¢apinda iki
adet canak tas G formu bulunan ve takim dayanma yiizeyi ayarlanabilir olan
taglama tezgahi kaba ve hassas bilemelerde kullanilan bir sogutma suyu devresi
ile tezgah teghiz edilmis olmalidir (Sekil 3.3.).

Talasa form verme kademesinin taglagmasi igin takim bileme tezgahin baglama
teghizati, paso verme sistemi ve sogutma suyu tertibatt olmalidir. Sekil 3.4a ve
b’de talaga form verme kademesinin ¢evresel ve alin taglama metotlariyla
taglama prensibi gosterilmistir.
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> Uzerinde bir veya iki adet tas ¢ap1 yaklasik 100-200 mm elmas tas1 baglanabilen
takim bileme tezgahi, ayarlanabilen takim dayanma yiizeyi ve hassas bileme
i¢in sogutma suyu tertibati olmahidir (Sekil 3.3).

> Kesici takimlarda en yiiksek verimi elde edebilmek i¢in hassas agilara sahip ve
bu agilar1 kontrol edilmis takimlara ¢alisilmas: gerekmektedir.

a: Tas cevresi ile vapilabilecek
kaba &n bileme

- Stabil davama

: El hareket yvoni

- Sogutma suvu

Lad pd =

b: Canak tasile vapilabilecek énve

son bileme
] 1 : Talag viizevi bileme
2 : Serbest yiizey bileme
L 3 : El hareket vonii

Sekil 3.3: Sert maden u¢lu kalem bileme

a: Tag cevresiile talasa form verme

kademesinin bilenmesi

1 : Elmas tag

2 : Paso verme v&nii (Her strok ¢ifi
basma 0.0 1 mm)

3 : Bileme tablasi hareket yonii

b: Talasa form verme kademesinin
canak tag ile bilenmesi

1 : Paso verme vinil

2 : Bileme tablasi hareket yoni

Sekil 3.4: Sert maden uclu kalem bileme
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Elmas ile vapilan hassas bileme

Tabla agis1 ayarlanabilir olup tizerinde torma
kaleminin vaslandigi agist avarli bileme
aparati bulunur.

NTTRY

Sekil 3.5: Sert maden uclu kalem bileme

Sekil 3.6: En ¢ok kullanilan sert maden ug¢lu torna kalemi bicimleri
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Islem Basamaklari Oneriler

» Zimpara tagini diger 6grenme faaliyetlerindeki
» Zimpara tagini bilemek. gibi bileyiniz. Tas1 bilemezseniz kesici kenar
yanabilir ve maddi olarak zarar olusabilir.

Sert maden kesicilerin ug a¢ilarini islenecek
malzemeye gore tablodan se¢iniz.

Bileme islemindeki titresimi azaltmak i¢in
kalemi miimkiin oldugu kadar kisa baglayiniz.
Sert maden kalemleri ya hep kuru ya da bol
sogutma sivist kullanarak bileyiniz.

Bileme yaparken 1sian kesiciyi kesinlikle ani
olarak sogutunuz.

> Universal mengeneye baglanan
sert maden kalemi amaca uygun
bilemek.

YV VvV V V

» Bileme isleminin sonunda ag1 gényesi veya ag1
diirbiinii kullanarak son kontrolii yapiniz.

» Kontrol yapmadan 6nce kesicinin temiz ve
ortamin aydinlik olmasina dikkat ediniz.

» Bilenen sert maden kalemin optik
veya verniyerli agidlcerle
kontroliinii yapmak.
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Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimiz.

1. () Sert maden uglarin bilenmesinde daima kuru bileme yapilir.
2. ()  Sert maden uglar elle bilenmezler.
3. () Sert maden uglar elmas taglarla bilenebilirler.

4. () Kuru bileme yapilmigsa 1sinan ucun sertliginin korunmasi i¢in ani sogutmaya
tabi tutulmasi gerekir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlig cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-4

AMAC

Uygun ortam ve ara¢ geregler saglandiginda alet bileme tezgahinda freze ¢akilarini
bileme islemleri yapabilir.

ARASTIRMA

Bu faaliyeti daha iyi kavraman i¢in yapman gereken alet bileme tezgahlar1 hakkinda
bilgi alabilmek i¢in;
> Internet ortamindan faydalanabilirsiniz.

> Bileme tezgahlari ile ilgili okul veya semt kiitiiphanesinden faydalanabilirsiniz.

4. FREZE CAKILARINI BILEME

4.1. Kesici Dislerle Ilgili Genel Bilgiler

4.1.1. Tasin Donme Yonii ve Bilemeye Etkisi

Freze ¢akilarinin ve raybalarin bilenmesinde tasin doniis yonii, asagidaki sekillerde
oldugu gibi ya kesici agza dogru veya bunun tersi olur.

)
'
[ [

@

Sekil 4.1: Tasin dis sirtindan kesici agza dogru doniisii Sekil 4.2: Tasin Kkesici agza kars:1 doniisii
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Eger tag, Sekil 4.1°de goriildiigii gibi sirttan kesici agza dogru talas kaldiracak sekilde
donerse bilenen disi devamli olarak dayamanin {izerinde tutar. Bu ¢ok giivenilir bir yol
olmasi nedeniyle kesiciler ¢ogunlukla bdyle bilenirler. Onemli sakincalari, kesici agizda
capaklarin olugmas1 ve kesici agzin yanma tehlikesidir, ancak capaklar yag tasi ile alininca
bu sakinca da ortadan kalkar.

Tasm doniis yoni Sekil 4.2°de goriildiigii gibi kesici agizdan geriye dogru secilirse
kesici agizdaki yanma ve c¢apak birikme sorunu ortadan kalkar. Bu yontemle bileme
yaparken bilenen disi devamli olarak dayama tizerine bastirmazsak tas kesici aleti birlikte
dondiirecegi i¢in istenmeyen sonuglarin dogmasina neden olur.

Bileme isleminin, silindirik tas yerine ¢anak tasla yapilmasi halinde de tagin doniis
yoniiyle ilgili olarak yukarida yapilan agiklamalar gecerlidir.

4.1.2. Bosluk Agis1

Talas acsly Orijinal zirh genisligi

Pt Bosluk agist
Asinma sonucy -

bitenen kisim ikinci bosluk

agisi

A

\‘Orijinul zirh
genisligine
esit

Sekil 4.3: Bosluk acisinin gosterilmesi

Kesici aletin rahat kesme yapmasi, ¢ikan talasin iki dis arasinda tutulmasi ve kesme
isini tamamladiktan sonra da talagin disari atilmasi i¢in digin sirtina bosluk verilir. Kesici uca
cizilen tegetle dis sirtinin yaptig1 aciya bosluk agis1 denilir.

Bosluk agisiin dogru olarak secilmesi ¢gok 6nemlidir. Eger bosluk acis1 yetersiz olursa
disler kaziyarak kesme yapar, buna karsin bosluk acis1 ¢ok fazla olursa disler ¢ok ¢abuk
asiir ve glriltiilii ¢aligmaya neden olur. Bu sakincalarina karsin bosluk agisinin ¢ok biiyiik
olmasi, ¢ok kii¢iik olmasindan daha az zararhidir.

Kesici alete verilecek bosluk agisinin degeri bir¢cok etkene bagli olmakla beraber,
temel olarak kesici aletin tipi ve gapi ile islenecek malzemenin sertligine baghdir. Ornegin,
piring gibi yumusak bir malzemeyi islemek i¢in kullanilan freze ¢akisina verilecek bosluk
agisy, celik ve dokme demir islemek i¢in kullanilan bir freze cakisina verilecek bosluk
acisindan daha biiyiik olmalidir. Ayni sekilde, kii¢iik capli bir freze ¢akisindaki bosluk agis1
biiyiik ¢capl bir freze ¢akisindaki bosluk agisindan daha biiyiik olmalidir.
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Tablo 4.1’de kesici aletin tipine ve islenecek malzemenin tiirline uygun olarak
saptanan bosluk acis1 alt ve iist degerleri verilmistir.

