FREZELEME VE FREZELER

Frezeleme, birgok kesici agzi bulunan ve kendi ekseni etrafinda donen, freze bicagi denen
kesici takimlarla talas kaldirarak yapilan bir islem olarak tanimlanabilir. Bu amagla kullanilan
tezgahlarda, birbirinden farkli ¢cok degisik islemler yapilabilmektedir. Ancak genel bir ayirimla
frezeleme islemleri iki grupta incelenebilir.

Cevresel frezeleme: Bu nev'i frezelemede, freze cakisinin gevresindeki dislerle duzlem
veya belirli bicimdeki yuzeyler islenir. Islenen yiizey, freze ¢akisinin dogrusal agizlarina veya
eksenine paraleldir. Burada vals, saft ve form freze ¢akilari kullanilir.

Alin frezeleme: Bu neV'i frezelemede, ise, islenecek ylizey, freze alnindaki dislerle iglenir
ve freze ¢akisinin ekseni islenen ylizeye dikey durumdadir.

Ayrica, tezgahta yapilan is kapasitesine ve freze tezgahinin oOzelligine gore; basit
frezeleme, seri frezeleme, alternatif frezeleme ve doner frezeleme gibi, frezeleme islemleri
adlandirilabilmektedir.

FREZE TEZGAHLARI

Freze tezgahlari tip, model Ve kapasite bakimindan ¢ok gesitli yapilmaktadirlar. Bunlar
esas olarak;

— Konsollu ve siitunlu freze tezgahlari,

— Seri liretim freze tezgahlari olarak ayrilip incelenebilirler." Konsollu ve situnlu-
freze tezgahlarinin yatay, tUniversal ve disey freze tezgahlan olmak lizere baslica (¢ tipi vardir.
Bu tezgahlar genellikle okul ve endustri atolyelerinde bulunurlar. Seri tGretiminde kullanilan
freze tezgahlarinin da kopya freze tezgahi, 6zel freze tezgahlari gibi degisik tipleri vardir.

Klasik tip konsollu ve situnlu freze tezgahlarinin genel goriintisii 6rnek olarak Sekil 1’ de
verilmigtir.
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Sekil 1. Freze tezgahi
Sttunlu ve konsollu bir freze tezgahinin 6l¢i ve 6zelligini belirt-mede dort temel kistas
vardir.
e Tablanin ilerleme miktari (560 mm ile 1525 mm)
e Tezgahin glicl, bu freze tezgahinin blylkligini de belirtir; bazen fener milini
calistiran motorun giici ile de belirtilmektedir. (0,3 - 50 BG).
e Tezgahin modeli
e Tezgahin tipi (yatay, disey, lniversal v.b gibi nasil bir tez-gah oldugunu belirleyen



ozelliktir).
FREZE CAKILARI (BICAKLARI)

Freze cakilari, birden fazla kesici agzi bulunan ve kendi ekseni etrafinda donerek talas
kaldiran freze tezgahlarinda kullanilan takimlardir. Hepsine burada yer verilmeyecek kadar ¢cok
cesitleri vardir. Ancak freze cakilari birka¢ gurupta toplanarak 6zetlenebilir.

Cevresel (vals) freze cakilari: Silindirik freze cakisi da denen bu tiplerde, kesici disler dis
cevre ylzeyi Uzerindedir ve is pargasinin dizlem yuzeyleri islenir. Silindirik oluk frezesi,
silindirik kaba talas frezesi, helisel oluklu freze gakilari 6rnek olarak sayilabilir.

Alirdan’' disli silindirik freze gakilari: Bu freze g¢akilarinin hem gevresinde, hem de bir veya iki
alin yizeyinde kesici disler bulunur. Alni diz digli, alni ¢capraz disli ve bir alni dislenmis freze
cakilari gibi.

Testere freze cakilari: Kesici disleri genellikle gevre tlizerinde bulunan, kiiglik caph freze
cakilanidir. Kesme ve kanal agma islemlerinde kullanilirlar.

Parmak (ug) freze ¢akilarr: Kesici disler cevrede, alinda bulunur. Konik sapl, silindirik saph,
delikli parmak freze gibi degisik tipleri vardir.

Konik freze cakilari: Aralarindaki aci 90° ‘den farkli olan bitisik ylzeylerin islenmesinde, oluk ve
kanallarin agilmasinda kullanilirlar. Bir veya iki konikli olabilirler. Woodruff kama kanali, T-
kanal freze ¢akilari da bu gruptan sayilabilirler.

Bicim (form) freze c¢akilari: Bunlar dizgin olmayan belirli bicimdeki yuzeylerin
islenmesinde kullanilirlar. Disli agmada kullanilan modiil freze bigaklan da bu tiir freze ¢akilari
arasinda yer alirlar.

Alin freze ¢akilari: Blylik dizlem ylzeylerin islenmesinde kullanilan freze ¢akilaridir. Alin
ve cevredeki dislerle kesme islemini yaparlar. Bir malafa veya fener miline takilarak
'kullantlirlar.

Bazi freze ¢akilari ve bu ¢akilarla yapilan bazi islemlere érnekler sekil 1’de gosterilmistir.
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FREZEDE BOLME

Bir parcanin istenilen sayida esit olarak boliinmesi, 6zellikle ¢esitli dislilerin agilmasi
frezede, bolme kafas1 da denilen boliicii bir mekanizma ile gergeklestirilir. Bolme kafasi veya
sadece boliicii denen bu mekanizmanin baslica g tipi vardir. Bunlar, basit boliicii tiniversal
boliicii ve optik boliicii olarak bilinirler.

Basit boliicii (basit bolme kafasi) ile direkt veya indirekt bolme islemleri yapilir. Direkt
bdlmede, bir ucuna boliinecek parga ve diger ucuna delikli veya ¢entikli bir plaka baglanan bir
mil bulunur. Parga, boliicii plakanin g¢evresindeki g¢entik veya lizerindeki delik sayisinin
askatlar1. kadar esit olarak bdliinebilir. Milin ucundaki plaka degistirilebilir ancak belirli bir
sayida bolme yapilabilir. Delikli plaka ve dolayisiyla boliinecek parganin bagli oldugu mil el
ile gevrilir ve bir pim ile sabitlestirilir.



