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ISTIKLAL MARSI

Korkma! S6nmez bu safaklarda yilizen al sancak,
Sénmeden yurdumun Ustiinde tiiten en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, gcehreni ey nazli hilal!

Kahraman irkima bir giil; ne bu siddet, bu celal?

Sana olmaz dokilen kanlarimiz sonra helal...
Hakkidir, Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim,
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim.
Kikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim,
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin afakini sarmissa gelik zirhli duvar,
Benim iman dolu gdégsim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil béyle bir imani bogar,
“Medeniyet” dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas! Yurduma algaklari ugratma sakin,
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana vadettigi glinler Hakk’in,
Kim bilir, belki yarin belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri “toprak” diyerek gegme, tani,
Dusin altindaki binlerce kefensiz yatani.

Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir atani,
Verme, dinyalari alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suheda fiskiracak, topragi siksan siiheda.
Cani, canani, batln varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden ilahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine namahrem eli.
Bu ezanlar, ki sehadetleri dinin temeli,

Ebedi, yurdumun Ustiinde benim inlemeli.

O zaman vecdile bin secde eder, varsa tasim,
Her cerihamdan, ilahi, bosanip kanli yasim,
Fiskirir ruhumiicerret gibi yerden naasim,

O zaman yukselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dékilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyen sana yok, irkima yok izmihlal.
Hakkidir, hiir yasamis bayragimin hirriyet;
Hakkidir, Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Mehmet Akif ERSOY



GENCLIGE HIiTABE

Ey Turk Gengligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Tlirk Cumhuriyeti'ni, ilelebet muhafaza
ve midafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel senin en kiymetli
hazinendir. istikbalde dahi seni bu hazineden mahrum etmek isteyecek, dahili ve harici
bedhahlarin olacaktir. Bir gin, istiklal ve cumhuriyeti midafaa mecburiyetine disersen,
vazifeye atilmak icin, icinde bulunacagin vaziyetin imkan ve seraitini disiinmeyeceksin! Bu
imkan ve serait, cok namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. istikldl ve cumhuriyetine
kasdedecek diismanlar, bitin diinyada emsali gortilmemis bir galibiyetin miimessili olabilirler.
Cebren ve hile ile aziz vatanin butin kaleleri zaptedilmis, blitlin tersanelerine girilmis, bitin
ordulari dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil isgal edilmis olabilir. Batlin bu seraitten
daha elim ve daha vahim olmak (izere, memleketin dahilinde, iktidara sahip olanlar gaflet ve
dalalet ve hatta hiyanet icinde bulunabilirler. Hatta bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr-G zaruret icinde harap ve bitap
dismius olabilir.

Ey Tirk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen, Turk istiklal ve
Cumbhuriyeti'ni kurtarmaktir! Muhtag oldugun kudret, damarlarindaki asil kanda mevcuttur!
(1927)

Mustafa Kemal ATATURK
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KIiTABIN TANITIMI
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OGRENME BiRiMi 1: AGAC HAZIRLIGI
1. AHSAP ATOLYELERINDE i$ SAGLIGI VE GUVENLIGI
A. Ahsap ve Mobilya imalat Sektériinde Kazalar, Hastaliklar ve Tehlikeler
B. is Saglig1 ve Giivenligi
la C. Bireysel ve Calisma Ortami Agisindan Alinmasi Gereken Tedbirler
OGRENME = i
2. AGACIN FIZIKSEL YAPISI, HASTALIKLARI VE KUSURLARI
A. Agacin Yapisi ve Kisimlari

BIRIMI B. Aga¢ Malzemenin Kimyasal Ozellikleri
C. Aga¢ Malzemenin Fiziksel Ozellikleri

C. Agacin Hastaliklari Ve Kusurlari
3. AGAC CESITLERI
A. igne Yaprakh Agaglar
B. Genis Yaprakli Agaglar
4. TABii (DOGAL) VE TEKNIK (SUNi) KURUTMA
A. Agac-Nem iliskisi

B. Agacin Kurutulmasi
5. iSTIFLEME VE DEPOLAMA

B. Istif Cesitleri
1. Blok Istif
2. Sandik istif
3. Capraz Istif
4. Uggen Istif
5. Makaslama Istif ...
OLCME DEGERLENDIRME




OGRENME BiRiMi 2: AHSAPTA ELDE RENDELEME VE KESME
1. AGAG iSLERINDE KULLANILAN EL ALETLERIi VE TAKIMLARI

A. Rendeleme Aletleri

B. Kesici Kalemler
C. Vurma ve Baglama Aletleri

OERENME G. Olgme, Markalama ve Kontrol Aletleri

D. Perdah Aletleri (Ege ve Torpiiler)
iminai E. Kesme Aletleri
BIRIMI . L . -
2. MOBILYA SEKTORUNDE KULLANILAN IS TEZGAHLARI
A. Is Tezgahi ve Cesitleri

B. is Tezgahlarinin Kullanimi ve Bakimi

3. AHSAP iSLEME TAKIMLARININ HAZIRLANMASI
A. Kaba Bileme
B. ince Bileme ...

Uygulama Yapragi 1/A
Uygulama Yapragi 1/B
C. Testere Bileme
4. EL TAKIMLARI iLE RENDELEME

AHSAPTA ELDE A. Yuz Rendeleme
RENDELEME VE B. Cumba Rendeleme
C. Makta Rendeleme ....
KESME Uygulama Yapragi 2/A
Uygulama Yapragi 2/B
5. EL TAKIMLARI iLE KESME
A. Enine Kesme

B. Boyuna Kesme
Uygulama Yapragi 3/A
Uygulama Yapragi 3/B

OLCME DEGERLENDIRME

- A OGRENME BIRIMI 3: AHSAPTA ELDE BIRLESTIRMELER
OGRENME 1. EN BiRLESTIRMELER
e e . Bilgi Yapragi 1
BIRIMI Uygulama Yapragi 1

Bilgi Yapragi 2

Uygulama Yapragi 2/A
Uygulama Yapragi 2/B
Bilgi Yapragi 3
Uygulama Yapragi 3/A
Uygulama Yapragi 3/B
Bilgi Yapragi 4
Uygulama Yapragi 4/A
Uygulama Yapragi 4/B
Bilgi Yapragi 5
Uygulama Yapragi 5/A
Uygulama Yapragi 5/B
OLCME DEGERLENDIRME
AHSAPTA ELDE 2. DELiK DELME iSLEMLERI

BiRLESTiRM ELER A. Delme Aletleri
B. Delik Makineleri ...
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OLCME DEGERLENDIRME
3. BOY BiRLESTIRMELER
Bilgi Yapragi 1

Uygulama Yapragi 1/A
Uygulama Yapragi 1/B
Bilgi Yapragi 2
Uygulama Yapragi 2/A
Uygulama Yapragi 2/B ..
Bilgi Yaprag 3
Uygulama Yapragi 3/A
Uygulama Yapragi 3/B
OLCME DEGERLENDIRME
_— 4. CERCEVE KOSE BiRLESTIRMELER
OGRENME Bilgi Yapragi 1
L Uygulama Yapragi 1/A ..
BIRIMI Uygulama Yaprag 1/B
Bilgi Yapragi 2

Uygulama Yapragi 2/A
Uygulama Yapragi 2/B
Bilgi Yapragi 3
Uygulama Yapragi 3/A
Uygulama Yapragi 3/B ..
Bilgi Yapragi 4
Uygulama Yapragi 4/A
Uygulama Yapragi 4/B

OLCME DEGERLENDIRME
5. KOSE BiRLESTIRMELER
Bilgi Yapragi 1

Uygulama Yapragi 1/A ..
AHSAPTA ELDE Uygulama Yapragi 1/B

- . Bilgi Yapragi 2
BIRLESTIRMELER Uzl Vet B

Uygulama Yapragi 2/B

Bilgi Yapragi 3

Uygulama Yapragi 3/A

Uygulama Yapragi 3/B
OLCME DEGERLENDIRME
6. AYAK KAYIT BiRLESTIRMELER

Bilgi Yaprag 1

Uygulama Yapragi 1/A

Uygulama Yaprag 1/B

Bilgi Yapragi 2

Uygulama Yapragi 2/A ..
Uygulama Yapragi 2/B
Bilgi Yapragi 3
Uygulama Yapragi 3/A
Uygulama Yapragi 3/B
Bilgi Yapragi 4
Uygulama Yapragi 4/A
Uygulama Yapragi 4/B
OLCME DEGERLENDIRME
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OGRENME BiRiMi 4: MAKINELERDE RENDELEME VE OLCULENDIRME
1. PLANYA MAKINESi

A. Planya Makinesi is Sagligi ve Giivenligi Tedbirleri
B. Planya Makinesinde Calisirken Dikkat Edilecek Hususlar

C. Planya Makinesi Calisma Diizeni ve Tabla Ayarlari
C. Planya Makinesinde Rendeleme Kurallari
D. Planya Makinesinde Yiiz Rendeleme
E. Planya Makinesinde Cumba Rendeleme

L OLCME DEGERLENDIRME

OGRENME 2. KALINLIK MAKINESi
A. Kalinlik Makinesi is Saghgi ve Giivenligi Tedbirleri

BiRiMi B. Kalinlik Makinesinde Calisirken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar ...