Kesici malzemesi Talas kaldirilacak malzeme
Kesicl . Dokme demir ve metal
Celik .
demir olmayanlar
Yiiksek hiz celigi 1°-10° 5°-10° 7°-12°
Kes101"aglz.lar Alagimli dokiim 4° - 6° 4° - 6° 5°-10°
cevre iizerinde
Sert maden 4° - 6° 4° - 6° 5°-10°
Kesici agizlar S o 1o o 4o o o
yan ve alinda Hepsi i¢in 1°-4 1°- 4 2°-7

Tablo 4.1: Bosluk acis1 alt ve iist degerler
4.1.3. Zarh Genisligi ve Kesmeye Etkisi

Kesici agzin hemen arkasinda dar bir serit halinde bilenmis olan ylizeye zith denir.
Bosluk acisina gore bilenmis olan bu kismin genisligi kesicinin 6l¢iisiine ve tipine gore 0.75
mm ile 1.5 mm arasinda degisir. Genellikle bu kisim, ¢aki silindirik olarak taglandiktan sonra
disin sirtin1 bosluk agisina gore bileyerek elde edilir. Zirh genisligi artarsa digin tabani talas
kaldirma aninda kesilen yiizeye siirtiineceginden yiizey kalitesinin kotiilesmesine neden olur.
Dis sirtinin siirtiinmesini 6nlemek i¢in digin sirt1 ikinci bosluk agisina gore bilenerek zirh
genisligi daraltilir.

Alin frezelerinde ve parmak frezelerde bosluk agisinin degeri 3° ile 5° arasinda
olmalidir. Profil frezelerinde ve modiil frezelerinde, bosluk ag¢isinin bilenmesinden ve zirhtan
s0z edilemez, ¢iinkii disler 6yle bigimlendirilmislerdir ki dislerin talas yiizeyi radyal olarak
bilendigi zaman bosluk acis1 her zaman ayni kalir.

—————

bt

Normal zirh Fazla genis zirh Normallestirilmis zirh

Sekil 4.4: Zirh genisliginin kesmeye etkisi
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4.1.4. Bosluk Acisinin Olusturulmasi

Bosluk ag¢isin1 bilemek igin silindirik veya ¢anak taslardan bir tanesi kullanilabilir
(Sekil 4.5). Bileme tasi, bilenecek freze cakisi ve dayama yiiksekligi ayarlanarak bosluk
acisinin biiytikliigl kararlastirilir. Freze ¢akisinin disleri iizerinde bulunan zirh genisligi dar
ise genellikle silindirik tasla bileme yapilir. Eger zirh genisligi fazla ise ¢anak tas kullanma
zorunlulugu vardir. Silindirik tagla bileme yaparken tag basligma 10° bir ag1 verilmekle
stirtinme azaltilabilir.

Bosluk agisinin verilmesindeki genel kural; tas merkezini, is merkezini ve dayamanin
iist ucunu ayni diizleme getirdikten sonra silindirik tag kullaniyorsak tas basligini, ¢anak tas
kullaniyorsak dayamay1 uygun bir miktar kaldirip - indirmekle istenilen agiy1 is iizerine
aktarmaktir. Baslik veya dayamanin asagi veya yukari hareket ettirme miktari, silindirik tagla
bileme yapiyorsak tas capi ile, ¢anak tas kullamiyorsak ¢akinin ¢api ile orantilidir. Bazi
tezgahlarda bosluk agis1 ayar aparatinin bulunmasi veya tas basliginin diisey diizlemde agili
hareket etme &zelligine sahip olmasi bileme islemini daha kolaylastirir. Is merkezi ile
dayamanin ucunu ayni yiikseklige getirdikten sonra tas miline bir ¢anak tas takarak basliga
istenilen bosluk agisini vermek yeterlidir. Bosluk agisinin degeri diisey ac1 boliintiisiinden
okunabilir.

Gériinen
ari Tﬁ ‘ Gergek ag Gergek

M v

tas

Sekil 4.5: Bosluk acisinin olusturulmasi
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4.1.5. Silindirik Tasla Bileme Yaparken Tezgahin Ayarlanmasi

Sekil

4.6. silindirik tasla bilenen bir freze ¢akisini gosteriyor. Tas ve freze eksenleri

arasindaki H yiiksekligi, bosluk agisi ve tas capi ile orantili olarak degismektedir.

Sekil 4.6: Freze cakisinin tezgahta ayarlanmasi

Diiz silindirik tas kullanarak bosluk agisinin olusturulmasinda izlenecek yol asagida
aciklandig gibidir:

>

>
>
>

Freze cakisini ya standart malafa kullanarak iki punta arasina veya konik sapli
adaptor kullanarak is bagligina baglayiniz.

Is ve tas eksenini ayni yiikseklige getiriniz.

Dayamay1 tablaya baglayip ylikseklik ayar mastar1 (6rdek) ile dayamanin iist
ucunu is merkezi ile ayn1 yiikseklige getiriniz.

Disin konumuna gore, tag basligini H degeri kadar kaldiriniz veya indiriniz.
Bazi tip tezgahlarda tas basligi sabit, masa hareketli oldugu i¢in aym etki
masay1 hareket ettirmekle saglanir.

Tas basliginin asag1 veya yukar1 hareket ettirilecegi mesafeyi, bir 6rnek problem igin
hesaplayalim.

Formiil ile bulunur.
Bosluk acis1 ¢ = 6°
Tas capt D =150 mm

H?

H=(D/2)xSina (150/2)x Sin6° =75 x 0.10453 = 7.83 mm

4.2. Frezelerin Bilenmesi icin Freze Malzemesine Gore Zimpara
Tasim Secme

Biitiin

yekpare yapilt sivri disli freze cakilart WS-HSS gerecten yapilirlar. Bu

durumda da kullanilacak bileme tasi elektro-korund pembe renkli, V birlestirme maddeli, K
sertliginde 60 taneli ¢evre hiz V = 35 m/sn olan ¢anak tastir. Bazen beyaz renkli ¢anak taglar

da kullanilir.
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4.3. Frezelerin Tezgaha Baglanma Yontemleri
Freze cakilar1 kendi aralarinda baglanma 6zelliklerine gore siniflandirilirlar.

> Sapli freze cakilart
. Silindirik saph freze ¢akilari
. Konik freze gakilari

> Malafalara baglanabilen freze gakilari
. Sivri disli freze ¢akilar
. Profil freze ¢akilar

Silindirik sapli freze c¢akilari mandren veya pens yardimiyla alet bileme tezgahina
baglanirken, konik saph freze cakilari genellikle mors koniginde olurlar. Bu ¢akilar mors
konikliklerinden faydalanarak direkt baglanirlar.

Malafalara baglanabilen freze ¢akilar1 uygun captaki sikistirmali malafalar veya konik
malafalar yardimiyla alet bileme tezgahlarina baglanirlar.

4.4. Frezelerin Bilenmesinde Dikkat Edilecek Kurallar

Freze gakilarinin bilenmesi isleminde dikkat edilmesi gereken hususlar her bir freze
cakist i¢in konu basliklari altinda 6zel olarak islenecektir.

4.5. Freze Cakilarinin Bilenmesi

Kesici aletler, yapiliglart ve bileme yontemleri bakimindan iki ana grup altinda
toplanabilirler:

> Sivri disli freze ¢akilari: Bu tip freze ¢akilar1 dislerinin sirt tarafindan bosluk
acisina gore bilenirler. Diiz ve helis kanali freze ¢akilari, kanal frezeleri, alin
frezeleri, parmak frezeler, testereler ve raybalar bu gruba dahildir.

