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1. EL ALETLERIYLE SEKILLENDIRME
YAPMAK

1.1. Kesici Kalemler

1.1.1. Tanmim ve Cesitleri

Ahsap mobilya yapim islerinde zivana, dis, kertik, kinis, oluk, pah, kizak, baliksirti,
lamba gibi kenar ve ylizey sekillerinin olusturulmasinda ve ¢esitli perdah islemlerinin
yapilmasinda kullamlan € aletleridir.



Resim 1.1: Kesici kalem bélumleri

@  Govde Kesici kalemin esas kesme gorevini yapan bu kisim Gstin nitelikli
takim celiginden Uretilmistir. Kesme islevini yerine getiren agiz kismina ise
cesitli sekiller verilmistir. (DUz, oluklu egmecli v.b.). Gévdenin yan kenarlari
pahli veya diz olahilir.

&

Resim 1.2: Kesici kalem govdesi

@  Sap: Kesici kalemin tutulmasina ve dle veya bir vurma aeiyle kuvvet
uygulanmasina yarayan kisimdir. Saplar sert agactan, plastikten veya metal
alasimdan yapilarak gévdeye sikica baglanir.



Resim 1.3: Plagtik sap Resim 1.4: Agac sap
1.1.2. Csyitleri
@  DuzKalemler
Diz kalemler, kesici agizlar: diiz (dogrusal) olan kalemlerdir. Kalemin kama agisi 25

derecedir. Duiz kalemler piyasada 3-12 mm arasi 1'er mm arayla 12-32 mm ( agiz genisligi)
arasi ise 2'ser mm araliklarla bulunur.

Resm 1.6: Diz kalemler
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() Ddik Kalemleri

Govde kalinliklar: fazla olan (12-15 mm) ve 6zellikle zivana deligi, kinis, kanal agma,
kilit yuvas: agma islemlerinde kullamlan 6zel yapil1 diiz kalemlerdir. 30 derece agiz agisi ile
bilenir Agiz genislikleri 3-16 mm arasinda ve 2'ser mm araiklarla degisir. Yapilan
islemlerde stirtiinmeyi azaltmak amaciyla govdeleri arkaya dogru dar yapil mstir.

Resm 1.7: Delik kalemi
() Oluklu K alemler

Egri agizl ichukey kalemlerdir. Cesitli oyma ve alistirma islemlerinde kullanilir.

Resm 1.8: Oluklu kalem



@  OymaKalemleri

Ahsap ylizey stisleme islemlerinde kullamilan ¢cok degisik agiz yapisina sahip kesici
kalemlerdir.

Resim 1.10: Oyma kalemleri



1.1.3. Kullanmimi ve Bilenmesi

() K ullanimi

Y ukarida sayilan kalemlerin kullanilis amaci ve bicimi birbirinden farklidir.
Genellikleis parcalarinda dis ve zivana bosaltma, kilit ve mentese yuvasi agma, ¢esitli
alistirmaislemlerinde ve degisik karsilik yuvalarimn agilmasinda kullanilir.

Sekil 1.11.1: Kesici kalemin kullanim

Sekil 1.11.2 : Kesici kalemin kullanimi

@ Bilenmesi
Diz kalemler 20 derecelik, delik kalemleri ise 30 derecelik agilarla bilenir. Bileme

islemi kaba olarak zimpara tasinda, ince olarak yag tasinda ve zimpara kdgidinda yapilir.
Tasta bileme esnasinda kalem uglarinin yanmamasi igin suyla sik sik sogutulmalidir.
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Resim 1.12: Zimpar a tag1 makines ve kalem bileme

Y ag tasinda bileme islemi ince bilemedir. Zimpara tasinda kaba olarak bilenen kesici
kalemler yag tasinda kilagilar1 alinincaya kadar tas Gzerinde dairesel hareketlerle bilenir.

Resim 1.13: Y ag tas1 ve kesici kalemler

Zimpara kagitlari da asindirma ozellikleri sayesinde ince bilemeye uygundur.
Bilemede kullanilacak zimpara kdgidh su zimparas: diye adlandirilan ve 220 numara ve Ustl
olmalidhr.



Resim 1.14: Zimpar a kagidinda bileme

_ T
Resim 1.15: Zimpar a kagidinda bileme

1.2. Vurma ve Baglama Aletleri
1.2.1. Tamm

Ahsap teknolojisi alamnda ahsap ve ahsap Urlnlerinin ylzey ve kenarlarina istenilen
sekillendirme islemlerinin yapilmasim saglayan aletlerdir.
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1.2.2. Cesyitleri
1.2.2.1. Cekigler

Cekicler civi cakma ve sokme, keski, rende tig1 ve zimba gibi aletlere darbe uygulama
gibi islemlerde kullanlir.

Bir ¢ekicte sap ve gbvde olmak lzereiki ana bolim vardir.

Sap gendlikle agactan yapilir. Son yillarda agacin yant sira demir ve plastikten
Uretilmis saplara da rastlamaktayiz.

Govde ise Ustun nitelikli alasim celiginden yapilir. Piyasada ¢ekicin blyUklugi govde
agirligina gore belirlenir. Meslegimizde kullandigimiz boyut genellikle 100-800 gram arasi
blyukltkteki gekiclerdir.

Resim 1.16: Cekicin bolumleri

1.2.2.2. Tokmaklar
Tokmaklar, darbe etkisiyle zedddenmemesi gereken islerde ve yiksek darbe glicl

gerektiren durumlarda (kesici kalemler Uzerinde darbe yapilmasi, ¢esitli montgj islemlerinde
baglant1 parcalarinin birbirine gatilmas: gibi,) vurma aleti olarak kullanilir.
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Resim 1.17: Ahsap tokmakla ¢alisma Resm 1.18: Plastik tokmak

Resim 1.19: Ahsap tokmak
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1.2.2.3. Kerpeten

Civi sokme, civi ve tel kesme islemlerinde kullanilan kerpeten celikten mafsall
govddi ve keskin agizl1 bir alettir.

Resim 1.20: Kerpeten
1.2.2.4. Pense
Cssitli metal parcalart (pim, boru, kama vb.) tutmak, dondirmek, stkmek, tel ve givi

kesmek amaclariyla kullanmlir. Elektrik islemlerinde de kullanmlacagindan dolay: izoléli
penseleri kullanmamz gerekir.

Resm 1.21: Pense

Resm 1.22: Yan keski
13



1.2.2.5. Tornavidalar

Bu aeler vidalarn takilmasinda ve sokilmesinde kullanlir. Genel olarak bir
tornavida agac veya plastik bir sap ile 6zel alasimli ¢elikten Oretilmis bir gévdeden olusur.
Govdenin ucu baglanacak vidanin yapisina gore diiz veya yildiz bigiminde olur.

1.2.2.6. Diiz Tor navidalar

Genel amagli vidalama islemlerinde kullarmilir. Kullanma amacina gore degisik
boyutlarda bulunur. Yildiz ve diiz uclu tipleri vardir.

o

Resim 1.23: Degisik tornavidalar
1.2.2.7. Cirarh Tornavida

Vidalamamin daha kolay ve hizli yapilabilmesi icin circirli tornavidalar kullanilir.
Mandal1 sayesinde donis yonl ayarlanarak sadece sikma veya sokme islemi icgin
kullarlabilir.