C. Kalinlik Makinesi Calisma Diizeni ve Tabla Ayarlari
C. Kalinlik Makinesinde Rendeleme Kurallari

D. Kalinlik Makinesinde Yiiz Rendeleme
OLCME DEGERLENDIRME
3. SERIT TESTERE MAKINESI

A. Serit Testere Makinesi is Sagligi ve Giivenligi Tedbirleri

B. Serit Testere Makinesinde Calisirken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

A C. Serit Testere Makinesinde Calisma Duizeni ve Tabla Ayarlar
C. Serit Testere Makinesinde Boy ve Elyaf Yoniinde Kesme Kurallar
L.—'Ilrl D. Serit Testere Makinesinde Kaba Kesim Yapma Kurallari
OLCME DEGERLENDIRME
4. DAIRE TESTERE MAKINESI
A. Daire Testere Makinesi Is Sagligi ve Giivenligi Tedbirleri
B. Daire Testere Makinesinde Calisirken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

C. Daire Testere Makinesi Siper ve Testere Ayarlari
C. Daire Testere Makinesinde Kesme Kurallari
MAKINELERDE OLCME DEGERLENDIRME
RENDELEME VE 5.i$ F'{E.SMiNEVUYGUN AHSAP ELBISE ASKILIGI YAPMA
. . Bilgi Yapragi 1
OLCULENDIRME Uygulama Yapragi 1/A
Uygulama Yapragi 1/B
Uygulama Yapragi 1/C
Uygulama Yapragi 1/D
6. i$ RESMIN UYGUN AHSAP CERCEVE YAPMA
Bilgi Yapragi 1

Uygulama Yapragi 1/A
Uygulama Yapragi 1/B
Uygulama Yapragi 1/C
Uygulama Yapragi 1/D

OLCME DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI
sOzZLUK
KAYNAKGCA
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KiTABIN TANITIMI

Ogrenme birim numarasini gosterir.

GRENME BiRiMi 1

1. AHSAP ATOLYELERINDE
iS SAGLIGI VE GUVENLIGI

A. Ahsap ve Mobilya imalat Sektériinde Kazalar, Hastaliklar ve
Tehlikeler

1. Kazalar

Mobilya imalat: a is kazalari cog calisan kaynak-

lanmaktadir. Bu kazalar deneyimsiz isciler arasinda daha sik goriilmektedir. Sektarin yapis iti-
bariyle, calisanlanin mesleki bir

me tabi tutulmus olma oranlarinin dusiik olmasi ve isin
makine basinda 6grenilmesi kaza riskini arttirmaktadir. Bu kazalanin nemili bir bdluma siradan
kesiklerden olusmaktadir.

2. AGACIN FiZIKSEL YAPISI,
HASTALIKLARI VE KUSURLARI

Q ETKINLIK 1 Cevrenizdeki kesilmis olan agacin yasin hesaplayinz.

A. AGACIN YAPISI VE KISIMLARI

Ogrenme biriminde 6grenilecek konulari ve aciklamalarini ve gerekli hazirlik calismalarini

gosterir.

Uygulama ve bilgi sayfalarini gésterir.

[ERNEE RN FNRE SRS RN RN RN R PRI TN RIS F RN It E SIS CE IS AN

UYGULAMA YAPRAGI 1
igin ADI El Tskimlari lie Duz En Birlestirme Yapma
AMAG €l takimian ile istenilen Blgblerde en birlestimeler yapar ﬁ
oanenc | Ad Snft
OORENCL | coyad Numarasi
—_
PR - —
GEREG ve MALZEME LISTESI
Malzerme | 31070225 mm s 1 det gam tasiak
Gerag it metre, Euryun kal ae, icin),oftesteresi
i ANALIZI ve DEGERLENDIRME (3670)
B Bagems | Bitime | Oefierlendime | Alnan
ljemta | Iy ansiisifIgem | Tarn Tt e I T s
1 Maralama sx2 | 10
2 Kesme ax2 | 8
3 Rendeleme 212 m
& Algtena s
s o 1wz
6 Ol uygunluiu [ [
7 sie s s
Alran
Tglem o I Girvenig) ve I 54w EXipmaniae  lye Hanwik o+ bPpuam | puan | SSMSMS
B lpeiises  anioga 307 [ 10
9 sayakkabm 307 | 10
10 Gereg hanrgs (metre) s s
11 Gereg haniigh (kuryun kalem/sig) 5 s
1 Komuyuc kulaklic -
13 Komuyuew bagik = =
KONTROL. Yaarria

1) ylem, & £ap (lem eayir) 2) - bulundurma, k: Kuflsnena | Cr oo

BiLGi YAPRAGI 1
(OGRENME BiRiMi Ahgapta Elde Birlegtirmeler
KONU ADI El Takimlan ile En Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Diz En Birlegtirme
SURE Gsaat
TANIM

Magl, yani agac tabls cumbakannin 80°
rendelendikten sonra tabla cumbslaniin yan yana
gelecek gekilde herhangi bir teknik uygulanmadan
yapigtinimasi iglemine dilz en birlegtirme denir.

TEKNIK

Esas Blgilerinden 4-5 e urun alarak kesilen i
pargatanan bir yizi e bir cumban rendelenic.
Senra 1-2 mm farls alarsk geniglikler ve
Kabalklani gkanlie. Pargalae van yana disilic
numaralani ve cumbalan bickirerine algtinlic

ISLEM BASAMAKLARI
Parganun bir yiiei rendefenis
Parganin cumbas: temizienen yizeye 80° op) popacok sekiide rende fle dizeltili.
Diizeleiimis olon yizey ve cumbopa pi, cumbe fareti konoior. Buroda amag difer plzeyler, temiz oion
ey giv dieecegindn . i siagin ya

Genigligi gikanion parcarn kaloik markalamass yapiir,

Kalmhgi markalama yéntemi e belirlenmis is pargasinn yiizeyi rende fle temizlenic. Baylece i pargas:

kalinlik Gicisiine getiritmis olur.

Pargn boyunun moktalarundan bir rendelenerek ginyesine getiriir

s pargass i resrinde beficiien parce beyundan 2 mm fazia olscak jekide markaiany ve el testeres ile

markolanan yerden kesili.

& parca cumba cumbaya ahstirkr ve abstiema isareti konar,

[ ah digiisdne getirilir.
KULLANILDIGI YERLER

Kantratebionin kér agacn yapmminds kulanir.

Maxif mabilya tablglanme hanranmazinda kuliandr.

Masiften yapiiacok toven, duvor we zemin koplemaionnda kullamdr.

e m w oo ma w e

Uygulanacak temrinlerin net resimleri ve perspektiflerini gosterir. Temrinlerin uygulama

e

yerlerini gdsterir. Birlestirme tekniginden bilgi verir. islem basamaklarini gdsterir.
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ON sOz

Mobilya kavrami, birgok trln veya Uriin grubunu kapsayan genel bir tanimdir. Bu tanim
icinde sandalyeler, dolaplar, ¢ergeveler gerek tasarimlari gerekse kullanim alanlari agisindan
onemli bir yer tutmaktadir. Kullanim yerinde birgok farkli ylikleme tipi ve yoniine maruz kalan
mobilyalardan istenen yiiksek performans 6zellikleri igin, malzeme ve birlestirme tirl segimi
onem kazanmaktadir.

Teknik ilerlemelerin ortaya gikardigl yeni malzemeler, her alanda yeni ve 6zgin Uriinler
gelistirmeyi olanakli kilmaktadir. Bu baglamda mobilya liretiminde de ahsabin tamamlayicisi
veya ikamesi olarak geleneksel malzemeler yerine kullanilabilen, standartlara uygun ve kulla-
nimi daha kolay yeni malzemeler bulunmaktadir. Teknolojik gelismelerde yeni malzemelerin,
her alanda yeni ve 6zglin Urlinlerin tasarlanmasina olanak saglamaktadir. Bunlara gore, ahsap
tasiyici sistemlerde ve mobilya Uretiminde kavelali ve zivanali birlestirme gibi geleneksel tut-
kall birlestirme tekniklerinin yaninda, standartlara uygun ve kullanimi daha kolay yeni gerec-
lerle yapilan mekanik baglantilara yonelmeyi gerektirmektedir.

Mobilya ve ic Mekan Tasarimi alani islevsel degerleri ile mekanlarin kullanighhgini arttirir-
ken, estetik degeriyle de yasadigimiz ve galistigimiz mekanlarin sicak, sevimli ve renkli bir or-
tam haline gelmesini saglar. Bu alan, sanati ve teknigi birlestirerek triin ortaya cikarir.