> Sirt1 bosaltilmis freze cakilari; Dislerinin sirt1 istenilen profilde eksantrik
olarak bosaltilmis bu tip freze cakilarinda bileme talas yilizeyinden yapilir ve
talag acis1 sifir derece oldugu siirece bosluk agisi sabit kalir. Profil frezeleri,
modiil frezeleri, azdirmalar, kilavuzlar ve dairesel profil kalemleri bu gruba
girerler.

4.5.1. Diiz Kanalh Freze Cakilarinin Bilenmesi

Diiz kanalli freze ¢akilarini bilemek icin silindirik tag veya canak tag kullanilabilir.
Silindirik taglar, bilenen yiizeyin i¢ biikey ¢ikmasina neden olur. Yeni freze ¢akilarinda zirh
genigliginin 0.75 mm ile 1.5 mm arasinda olusu, silindirik tagin yaratacagi i¢ biikeyligi
onemsiz kilar.

Cok sayidaki bilemeler nedeniyle zirh genigligi artacagindan, dis tabaninin iglenen
ylizeye siirtinmemesi i¢in disin sirtina ikinci bir bosluk acis1 verilmek suretiyle zirh genigligi
eski durumuna getirilir (Sekil 4.6).
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Talas acsly Orijinal zirh genisligi

Bosluk agist

4
Asinma sonucy -

bitenen kisim ikinci beosluk

agisi

genisligine
esit

Sekil 4.7: Zirh genisligi

Kesici dise verilecek bosluk agis1 freze gakisinin ¢apina ve islenecek malzemenin
cinsine baglh olup kiiclik ¢aph frezelere verilen bosluk agisi, biiylik ¢apli olanlardakinden
biiytiktiir. Malzeme cinsine gore verilecek olan bosluk agilari, Tablo 4.1°de verilmistir.

4.5.1.1. Silindirik Tasla Bileme

Diiz kanalli, sivri digli bir freze ¢akisinin silindirik tasla bilenmesini goériiyorsunuz.
Burada, kesicinin sirtin1 esas bosluk a¢isina uygun olarak bilemek igin tas ekseni Sekil
4.8’de goriildiigii gibi is ekseninden H kadar kagirilir.

Sekil 4.8: Silindirik tasla bileme
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4.5.1.2. Diiz Kanalli Freze Cakilarinin Bileme Isleminin Yapilisa

YV VvV Y V VYV

A\

Bilenecek freze ¢akisi uygun bir malafa iizerine takildiktan sonra iki punta
arasina alinir.

Malafanmm iki punta arasinda eksenel bosluk olmaksizin rahatca donebilmesi
icin punta baskis1 ayarlanir.

Dayama takimi tezgah tablasina baglandiktan sonra dayamanin iist ucu punta
yiiksekligine ayarlanir ve bilenecek disin altina getirilip tespit edilir.
Merkezleme mastarini (6rdegi) tabla {izerine koyup tas ekseni ve is ekseni ayni
yiikseklige ayarlanir.

Tas bagligi, herhangi bir yontemle elde edilen mesafesi kadar asag1 veya yukari
hareket ettirilir (Sekil 4.6 ). Basligin hareket ettigi miktar, diisey el tekerinin
boliintiilii tamburundan okunabilir.

Motor calistirilip bilenecek dis tasa hafifce deginceye kadar yanagtirildiktan
sonra, tezgah tablas1 boyuna hareket ettirilerek hafif bir talas kaldirilir.

Tablanin doniisiinde de hafif bir talag kaldirildiktan sonra freze ¢akisi saatin ters
yoniinde ¢evrilerek ikinci dis bilemeye hazir edilir. Dis atlatma iglemi, is tastan
uzaklastiktan sonra yapilmali ve dayama bu doniise olanak verecek derecede
esnek olmaldir.

Bileme aninda tablanin boyuna hareketi, i¢ tarafta bulunan hizli hareket
tekerleri ile baglanir. Teker sag elle ¢evrilirken sol el de freze gakisi ve malafayi
tutarak bilenen disin dayama ile temas1 saglanir. Ayrica, dis atlatma iglemi sol
elle yapilir.

Dalginliktan dogabilecek kazalar1 onlemek ve gereksiz zaman kaybina meydan
vermemek i¢in tablanin boyuna hareket kursu ayarli dayamalarla sinirlandirilir.

Freze cakilarmin bilenmesinde ortaya c¢ikacak zorluklarin basinda, dislerin tastaki
asinma nedeniyle aymi yiikseklikte bilenemeyisidir. Freze cakilarmin silindirik olarak
bilenmesi icin bir tur bileme yaptiktan sonra, ¢aki 180 derece dondiiriilerek bilemeye ilk
baglanan digin tam karsisindaki disten talag Kaldirilmaya baglanmalidir. Freze c¢akisi
yeterince bileninceye kadar bu hareketler tekrarlanmalidir.
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Sekil 4.9: Bileme isleminin yapihsi
4.5.1.3. Canak Tasla Bileme

Diiz kanalli, sivri disli freze ¢akilarinin bilenmesinde bir bagka yontem olarak canak
tag kullanilir. Canak tas kullanmanin avantaji, bilenen disin sirtinda bir diizlem yiizey
olusturmasi ve biiyiik agilarin daha rahat bilenebilmesidir.

Sekil 4.10°da ¢anak tasla bileme islemi goriiliiyor. Esas bosluk agisinin verilmesinde,
bosluk acis1 ayar aparatinin kullanilmasi veya dayama iist noktasinin is merkezine gore
kagirilmasi yontemlerinden birisi kullanilabilir. Canak tasla bileme yaparken dayamanin is
eksenine gore kagirilma miktar1 H, a¢1 ve freze ¢api ile orantili oldugu i¢in bu hususlara
dikkat edilmelidir.

Sekil 4.10: Freze ¢akilarimin ¢anak tasla bilenmesi
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Bu yontemle bileme yapmak igin, tas baslig: tablaya 90° cevrilip iizerine ganak tag
baglandiktan sonra asagidaki islem sirast izlenir:

> Bilenecek ilk disi, merkezleme mastar1 yardumi ile punta yiiksekligine
ayarlaymiz.

> Bosluk agis1 ayar aparatindan yararlanarak istenilen agiy1 veriniz. Tezgahta bu
aparattan yoksa dayamay1 punta yiiksekligine gore kagirarak bosluk agisini
veriniz.

> Dayamay1 tablaya baglayarak bilenen disin altina ayarlaymiz (Sekil 4.10).
Dayama bazi durumlarda tistten de baglanabilir. Dayama iist tarafa ayarlandigi
zaman diglerin talas yiizeylerinin {ist tarafa bakacak sekilde baglanmasi gerekir.

> Freze ¢akisinin boyu ¢ok fazla oldugu zaman, tasin ¢ift yonli kesme yapmamasi
i¢in tas basligina 1° - 2° ilk a¢1 verilmelidir.

4.5.2. Helis Kanalli Frezelerin Bilenmesi

Helis frezelerin bilenmesi ile diiz kanalli frezelerin bilenmesi arasinda 6nemli bir fark
yoktur. Diiz kanalli freze ¢akilarinda oldugu gibi helis frezelerin bilenmesinde silindirik tas
veya ¢anak tas kullanilacagi gibi, bosluk ag¢isinin verilmesi i¢in bosluk agis1 ayar aparatindan
veya dayamadan yararlanilabilir.