Resim 1.24: Cirarrh tornavida ve ucglari
1.2.2.8. Sarzh Tornavida

Otomatik sikma ve agma islemi yapan 6zel tornavida cesididir. Uclar degistirilebilir
yapidadir. Yildiz, diiz, tork ve diger agi1z yapisinda uclar takilip kullamlmaktadir. Gorintisi
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matkaplara benzemektedir ve sarjli pillerle galismaktadir. Mandreni olanlara matkap ucu
takilarak sarjli matkap olarak kullanlabilir.

Resim 1.25: Sarjh tornavidalar
1.2.2.9. Anahtarlar

Cok cesitli civatalarin sokilmesinde ve sikilmasinda kullamlan bu takimlar civata
veya somunun biyuklgiine, bulundugu yere, civata baglarimin sekillerine gore cok cesitli
sekil ve yapida Uretilmislerdir. Kullanirken kendimize dogru gekerek kullanmaliyiz. Aksi
takdirdeis kazalarina sebep olabiliriz.

1.2.2.10. Kombine Anahtar Takim
Acikagizl1 anahtar takimlarichr. Iki ucu farkl biy(klukteki civatalar igin yapilmistir.

Anahtarlarin iki ucu 20 mm ’ye kadar 10-11, 16-17 gibi ardisik numaralarla yapilirken 20
mm ' den sonra 20-22, 21-23, 25-28 ve 26-32 gibi farkl1 blyukltklerde imal edilirler.

Resim 1.26: Kombine anahtar takim
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1.2.2.11. Yildiz Anahtar Takim

Acikagizli anahtar takimlarimn numaralarinda fakat kapali alti veya on iki koséeli
olarak yapilirlar. Bu anahtarlarinda agik yildiz, yarim yildiz gibi gesitleri vardir. Bazilarimn

da bir ucu yildiz diger ucu agikagizlidir.

@-‘;;—- e TR Y !;JMMT: o e 0

Resm 1.27: Yildiz anahtar takimi
1.2.2.12. Lokma Anahtar Takim

Acikagiz ve yildiz anahtarlarin ¢alisamayacag: derinlikte olan civata ve somunlar igin
kullanilir. Yildiz anahtarin ucuna benzer sekilde yapilmis olup arka kisimlarmna takilip
cikarilabilen kollarla gevrilirler. Civatanin durumuna gore uzun, kisa veya mafsalli kollarla
calismamiz gerekebilir. Ayrica circir denilen kol yardimiyla anahtar1 yerinden ¢ikartmadan
kolun sag-sol hareketleri ile sokme ve sikma islemleri yapilabilmektedir. Parcalari cok ve

kicik oldugundan sactan yapilmis 6zel kutular: vardir.

Resim 1.28: L okma anahtar takim
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1.2.2.13. Alyen Anahtar

Bazi civatalarin bulundugu yer civatamin bagina anahtar sigmayacak kadar dar olabilir.
Bu durumda civata basina altigen veya yildiz oyuklar agilarak altigen veya yildiz alyen
anahtarlarla calisma yapilmaktadir.

Resim 1.29: Alyen anahtar
1.2.2.14. Kurbagack Anahtar

Ingiliz anahtar1 diye baska bir ¢esidi de bulunan bu anahtar agik agiz anahtarlara
benzemektedir. Ancak bu anahtarin en 6nemli 6zelligi hareketli genesi yardimiyla agiz
genisligi her civata basina gore ayarlanabilir olmasidir.

Resim 1.30: Kurbagacik anahtar

1.2.2.15. Boru Anahtari

Kurbagacik anahtara benzeyen 6zelligi, 6zel cene yapisi sayesinde borular1 sikistirarak
cevirebilmesidir. Borularin gapina gore gesitli blyuklik ve gicte yapilirlar.

Resim 1.31: Boru anahtari
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1.2.2.16. iskenceler

Tutkallama ve ¢esitli is parcalarini sabitleme islemlerinde is parcalarina basing
uygulamamizi saglayan aletlerdir.

Cesitleri:

@  Vidah demir iskence: Cssitli sikma kalinliklarina gére pratik olarak
ayarlanabilen ve meslegimizde en yaygin kullamlan bir iskence tipidir.
Buyukligl govde boyu ile belirlenir.

SHMA viDa

FAPUGU

Resim 1.32: Vidah demir iskence ve kiamlari
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Resim 1.34: Mandall1 tip demir iskence
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/] Ray iskence (Putrel) :  Genis tabla, cerceve, dolap gibi islerin sikilmasinda,
yiksek sikma glicli saglayan ray iskenceler kullarilir. Boylari 1-3 metre
arasinda degismektedir. iskencenin hareketli pabucu gévde boyunca istenilen
sikma genisliginde ayarlanabilir.

——er————

Resim 1.35: Ray iskence

Resim 1.36: Ray iskencenin kullanim

Resim 1.37: Ray iskence
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1.2.3. Kullamim ve Bakim

El aelerinin amaci disinda kullanilmas: sakincalidir. Her alet amacina uygun
kullamimalidir. Aletler kullanimdan sonra takim dolabina veya uygun yerlere kaldirilmalidir.
Korden aletler bilenmeli, kirllan ve bozulan takimlar onarilmali veya kullamlmamalidir.
Iskencelerin vidalar yagsiz birakilmamali pabug eksikleri giderilmelidir. Alet ve takimlarin
metal aksamlar: paslanma ve korozyonu 6nlemek amaciyla ara sira hafifce yaglanmalidir.

1.3. Ahsap Y Uzey ve Kenar Sekil Terimleri

1.3.1. Pah

Is parcalar: veya ahsap mobilyada dis kiselerin keskinligini kirmak ve iyi bir gorinim
kazandirmak amaciyla yapilan bir islemdir. Rendelerle, kesici kalemlerle ve makinelerle

&&&ﬂ////&//

Sekil 1.38: Pah agilmis par¢ca

1.3.2. Kavda

Iki parcanin birbirine eklenmesi esnasinda birlestirmeyi giiclendiren silindirik bigimli
gendllikle kayindan uUretilen elemandir. Cesitli yontemlerle kavela yapilabilir. Elde ve
makinelerde Uretildigi gibi piyasada hazir olarak da bulunur. Kalinlik olgtst belirlenirken
birlestirilecek parca kalinligimn 1/3' U dikkate alinir.
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Resm 1.39: Kavela

1.3.3. Derz

Is parcalarimin kenar veya yiizeylerine el aletleri veya makinelerle agilan kiigiik
girintilerdir. Genellikle genis gorinen bolimlemek veya birlestirme ek yerlerindeki

-/
%//
N\~

Sekil 1.40: Derz agilms par ¢a
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1.3.4. Kinis

Ahsap parcalarin yan yana birlestirilmesinde uygulanir. Birlestirme erkek ve disi
olmak Uzereiki pargadan olusur.

Disi parca Erkek parca
Sekil 1.41: Kinis acilmig parcalar
1.3.5. Zwvana

Ahsap cercevelerde kése birlestirme isleminde uygulanan bir birlestirme seklidir.
Uygulama el aletleriyle veya agac isleme makinelerinde yapilir.Parca kalinliginin 1/3'ine

Nyl v
—_

1\"“—-____/___!_

7 —

ERKEK ZIVANA -
Disi ZIVANA

Sekil 1.42: Ziwvana agilmis par calar
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1.3.6. Kordon

Ahsap pargalarin kenar ve ylzeylerine estetik bir gorinim katmak amaciyla
uygulanir. Uygulama € aletleriyle yapilabildigi gibi makinelerde de yapilabilir.