Mobilya ve i¢ Mekan Tasarimi alaninda temel becerileri olusturan mobilya birlestirmeleri,
meslegin en 6nemli yapi taslarindandir. Bu kitapta goreceginiz birlestirmeler meslek hayatiniz
boyunca karsilasacaginiz temel birlestirmelerdir. iste bu yiizden bu birlestirmelerin yapim tek-
niklerini iyice kavrayarak ve uygulama yaparak el becerinizi gelistirmelisiniz. Ayrica bu birles-
tirmeleri yaparken butin el aletlerini tanimis ve kullanimini da 6grenmis olacaksiniz.

Bu kitapta goéreceginiz mobilya birlestirme tekniklerini; ahsap yer dosemeleri, ahsap duvar
doésemeleri, tavan dosemeleri ve masif tablalari hazirlamada; standart kereste 6lgllerinden
daha uzun yapilan masif islerin elemanlarini eklemede, dogramacilikta ve merdiven korkuluk-
lari yapiminda kullanacaksiniz.
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Agac Hazirhigi

OGRENME BiRiMi 1

N

AGAC
HAZIRLIGI

1. AHSAP ATOLYELERINDE i$
% SAGLIGI VE GUVENLIGI

. 2. AGACIN FiZiKSEL YAPISI,
HASTALIKLARI VE KUSURLARI

3. AGAC CESITLERI

= 4. TABii (DOGAL) VE TEKNIK (SUNI)
B KURUTMA
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Agacg Hazirhgi

OGRENME BiRiMi 1

- / -

1. AHSAP ATOLYELERINDE
IS SAGLIGI VE GUVENLIGI

A. Ahsap ve Mobilya imalat Sektoriinde Kazalar, Hastaliklar ve
Tehlikeler

1. Kazalar

Mobilya imalati sektoriinde karsilasilan is kazalari cogunlukla calisan hatalarindan kaynak-
lanmaktadir. Bu kazalar deneyimsiz isciler arasinda daha sik gériilmektedir. Sektorin yapisi iti-
bariyle, ¢calisanlarin mesleki bir egitime tabi tutulmus olma oranlarinin diisiik olmasi ve isin
makine basinda 6grenilmesi kaza riskini arttirmaktadir. Bu kazalarin 6nemli bir bélim siradan
kesiklerden olusmaktadir.

2. Hastaliklar

a. Fiziksel Tehlikelerden Kaynaklanan Hastaliklar
is parcasi kesilirken, sekillendirilirken ve zimparalanirken ortaya ¢ikan ahsap tozuna ma-
ruz kalinir. Bu tozlarin etkileri, maruz kalinan siire ve toz parcaciklarinin biyikliklerine gore
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Agac Hazirhigi

degiskenlik gosterir. Gozler, bu tozlar nedeniyle kizarabilir, alerjik reaksiyon gosterebilir. Doku
Uzerindeki gbzeneklerin de bu tozlarla kapanmasi cilt sorunlarina neden olabilir.

is parcasi kesilirken ortaya cikan tozlar, en ¢ok solunum yollarini etkiler. Nefes alirken bu
tozlarin burun bogluklarina, akcigerlere ve sinislere gitmesi bazi hastaliklara neden olmakta-
dir. Burun alerjik reaksiyon gosterebilir. Astim ve bronsit en sik rastlanan rahatsizliklardir. Ka-
vak, kirmizi sedir, giil agaci, tik agaci, maun ve géknarin solunum hastaliklarina neden oldugu
bilinmektedir.

b. Biyolojik Tehlikelerden Kaynaklanan Hastaliklar

Agac malzemeler, biyolojik bulasicilari tasiyor olabilirler. Aga¢ kabugunda yetisen kiif ve
mantar, alerjik reaksiyonlara neden olabilir. Ayrica bu kabuklarda bulunan mantar sporla-
rini solumak da solunum hastaliklarina neden olmaktadir.

c. Kimyasal Tehlikelerden Kaynaklanan Hastaliklar
is parcalarina uygulanan st yiizey islemleri (boya, vernik vb.) ile ortaya cikan kimyasal
gazlar, solunum yolu hastaliklarina neden olmaktadir.

B. Is Saghgi ve Giivenligi
iscilerin is kazalarina ugramalarini nlemek amaciyla; giivenli calisma ortamini olusturmak
icin alinmasi gereken 6nlemler dizisine is giivenligi denir.

Ulkemizde ve diinyada sanayilesmeye, teknolojik gelismelere paralel olarak 6zellikle is
yerlerinde calisan kisilerin glivenligi ile ilgili birtakim sorunlar ortaya ¢cikmistir. Bazi tedbirleri
onceden alarak is yerlerini glivenli hale getirmek gerekmektedir.

is glivenliginin amaclari sunlardir:

e Calisanlara en saglikh ¢calisma ortamini sunmak,

e Calisanlari, calisma kosullarinin olumsuz etkilerinden korumak,

e s ve isci arasinda miimkiin olan en iyi uyumu saglamak,

e s yerlerindeki riskleri tamamen ortadan kaldirmak,

e Olusabilecek maddi ve manevi zararlari ortadan kaldirmak ya da en aza indirmek,
e Calisma verimini artirmak.

Mobilya sektoriinde goriilen kaza ve meslek hastaliklarini dnleme konusunda 6ncelikle
makinelerde ve ortamda alinacak onlemlerin (kisisel koruyucu donanimlarin) blyik énemi
vardir. Meslekte alinmasi gereken is glivenligi tedbirleri, li¢ ana baslik altinda incelenmektedir.
Bunlar; calisanlarin almasi gereken tedbirler, el aletleri ve makineler ile ¢alisirken alinmasi ge-
reken tedbirler ve calisma ortami ile ilgili alinmasi gereken tedbirlerdir.
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C. Bireysel ve Calisma Ortami Agisindan Alinmasi Gereken Tedbirler

Calisanlarin bireysel almasi gereken tedbirleri séyle siralayabiliriz:
a. s kazasina neden olabilecek her tiirlii olay derhal yetkiliye bildirilmelidir.

b. Koruyucu gozlik takilmalidir.

c. Koruyucu ayakkabi giyilmelidir.

¢. Korucu kulaklik takilmahdir.

d. is eldiveni kullaniimahdir.

e. Is basinda mutlaka is elbiseleri giyilmelidir ve is elbiselerinin diigmeleri ilikli
olmahdir.

f. s elbiselerinin kollari mutlaka lastikli olmalidir.

g. Saglar kisa kesilmis olmalidir; gerekiyorsa koruyucu baslik giyilmelidir.

g. Calisirken parmaklarda yuiziik, kolda saat bulundurmamaya dikkat edilmelidir.

h. is elbiselerinin ceplerinde keskin veya sivri uc¢lu takim bulundurulmamali ve

tasinmamaldir.
Calisan, agir parcalar tek basina elle kaldirmaya calismamalidir. Kaldirma araci
kullaniimali ya da yardim istenmelidir.

El aletleri ve makineler ile ¢alisirken alinmasi gereken tedbirleri asagida
belirtilmistir:

Yapilacak ise uygun alet secilmelidir.

Aletler, bakimli ve temiz tutulmali, calismaya baslamadan 6nce kontrol edilmelidir.
Aletler, calisma tamamlandiktan sonra yerlerine konulmalidir.

Kesici aletler, calisma esnasinda is elbisesinin ceplerine konulmamalidir.

Tezgah Gzerindeki gerekli el aletleri takim boslugunda bulundurulmahdir.

m o w 0T W

Bir ise baslamadan o6nce, gerekli olan mesleki yeterlilige tam olarak sahip olunmasi
gerekmektedir.

Kullanilacak olan tezgahlarin ozellikleri ve calisma prensipleri tam olarak
bilinmelidir.

bl

Tezgah kullanilirken bitin dikkat ona vermelidir. Baska bir seyle ilgilenilmemelidir.

@

Yetkili kisilerden izin alinmadan malzeme ve makinelere dokunulmamalidir.

> o

Kullanilan makine ve tezgahlarin elektrik-mekanik problemleri olmamaldir.
Tezgah lzerinde herhangi bir ariza meydana gelmisse veya tezgah bakim géormekte
ise; lizerine mutlaka uyarici bir levha konulmaldir.

i. Makine ve tezgahlarin glivenlik boélgeleri belirlenmeli; bu alanlara gérevli haricinde
kimse yaklasmamahdir.

j. Makine ve tezgdh baslarina uyari levhalari ve calisma gilivenlik kurallari asilmalidir.

k. Amacina uygun bakimi ve bilemesi yapilmis kesici takimlar kullanilmahdir.

l.  Kesici takimlarin koruyucu kapaklarla gtivenligi saglanmalidir.

m. Makine ve tezgahlarin ¢alismasi esnasinda olusabilecek arizalar yetkiliye
bildirilmelidir.
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r. Makine ve tezgah galisir durumda birakilip, basindan uzaklasiimamalidir.
s. Makine ve tezgahlarda kullanilan basin¢li hava (pnématik) amaci disinda
kullanilmamahdir.