Helis kanall1 frezelerin bilenmesinin diiz kanalli frezelerin bilenmesinden ayrilan en
onemli yani; diiz kanalli frezeler bilenirken dayamanin tablaya baglanmasina karsin helis
frezeler bilenirken dayama bagliina veya sabit bir yere baglanir, ayrica helis frezelerde
goriinen bosluk acis1 ile normal ag1 (helis acisina dik olarak freze kesildiginde goriilen ag1)
birbirinden farkli oldugu igin dayamanin freze merkezine gore kaydirilacagi H 6lgiisiini
veren formiilde ufak bir degisiklik yapilir:

Diiz kanall1 frezelerde H = (D/2) . sina

Helis kanali frezelerde H = (D/2) . sin & " vetana " =tana X €0S O

Burada: H = Dayamanin freze merkezine gore veya freze merkezinin tag merkezine
gore kaydirilacagi miktar (mm)

D = Silindirik tasla bileme yapiyorsak tas capi, ¢anak tasla bileme yapiyorsak freze
cakisi ¢ap1 (mm)

«a " = Gorilinen bosluk agis1 (°)
a = Normal bosluk agis1 (°)
O = Helis ag1s1 (°)

Ornek: Helis kanalli bir freze cakis1 ¢anak tasla bilendigine ve asagidaki degerler
belli olduguna gore dayamanin tas merkezine gore ne kadar kaydirilacagini hesaplayalim.
Freze ¢ap1 D = 80 mm, Helis agis1 = 30°, Normal bosluk agis1 ¢ = 5° dir.

Goriinen bosluk agisin1 bulalim.

tan &’ =tan 5° . cos 30° = 0,06749 . 0,866 = 0,075768
a’=4°20°
sin4°20'= 0,07556
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H=(D/2).sina "= (80/2) .0,07556 = 3,02 mm
H = 3,02 mm.

Bilemenin iyi sonu¢ vermesi i¢in dayama genisligi yaklasik 20 mm olmali ve ug
kismina kavis verilmelidir. Dayama ucunun freze helisine paralel olmasi i¢in, ya dayama
Sekil 4.8’de gorildigi gibi egik baglanir veya dayama saci helis agisina uygun olarak agili
bir sekilde islenir. Dayamanin ayarinda dikkat edilecek en 6nemli husus, dayama iist ucunun
orta noktasinin freze ¢akisi eksenine ayarlanmasi ve tasin talag kaldiran kisminin dayama
ekseni ile freze ekseninin kesistigi yere ayarlanmasidir (Sekil 4.11).

Zimpara tost ekseni

Freze crkisi
eksent

-

4

<

[ Bileme l
kursu
Sekil 4.11: Esas bosluk agisinin bilenmesinde tas ve dayanmanin bi¢im ve ayari

4.5.2.1. Silindirik Tasla Bileme

-
Donus
Kursu

Sekil 4.12°de helis frezenin silindirik tasla bilenisini goriiyorsunuz. Bu islemde en iyi
sonuca ulagsmak i¢in asagida sdylenen hususlara uyulmalidir:

> Tagin ug tarafi konik olarak bilendikten sonra yaklastk 2 mm yaricapinda
yuvarlatilmalidir.

> Tasi doniis yoni, bilenecek disi dayamaya bastiracak sekilde secgilmelidir.

> Dayama ile bilenen digin tek bir noktada temas etmesi igin dayamanin ucu
yuvarlatilmalhdir.

> Bileme gidis kursunda yapilmalidir. Bileme i¢in doniis kursunun kullanilmast,
hem tas hem de freze c¢akisi icin tehlikeli oldugundan bu tiir bilemeden
kagininiz.
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Sekil 4.12: Silindirik tasla helis frezenin bilenmesi

4.5.2.2. Bileme isleminin Yapihs

\ 74 vV VYV V¥V

vVV YV 'V

Merkezleme mastarini (6rdegi) tabla ilizerine koyup tas mili eksenini punta
yiiksekligine ayarlayiniz.

Dayamayi tas bagligina baglayip dayama sacini tasin 6n tarafina ayarlaymiz.
Karsilik puntalarmi  tablaya baglayip aralarindaki acikligi malafa boyuna
ayarlayiniz.

Freze cakisini uygun bir malafa iizerine takip malafanin bir ucuna da
firdondiiyii bagla-diktan sonra iki punta arasina aliniz ve firdondii ile bosluk
agis1 ayar aparatini irtibatlayiniz.

Aparatin ag1 boliintiisiinii sifirlayip tespit ediniz.

Merkezleme mastarini tabla iizerine koyarak bilenecek disin kesici agizin1 punta
yiiksekligine ayarlayiniz. Herhangi bir yanlishi§a meydan vermemek igin
ayarlanan disi igaretleyiniz.

Bilenecek disi tasa yanastirip dayamay1 bilenecek disin altina getirip o konumda
tespit ediniz. Dayama sac1 miimkiin oldugu kadar tasa yakin baglanmalidir.
Bosluk agis1 ayar aparatini istenilen boslukta ayarlayiniz ve dayamanin ucunu
(tas merkezini) digin yeni konumuna getiriniz.

Bosluk agis1 ayar aparatini ¢ikartiniz.

Tabla durdurma dayamalarini bileme kursuna gore ayarlayiniz. Kurs baglarinda
bilenen digin dayamadan kurtulmadigindan emin olunuz.

Bilemeye hazir olan freze ¢akisi daha once anlatildigi sekilde bilenir. Bir elle tablay1
ileri geri hareket ettirerek oObiir elle bilenen dis hafif, fakat saglam olarak dayamaya
bastirilmalidir.

Freze c¢akisinin biitiin digleri bir defa bilendikten sonra mikrometre yardimi ile
koniklik kontrolii yapilir. Herhangi bir koniklik varsa tezgah tablasi uygun bir sekilde

ayarlanir.

Esas bosluk agis1 bilendikten sonra, eger istenirse ikinci bosluk agisi ayni sekilde
bilenir. Silindirik tagla bileme yapildigi zaman taslanan yiizey igbiikey olacagi i¢in zirhin
diizgiin olmasi istenirse ¢anak tagla bileme yapilmalidir.
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4.5.2.3. Canak Tasla Bileme

Resim 4.1: Silindirik helis frezenin canak tasla bilenmesi

Resim 4.1. silindirik helis frezenin c¢anak tagla bilenmesini gosteriyor. Canak tagla
bilemede izlenilecek yol silindirik tasla bilemede izlenen yolun aynisidir; aradaki tek fark,
canak tasin alin ile talas kaldirmak i¢in tas bashgmnin tablaya 90° ¢evrilmesidir. Burada tagin
tek tarafli kesme yapmasi igin, tas baslig1 90° ¢izgisinden 2° ile 5° daha fazla dondiiriiliir.

Bileme ¢ubugu ile yapilan bileme islemini daha iyi anlamak i¢in Sekil 4.13’e bakiniz.
Bu yontemle bileme yapmak icin yapilan hazirlik, silindirik tasla bilemede yapilan hazirliga
benzer. Tek farki frezenin kayici bilezik ve bileme mili {izerine takilmasi ve dayamanin tas
baslig1 yerine tezgah tablasina baglanmasidir.

Baz1 bileyiciler tablayr hareket ettirmek yerine frezeyi bileme mili {izerinde
kaydirmay1 tercih ederler. Bu yontemle bileme yaparken hem freze gakisinin hareket
ettirilmesi hem de dayama ile bastirllmasi ve dis atlatilmasi igin tek elin kullanilmasi
yeterlidir. Burada dikkat edilecek en ©nemli husus tablanin hareket etmemesi igin
dayamalarla yerinde tespit edilmesidir.