M/ﬁ

Sekil 1.43:

1.3.7. Lamba

Ahsap parcalarin kenarlarina uygulanan ve birlesme yerinde tutkallama yizeyini
arttirmak icin yapilan bir kenar seklidir. Ayrica cam ve tabla takilacak cerceve kenarlarina
uygulanr.
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1.3.8. Ki1zak

Bir ylzey ve kenar birlestirme seklidir. Ahsap yuzeylere kizak parcalar: tutturmak igin
uygulanir. El aetleri veya makinelerle yapilir.

it

Diiz Kizak Yanm kirflangig Cift Yonlii Kirllangig
kizak Kizak

Sekil 1.45:
1.3.9. Balhiksirta

Ahsap yuzeylerde kenarlari yumusatmak ve ince gostermek amaciyla uygulanir.
Uygulama d aletleri veya makinelerde yapilir.

=7
%/

Sekil 1.46: Balikarti (Radiis)
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1.3.10. Dis

Ahsap kose birlestirmel erinde uygulanir. Diiz veya kirlangigkuyrugu seklinde yapilir.
El aletleri veya makinelerle yapilir.

Dz ve kirlangig kuyrugu disler
Sekil 1.47: Dis agilmis parcalar

Sekil 1.48: Dis agma
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2. EL MAKINELERIYLE SEKIiLLENDIRME

2.1. Tanimi ve Bolumleri

El Freze Makindleri calisma sekli bakimindan Desinlik
Ust freze makine erine benzer.

Bicak Ustte tabla alttadir.

Is parcalarimin kenar ve yiizeylerine
cssitli islemler yapmak icin
kullarilan bir agac isleme makinesidir.

Sekil 2.1: El freze makines kesti

@  Motor Unitesi

Gdvdeye monte edilmis bir sekilde 500-2500 Watt giclinde ve 18.000-24.000 devir
hizina sahip bir motordur. 220 volt dektrik akimiyla ¢alisir.

33



() Govde

Uzerinde motor, kaide ve diger aksam tasiyan tnitedir.

Resm 2.2: El freze makines

@  Talas Derinlik Ayar Duzenegi

Talas derinlik ayar1, motor gbvdesine vidal1 olarak takilan yardimci aparatin saga veya
sola dondurilmesiyle yapilir.

|
Resim 2.3: Talas derinlik ayari

() Kesiciler

Ust Freze Makinesinde oldugu gibi tek ve cift agizli olmak Uzere iki gesit kesici
kullanlir:
Tek agizli kesiciler gend olarak; bosaltma, kanal, kinis acma ve dekupe oyma
islemlerinde kullanilir.
Cift agizl1 kesiciler ise kenar ve ylzeylere; kordon, dis, oluk, kizak, baliksirti, pah,
derz, lamba vb. islemlerde kullanilir.
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Resim 2.4: Tek agizli kesciler Resim 2.5: Cift agizli kedciler

Resim 2.7: Kesicinin pozisyonu

Kesicilerin sokilmesi ve yerine takilmas

(0]
(0]

(0]
(0]

Makinenin fisini gek ve motoru gévdeden ayirimz.

Mili sabitle ve kovan somununu mil donis yoninde gevseterek
takil1 bigag: gikariniz.

Kullanilacak bigagin keskinligini kontrol ederek kovana takinz.
Mil sabitlenmis durumdayken kovan somununu mil donUs
yoninin tersine sikimz.

Kesicinin sikiligint kontrol ederek islemi tamamlayiniz.
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Resim 2.8: El Freze M akines igaklarimn sok ilmesi

Makineye ait diger eklentiler

Resim 2.9: Kovan ve somun Resim 2.10: Koruyucu kapak

Resim 2.11: Dayama siperi Resim 2.12: Talas yonlendirici
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2.2. El Freze M akinesi Cesitleri

Bu makinelerin kicik ve buyiuk olmak Uzere iki ¢esidi mevcuttur. Yapilan isin
boyutlarina gore kullanilirlar.

Resim 2.13: Kgik tip El Freze Makines Resim 2.14: BuyUk tip El Freze Makines

2.3. El Freze M akinesinde Calisma Guvenligi

%)

[SEOROECECEERCRNRORORN

Makinenin fisini takmadan Once salterin kapal1 pozisyonda durdugundan emin
olunuz.

Calisma esnasinda enerji kablosunu kesiciden uzak tutunuz.

Talas derinligini istenilen seviyede tutunuz.

Makineye ait koruyucu kapak vs. glvenlik aparatlarim kullanmniz.

M akine tutamagin sikica kavramadan makineyi calistirmayinmz.

Calismaya baslarken sikica tutulan El Frezesinin pargcaya ¢ok yavas dalmasim
saglayimz.

Kor bicaklarla galismayimz.

Catlak, eyafi donik ve ince parcalari makinede islemeyiniz.

M Umkunse ¢alisma esnasinda makineye toz emme sistemini baglayiniz.
Calisma esnasinda dlerinizi kesicilere yaklastirmayiniz.

Uretici firmanin giivenlik talimatlarina uyunuz.

2.4. Kullammi ve Bakimi

%)

Kullamm

Bu makinelerde calismak ¢ok blyik dikkat ve beceri gerektirir. Y tiksek devir hizi
ve kontroliin tamamen elde olmasi kaza riskini arttir.
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() Bakimi

Resim 2.15: El freze makinesnde ¢calisma

El Freze Makinesinin bakim farkl: safhalarda yapilmalidhr.

Isleme Baglamadan Onceki Bakim

o

[}l eolNe)

Kesicilerin keskinligini kontrol ediniz.

Kesicilerin mile dogru olarak baglandigint kontrol ediniz.
Tablay: temizleyiniz, kontrol ediniz.

Derinlik ayarim kontrol ediniz.

Kaidenin dizgunlGgiini ve baglama sistemlerini kontrol ediniz.

Gunlik Bakim

(0]
(0]

Makine Uzerindeki talas ve tozlari temizleyiniz.
Makine Uzerinde takil1 bulunan kesiciler temizlenmdidir.

Haftalik Bakim

o] Mil yataklarindaki yaglama noktalarimt makinenin katalogunda
belirtildigi sekilde yaglayimz.

o] Makinenin talas ve tozlar: temizlenmeli, hava tutulmali ve metal
kisimlar1 ince yag kullanilarak yaglanmalidir.

Yillik Bakim

Makinenin bitin elemanlart kontrol edilmelidir. Elemanlarin her biri icin gerekli
onarma, degistirme, yaglama ve ayarlama islemi yapilmalidir.
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1. YATAY FREZE MAKINESINDE
SEKILLENDIRME

1.1. Yatay Freze Makinesi

1.1.1. Tamtilmasi ve Cesitleri

Yatay freze makinesi mobilya tablalariin 6n cumbalarina, ¢er¢eve konstriiksiyonlu
islerin citalarina, kalinligi fazla tablalara, masa ve sehpa tablalarina ve slirme camh
mobilyalarda cam ¢italarinin 6n cumbalarina kordon agilmak suretiyle mobilyanin daha giizel
ve zarif goriinmesini saglayan makinedir (Resim 1.1).