Calisma ortami ile ilgili alinmasi gereken tedbirleri séyle siralayabiliriz:
a. Tezgahya da makinede calismaya baslamadan 6nce ¢alisma alani temizlenmelidir.
b. Atodlye aydinlatmasi normlara uygun olmahdir.
c. Atolye havalandirmasi standartlara uygun olmaldir.
¢. Atolyede bulunan ve bulunmasi gereken makine parkinin ses yalitimi iyi
yapilmalidir.
d. Atolye igerisinde bulunmasi gereken tezgah ve makinelerin yerlesim planlari
standartlara uygun olmalidir.
e. Atolyelericinde asla kosulmamaldir.
Atolyelerde yeterli sayida ve nitelikte temizlik aleti bulundurulmahdir.
g. Atolyelerdeki hijyenin saglanmasi icin belirli araliklarla dezenfekte islemleri
yapilmalidir.
Atolyelerde olusabilecek yanginlara karsi gerekli tedbirler alinmalidir.

oQc

h. Atolyelerde afet durumlari icin acil ¢ikis kapilari ve acil durum toplanma alanlari
belirlenmelidir.

1. Is atiklari ve ¢dplerinin toplanarak ortamdan uzaklastirilmasi icin gerekli tedbirler
alinmalidir. is atiklarinin yapisina gore geri déniisiim depolarinin olusturulmasi ve
atiklarin kontrol altina alinmasi icin gerekli dizenlemeler yapilmalidir.

i. Calisanlarin kayarak dismelerine sebep olabilecek yag, mazot gibi petrol trinleri
hemen temizlenmelidir.

j. Cahsanlarin temizlik kurallarina siirekli uymalarini saglamak icin basili brostrler
yayimlanmali ve uyarici levhalar is yerlerinin goéralir kisimlarina asilmahdir.
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OGRENME BiRiMi 1
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2. AGACIN FiZiKSEL YAPISI,
HASTALIKLARI VE KUSURLARI

@ ETKINLIK 1  Cevrenizdeki kesilmis olan adacin yasini hesaplayiniz.

A. Agacin Yapisi Ve Kisimlari

Agag, canlilar aleminin bitkiler grubuna ait bir 6gesidir ve mobilyanin ham maddesidir.
Bitkilerin icinde 6mrii en uzun olanidir. Bliyiimek icin her canhda oldugu gibi birtakim besin-
lere, havaya, 15183, Isiya ve suya ihtiyac duyar. Hicbir agac cinsinin 6zelligi digerine benzemedigi
gibi ayni cins agaclarin 6zellikleri de farklihk gésterir. Omriinii tamamlamis agaglarin gévde
kismi, islendikten sonra ahsap enddstrisinin temel ham maddesini olusturur. Agac; kok, govde
ve tac (dal ve yapraklar) olmak lzere (¢ kisimdan meydana gelir:

Koék: Agacin topraga tutunmasini saglayan; yasamasi ve biylimesi icin gerekli olan besin

maddelerini topraktan almasina imkan taniyan ve topragin altinda kalan bélimudur. (Gorsel
1.1).
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Govde: Agacin kokleri ile dallari ara-
sinda bulunan ve kereste Uretimine yarayan  yapraklar <

bolimdir. Govde kokler ile yapraklar ara-
sinda iki yonde; yani asagidan yukariya ve
yukaridan asagiya besi suyu iletimini saglar.
(Gorsel 1.1).

Dal ve yapraklar: Govdeden ayrilan ve
agacin ¢evresini saran kollara dal denir. Dal-
lar irilestikce govdede oldugu gibi odunlas-
maya baslar. Bunlarin biyik ¢aph olanlari
sanayide govde gibi kullanilabilir. (Gorsel
1.1).

B. Aga¢c Malzemenin

Kimyasal Ozellikleri
Hicre duvarinin kimyasal bilesiminde;
Seliiloz (%40-50),

Hemiselliloz (%20-35),
Lignin (%20)’ Gorsel 1. 1: Agacin Kisimlari

kok

Organik maddeler (%0-5) bulunur.

Seliiloz: Bitkilerde, gdze yapisinin temel bilesenini olusturan; yapay ipek, patlayict madde
ve kagit yapiminda kullanilan bir karbonhidrattir. Agacin sert ve dayanikli yapisi, seliiloz lifler
sayesinde olusur. Cunki selliloz, sert ve suda ¢déziinmeyen bir maddedir. Agacin insaatlarda
kullanilmasini avantajli kilan da sellilozun bu 6zelligidir.

Hemiselliloz: Pentoz ve heksoz sekerlerinin kisa polimerleridir. Hlicre duvarini gliclendirir,
depo madde gorevi yapar, gecit zarlarini ayarlar. Su emicidir.

Lignin: Selliloz yapisinin miselleri arasina yerlesmis olan lignin maddesi, sellilozun aksine
esneklik kabiliyeti olmayan gevrek bir maddedir ve agaca sertlik kazandirir. Lignin, agaglarin
otsu bitkilerden ayrilmasini saglayan maddedir, agacin yapisindaki lignin miktari %14-23 ora-
nindadir.

Agacin Olusumu

Topraga disen tohumdan en 6nce fide meydana gelir. Fide, bir yil sonra fidan halini alir.
Hicrelerinin cogalmasiyla dal ve yapraklar, gévde ve kok olarak (¢ parcadan ibaret bir agacin
kiictik bir modeli olur. Her yil, agacin dallarinda ve koklerinde yeni stirgiinler cikarken govdede
de bir tane yillik halka meydana gelir. Bu halkalar, agacin enine biyiyerek olusturdugu odun
tabakasidir. Yagisi bol yillarda, genis bir halka; kurak gecen yillarda ise ince ve kiictik bir halka
meydana gelir. Bu halkalardan agacin yasi kolayca anlasilabilir. Govdesinden enine kesilen bir
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agac incelenecek olursa en dista kabuk, sonra yillik halkalari meydana getiren hiicre tabakalari
ve en igte de 6z kisim gorulir.

Agacin Beslenmesi: Yapraklar aga-
cin solunum organidir. Fotosentez olayi
yapraklarda gerceklesir. Havadan alinan
karbondioksit, topraktan alinarak yap-
raklara gelen ham besin sulariile birlesir. _
Gunes isinlari yardimiyla ham besin su- s At Karbondioksi
lari degisime ugrayarak agaca yararh be- ”

sin sulari haline dénusir.
Bliyimekte olan bir agag, kokleri ile
su ve suyun icinde ¢6ziinmus olan besle-

Nisasta (Seker)

Cekirdek tahta

Civi tahta
Kambium

yici mineralleri emer. Bas kismindaki ickabuk

yapraklar araciligi ile baska bir beslenme kebuk

cesidi olan fotosentez yapar. Olusan ni-
sasta ve seker maddeleri, yapraklar lize-
rinden i¢c kabuk aracihgiyla agacin tim
bolimlerine gonderilir. (Gorsel 1.2).

su
besleyici maddeler
(Mineraller)

Gorsel 1. 2: Agacin Beslenmesi

Fotosentez: Gunes 1siginin yardimi ile
havadaki karbondioksit ve topraktan alinan su, seker ve oksijene donustir. Oksijen, atmosfere
verilir. Yapraklarda bulunan yesil pigmentler (klorofil) bu islem esnasinda katalizor, glines ise
enerji kaynagi gorevi gorur.

C. Agac Malzemenin Fiziksel Ozellikleri

Agac malzemenin renk, parlaklik, koku, tat, tekstir, lif yapisi ve dis goriiniim gibi bircok
fiziksel 6zelligi vardir. Bunlar, bir odunun cinsini tayin etmekte kullanilabilir.

Renk: Agacta odun kismi beyazdan siyaha kadar neredeyse bitiin renk gesitliligini icer-
mektedir. Renk farkliliklari, kiiclik bir odun parcasinda dahi fark edilebilmektedir.

Parlaklik: Bazi agag turlerinin odunlari dogal bir parlakhga sahiptir. Cila uygulanarak elde
edilen parlaklik ise yizeyseldir.

Koku: Odunun kokusu, icindeki ugucu maddelerden kaynaklanir. Bu maddeler, en ¢ok 6z
odununda mevcuttur ve bu yiizden 6z odun daha fazla kokar. Bu maddelerin ucucu olmasi
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nedeni ile aga¢ malzemeler acik havada birakildiklari takdirde zamanla kokularini kaybederler.
Bu nedenle koku en ¢ok taze kesilmis agac ylizeylerinde mevcuttur.

Tat: Tat, koku gibi ugucu maddelerden dolayi odunda bulunan bir 6zelliktir. Bundan dolayi
yeni kesilen agag ylizeylerinde daha belirgindir. Bu yabanci maddeler, 6z odunda diri odundan
daha fazladir.

Tekstiir, Lif yapisi ve Dis Goriiniis
Kaba, ince, orta, tekdlize veya diizensiz tekstiir genellikle lif yapisinin benzer 6zelliklerine
verilen adlardir.