Sekil 4.13: Silindirik helis frezenin ¢anak tas ile bilenmesinde dayamanin ayarlanmasi
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4.5.3. Helis Aqis1 Biiyiik Olan Freze Cakilarimin Bilenmesi

Tas ayar
agisr

Sekil 4.14: Biiyiik helis acili bir frezenin bilenmesi ve tas bash@inin agisal ayari

Helis acis1 ¢ok biiyiik olan freze ¢akilarinin bilenmesinde yapilan tezgah ayari, normal
helis frezelerde yapilandan biraz farklidir. Sekil 4.14’de boyle bir freze gakisinin gevreden
bilenisini gdriiyorsunuz. Bileme isleminde izlenecek yol asagidaki gibidir:

>
>
>

>

Tag miline 200 mm ¢apinda silindirik bir tag baglayimiz.

Tasin kesen yiiziinii tag bileme aparati ile bileyiniz.

Tas bashigm istenilen bosluk agisma gore ceviriniz. Ornegin, helis acis1 40
derece olan bir freze ¢akisina 5° lik bir bosluk a¢isi vermek i¢in basliga
verilecek ag1, Tablo 4.2°ye gore 3,25° olmalidir.

Freze ¢akisinin konik sapii kilavuz milinin yuvasina takarak ikisini birlikte iki
punta arasina baglayiniz.

Merkezleme mastarin tabla {izerine oturtarak tas merkezi ile is merkezini ayni
yiikseklige getiriniz ve isi konumuna getirmek i¢in tablayi tasa yanastiriniz.
Dayama takimini tag bashgina baglayarak silindirik dayama ¢ubugunu kilavuz
milinin helis kanali igerisine ayarlayiniz. (Not: Dayama ¢ubugunun ¢api kilavuz
milinin kanal genigligine esit olmalidir.)

Isi tasa yanastirip tablay1 boyuna hareket ettirerek bileme yapimniz.

Diger agizlar bilemek igin freze ¢akisin1 dondiiriirken tasin dislere ¢garpmamasi icin
kilavuz kanalinin ucu ile dislerin bitim noktasi arasinda yeterli bosluk birakilmalidir.

Kilavuz mili yapiminda freze cakisindan biraz daha uzun silindirik bir ¢ubuk
kullanilabilir. Bir ucuna punta yuvasi agilan bu cubugun obiir ucu frezenin sapindaki
koniklige uygun olarak islendikten sonra {izerine frezenin helisine uygun kanallar agilir.
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Helis frezelerde 3° ijle 10° arasinda bagluk
acis1 vermek icin tas baslhifima verilecek acilar
Helis ' 1§éﬁilen bosl{ik agl;i'
acisi
” 8” 30 40 50 60 70 80 90 100
300 i5 (2 |2513 |35 |4 |45 |5
350 175 | 2251 3 35 | 4 45 | 525| 575
- 40° 2 25 | 325 4 45 | 525] 575 65
450 2 275 35 | 425 5 575 65 | 7.25
50° 2253 , 375] 45 | 55 | 625 7 775
550 25 | 325 4 5 5751 65 | 75 | 825
60° 25 |-35 | 425152516 |7 | 75| 8%
650 275! 375 | 45 | 55 | 65 | 725! 825 9
700 275 3751 475 575! 65 | 75 | 85 | 95
759 3 3751 475 5.5 ,‘ 6751 775 875 | 975

Tablo 4.2: Biiyiik helisli frezelerin bilenmesinde tas bashgina verilecek acilar

4.5.4. Parmak Frezelerin Bilenmesi

Parmak frezelerin ¢ogu helisel dislere sahip oldugu i¢in bileme islemi, bir farkla
silindirik helis frezelerin bilenmesine benzer. Ugtaki dislerin bilenmesi igin ek bir
diizenlemeye gerek vardir. Parmak frezen dis sayisina bagh olarak silindirik tas veya ¢anak
tas kullanilabilir.

Silindirik sapl sol digli bir parmak frezenin iki punta arasinda bilenisinde frezenin
disleri sol helisli oldugu i¢in operatdr tablanin sol ucunda bilenecek disi en iyi gorebilecegi
bir yerde durur. Operator sol eliyle tabla ilerletme tekerini ¢evirirken sag eliyle de bilenen
disi dayamaya yaslama ve dis atlatma islemini yapar. Tablanin her iki basinda tabla ilerletme
tekeri bulundugu i¢in bileme iglemi tablanin uygun tarafindan yapilmalidir.

4.5.4.1. Parmak Freze Bilemek I¢in Tezgahin Hazirlanmasi

Sag-helisli bir parmak frezenin ¢evresinde bulunan dislerin esas ve yardimer bosluk
acilarin1 bilemek igin konik ¢anak tas veya silindirik tas kullanilir. Canak tasla bileme
yapilirken izlenecek yol agsagidaki gibidir.
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4.5.4.2. 11k Islem Cevredeki Dislerin Bilenmesi

vV VYV 'V

VV VYV VYV V

Merkezleme mastarini tezgah tablasi {izerine koyarak tas merkezini punta
yliksekligine ayarlayiniz.

Dayama takimini tag basligina bagladiktan sonra, dayama sacini tagin On
tarafina ayarlayiniz.

Is basligim tablanin sag tarafina goriilen konumda baglaymiz.

Not: Konik sapli parmak frezelerin bilenmesinde is bashgi mutlaka
kullanilmalidir. Konik sapli parmak frezelerin bilenmesinde konik sapli parmak
freze bileme aparat1 da kullanilir.

Eger parmak frezenin sap1 silindirik ve ugta punta yuvasi varsa iki punta
arasinda bilenebilir.

Parmak frezeyi is bagligina baglayiniz.

Merkezleme mastarini tabla {izerine koyarak dislerden bir tanesinin kesici
agzini punta yiiksekligine getiriniz ve dayamay1 bu disin altina ayarlayiniz.

Is baslig1 iizerindeki bosluk acis1 ayar tamburunu sifirlaymiz.

Tas baslhigin1 ve dayamay:1 asagi indirerek veya is baslhigindaki boliintiiden
faydalanarak gerekli bosluk a¢isini veriniz.

Tabla dayamalarimi kurs boyuna gore ayarlayiniz.

Is baghgmn tirtilli tutamagindan yararlanmak suretiyle bilenen disi dayamaya
bastirarak bilemeye baslaymiz. Bileme isleminin bundan sonraki kismi helis
frezelerin bilenmesinde oldugu gibidir.

4.5.4.3. ikinci Islem-Alindaki Dislerin Bilenmesi

YV VV V

YVVV VYV VY

Is bashigim tablaya baglayarak parmak frezenin sapim is bashiginin miline
takiniz.

Is basligini 90° cevirerek frezenin ucunu tasa kars: getiriniz.

Tas basghgmnin sag tarafina bir ¢anak tas bagladiktan sonra basghg 89°
dondiiriiniiz.

Merkezleme mastarini tag bashgi tizerine koyup dislerden bir tanesini yatay
konuma getiriniz. Bu islem ayn1 zamanda tas merkezi ile bilenecek disi ayni
yiikseklige getirir.

Is baslhigi milini tirt1ll1 civata ile tespit ediniz.

Dayama takimini is bashigi lizerine bagladiktan sonra dayamay1 bilenecek dise
iistten ayarlayiniz.

Istenilen bosluk acisini is basligindan veriniz ve basligi bu konumda tespit
ediniz.

Tas1 diger dislere degmeyecek sekilde ayarlaymiz.

Tabla dayamalarini bileme kursuna gore ayarlayimiz.

Is bashg: tespit civatasii gevsetip bilenen disi degistirdikten sonra bileme
islemine devam ediniz.
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Resim 4.2: Parmak freze bilemek i¢in tezgahin hazirlanmasi

Alindaki dislerin ikinci bosluk ag¢isini bilemek igin yukarida 6zetlenen islem sirasi
izlenir. Resim 4.3’te ikinci bosluk agisinin ¢anak tasla bilenisini goriiyorsunuz. Dis sayisi 2, 3
ve 4 olan parmak frezeler silindirik tasgla bilenebilir; fakat dis sayis1 4 ten fazla olan
frezelerde disler birbirine ¢ok yakin oldugu i¢in ¢anak tag kullanilmasi zorunludur.