En 6nemli sekillendirme makinelerinden biri olan yatay freze, parcalara lamba, kinis,
kordon, pah, erkek zivana, kirlangickuyrugu kizak ve kanal agma, kenar sekillendirme ve
temizleme gibi birgok amagla kullanilir. Piyasada yatay freze olarak anilan makinenin motor ve
milinin tablanin altinda olmasi nedeniyle “alt freze” olarak da adlandirilir.



Resim 1.1: Yatay freze makinesi

> Yatay freze makinesinin kisimlari
Yatay freze makinesinin kisimlarini su sekilde siralayabiliriz.

. Govde

Preslenmis ¢elik dokme demirden yapilmistir; motoru, tablayr ve makinenin diger
pargalarii {izerinde tasir. Makine, konstrilksiyon 6zelligine ve kullamim amacina gore ¢ok
degisik yapida imal edilmistir (Resim 1.2).

Resim 1.2: Yatay freze makinesi
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. Tabla

Dokme demirden yapilmig, makine govdesinin iizerinde bulunan ortasinda mil boslugu
olan makine elemanidir. Tabla {izerinde ayrica Siperin sabitlenmesine yardimci olan civata
delikleri ve yardimc siperin hareketini saglayan iki kirlangigkuyrugu kanal bulunur. Tablanin
tizerinde bulunan aparatlar ve islevleri sunlardir.

o Siper baglama ve talas toplama diizeni

Pargalarin islenmesi esnasinda isleme derinliginin ayarlanmasi igin siperin ileri-geri
hareket etmesi gerekir. Bu hareket, siper baglama diizeni ile saglanir. Uretici firmalara gére
degisebilmekle beraber siper govdesine uyacak aralikla baglanmis dik iki civata ve istten
takilan kollu sapli vidalarla tablaya baglanir. Siperin ince ayar1 ise 6zel vidalarla saglanir
(Resim 1.3).

Resim 1.3: Talas toplama diizeni

o Mil boslugu

Milin yukar1 ¢ikmasi ve caligmasi i¢in tablanin ortasina birakilan bosluga mil boslugu
denir. Sokme ve takma iglemlerinde ¢aligma rahatlig1 agisindan bosluk kapaklar1 pargali olarak
ayar yapilir ve istege gore genisletilebilir ya da daraltilabilir.

o Kizakh gonye siperi kanah

Genigligi az olan kiigiik pargalarin boy yoniindeki islenme ve profillendirilmesinde
kullanilan, siper tabla tizerinde hareket edebilmesi igin tabla tizerine mile paralel olarak agilan
diiz ya da kirlangickuyrugu seklinde agilan kanaldir.

. Siper

Is parcalarinin dayanarak diizgiin ve belirli bir dogrultuda islenmesini saglar. Siperin ana
govdesi dokme demirdendir. Parcaya yataklik eden esas siper, ahsaptan yapilir ve ileri geri
hareketi saglayacak bir baglama diizeni ile baglanir. Ahsaptan yapilmig 6n ve arka siper
parcalari, genellikle ayn1 dogrultuda kullanilmakla birlikte yapilacak isin 6zelligine gore 6zel
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ayar diizeni yardimiyla talag kalinligi kadar farkli dogrultuda ayarlanabilir. Ayrica siper
pargalar1 kullanilan kesicinin ¢apina gore birbirine en yakin ve emniyetli bir aralikta ayarlanir.
Islemlerin emniyetli bir sekilde yapilabilmesi amaciyla sipere yonelik olarak iist ve yan baski
cubuklar1 ve 6zel koruyucular kullanilabilir. Alt freze makinesinde normal siperden bagka 6zel
amaglari karsilayacak ¢ok degisik yardimce siperler yapilabilir (Resim 1.4).

Resim 1.4: Yatay freze makinesi siperleri

o Kizakh gonye siperi (Hareketli siper)

Genisligi dar olan parcalarin boy profillendirilmesinde pargalarin emniyetli bir sekilde
itilmesi amaciyla kullanilir. Kizakli gonye siperi, daire testerelerde oldugu gibi direkt tabla
iizerine acgilan kanal icinde veya makinenin On tarafina yapilmis 6zel bir kizak diizeni ile
caligabilir (Resim 1.5).

KIZAKLI GONYE SIPERI

Resim 1.5: Kizakl gonye siperi



. Mil sabitleme duizeni

Bigak degistirme aninda milin sabitlemesi i¢in kullanilan bir frenleme diizeni ya da
sabitleme pimi seklindedir (Resim 1.6).

Resim 1.6: Mil sabitleme diizeni
. Yiikseklik ayar kolu

Bigak yiiksekligini ayarlamak i¢in mili asag1 yukar1 hareket ettirmeye yarayan bir koldur.
Bigak istenen yiikseklige gore ayarlaninca kaldirma kolu sabitleme diizeni ile sabitlenerek
caligma aninda titresimden dolay1 bigagin asagi yukari hareket etmesi énlenmis olur (Resim
1.7).

Resim 1.7: Yiikseklik ayar kolu

> Yatay freze makinesi cesitleri

o Yatar milli yatay freze makineleri

Makineye bagli olan milin yatar olmas1 sayesinde ayni bigakla tabla kenarlarina farkl
islemler yapmak miimkiindiir. Bu mil, makinenin kullanim alanini ¢esitlendirir ve malzeme
tasarrufu saglar. Bu freze mili bir ayar kolu yardimi ile istenen agiya rahat ve kolay
ayarlanabilir (Resim 1.8).



Resim 1.8: Yatar mil

o Sabit milli yatay freze makineleri
Genellikle kiigiik isletmelerde kullanilan, mili ve tablasi sabit olan yatay freze
makinesidir.

. Gezer tablal yatay freze makineleri

> Tablasinin yatay dogrultuda ileri geri hareketinden dolayir bu isim verilmistir.
Istenildigi zaman sabitlenebilir. Islem yapilacak parga, bu tabla {izerinde
sabitlenerek rahat ve tehlikesiz bir ¢alisma yapilir (Resim 1.7).

| omasy

Resim 1.9: Gezer tablah freze makinesi



o Takviyeli arabal yatay freze makineleri

> Makine tablasi hizasinda yatay dogrultuda ileri geri hareket eden arabali siper,
tabla ve govdeye baglanir. Biiyiik ebatl ig pargalarinin boy yoniinde temizlenmesi ve

sekillendirilmesinde 6nemli katki saglar (Resim 1.10).

Resim 1.10: Takviyeli arabal yatay freze makineleri

1.1.2. Kesici ve Milleri

Bir mekanik etki sonucu gereglere istenilen bi¢imin verilmesini keserek saglayan araglara
kesici ad1 verilir.

Bu tanimdan da anlasilacagi gibi agac isleri makinelerinde agaclarin istenilen Slgilide
boliimlere ayrilmast; ylizeylerinin diizeltilmesi; lamba, kinis, kordon agilmasi gibi islemler igin
degisik ozellikte kesicilere ihtiyag vardir.

Freze makinesinde kullanilan kesiciler, iiretici firmalara gore ¢ok degisik sekil ve isimde
bulunur. Ancak su sekilde bir simiflandirma yapilabilir.