Agacta Ses iletme: Ayni tiirden kuru agaclar yas agaclara; ince, sik ve diizgiin dokulu agac-
lar, kaba, seyrek ve karisik dokulu agaclara ve saglam agaclar da ¢lriimis agaclara gore sesi
daha iyi iletirler. Bu 6zellik tomruk segiminde 6lgu olarak kullanilabilmektedir. Tomrugun bir
basindan vuruldugu zaman diger basina kulak dayanip dinlenecek olursa, saglam ve hastaliksiz
agac net bir akis verir. i¢ kissmda ciiriime baslamissa ses bogularak koflasir. Ladin gibi ince
dokulu bazi agaclar ses titresimlerini iyi yansitir. Agacta boy yoniinde de ses iletme, elyafa
dikey yonden daha fazladir.

Agacta Isi iletimi: Agac genel olarak isiyi iyi ileten bir yapida degildir. Sert, siki dokulu ve
yas agaclar; yumusak, seyrek dokulu, kuru agaclara gore 1siy1 daha fazla iletirler. Agaclarda
elyaf yoniinde 1si iletimi, elyafa dikey yonden fazladir.

Agacta Elektrik iletme: Agac, 151 icin oldugu gibi elektrik akimi icinde iyi bir iletken degildir.
Hatta tam kuru (%0 nem derecesine getirilmis) agacta akim iletme yetenegi sinirhdir. Ancak,
agacta nem orani arttikca elektrik akimi iletme yetenegi buna dogru orantili olarak artar.

Agacta Sertlik: Agacta sertlik denildiginde, cesitli kesit ylizeylerini, basin¢ veya darbe yo-
luyla ezmeye (deformasyon) calisan daha sert bir cisme karsi gosterdigi direng anlasilir.

Genel olarak sik dokulu, kuru ve agir agaclar; gevsek dokulu, yas ve hafif agaglara goére
daha serttir. Ayrica, bir agacta gbébek odun, yalanci odundan serttir. Genel bir kural olarak ¢u-
kur ve sulak yerlerde yetisen agaclar, yiksek ve kurak bolgelerde yetisen agaclara oranla yu-
musak olur. En sert agaclar ise cogunlukla tropikal bolge agaclaridir.

Yapilan denemelere gore sertlik derecelerine gore su sekilde gruplandirilir.

1. Cok Yumusak Agaclar (kavak, thlamur, géknar)

2. Yumusak Agaclar (tik, kiraz, hus, kizilagag, ladin, cam)
3. Orta Sert Agaclar (gurgen, findik, karaagac, kestane)
4. Sert Agaclar (ceviz, akcaagac, disbudak)

5. Cok Sert Agaclar (simsir, mese)

6. En Sert Agaclar (abanoz, kara mese, kayacik)
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Agacin ig Yapisi: Agacin yapisini inceleyebilmek ve onu yeterince taniyabilmek igin agacin
kesitlerinin alinmasi gerekir. Agacin kesitinin alinmasi ile ortaya ¢ikan kisimlari asagidaki gibi-
dir:

Oz: Goévde boyunca uzanir. Yuvarlak veya ¢ok kenarli olabilir. Agacin tiiriine gore 1-
3mm capindadir. Bazi agaclarda bu rakam degisir. Ornegin; balsa agacinda 6z 15mm capin-
dadir. Yasli agaclarda 6z kurur, bosalir. (Gorsel 1.3).

ic odun (gébek odun): Oziin cevresindeki bélimdir. Yasamini tamamlamis, sertlesmis
ve odunlasmig gézelerden olusur. Cogunlukla koyu renklidir. Yasayan agacta i¢ odunun kalinligi
her yil artar. (Gorsel 1.3).

Dis odun (yalanci odun): ic odunla kabuk arasindaki béliimdiir. ic odundan daha yu-
musaktir. Yasayan gdzelerden olusur. icinde besin maddeleri bulunan, kéklerin topraktan em-
digi su, dis odun araciligi ile yapraklara kadar iletilir. Dis odun, agacta asagidan yukari dogru
besi suyu iletimini saglar. (Gorsel 1.3).

Kambiyum (kambium): Dis odun ile kabuk arasinda bulunur. Agacin yasamini ve biyi-
mesini saglayan bolimdiir. Kambiyum, kendiliginden yeni hiicreler olusturma gorevini istlen-
mistir. Kambiyumun 6z tarafinda olusturdugu yeni hiicreler, agacin dis odununu buydtir, agaci
kalinlastirir. Kambiyumun dis tarafinda gelisen yeni hiicreler kabugu yeniler. (Gorsel 1.3).

Deri Doku: Kambiyum, agac govdesinin disina dogru deri doku ile sarihdir. Ag delikli
gozelerden, kalbur damarlardan olusan deri doku; yapraklarda degisime ugrayarak yararl hale
gelen besi suyunu iletir. Deri dokudaki iletim, yukaridan asagiya dogrudur. Agacin ve ozellikle
kambiyumun beslenmesi bu iletime baglidir. (Gérsel 1.3).

Oz odun
Kabuk
o ic kabuk
Diri odun e
N .. Kambium
T = N
f‘ﬂ/\ Vs z 2 S A\‘/‘_ N N\ 't-y‘.“‘\- =
, i S5 e ‘ Oz
Yas (yil) o g o (birinci)
halkalari —
Oz 1s1n1
(ikinci)

Gorsel 1. 3: Agacin ig yapisi
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C. Agacin Hastaliklari Ve Kusurlari

1. Agag Hastaliklari

a)

b)

o)

d)

f)

g)

h)

Ardaklanma: Beyazimsi renkte, oval ya da dairesel
sekilde olusan beneklerdir. Olumsuz sekilde depola-
nan kerestelerde olusur. (Gorsel 1.4).

Oz ciiriigli: Agacin 6zl clriiyerek beyaz renge doni-
sur. Genelde dikili durumdaki kayin agacinin 6ziinde
goralur.

Yalanci gébek: Bu hastalik kayin agacinin 6ziinde ve
0z cevresinde i¢c oduna benzer bir renk degisimi sek-
linde olusur.

Budak ciiriigii: Kirilan dallardan, uzun siire kapanma-
yan yaralardan giren mantarlarin yaptig ¢clriimeler-
dir.

Delikli ciiriik: Agacin dal ve budaklarindan giren
mantarlar, gobek odununa kadar ilerleyip govdeyi
tahrip eder.

Morarma: Kesilmis agaclarin ormanda nemli or-
tamda birakilmasi sonucu olusan olumsuzluktur.
Mavi ciriik: Kesildikten sonra toprakla temas
halinde birakilan igne yaprakh agaclarda gorilir.
(Gorsel 1.5).

Kirmizi giiriik: Zararh mantarlarin etkisiyle gobek
odununun kirmizi kahverengi bir renge donlismesi
sonucu olusan hastaliktir

Beyaz ciiriik: Bazi mantar tirlerinin agaca girerek be- |

sin suyunu mayalamasi, pihtilastirmasi ve kiiflendir-
mesi sonucu olusur. . (Gorsel 1.6).

Yillik halka glirlimesi: Beslenme yetersizligi veya bes- |

lenme bozuklugundan dolay! bir ya da daha ¢ok sa-
yida yil halkasinin bozulmasidir. (Gorsel 1.7).

Agac Hazirhigi

Gorsel 1. 5: Mavi curik

Gorsel 1. 7: Yillik halka ¢Uriimesi
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2. Agac Kusurlari

a)

b)

o)

d)

f)

g)

Budaklar: Agac dallarinin gévde lzerinde biraktigi izdir.
Kuruyan dallarin biraktigl ize diser budak (6li budak);
yasayan dallarin biraktigi ize kaynar budak (canl budak)
denir. (Gorsel 1.8).

Egri govdeler: Orman kenarlarinda yetisen agaclarin tek
yonli riizgarin etkisinde kalmasi sonucu olusan kusur-
dur. Egri govdeli agaclardan elde edilen ahsabin islen-
mesi glictiir. islendikten sonra da lif yéniinde egilmeler
devam eder.

Kagik 6z: Farkli nedenlerden dolayl 6ziin gévde orta-
sinda degil, bir kenara yakin olmasi halidir. Kagik 6zIu
agactan alinan ahsap homojen yapida degildir, zor isle-
nir. (Gorsel 1.9).

Cift 6zlii agaglar: Yan yana bilylyen ayni cins agacin bi-
ylme sirasinda birleserek kaynasmasindan meydana ge-
lir. (Gorsel 1.10).

Urlu agaglar: Yillik halkalarin birbiri tizerine yigilmasi so-
nucu govdenin disina tasan siskinliktir. Urlu agaclar ma-
sif olarak zor islenir. Ancak kaplama liretiminde tercih
edilir. (Gorsel 1.11).