4.5.5. Takma Saph Alin Freze Cakilarimin Bilenmesi

Takma sapli alin frezeler normal parmak frezeler gibi bilenirler. Bunlarin parmak
frezelerden farkli tarafi; 6lgilisel biiytikliigi, dis sayismin fazlaligi ve dis koselerinde pahlarin
olusudur. Resim 4.3‘te takma sapli bir alin frezesinin ¢anak tasla bilenisini gosteriliyor.
Burada, freze ¢akisi konik Sapli faturali bir malafa (adaptdr) ile is baslhigina baglanmistir.

Takma sapli alin frezeleri ¢evresinde helisel disler bulundugu igin dayama takimi
baslhigina veya sabit bir yere baglanir. Tablanin hareketi i¢in tabla i¢ tarafinda bulunan el
tekerleri kullanilir. Bu sekilde, bileyici bilenen disi daha iyi gorebilir.

Resim 4.3: Takma saph bir alin frezesinin ¢evresindeki dislerin esas bosluk acisinin bilenisi
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Canak tagla ikinci bosluk acist bilenirken tasin bilenen digin iistiindeki dise
carpmamast igin, yiikseltme altliginin nasil kullanildigi gosterilmistir. Alindaki esas ve
yardimci bosluk ag¢isinin bilenmesi i¢in Sekil 4.15°teki bileme diizeni uygulanabilir.

Burada, is baghigi alindaki digler tasa gelinceye kadar dondiiriildiikten sonra bilenecek
dis yatay hale getirilir. Baglik mili bu durumda tespit edildikten sonra, is basligi istenilen
bosluk a¢is1 kadar yukari kaldirilir ve is basligi tizerine baglanmis olan dayamanin ucu,
bilenen disin ¢evredeki uzantisi iizerine ayarlanir. Boyle bir tezgah ayarinda, tas bilenen
disin kesici agzina dogru donecegi igin kesici agizdaki ¢apak birikimi olmayacagi gibi
isinmadan dolay1 diglerin yanmasi da 6nlenmis olur.
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Sekil 4.15:Takma saph alin frezelerin esas veya yardimci bosluk acisinin bilenisi

075-15mm Lik ‘Kavis bileme aparats ile
.o 2 ~ ¢ ! :
pah veya kavis istenilen yari capta bilenir BUOVEVG 45°

Covre

Smm zirn

7 Smmzirh

Smm zirh.

a) Keskin kose b) Kavisli kose c) Pahh kose

Sekil 4.16: Alin frezelerinde bilenen kose sekilleri

Biiyiik ¢apli, takma sapli ve sapli alin frezelerinde alindaki ¢evreden merkeze dogru
acilt olarak bilenirler. Bu sekilde, dislerin gevreden kesme yapmalari saglanacagindan
dislerin ise dalarak kirllma tehlikesi Onlenmis olur. Sekil 4.16’da takma sapli alin
frezelerinin ve sapli frezelerin koselerine kirilan pah sekilleri, zirh genisligi ve ¢evreden
merkeze dogru verilen bileme agilar1 gosterilmistir.
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4.5.5.1. Késelerin Bilenmesi

Alin frezelerinde koselerin bilenmesi, ¢evredeki ve alindaki dislerin bilenmesi kadar
onemli olup bilemeye azami dikkat gosterilmelidir. Aksi takdirde kesici agizlar ¢abuk
korlenecegi i¢in islenen yiizey ¢ok kaba olur. Kose bileme islemi asagidaki gibi yapilir:

>

YV VYV VYV

vV VYV 'V

Is baghigini istenilen agiya gore yatay diizlem igerisinde 30° veya 45°
dondiiriiniiz.

Is baglhigm yatay konuma getiriniz.

Merkezleme mastarin1 tablaya koyarak tas merkezini punta yiiksekligine
ayarlayiniz.

Dislerden bir tanesinin kesici agzimi merkezleme mastar1 ile yatay konuma
getirip is baslig1 milini tespit ediniz.

Baslik {izerindeki bosluk agis1 ayar boliintiisiinii sifirladiktan sonra istenilen
bosluk agisinm1 veriniz. Bu ag1 ¢evredeki ve alindaki dislere verilen bosluk agisi
kadar olmalidir.

Dayama takimini is bagligi iizerindeki yerine baglayip dayamayi ilk dise
ayarlayiniz.

Is bashigmni, bosluk agis1 ayar gostergesinde goriilen a¢1 degeri kadar yukari
kaldirmiz.

Ayar1 yapilan disi tasa yanastiriniz.

Tabla dayamalarini kursa gore ayarlayarak bilemeye baslayiniz.

4.5.6. Kanal Freze Cakilarinin Bilenmesi

>

Diiz Disli Kanal Freze Cakilari

Sekil 4.17°de bir kanal freze gakis1 goriiliiyor. Kanal frezelerinde gevrede ve yanlarda
kesici agizlar vardir. Sekilden anlagilacag: gibi, yandaki disler i¢in 12° lik bir ikinci bosluk
acist onerilmektedir. Cevredeki dislere verilecek bosluk agis1 yandaki diglerin bosluk agisina
esittir. Tkinci bosluk acisi arttikca disler cok zayiflayacagi icin 12° den biiyiik agilardan
kag¢milmalidir.

Sekil 4.17: Kanal freze cakisi.
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Cevredeki diglerin bilenmesi, diiz kanalli sivri digli frezelerin bilenmesi gibidir.
Yandaki dislerin bilenmesi i¢in freze c¢akisi, takma sapli alin frezelerinde oldugu gibi is
basligina baglanarak iki tarafi ayr1 ayr bilenir.

Kanal freze ¢akilar1 kisa siire igerisinde sesli ve tutuk bir ¢alismaya egilim gosterirse
yandaki islerin esas bosluk acis1 1° ye kadar diisiiriilebilir. Ozellikle yanlardaki talas miktart
az olursa bu careye basvurulur. Sesli ¢alismay1 6nleyecek diger bir ¢are de dis genisliginin
cevreden merkeze dogru diisiiriilmesidir. Bunu saglamak igin is bagligi, yan disleri bilerken
1/2° dondiiriiliir.

> Capraz Disli Kanal Freze Cakilar:

Cevresi lizerinde sag ve sol helisli disleri bulunan capraz digli bir freze gakisi, lstii
yuvarlatilmis veya ters V seklinde islenmis bir dayama saci kullanilarak bir baglanista
bilenebilir (Sekil 4.18). Bileme islemi, helis kanalli silindirik frezelerin bilenmesine ¢ok
benzer. Dayama sacinin ucu helis agisina gore ters V seklinde oldugu i¢in gidis kursunda
dislerden biri bilenirken doniis kursunda 6teki bilenir.