> Kesiciler

. Top bigaklar

Is parcalarinin kenarlarini temizlemede, kordon ve lamba agmada degisik agiz ve bigimli
bigaklar kullanilir. Sabit bigakli ve degistirilebilir bigakli, ¢ok degisik amacla kullanilabilen ve
cok farkli kordon agabilen top bicaklar vardir. Bicak sayisi 2-3-4’e kadar cikabilir. Top
genisligi 2-15 cm arasinda degismektedir (Resim 1.11, 12).



Resim 1.11: Top bigcaklar

Resim 1.12: Kiric1 disli temizleme ve degistirilebilir jiletli top bigag

. Yaprak bigaklar

Degisik agiz ve sekilli olan iki takim halinde bulunur. iki flans arasinda sikistirilarak
kullanilir. Yaprak bigcaklar takilirken flanslarin iyi sikigsmasi gerekir. Dar bigaklar top iizerine
takilarak flanglar arasina sikistirthr (Resim 1.13).
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Resim 1.13: Yaprak bicak takimi ve topu

. Yildiz bicaklar

Dairesel sekilli takim ¢eligi govdesinin gevresine kesici agizlar agilarak degisik bigim ve
kalinlikta elde edilen freze kesicileridir. Seri iiretimde genellikle sert metal uglu yildiz bigaklar
kullanilir (Resim 1.14).

Resim1.14: Yildiz bigak

. Disk bicaklar

Degisik kalinliklardaki disk bigaklar, genellikle derin zivana ve kinig agma islemlerinde
tek olarak veya birkag tanesi iist tiste ve belli araliklarla baglanarak kullanilir.
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_____________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________|
° Ustten takilan bicaklar

Yapilar1 matkabi andiran, mile {istten takilan kirlangickuyrugu veya &zel profil agizl
bigaklardir. Tabla kenarlarina kordon agmak ve kirlangigkuyrugu kizak gibi degisik sekillerde
profil agmak igin kullanilan bigaklardir (Resim 1.15).

Resim 1.15: Ustten takilan bicaklar

o Rulmanh profil bigaklari

Uzerine takilan rulman sayesinde parcalara serbest elle sekil vermeye yarayan
bigaklardir. Kisa mile ya da el freze makinesine baglanir ve is pargasi bigagin tizerindeki
rulmana dayandirilarak kesim yapilir (Resim 1.16).

Resim1.16: Rulmanh profil bicaklari
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. Grup bicaklar

Tepsi testere, disk bigak ve yildiz bigaklarla olusturulan kesici ¢esididir. Cok degisik
amaglarla tretilen ¢ok gesitleri vardir. Seri liretimde rustik kap1 ve kapak iiretiminde, degisik
dograma islerinde vs. kullanilan bigaklardir (Resim 1.17, 18, 19).

Resim 1.17:Grup bigag
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Resim 1.18: Rustik profil grup bicag:
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Resim 1.19: Pencere dograma grup bicagi

. Tepsi (daire) testereler
Daire testere makinesinde kullanilan daire testere kesicileri, yatay freze makinesinde de
kullanilabilir (Resim 1.20).

Resim 1.20: Tepsi testere bigaklari
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> Yatay freze makinesi milleri

. Diiz mil

Tabla diizlemine dik c¢alisan veya istenilen acida egilebilen mil, freze makinesi
kesicilerini baglamaya ve motordan aldigi hareketle dondiirmeye yarar. Alt kisimlart genellikle

koniktir.

Ust kismma vida disi acilmistir, 6zel sikma somunu ile bicaklarin sikilmasi saglanir.
Bigaklarla somun arasindaki bosluk, yeterli say1 ve kalinliktaki bileziklerle doldurulur. Mil
yuiksekligi, yiikseklik ayar koluyla ayarlanir. Baz1 makinelerde egim ayar koluyla da mil istenen
acgida ayarlanabilir. Asirt sarsintili islerde millerin tist kismindaki diiz uzanti, deveboynu igine
alinarak sarsint1 azaltilmaya ¢aligilir (Resim 1.21).

?
|
l
l

Resim 1.21: Yatay freze milleri

. Kisa mil

Kisa mile bigaklar tistten takilir ve milin sikma pensi ile ya da yandan sikilarak sabitlenir.
Bu millere genellikle kirlangickuyrugu kanal bigaklar1 ve rulmanh profil bigaklari takilir.

1.1.3. Kullanimi ve Bakim

> Yatay freze makinesi, yiiksek devirli ve tehlike riski fazla olan bir makinedir. Bu

nedenle calismaya baglamadan 6nce kullanimi ve bakimi hakkinda bilgi sahibi

olunmalidir.
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> Kullanim

Periyodik bakimlar1 yapilmis olan makinenin yapilacak isleme uygun olarak mili ve buna
baglanacak kesicileri tespit edilmelidir. Kesiciler mile sikica kontra somun ya da civata
yardimiyla baglanabilir. Kesicileri baglarken kesicinin agiz yonii, milin doniis yonii dikkate

almarak takilmalidir.

Ayrica siper ayarlarinin, kesici ayarlarinin hassas yapilmasi; otomatik siiriiciiniin ya da
uygun kalibin kullanilmasi ahgaba verilecek sekillendirme agisindan 6nemli oldugu kadar
giivenlik tedbiri acisindan da ¢ok Onemlidir. Otomatik siiriici ve kalibin kullanilmadigi
durumlarda mutlaka 6n ve arka siper arasinda hareket eden kesicinin 6nii giivenlik agisindan

kapatilmalidir.

Islem sirasinda ahsap par¢a uygun sevk hizinda ilerletilmelidir. islem bittikten sonra
salteri kapatip mil ve kesicinin tamamen durmasi beklenmelidir.

> Bakimi

Yatay freze makinesinin bakimi farkli sathalarda yapilmalidir.

Isleme baslamadan énceki bakim

o Kesicilerin keskinligi kontrol edilmelidir.

o Milin agag1 yukar1 hareketini saglayan ayar volaninin diizgiin ¢aligtig1
kontrol edilmelidir.

o On ve arka siperin dogrultusu, dikligi ve ayarlar1 kontrol edilmelidir.

o Otomatik siiriiciiniin ayarlar1 kontrol edilmelidir.

o Aspirator sisteminin ¢alismasi kontrol edilmelidir.

o Salter acilip kapatilarak makinenin devrinde c¢alistigi  kontrol
edilmelidir.

Giinliik bakim

o Makine tizerindeki talas ve tozlar temizlenmelidir.

o Makine iizerinde takili olan kesiciler sokiilmeli, temizlenmeli ve
yerine kaldirilmalidir.

o Otomatik siiriicli, ayar kollarindan gevsetilmeli ve tabla lizerinden
kenara ¢ekilmelidir.

Haftalik bakim

o Makinenin siperi kaldirilmalidir.

o Mile bagli olan kesiciler sokiilmeli, temizlenmeli ve yerine
kaldirilmalidir.

o Otomatik siirlicii temizlenmelidir.

o Makinenin talag ve tozlari temizlenmeli, hava tutulmali ve metal
kisimlar1 ince yag kullanilarak yaglanmalidir.

o Makine kataloguna uygun olarak mil ve kizak yataklar1 yaglama

noktalardan yaglanmalidir.
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° Yilhik bakimi

Makinenin biitiin elemanlar1 kontrol edilmelidir. Elemanlarin her biri i¢in gerekli onarma,
degistirme, yaglama ve ayarlama islemi yapilmalidir.