Yilhk halka yapraklanmasi: Degisik nedenlerle yillik hal-
kalarin birbirine kaynasmamasi sonucu olusan kusurdur.
Catlaklar: Ani ve hizh kuruma, kisin aga¢ binyesindeki
suyun donmasi ve 0z ¢evresindeki rutubetin ani kaybol-
masi sonucu kerestenin muhtelif yerlerinde olusan yaril-
malardir. Cevre catlaklari, 6z ¢atlaklari, don gatlaklari
seklinde olusur. (Gorsel 1.12).

Yildirnm ¢arpmasi: Yildirrm dismesi sonucu goévdede
meydana gelen yanma olayidir.

Recine keseleri: igne yaprakli agaclarda goériilen kusur-
dur. Budak bolgesinde ve agacin bazi kisimlarinda recine
birikintileri seklinde olusur. (Gorsel 1.13).

Oluklu govde: Govdenin cap kesitinden bakildiginda da-
iresel bir goriintiste olmayip oluklu olmasi halidir.

Lif kivrikhigi (spiral liflilik): Bu olayda lifler, agac¢ gévdesi
eksenine paralel olmak yerine kii¢lik veya bliylk bir aci

Gorsel 1. 9: Kagik 6z

Gorsel 1. 10: Cift 6z

. 2: Catlaklar

Gorsel

teskil etmek suretiyle spiral seklinde govde etrafindado- |

lanmaktadir. Spiral lifli tomruklarda kereste bicme sira-
sinda dizgin lifli gbvdelere nazaran ¢ok daha fazla sa-
yida lif meyilli olarak kesilip bolinmekte ve bdylece bi-
¢ilmis malzemenin direnci azalmaktadir.

Gorsel 1. 13: Regine keseleri
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OGRENME BiRiMi 1

3. AGAC CESITLERI

ETKINLIK 2 Cevrenizdeki agag cesitlerini siniflandiriniz. Bu adaclara ait yaprak
orneklerini sinif arkadaslarinizla inceleyiniz.

Yeryliziinde, narin sus agaclarindan, dev sekoyalara kadar, yirmi binden fazla agac tari
oldugu bilinmektedir. Bilinen en yash agac, Kaliforniya'da bulunan 4700 yasindaki bir cam aga-
cidir. Bilinen en uzun boylu agacsa, Avustralya'da bulunan yaklasik 150 m boyundaki bir oka-
liptiis agacidir. Agac tiirlerinin en gesitli oldugu yerler, tropikal yagmur ormanlardir. Ulkemizde
de cok sayida agac tiirt bulunur. Agaclarin bicimleri ve blyuklikleri birbirinden ne kadar farkh
olursa olsun, iki bitki grubundan birine aittirler. Agik tohumlular ya da kapali tohumlular. Kapah
tohumlu bitkiler, tohumu koruyucu bir tabakayla kapli, cicekli bitkilerdir. Bilinen bitki tiirlerinin
%90'1 kapali tohumludur. Acik tohumlu bitkilerse, koruyucu bir tabaka kaplanmamis tohumlar
Ureten agaclar ve c¢alilardir. Bunlar, gicek agmazlar. En bilinenleri, servi, gam, ladin gibi agag-
lardir.
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Ulkemizde, yilda yaklasik 40 bin hektar agaglandirma calismasi yapiimaktadir. 1973 yilinda
20,2 milyon hektar olan orman varligimiz 2015'te 22,3 milyon hektara, 2019'da da 22,6 milyon
hektara ulagmistir. (Gorsel 1.14).

I _

Genis yaprakli ibreli
(Kapal tohumlular)  (Acik tohumlular)

Digerleri
%27
Karacam
%22

Kizlgam, Karagam ve Mese tirleri ormanlik alanimizin yaklasik %'0n0 olusturmaktadir.

Gorsel 1.14: Asli agag turlerimiz

Agaclar yapraklarina goére iki ana gurupta incelenir: igne Yaprakli A§aglar, Genis Yaprakh
Adaclar.
A. igne Yaprakli Agaclar

Karagam, saricam, kizilgam, ladin, goknar, ardig, sedir, Oregon cami, Amerikan ¢cami, Ame-
rikan kizilgami, Sibirya cami, porsuk cami igne yaprakh agaclardir.

Turkiye’de yetisen ve mobilya endistrisinde en cok kullanilan igne yaprakh agac tirleri
sunlardir:
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Cam: Saricam, beyaz ¢cam, karagam, kizilgam ve porsuk cami gibi cesitleri vardir. Diizgiin
elyafli ve recineli bir agactir, islemesi kolaydir. Boyanabilir, cilalanabilir, tornalanabilir, soyula-
bilir, renk verilebilir ve iyi givi tutar. Fazla regineli olanlari vernikleme ve tutkallamada guglik
ctkarir. Boyu 50 m’ye kadar gikabilir. Tomruk ¢api 1 m’dir. (Gorsel 1.15/16).

Gorsel 1. 15: Cam agaci Gorsel 1.15: Cam malzeme

Goknar (kdknar): Recinesiz bir agactir, yillik halkalari genistir. Mantar ve béceklere ma-
ruz kalabilir ve dayaniksizdir. Hizli bir sekilde kurutulabilir. Yarilmaya ve ¢atlamaya egilimi az-
dir. Bununla beraber budaklar catlayabilir ve diisebilir. Kolay islenir, yumusaktir, civileme, vi-
dalama ve yapisma 06zelligi iyidir. Renk verilebilir. Biyolojik 6mri 1000 yildir. Boyu 75 m’ye
kadar gikabilir. Tomruk capi 3 m’dir. (Gorsel 1.17/18).

Gorsel 1.17: Goknar agaci Gorsel 1.18: Goknar kaplamasi
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Ladin: Yillik halkalari belirgindir ve diizgiin elyaflidir, kolay islenir. Civi ve vidalama ézelligi
ividir. Iyi yapistirilir, renk verilebilir. Boyanmasi ve cilalanmasi iyidir. Hizh ve iyi kurutulur. Cat-
lamaya meyli azdir. (Gérsel 1.19/20).

i A

Gorsel 1.19: Ladin agaci

Gorsel 1. 20: Ladin kaplamasi

Sedir: Yillik halkalari belirgindir. Recine oldukca azdir. Hafif ve yumusak oldugundan ko-
lay islenir. Budak sayisi oldukga fazladir. Kokulu bir aga¢ oldugundan neme ve boceklere karsi
dayanikhdir. (Gérsel 1.21/22).

Gorsel 1.21: Sedir agaci Gorsel 1.22: Sedir kaplamasi

Ardig: Budakli ve recineli bir agactir. Yillik halkalari belirgindir. Yumusak yapili ve giizel
kokuludur. Yarilmaya misait oldugundan civileme ve vidalamada 6n delme islemine ihtiyag
vardir. Yapistirma ve cilalama 6zellikleri iyidir. (Gorsel 1.23/24).

Gorsel 1.23: Ardig agacl Gorsel 1.24: Ardig malzeme

30



Agac Hazirhigi

Servi: Dinya tzerinde ender bulunan dogal servi ormanlarinin bir bélimu tlkemizin gu-
neyindedir. Fistik cami ile birlikte Akdeniz'in dogal peyzajini karakterize eder. Turkilere konu
olmus inceligi, uzun boyu (30-35 m) ve koyu yesil yaprak dokusu ile uzaklardan dikkati ceker.
Ulkemizde 599 hektar saf servi ormani bulunmaktadir. Kiigiik bir futbol topuna benzeyen ko-
zalaklari ve birbiri 6rtecek sekilde Ust Giste yerlesmis pul yapraklari ile diger igne yapraklilardan
farkhdir. Tlrkiye'de dogal olarak yetisen alt tira dalli servidir. (Gérsel 1.25/26).

Gorsel 1.25: Servi agaci Gorsel 1.26: Servi malzeme

B. Genis Yaprakh Agaclar

Kayin, mese, disbudak, karaagac, ceviz, akcaagac, kizilagag, thlamur, kavak, kestane, hus,
simsir, abachi (abahi), limba, elma, armut, giil agaci, maun, gabon, c¢inar, tik, pelesenk, kiraz,
erik, karaagac, abanoz seklinde siniflandirilabilir.

Turkiye’de yetisen ve mobilya endistrisinde en ¢ok kullanilan genis yaprakh agag tirleri
sunlardir:

Kayin: Halk arasinda giirgen diye adlandirilir. Akgtirgen, kirmizi giirgen gibi gesitleri var-
dir. Orta sertlikte, kolay islenen bir agac tiridir. Nemli ortama dayanikh degildir. Bu nedenle
daha c¢ok kapali yerlerde ve kapali yer mobilyalarinda kullanilmasi dogru olur. Civilemede 6n
delme islemine gerek vardir. Kolay yapistirilir, cok iyi cila kabul eder. Masif ve kaplama levha
halinde mobilya Uretiminde en ¢ok kullanilan agac cesitlerindendir. Biyolojik 6mri 900 yildir.
Boyu 44 m’ye kadar cikabilir. Tomruk ¢api 2 m’dir. (Go6rsel 1.27/28).