Bileme aninda dayamanim {ist ucu, tasin kesici ylizeyinin ortasina ayarlanmali ve
bosluk ag¢isina uygun olarak tas ekseninden asagi disiiriilmelidir. Resim 4.4’te ¢apraz disli
bir freze ¢akisinin ¢evresindeki dislerin esas bosluk ag¢isinin ¢anak tag ve bilenisi goriiliiyor.

f :

Sekil 4.18: Capraz disli freze cakisi bileme Resim 4.4: Capraz disli bir frezenin yan
dayamasinin sekli bosluk a¢isinin bilenmesi

4.5.7. Acili Freze Cakilarimin Bilenmesi

Resim 4.5’te bir agili freze cakisi goriiliiyor. Bir acili freze g¢akisinin, yan yana
getirilmis ¢ok sayidaki silindirik freze ¢akilarindan olustugunu varsayabiliriz. Alet bileme
tezgahlarinda canak tasla bileme yaparken bosluk agisinin degeri freze cakisinin capi
tarafindan belirlenir. Bu bileme yontemi acili frezelere uygulanirsa captaki degisiklikler
nedeniyle biiylik zorluklarla karsilasabiliriz.
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Resim 4.5: Bir acili freze ¢akisinin bilenisi ve ikinci bosluk ac¢isimin verilmesi

Modern alet bileme tezgahlarinda tas baglhiginin asagi yukari agili hareket etme
ozelliginden dolay1, bosluk acisim1 canak tas kullanarak ta dis boyunca esit olarak
bileyebiliriz. Freze ¢akisi bir adaptore takildiktan sonra is basligina baglanir. Tas bashgina,
freze ¢akisinin bosluk agisina uygun ag¢1 vermek suretiyle bilenecek disin agzi tasa paralel
duruma getirilir. Dayama, tezgahin tablasina baglandiktan sonra bilenecek disin altina
ayarlanir. Eger freze ¢akisinin disleri helis kanalli ise dayama tas baslhigina baglanir. Bundan
sonra istenilen bosluk acisin1 vermek igin tag baslig1 yiikseltilir veya diisey diizlem igerisinde
bosluk agisina uygun olarak egilir. Bileme islemi siirerken bir elle ¢akiyr dayamaya
bastirmak ¢ok uygun olur. Alindaki diglerin bilenmesi, takma sapl alin frezelerinde yapildigi
gibidir.

4.5.8. Profil Freze Cakilarinin Bilenmesi
4.5.8.1. Profil Freze Cakilarinin Ozellikleri

Profil freze cakisinin taslag yiizeyi agist 0° dir. Sirt1 profile gore eksantrik sirt
bosaltma acilar1 yan bosluk acilar1 sifir da olsa eksantriklik nedeniyle geriye dogru
bilendikge profil bozulmaz. Bu nedenle profil ¢akilari (talas yiizeyinden) bilendikge profilleri
asla bozulmaz.

4.5.8.2. Profil Cakilarim1 Bileme Esaslar1

> Profil frezelerinin bilenmesinde tek esas vardir. O’da alindan bilenmeleri
gerekir ve alin (talas ylizeyi) diizleminin uzantis1 ¢akinin ekseninden gegmek
zorundadir.

Tasin bileme yiizeyinin profil cakinin merkezinden geg¢mesi sarttir.

Sogutma s1visi kullanilir.

Caki delik capina uygun bir malafa {izerine sikica takilmalidir. Ayrica punta
veya firdondii aynasi ile iki punta arasinda tas eksenine gore tam 90° olacak
sekilde komparatorle ayar yapilarak baglanmalidir.

YV VY
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4.5.8.3. Profil Freze Cakisim Bileme isleminde Uygun Tasin Secimi

Bunun i¢in su 6zelliklere bakilmalidir:

> Profil freze ¢akisinin gereci (HSS) , (WS) veya (HM) uglu mu?

> Profil freze ¢akisinin dis kanali genisligi ne kadardir?

> Tasin ¢ap1 dis bosluguna rahatca girmesine engel mi, degil mi?

> Tasn ¢ift konik agisi profil freze ¢akisinin dis kanali agisina uygun mu?

> Bu dort 6zellige bakilmali ve gerekli tespitler yapildiktan sonra tasin segimine
gecilmelidir.

> Eger profil freze cakis1t HSS gerecten yapilmigsa o zaman; (V) birlestirme aragh
(K) sertliginde (60) taneli ve pembe renkli (beyaz da olabilir) V = 30 m/s kesme
hizli elektrokorund (EK) tip tasin belirlenen ¢ap ve koniklikteki tabak olani
segilir.

> Eger profil ¢akisi (HM) gerecten yapilmis, takma uglu ve lehimli ise bu

durumda V birlestirmeli, K sertliginde 60 taneli yesil renkli V = 25 m/s kesme
hizli (SiC)tas segilmelidir.

Sekil 4.19: Profil cakisinin alindan bilenmesi Sekil 4.20: Azdirmanin alindan bilenmesi
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4.5.8.4. Profil Freze Cakisimin Alet Bileme Tezgahina Baglanmasi

1- Masanin gidip gelme kurs ayarin
yapan sinir dayama elemanlari

A-Tabak tas

B - Masa eksenine gore sifirlanmis fener
mili basit bolme aygiti;

C - Cakinin baglandig1 konikli adaptor

D - Profil freze ¢akisinin dis sayisina tam
boliinebilen kertikli disk ayna ve kilitleme
mandali

F - Profil freze ¢akist

H - Baslik sifirlama tespit vidasi ve derece
yeri

J - Kay1s korumast

1. Universal dayama ayar vidasi

A —Tabak tas

2 - Dayama mandalin1 ve sagini ayara
yarayan

tespit vidast

I - Kurs ayari i¢in siir dayama
elemanlar1

C - Malafa

F - Azdirma freze gakisi

H - Tasg basligi mili agisal ayarlama
boliintiileri

K - Universal dayama

L - Dayama sact

>

Klasik alet bileme tezgahlarinda malafa {izerine modiil azdirma ¢akis1 sikica
gecirilir. Sonra tas mili eksenine gore iki punta ekseni bir kontrol malafas ile
sifirlandiktan sonra {izerinde ¢aki takili olan malafa iki punta arasina firdondi
aynasi ve firdondii ile veya ayna punta arasina takilarak baglanir.

Caki dis say1sina uygun ayarlanan basit bdlme aygitina baglanir.

Firdondii aynasi, firdondii ve basit bolme aygitli ve dayamali sistemle iki punta
arasinda baglanabilir.

4.5.8.5. Bilemede Tasin Konumu

>

>

Canak tas ile bilemede caki ekseni tagin ekseninden h kadar yiiksek ve eksenden
(2°- 3°) ac1l1 ayarlanmalidir.

Silindirik diiz tas ile bilemede caki ekseni tas ekseninden h kadar asagida
ayarlanmalidir.

4.5.8.6. Profil Freze Cakilarinin Bilenmesinde Dikkat Edilecek Kurallar

VVV VYV

\4

Y VvV

Tas mili hem yatay hem de diisey konumda sifir olmalidir.

Islemeye uygun secilen tas, tas miline gerekli balans ayar1 yapilarak
baglanmalidir.

Tasin ¢atlak olup olmadigi tiklama sesi dinlenerek kontrol edilmis olmalidir.
Tezgahin divizori baglanmalidir.

Gezer punta kullanilacaksa fener milinin ucuna sabit punta baglanarak
komparator tas bashiginda uygun bir yere miknatisla tespit edilerek bir kontrol
malafast ile iki puntanin ekseni sifirlanmalidir.

Freze cakisi ayna ve punta arasinda malafa iizerinde baglanacaksa sifirlama
yapilmalidir.

Freze cakis1 baglanmalidir.

Basit bolme aygitina profil freze ¢akisinin dis sayisina gére tam boliinebilir
kertikli diski baglanmalidir.
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Tas c¢akinin herhangi bir kanalina girecek sekilde ayarlanmali ve dayama
kullaniliyorsa tas ¢aki kanali iginde iken dayama ve kertik ayarlari ile kurs sinir
dayamalar1 yapilmalidir.

Merkezleme mastart kullanilarak son durum bir daha kontrol edilir ve tezgaha
talas verme mikrometresi sifirlanir veya yeri bir kiigiik kagida yazilir.

Biitiin kontroller yapildiktan sonra tas salteri agilir. Tas freze cakisi kanalina
girerken talas yiizeyine c¢arpip carpmadigina dikkat edilmelidir. Carpmiyorsa tas
kanaldan gecirilir. Higbir talas verilmeden, tas kanaldan freze ¢akisina
degmeden ge¢melidir.