1.1.4. Makinede Is Giivenligi

Bu tlir makineler kaza riski yiiksek olan makinelerdir. Bu nedenle ¢alisma giivenligine
uyulmal1 ve gerekli tedbirler mutlaka alinmalidur.

YV V VVVY VVVVVVVVVVY

Kisa ve dar pargalar serbest elle makineye verilmemelidir.

Miimkiin olan her durumda parga, elyaf yoniinde islenmelidir.

Miimkiin olan her durumda bigak, parganin alt kismindan kesim yapmalidir.
Kesicinin mile giivenli bir sekilde sabitlendiginden emin olunmalidir.

Siper, ayarlandiktan sonra saglamca sikilmali ve ara sura kontrol edilmelidir.
Makine ¢alistirilmadan mil serbest elle dondiiriilerek kontrol edilmelidir.

Is parcas1, bicak doniis yoniiniin aksi istikamette makineye verilmelidir.

Is parcasi, tablaya ve sipere saglamca bastiriimalidir.

Miimkiin olan her durumda koruyucu siper ve baski taragi kullanilmalidir.

Diizglin sekilli olmayan pargalart rulmana dayanan kalipla islerken mutlaka
dayama pimi kullanilmali; parga, 6nce pime sonra bicaga yaklastirilmalidir.

Talas derinligi ve ilerleme hiz1 emniyetli bir sekilde ayarlanmalidir.

Freze etrafinda pargalarin ayakaltinda bulunmamasina dikkat edilmelidir.

Catlak ve kaba budakli malzemelerle sekillendirme yapilmamalidir.

Malzeme kesiciye verildikten sonra geri g¢ekilmemelidir. Gerekiyorsa makine
durdurulmalidir.

Ust ve yan baski ¢ubuklart ve koruyuculari miimkiin olan her durumda
kullanilmalidir.

Calisma esnasinda tiim dikkat ise verilmelidir. Bagka yere bakilmamali bagkasi ile
konusulmamalidir.

1.2. Otomatik Siiriicii

Otomatik siiriicii, siirekli ¢aligmalarda parcanin hareketini saglayan bir makine
eklentisidir. Kendi motorundan aldigi1 hareketle alt tekerlekleri dénerken is parcasimi bigaga
vererek kenarm takilan bigaga gore islenmesini saglar. Seri liretimde zamandan tasarruf saglar
ve is kazalar1 riskini azaltir (Resim 1.22).

Parga striiciiye verildikten sonra itme yapilmaz, yeni bir parga verilir. Otomatik siiriicii,
tabla {izerinde bu amag icin hazirlanmig deliklere civatalar ile baglanir. Kullanilmadigi zaman
siper arkasma almabilir. Ayr1 bir motordan hareket alan teker veya makaralarla islenecek
parcay1 ayarlanabilen bir ilerleme hiziyla kesiciye verir. Bu makaralarin veya tekerleklerin
gevreleri parga ylizeyini zedelememesi ve tutuculuk saglamasi igin sert kavuk¢uk veya plastik
bir geregle kaplanmistir.
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Resim 1.22: Otomatik siiriicii

1.2.1. Ozellikleri

Otomatik siiriicii, alt ayak iizerinde bulunan civata deliklerden makinenin tablasina
civatalarla sabitlenen, yatay freze makinelerinde seri ve giivenli ¢aligmayr saglayan en 6nemli
makine eklentilerindendir. Otomatik suruciileri makinede kullanarak daha risksiz, daha temiz ve
seri bir sekillendirme yapilir.

Otomatik siiriiciide hareketini kendi motorundan alan itici ve ¢ekici tekerler bulunur.
Motor tizerinde motorun agilip kapanmasini saglayan ve itici tekerlekleri ve bunlarin sevk
hizini kademeli olarak ayarlayan salter vardir. Otomatik siirlictiniin hassas ayarlari konik ara
dirsek ve T govde yardimiyla yapilabilir.

1.2.2. Kullanim Sekli

Calisirken otomatik siirictiden tam randiman alabilmek igin kullanimi hakkinda bilgi
sahibi olunmalidir ve kullaniminda belli bir sira izlenmelidir (Resim 1.23).

> Otomatik siiriicii, alt ayak iizerinde bulunan civata deliklerden makinenin
tablasina civatalari sikarak sabitlenmelidir.

> T govde yardimiyla itici tekerlerin is parcasina basacagi mesafe, dikey konumda
bulunan ayak siitun tizerinden ayarlanmalidir ve sabitlenmelidir.

> T govdeye yatay konumda uzanan boru sonunda bulunan konik ara dirsek

yardimiyla itici tekerleri uygun aralikta sipere yanastiriimalidir.
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> Motorun hemen altinda bulunan ve kendi ekseninde dénebilen motor bogazi

yardimiyla itici tekerleri i pargasini iglem sirasinda sipere yanastiracak sekilde

ayarlanmalidir.

Biitlin ayarlar tekrar kontrol edilmelidir.

Motorun salteri agiimalidir.

Vites kolun, uygun kademeye alarak istenilen devirde ¢aligmasi saglanmalidir.

Y V V VY

islem bittikten sonra galteri kapatarak otomatik siiriiciiniin durmasi saglanmalidir.

Resim 1.23: Otomatik siiriicii ile parca kesimi

1.3. Yatay Freze Makinesinde Kenar Sekillendirme Uygulamalar

Freze makinelerinde ¢aligmaya baslamadan 6nce birtakim 6n ayarlarin yapilmasi gerekir.
Makineye uygun kesici takmak, kesicilerin is par¢asina dalma miktarini ayarlamak i¢in siper
kullanmak ve bu siperin uygun bir siper olmasini saglamak, gerekli eklentileri tespit edip bu
eklentileri makine {lizerinde bulundurmak ve buna benzer bir¢ok islemin O6nceden yapilmasi
gerekmektedir (Resim 1.24).
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Resim 1.24: Siperin ayarlanmasi

Freze makinelerinde sandalye, masa, sehpa gibi mobilyalarin diiz kayitlarma elyaf
yoniinde dogrusal frezeleme islemleri yapabilmek igin makine miline 6ncelikle uygun kesici
takilmalidir. Yiikseklik ayar kolu yardimiyla istenilen islem ytiksekligine gore bicak yiiksekligi
ayarlanip sabitlenmelidir. Daha sonra kullanilacak siper, tablaya yerlestirilerek istenilen talag
derinligine gore genislik ayar1 yapilmalidir (Resim 1.25).

Resim 1.25: Genislik ayari

On ve arka siper parcalari bigaklara degmeyecek sekilde yaklastirilarak siper pargalariin
dogrultusu ve tablaya dikligi kontrol edilmelidir (Resim 1.26).
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Resim 1.26: Siperin dogrultusunun kontrolii

Lamba, kinis, kordon gibi islemlerde 6n ve arka siperler mutlaka ayni1 dogrultuda olacak
sekilde ayarlanmalidir. Eger parca kenarinin tamamen rendelenerek temizlenmesi gerekiyorsa
arka siper On siperden talas miktari kadar tagkin ayarlanmalidir.