Gorsel 1.28: Kayin malzeme
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Disbudak: Sik dokulu, sert ve direncli bir agactir. Dayanikli, daginik gézenekli ve islen-
mesi zordur. Rendelenen ylizey purizsiiz ve parlaktir. Civilemede 6n delme islemine gerek
vardir. Agacin acik tonda olmasi iyi renklendirilmesini saglar ve ¢ok iyi cila kabul eder. Boyu 30
m’ye kadar ¢ikabilir. Tomruk ¢api 1,7 m’dir. (Gorsel 1.29/30).

Gorsel 1.29: Digbudak agaci Gorsel 1.30: Disbudak kaplamasi

Megse: Cesitlerine gore orta sert veya sert bir agactir. Yas ya da kuru ortamda hava etki-
lerine karsi dayaniklidir. Blinyesinde bulunan tanen maddesi, bocekler tarafindan yikilmasini
Onler. Tanenli olusu nedeniyle yas olarak islenirken keskin bir asit kokusu verir. Biyolojik dmrii
1000 yildir. Boyu 53 m’ye kadar gikabilir. Tomruk ¢api 4 m’dir. (Gorsel 1.31/32).

Civileme glic oldugundan 6n delme islemine gerek vardir. Yapistirilmasi iyidir ancak kireg
suyu ve alkali tutkallarla temasinda yiizeyde lekelenmeler olusur. iyi cila kabul eder. Metalle
temasta mavi renk olusur. Masif ve kaplama levha halinde mobilya liretiminde en ¢ok kullani-
lan agac cesitlerindendir.

Gorsel 1.31: Mege agacl
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Ceviz: Orta sertlikte, kuru ortamda ¢ok dayanikli ve mekanik etkilere karsi orta direncli
bir agactir. Tanenli bir agactir. Dizgin elyafli olanlari kolay iglenir. Rendelenen ylizey purizsiz
ve parlaktir. Cok ¢ahisir ve cok ¢eker. Kolay yarilir. Cok iyi renk verir ve ¢ok iyi cila kabul eder.
Masif ve kaplama levha halinde mobilya tGretiminde en ¢ok kullanilan agag gesitlerindendir.
Ayrica silah sanayisinde tercih edilen agac¢ cesididir. (Gorsel 1.33/34).

Gorsel 1.33: Ceviz agacl Gorsel 1.34: Ceviz kaplamasi

Kavak: Yumusak ve kaba dokulu bir agactir. Kolay rendelenir, rendelenirken liflenir. Yal-
niz kuru ortamda ve tamamen su icinde dayaniklidir. Fiziki etkilere karsi dayaniksiz, tutkalla iyi
baglanti kuran, zor verniklenen bir agactir. (Gorsel 1.35/36).

Gorsel 1.35: Kavak agaci Gorsel 1.36: Kavak kaplamasi
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Akgaagag: Sik dokulu ve direngli bir agactir. Kolay catlar ve kolay islenir. Kuru ortamda
dayanikli, nemli ortamda dayaniksizdir. Rendelenen ylizey parlak bir gorliniim kazanir. Her
renge boyanabilir, ¢ok iyi cila tutar. Tutkalla baglanti kurma niteligi iyi, givi ve vida tutma 6zel-
ligi orta diizeydedir. (Gorsel 1.37/38).

-

Gorsel 1.38: Akgaagac kaplamasi

lhlamur: Cok yumusak, kaba ve gevsek yapil bir agactir. Kuru ortamda az ¢alisir, az sekil
degistirir ve olduk¢a dayanikhdir. Nemli yerlerde cok calisir, cok catlar ve kolay curir. Kolay ve
rahat islenir. Vurma, carpma gibi fiziki etkilere dayanimi zayiftir. Civi ve vida ile zayif, tutkalla
iyi baglanti kurar. Agac boyalariyla iyi boyanir. Yumusak oldugu icin zor verniklenir. Biyolojik
omri 1000 yildir. (Gorsel 1.39/40).

;\.:J <y

Gorsel 1.39: Ihlamur agaci Gorsel 1.40: Ihlamur malzeme
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Armut: Orta sertlikte siki dokulu bir agactir. Kururken ¢ok ceker ve sekil degistirir. Kuru-
duktan sonra az ¢eker. Kirllgandir, kolay islenir. Nemli ortamda dayanikh degildir. Mekanik et-
kilere karsi dayaniklidir. Tutkalla baglanti kurma, civi ve vida tutma yetenegi iyidir. Siki dokulu
oldugu icin ¢ok iyi boyanir ve verniklenir. Biyolojik dmri 300 yildir. Mobilya sektoriinde ¢ok

tercih edilen bir agac degildir. (Gorsel 1.41/42).

Gorsel 1.41: Armut agacl Gorsel 1.42: Armut kaplamasi

Karaagag: Orta sertlikte, dayanikli agactir. Mekanik etkilere karsi dayanikhidir. Zor islenir,
islenirken takim agizlarini koéreltir. Damar suslerinin zenginliginden dolayi kaplama olarak ¢ok
begenilir. Tutkalla baglanti kurma, civi ve vida tutma yetenegi iyidir. iyi boyanir ve verniklenir.
(Gorsel 1.43/44).

Gorsel 1.43: Karaagag Gorsel 1.44: Karaaga¢ malzeme

Kestane: Kereste olarak meseye ¢ok benzeyen bir agactir. Kolay islenir, diizgiin ylzey
verir. Olduk¢a yumusak ve homojen bir yapisi vardir. Mekanik etkilere dayaniksizdir. Kolay is-
lenir ve kolay catlar. Dis hava sartlarina cok dayaniklidir. Ozellikle su icinde ve nemli ortamda
dayanma giicii fazladir. lyi boyanir ve verniklenir. (Gorsel 1.45/46).

\

M\

Gorsel 1.46: Kestane malzeme

Gorsel 1.45: Kestane agaci

35



Agacg Hazirhgi

Kiraz: Sert ve siki dokulu bir agactir. Mekanik direnci azdir. Yas iken ¢ok calisir ve sekil
degistirir. Rahat ve kolay islenir. Rendelendiginde diizgiin ve parlak bir gériinti verir. Tutkalla
baglanti kurma, ¢ivi ve vida tutma yetenegi iyidir. lyi boyanir ve verniklenir. (Gérsel 1.47/48).

Gorsel 1.48: Kiraz kaplamasi

Cinar: Yumusaktir ve kolay kirilr. Siirtiinme, asinma gibi fiziki etkilere karsi dayanimi za-
yiftir. Kolay islenir. Kolay catlar, cok calisir. Degisen hava sartlarina dayanikl degildir. Binye-
sinde tanen oldugu icin kolay boyanir ve verniklenir. (Gorsel 1.49/50).

Gorsel 1.50: Cinar malzeme

Kizilagag: Hafif, yumusak, gevsek yapili bir agactir. Kolay islenir, parlak ve dizgiin bir
ylzey verir. Acik havada dayaniksizdir. Buna karsilik kapali yerlerde ve kuru ortamda dayanik-
lidir. Tamamen su iginde kaldigi stirece Ustlin bir dayanma gticii vardir. Zamanla rengi koyulasir
ve sertlesir. Cok iyi boyanir ve iyi verniklenir. (Gorsel 1.51/52).

Gorsel 1.51: Kizilagag Gorsel 1.52: Kizilagag malzeme
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Sigla: Diinya lizerindeki tek dogal yayilis alani Tiirkiye'nin giineybatisi ile Rodos adasidir.
Saf ya da baska agaglarla karisik ormanlar kurar. Ulkemizde 1.348 hektar saf sigla ormani bu-
lunmaktadir. Ortalama 15-20 m'ye kadar boylanabilen sigla, kalin dalli ve genis tepeli bir agac-
tir. ilk bakista ¢inari andirir. Yaslandikca, kabugu koyulasir ve derin gatlakh bir gériinim alir.
Dallara uzun saplarla baglanan yapraklari genellikle bes lopludur. Gévdesinden g¢ikarilan bal-
sam kozmetik ve eczacilikta kullanilir. Mobilya sektériinde kullanilmayan bir agag tlridur.
(Gorsel 1.53/54).

Gorsel 1.53: Sigla agaci Gorsel 1.54: Sigla malzeme

Ulkemizde yetismeyen bazi agag tiirleri de sunlardir:

Maun: Siki yapili ve ¢cok dayanikh bir agactir. Nemden ve bdceklerden kolay etkilenmez.
Az calisir, az sekil degistirir. Kurudukga sertlesir ve rengi koyulasir. Tutkalla baglanti kuruma,
civi ve vida tutma yetenegi iyidir. lyi boyanir ve verniklenir. (Gorsel 1.55/56).

Gorsel 1.55: Maun agaci Gorsel 1.56: Maun kaplamasi
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Tik (Teak): Sert ve siki yapili bir agactir. Az ceker, cok az kamburlasir. Vurulma, siir-
tiinme, ezilme gibi etkilere karsi dayanimi iyidir. islenen yiizey temiz bir gériintii verir. Dis hava
sartlarina karsi Ustiin bir dayanma giicii vardir. Suyu adeta iter, kolay 1slanmaz. islenirken ¢ikan
tozlar saghga zararldir. lyi boyanmaz, zor verniklenir. Polyester ve poliiiretan gibi kimyasal
tepkimeli vernikler tik agaci tizerinde sertlesmez. (Gorsel 1.57/58).