Diisey hareketi saglayan ¢evirme tekeri tasi bir miktar kanal dibine degdigi
konumuna kadar ¢evrilir ve 0 konumda sifirlanir.

Masay1 tasa yaklastirip uzaklastiran g¢evirme tekeri ve Olgiilii boliintiilii
bilezikten kontrollii olarak freze ¢akisi talas ylizeyine degdigi konumuna kadar
cevrilip sifirlanir.

Biitiin bu kontroller sirasinda dayama sac1 dis talas ylizeyine dayali olmalidir.
Birinci dis alnina talag derinligi (a= 0.02 mm) olarak verilir. Talag almak {izere
masanin gidip gelmesini ayarlayan kurs tekeri elle verilerek ilk talas alindan
alinirken sogutma suyu da kesiksiz kullanilmaya baslanir. Ancak her alet bileme
tezgahinda sogutma suyu kullanilabilecek sekilde donanim olmayabilir. O
zaman sogutma suyu kullanmadan kuru tasglama esaslarmma gore az talas
derinligi ve hizli ilerleme verilerek ¢akinin talas yilizeyinin Sertliginin
kaybolmamasi i¢in gerekli tedbirler alinir. Aspirator varsa kullanilir.

Birinci disten gereken kadar yani talas yiizeyi ile profili belirleyen kenarlar
keskin hale gelinceye kadar talas verilir. Islem tamamlanir. Mandaldan veya
boliintiilii diskten gerekli kertik atlatilarak ikinci dise gegilir.

Ikinci ve diger dislerde de benzer operasyonlar yapilarak bileme islemi
tamamlanr.

Son defa bir talas verilir ve biitiin disler bu talag derinligi ile her kursta iki defa
gidip gelmek sartiyla bilenir. Kivileimlar hep ayni yogunlukta ise ve biitiin
diglerin talag yiizeyi ile profili belirleyen kesici kenarlar ayni keskinlikte ise
bileme isi bitmistir. Parca sokiiliir, varsa yenisi bilenmek iizere yeni isleme
baglanir.

Biitiin ¢alismalar sirasinda tasa asla bir carpma yaptirilmamalidir.
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Islem Basamaklar: Oneriler

» Bilenecek kesiciyi emniyetli baglayiniz.

» Bilenecek kesiciyi tezgahta bolme > Ise uygun bileme tas1 seginiz.
aygiti ve puntasi arasina baglamak. » Ayna punta eksen yiiksekliklerini kontrol
ediniz.
» Dayamayi ise glivenli destekleyiniz.
» Dayamayi istenilen yiikseklige » Ayarlamalar bittikten sonra tasi
ayarlamak. calistirmadan once ¢aligma alanini kontrol
etmelisiniz.
» Tablo veya hesaplama yonteminden
» Bosluk agisina gore tasin yiiksekligini faydalanmalisiniz.
ayarlamak. » Ayarlamalar bitince son kontrollerini
yapiiz.

» Tas gerekli hiza ulasmadan bileme islemine
baslamamalisiniz.

» Koruyucu gozlik ve maske

> Isi emniyetli aligma kurallarina uyarak kullanmalisiniz.
bilemek. » Bilemeden ¢ikan talaslar i¢in vakum

makinesini kullanmalisiniz.

» Bileme isleminden sonra tezgahi temiz
birakmalisiniz.

» Bilediginiz ¢akiy1 kontrol aletleri ile
» Bilenen frezelerin ag1 6lgerle kontrol etmelisiniz.

kontroliinii yapmak. » Kontrol aletlerini kullanirken aydinlik ve
temizligine dikkat etmelisiniz.
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1. Silindirik sapli freze cakilar1 mandren veya pens yardimiyla alet bileme tezgahina
baglanirken, konik sapli freze ¢akilar genellikle ..................... olurlar.

2. Kesici aletin rahat kesme yapmasi, ¢ikan talasin iki dis arasinda tutulmasi ve kesme
isini tamamladiktan sonra da talasin disar1 atilmasi i¢in disin sirtina. ........... verilir.

3. Kesici uca ¢izilen tegetle dis sirtinin yaptigi agiya..................... denilir.

4, Bosluk agisinin dogru olarak segilmesi ¢ok 6nemlidir. Eger bosluk agis1 yetersiz olursa
digler................... kesme yapar.

5. Bosluk acis1 ¢ok fazla olursa disler ¢cok ¢abuk ............. V€ it calismaya
neden olur.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST

Sekilde gortilen silindirik freze ¢akisini alet bileme tezgahinda bileyiniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini doldurunuz. Hayir, olarak
isaretlediginiz islemleri 6gretmeniniz ile tekrar caliginiz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir
1. Is onliigiinii giydiniz mi?
2. Tezgah cevresinde gerekli giivenlik dnlemlerini aldiniz m1?
3. Alet bileme tezgahlarini taniyabilme ve yapilan islemleri

kavrayabildiniz mi?

4. Bileme taglarin1 taniyabilme ve yapilacak ise gore se¢ebildiniz
mi?
5. Bileme tagini teknolojik kurallara uygun ve emniyetli bir sekilde

baglayabildiniz mi?

6. Bileme islemine baglamadan 6nce tagt bilediniz mi?

7. Bilenecek kesiciyi iki punta arasina teknolojik kurallara uygun
ve emniyetli bir sekilde baglayabildiniz mi?

8. Is parcasi ekseni ile tas ekseni arasindaki H farkini
hesaplayabildiniz mi?

9. Dayama mandalim freze ¢akisina uygun sekilde tespit ettiniz
mi?

10.  Bileme islemine baslamadan Once tas ve frezenin ayarlarinin
son kontroliinii yaptiniz m1?

11.  Bilemeye baslamadan tasin ve tablanin hareket alanini kontrol
ettiniz mi?

12.  Bileme islemini uygun paso vererek yaptiniz mi?

13.  1lk kesici kenar1 biledikten sonra bilemeye kars1 kesici kenardan
devam ettiniz mi?

14.  Bileme iglemi bittikten sonra a¢1 6lger ve komparatdrle kontrol
ettiniz mi?

15.  Bileme tezgahini temiz biraktiniz mi1?
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DEGERLENDIRME

Ogrenci derecelendirme 6lgegi listesindeki davranislar sirasiyla uygulayabilmelidir.
Davranigi gozleyemediniz ise HAYIR veya zayif nitelikte gozlediniz ise EVET bu
davraniglar gézleyemediginiz davraniglar i¢in faaliyeti tekrar etmesini isteyiniz.

Almis oldugunuz egitimle basit frezeleme yontemlerini 6grenmis oldunuz. Edindiginiz
bu bilgi ve tecriibeleri bir isletmede calisarak pekistirebilirsiniz.

Bilgi islenmezse zamanla korelir. Isleyen demir paslanmaz.

Performans testindeki islemleri yapabilirseniz bu modiilii basariyla tamamlarsiniz.
Boylece diger modiile gegebilirsiniz.

Olgme sorular1 ve performans testinden basarili olamazsaniz bu modiilii tekrar etmeniz
sizin i¢in daha yararl olacaktir.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Yanhs
Yanhs
Yanhs
Dogru
Dogru
Dogru
Yanhs
Yanhs
Yanhs
Dogru

R
BlEBlolo|Noluo|hwin|e

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

Yanhs
Yanhs
Yanhs
Dogru
Dogru
Dogru

O BRIW|IN|(F

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

1 Yanhs
2 Yanhs
3 Dogru
4 Yanhs

OGRENME FAALIYETIi-4UN CEVAP ANAHTARI

Mors
koniginde
Bosluk
Bosluk acisi
Kaziyarak
Asinir-
giiriiltiilii

gl ([ WIN| -
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