Resim 1.27: Yatay freze makinesinde acilmis bir kordon

21



Resim 1.28: Yatay freze makinesinde acilmis bir kordon

Resim 1.29: Yatay freze makinesinde acilmis cerceve kordonlari
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Resim 1.30: Kisa milde rulmanh bi¢akla profil agma
I L T

Resim 1.31: Kisa milde rulmanh bicakla profil agma

Resim 1.32: Dairesel is par¢asina rulmanh bigakla profil agma
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2. DIKEY FREZE MAKINESINDE
SEKILLENDIRME

2.1. Dikey Freze Makinesi

2.1.1. Tamtilmasi ve Cesitleri

Ahsap ve ahsap iriinlerin daha ¢ok yiizeylerinin gekillendirilmesinde kullanilan bir
makinedir. Ancak kenar sekillendirme ve temizleme islemleri de yapmak miimkiindiir (Resim
2.1).

Yapisindan dolayi iist freze, dikey veya sakiili freze olarak isimlendirilir. Motoru, mili ve
bigak takilan kovani tablanin iist kisminda oldugu i¢in st freze; bicak, is parcasina dikey olarak
inip kesim yaptig1 igin dikey freze olarak isimlendirilir. Bigak ve kilavuz pimi sabittir. Is
parcasi, kilavuz pimine dayanip gezdirilerek kenar veya yiizey sekillendirme islemleri yapilir.

Uretici firmalara gore farkli biiyiikliik ve gesitleri olmasina ragmen ayni ozellikleri tasir.
Ozel olarak programlanan, ileri kullanim bilgisi gerektiren CNC’li dikey freze makineleri de
vardir (Resim 2.2).
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Resim 2.1: Dikey freze makinesi Resim 2.2: Gezer kesicili freze (CNN) makinesi

> Makinenin kisimlari

° Govde

Makinenin dékiimden yapilmis deveboynu seklinde bir gévdesi vardir. Uzerinde
makinenin diger elemanlarini tasir. Govde, istenildidi zaman atdlye zeminine vidalarla
sabitlenebilir. Uzerinde tabla, motor, ayar volani, ayak pedali, kovan, kesiciler, derinlik ayar
diizeni ve salteri tagir.

. Tabla

Dokme demirden yapilmistir. Yere yatay konumdadir. Uzerinde is parcalarmin
gezdirilerek islendigi, ortasinda kilavuz pimi boglugu olan makine elemanidir. Tabla yiizeyi
makinenin ebadina gore farkll bityiikliikte olabilir (Resim 2.3).

Resim 2.3: Dikey freze makinesi tablasi

o Kilavuz pimi

Tablanin tam ortasindaki yuvasma takilir ve makinede siper goérevini iistlenir. Is
parcasinin kenari, hazirlanan kalibin kenar1 ya da pime yataklik edecek kanali kilavuz pimine
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dayanarak ilerlerken {istten inen bigak, ayarlanan derinlige gore parca kenarini ya da yiizeyini
sekillendirir (Resim 2.4).

Resim 2.4: Kilavuz pimi

. Ayar volani

Makine tablasini asagi yukari hareket ettirmeye yarayan pargadir. Bu sekilde bigak
yiiksekligi yani is parcasina dalma derinligi ayarlanir.

J Ayak pedah

Pnomatik olarak ¢alisan makine milinin asagi-yukar1 hareketini saglar. Ayarlar yapilip
salter agildiktan sonra pedala basinca mil iner, pedala tekrar basinca mil yukari ¢ikar ve emniyet
pimi yuvasina oturur. Pedala tekrar basincaya kadar mil yukarida sabitlenmistir. Bu sekilde
giivenli bir caligma yapilir.

2.1.2. Kesici ve Milleri

Dikey freze makinesinin milleri hareketlerini direkt ya da endirekt olarak motordan alir.
Milin ucunda bigaklarin takildigi bigak kovanlart vardir. Bigaklar, bu kovanlara takilarak sikilir
(Resim 2.5).

br )

Resim 2.5: Dikey freze makinesi milleri

35



Dikey freze makinesinde yatay freze makinesinde oldugu gibi ¢ok farkli kordonlar
acabilen cesitli bigaklar kullanilabilir. Ancak yatay freze makinesine gore daha kiigiik ¢aph
bigaklar kullanilir. Bigaklarin arka kisimlar1 kovana girecek sekilde silindiriktir. Bigaklarin
rulmanli olanlar1 yandan kesim yapar (Resim 2.6). Rulmansiz olanlar1 ise hem tabandan hem de
yandan kesim yapar (Resim 2.7, 8).

Caplar1 uyuyorsa el freze makinesi bigaklar1 dikey freze makinesinde de kullanilir. Bigak
iireticisi firmalar genelde kesici agizlari sabit bigaklar iiretir. Bigak koreldiginde ya da kesici
agz1 bozuldugunda ana govde ile birlikte bilenir ya da islem goriir.

Bazi firmalar da agz1 degistirilebilen bigaklar iiretir. Bunlarin kesicileri koreldiginde ya
da bozuldugunda kesici agizlar sikma vidalar1 sokiilerek govdeden ayrilir ve igleme tabi tutulur
(Resim 2.9, 10).

Resim 2.6: Yandan kesim yapan rulmanh bigaklar

2/!

Resim 2.7: Yandan ve tabandan kesim yapan bigcaklar
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Resim 2.8: Yandan ve tabandan kesim yapan bicaklar
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Resim 2.9: Kesicileri degistirilebilen bicaklar
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Resim 2.10: Kesicileri degistirilebilen bicaklar
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2.1.3. Kullanim ve Bakimi

> Makinenin kullanim

Periyodik bakimlari yapilmis makine kovanina yapilacak isleme uygun olarak secilen
bigak baglanmalidir. Kesiciler, kovana sikica baglanmalidir. Kesicilerin iglem yapilacak
yiizeyden kaldiracag! talag miktari ayarlanmahdir. Bunun igin derinlik ayar kolu ile kaba,
tablanin yukari agagi hareketiyle de hassas ayari yapilmalidir. Mobilya sektoriinde kullanilan
makinelerde is parcasinin dayanarak islenmesini saglayan bir siper vardir. Dikey freze
makinesinde i§ parcasi, tabla iizerine baglanan bir yardimci sipere dayanarak islenebilir. Ancak
genelde is parcasi tablanin ortasindan yukari ¢ikan ve bicagin tam diisey hizasina gelen kilavuz
pimine dayanarak islenir. Kilavuz pimine dayanarak islenen is parcasini degisik yonlerde
dondiirerek calisabildigi i¢in islem kolaylig1 saglar.

Kilavuz pimiyle ¢alisilirken genelde bir kalip kullanilir. Kalipla is parcasi arka yiiziinden
kaliba sabitlenir. Kalip, kilavuz pimine gegirilir. Kalip tabla iizerinde bigak doniis yoniiniin
tersine hareket ettirildiginde kilavuz pimi kaliptaki yuvasinda hareket ederken pimin tam
iistiindeki bicak, ayarlanan derinlige gore tabla iizerinde sekillendirme yapar. Kalipla ¢alisirken
bigcak biiylikliigli ve kilavuz piminin capt birbiriyle uyumlu olmalidir. Bu sekilde yiizey
sekillendirilince bicak yukari kaldirilarak kalip, kilavuz piminden kurtarilir. Makine salteri
kapatilarak kesicinin durmasi saglanir. Is parcasi kaliptan ayrilir ve geregi yapilir.

> Bakimi

o isleme baglamadan énce

o Kesicilerin keskinligi kontrol edilmelidir.

o Kesicilerin kovana dogru baglandigi kontrol edilmelidir.

o Tabla ve kilavuz pimi temizlenip ayarlarinin normal ¢aligtigi kontrol
edilmelidir.

o Derinlik ayar taretinin ve stop piminin normal c¢aligtigi Kkontrol
edilmeli ve temizlenmelidir.

o Kalibin diizgiinliigi ve baglama sistemleri kontrol edilmelidir.

. Giinliik bakimi

o Makine tizerindeki talas ve tozlar temizlenmelidir.
o Makine tizerinde takili olan kesiciler sokiilmeli, temizlenmeli ve
yerine kaldiriimalidir.

° Haftalhik bakimi

o Takili olan kesiciler ve kilavuz pimi ¢ikariimali, temizlenmeli ve
yerine kaldiriimalidir.

o Kizak vyataklarindaki yaglama noktalari makinenin katalogunda
belirtildigi sekilde yaglanmalidir.

o Makinenin talag ve tozlari temizlenmeli, hava tutulmali ve metal
kisimlari ince yag kullanarak yaglanmalidir.
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° Yilhk bakimi

o Makinenin biitiin elemanlar1 kontrol edilmelidir. Elemanlarin her biri
icin gerekli onarma, degistirme, yaglama ve ayarlama islemi
yapilmahdir.

2.1.4. Caligsma Giivenligi

VVVY VVVVVY

Y VvV

Makineye takilan kesicilerin keskinligi ve kovana baglantilar1 kontrol edilmelidir.
Makine tablasinin iizerine uygun kilavuz pimi takilmalidir.

Derinlik taretinin ayar1 yapilmalidir.

Makine calistirilmadan once salter acilip kapatilarak kesicinin dogru baglandigi
kontrol edilmelidir.

Islem yapilan parca, kesicilerin dénme yoniiniin tersi yoniinde makineye
verilmelidir.

Is pargas1 makineye uygun sevk hiziyla verilmelidir.

Miimkiin olan her durumda bigak koruyucu kapagi ve uygun kalip kullanilmalidir.
Islem bittiginde ayak pedalina basilarak motor sonuna kadar yukari kaldiriimalidir.
Tespit mandali ayarlandiktan sonra ayak pedali desteklemeden serbest
birakilmamalidir. Yoksa bigak ani ve sert bicimde is parcasina diisecegi icin ciddi
kazalar olabilmektedir.

Talas derinligi islemin durumuna gore uygun bir sekilde ayarlanmalidir.

Islem bittiginde makinenin salteri kapatilmali ve milin tamamen durmasi
beklenmelidir.

2.2. El Freze Makinesi

2.2.1. Tanitilmasi

Is parcalarmnin diiz veya egmecli kenarlarina lamba, Kinis, kordon agma islemleri yapan
bir el makinesidir (Resim 2.11). Eklentileri yardimiyla farkli islemleri yapmak da miimkiindiir.

Resim 2.11: El freze makinesi
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Uretici firmalara gére ¢ok degisik tip ve giigte olanlar1 vardir. 15.000 — 20.000
dakika/devir yapacak durumdadir. Kiiciik olmakla beraber yiiksek devir sayesinde her tiirlii
kesim iglerini de ¢ok temiz yapmaktadir. Makineyi is lizerinde gezdirerek herhangi bir islem
yapilabilecegi gibi bir tezgah iizerine baglanarak da 6zel tablasi ile yatay freze gibi her tiirlii isi
gorebilir. Govdeye bagli yiikseltici ¢ubuklari ile is derinligi ayari, yandaki sikma vidasi ile

yapilir.

Resim 2.12: El freze makinesinde yiizey sekillendirme

2.2.2. Bicaklarinin Yerine Takilmasi ve Ayarlanmasi

Makinenin fisi ¢ekilmelidir.

Mil tespit edilmeli ve kovan somunu gevsetilerek takili bigak ¢ikarilmalidir.
Sokiilen kisimlar temizlenmelidir.

Kullanilacak bigagin keskinligi kontrol edilmeli, govde tamamen oturacak sekilde
kovana yerlestirilmeli ve somun normal kuvvetle sikilmalidir (Resim 2.13).

Ayar bilezigi yardimiyla bigaklarin tabandan tagkinlig1 istenilen islem derinliginde
ayarlanmali ve tespit kolu saglamca sikilmalidir.

YV VYVVYV

Resim 2.13: El freze makinesinin bicagimin sokiilmesi
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2.2.3. El Freze Makinesinde Calisma Giivenligi

> Daima toprakli fis ve priz kullanilmalidir.

»  Fis prize takilmadan 6nce salterin kapali oldugu kontrol edilmelidir.

> Makine kablosunun ve uzatma kablosunun kusursuz oldugu kontrol edilmelidir.

»  Bigaklar degistirilirken veya herhangi bir ayarlama yapilirken fis daima
¢ikarilmalidir.

> Islem bittiginde salter kapatilmali ve makine tamamen durmadan elden
birakilmamalidir.

> Makine yere veya tezgaha birakilirken daima koruyucusu iizerine koyulmalidir.

2.3. Dikey Freze Makinesinde Yiizey Sekillendirme Uygulamalar

Dikey freze makinesinde egmecli kenarlara islem yapmak igin tipki yatay freze
makinesinde izlenilen yola benzer kurallar uygulanir. Bu makinede ¢alisirken egmecli kenarlari
islemede kilavuz pimi ile ¢calismak daha pratik ¢éziimler sunmaktadir.

Makinenin salteri kapaliyken ayak pedalina basilarak mil yatagi sonuna kadar yukari
kaldirilir ve emniyet piminin yuvasina oturduguna emin olunduktan sonra pedal birakilir. Artik
pedala tekrar basincaya kadar mil yukarida sabitlenmistir (Resim 2.14).

Resim 2.14: Kilavuz piminin takilmasi ve pim yardimiyla parcanin islenmesi

Milin ucuna takilan bigak, anahtar yardimiyla sokiilerek yerinden ¢ikarilir. Kullanilacak
kesici, mildeki yuvasina oturtulur. Sabitleme somunu sikilarak boslugu alinir ve anahtar
yardimiyla donme yOniiniin tersi tarafina dogru normal kuvvetle sikilir.

Diger taraftan mili asagiya indirirken bicagin tabladan fazla asagida kalmamasi igin
makine tablasinin yiiksekligini de ayarlamak gerekir. Makine tablasmnin alt tarafinda bulunan el
kovani yardimiyla makine tablasi, rahatca calisilabilecek yiikseklikte ayarlanir ve tespit vidasi
sikalir.
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Bunlarin ayar1 yapildiktan sonra pedala tekrar basilir ve emniyet pimi ¢ekilerek mil asagi
indirilir. Kesicinin parcaya dalma derinligi kontrol edilir. Bu asamada yapilacak islemler
tamamlanmis olur.

Milin donmesine engel bir durum olmadigini kontrol edilerek makine ¢alistirtlir. Bir
deneme parcasi ile yapilacak iglemin 06l¢ii ve bigimi kontrol edilir. Sonra is pargasi pime
dayanip normal hizla itilerek islem tamamlanir.

Resim 2.15: Dikey freze makinesinde yapilan bir yiizey sekillendirme

42