Gorsel 1.57: Tik agaci Gorsel 1.58: Tik malzeme

Limba: Yumusak ve orta sertlikte, kolay islenen bir agactir. Degisik hava sartlarindan fazla
etkilenmez. Az calisir ve asinma direnci iyidir. Rendelenen ylizey parlak bir goériinim kazanir.
(Gorsel 1.59/60).

e

Gorsel 1.59: Limba agaci Gorsel 1.60: Limba kaplamasi
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Pelesenk: Cok sert bir agactir. Kuruyken az ceker, az kamburlasir. Fiziki etkilere dayanimi
ividir. Degisik hava sartlarina oldukca dayaniklidir. lyi islenir. Ancak islenirken ¢ikan zimpara
tozlari saghga zararhdir. Cok boyar madde tasir. lyi verniklenir. Ancak polyester ve poliiiretan
gibi kimyasal tepkimeli verniklerde olumsuz sonuglar verir. (Gorsel 1.61/62).

Gorsel 1.61: Pelesenk agaci Gorsel 1.62: Pelesenk malzeme

Abanoz (Makasar): Cok sert yapili, siki dokulu ve agir bir agactir. Buna ragmen islen-
mesi kolaydir. Ancak islenirken ¢ikan zimpara tozlari gézlii ve solunum organlarini rahatsiz
eder. Degisen hava sartlarinda oldukga Ustlin dayanim 6zellikleri gosterir. Az ¢alisir, az sekil
degistirir. Tutkalla iyi baglanti kurar. Cok iyi verniklenir. Rengi solmaz ve kendiliginden degis-
mez. (Gorsel 1.63/64).

Gorsel 1.63: Abanoz agaci Gorsel 1.64: Abanoz kaplamasi
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Giil Agaci: Sert agaglardandir. Ancak kolay islenir. Parlak ve diizgiin yiizey verir. Bazi
turleri yaghdir. Degisik hava sartlarina dayaniklidir. Az galisir, kolay yarilir. Tutkalla baglant
kurma 6zelligi iyi ve ortadir. lyi verniklenir. (Gérsel 1.65/66).

Gorsel 1.65: Gil agaci Gorsel 1.66: Gul kaplamasi

Limon Agaci: Cok sert ve siki yapilidir. Degisen hava sartlarina dayaniklidir. islenmesi
zordur fakat temiz ve ipek parlakliginda yiizey verir. Fiziki etkilere dayaniklidir. islenirken ken-
dine 6zgu baharatli bir koku ¢ikarir ve solunum organlarini rahatsiz eder. Fiziki etkilere daya-
niklidir. Cok iyi verniklenir ve goriinisi canhilik kazanir. Mobilya sektoriinde tercih edilmeyen
agaclardandir. (Gorsel 1.67/68).

Gorsel 1.67: Limon agaci Gorsel 1.68: Limon kaplamasi
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Saten Ceviz (Amerikan Cevizi): Vatani ABD’nin giiney dogusu ve Meksika’dir. Rengi
ve gorlnisu duzgin cizgili freze cevizi andirir. Gobek odunlu bir agactir. Orta irilikte gézenek-
leri vardir. Daginik gdzenekli olup 6z 1sinlari belirsizdir. Damar desenleri yerli ceviz kadar hare-
ketli ve glizel degildir. Kesildigi anda rengi havanin etkisi ile zamanla solar donuk goriintslu bir
hal alir. Oldukga sert bir agactir. Perdah edildiginde glizel bir ylizey verir. Tutkalla baglantisi
zayiftir. Zor boyanmasina ragmen iyi verniklenir. Hava kurusu 6zgil agirlig 0,55 gr/cm?tir.
Turkiye’de kaplama olarak, mobilya sektoriinde, ic mimaride genis ve uzun yizeylerin kaplan-
masinda kullanilir. (Gérsel 1.69/70).

Gorsel 1.69: Saten ceviz agaci Gorsel 1.70: Saten ceviz kaplamasi
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OGRENME BiRiMi 1

4. TABii (DOGAL) VE TEKNIK (SUNi)
KURUTMA

A. AGAC-NEM iLiSKisSi

Agac kesilip tomruklandiginda ya da tomruklar bicilip kereste, kaplama levha haline
getirildiginde cevresine rutubet vermeye baslar. Ancak, aga¢ malzemedeki rutubet tamamen
bitmez, hiicre ceperlerinde daima bir miktar su kalir. Zamana ve ortamin rutubet sartlarina
bagh olarak degisen bu su miktari, aga¢c malzemenin fiziksel, mekanik 6zelliklerini, biyolojik
bozulmaya karsi gosterdigi direnci etkiler.

Agac hiicreleri arasinda bol miktarda bulunan su agacin biinyesinde 3 degisik sekilde
bulunur:

a) Yapisal su: Agacin kimyasal yapisinda olan sudur. Kurutma islemleri ile degismez.

b) Bagil su: Seliiloz, suya karsi cok istekli (hidrofil) bir madde olup; ¢ok iyi su emerek ahsabin
sismesine sebep olur. Emme suyu orani %30’dur.
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c) Serbest su: Hiicre aralarinda ve gozenek i¢lerinde bulunan sudur. Yas odun ve tahtalardaki
1slaklik hissi bu suyun fazlaligindandir. Sonug olarak ahsabin nemi denildiginde bagil su ve ser-
best su akla gelir.

Ahsabin fiziksel 6zellikleri nem oranindan etkilenir. Ahsap kururken hacim kaybina ug-
rar ve blzulir. Sertlik ve dayanimi artar; ancak enerji tutma kapasitesi azalir. Ahsabin 6zellik-
leri %12-15 nem durumunda belirlenmelidir.

Ornegin su ile temas eden bir ahsap %200, yeni kesilmis igne yaprakli bir agac %130-
60, piyasada kuru edilen bir ahsap %25-15, suni kurutma yoluyla kurutulmus bir ahsap %12
rutubetli durumdadir. Ahsabin bulundugu ortamin rutubetini almasi nedeniyle, tam kuru yani
%0 rutubetli halde bulunmasi mimkin degildir. Belli bir degerden sonra sabit kalan su mik-
tari en fazla %30‘dur. Bu nedenle ahsabin biinyesine giren suyla sellloz dokusu ve baglari sis-
meye; eksilmeyle de bliziilmeye ugrar ve bu nedenle de birtakim catlaklar meydana gelir. Bu
deformasyonlar, genellikle ahsabin en fazla teget yoniinde, genis yapraklilarda igne yaprakh
turlere gore daha fazla olmaktadir. Ayrica rutubet artisi ahsabin mekanik mukavemetini de
dustrtcu rol oynar.

Agac (Tomruk) Kesim Sekilleri

Gorsel 1. 71: Agac kesim sekilleri

Tomruklar baslica lg sekilde bicilir. Bicilen kereste sekline ve boyutlarina gére; kalas,
tahta, lata, cita gibi adlar alir.
1. Paralel Bigme: Tomrugun ayni veya degisik kalinliklarda, paralel olarak kesilmesiyle
yapilan bigmedir. Onemli yerlerde kullanilmayacak agaclar genellikle bu sekilde bicilmek-
tedirler. Cikan tahtalarin yanlari kavislidir. Bu cesit bicmede, senelik halkalar 6zden uzak-
lastikca ylizeye yatay duruma gelmekte, bu nedenle egilme fazla olmaktadir. (Gorsel
1.72a).
2. Prizmatik Bigme: Tomruktan karsilikli birkag sirt tahtasi alindiktan sonra, tomruk gev-
rilerek paralel bicme yapilmaktadir. (Gorsel 1.72b).
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3. Ceyrek Bigme: Ozleri cikarilmis olarak, tomrugun orta kismindan tahtalarin alinma-
styla yapilan bigme islemidir. Senelik halkalar yuzlere dik olarak gelmektedir. (Gorsel
1.72c).

Gorsel 1.72: a) Paralel bigme (solda). b) prizmatik bicme (ortada). c) Ceyrek bigme (sagda)

AGAGTA RUTUBET MIKTARININ HESAPLANMASI

Odundaki su miktari, genellikle rutubet miktari olarak ifade edilmektedir. Rutubet mik-
tari, odunun tam kuru agirhiginin ylizdesi olarak hesaplanmaktadir.

Rutubet Orani (%) = Su Agirhig1 /Tam Kuru Agirlik *100

Odundaki rutubet miktarini tespit etmek icin en uygun metot, rutubetli agirlik tespit
edildikten sonra numunenin bir kurutma dolabinda 100 + 2 °C'de kurutulup, tekrar tartilmasi-
dir.

RM (%) = Yas agirhik- Tam kuru agirhik *100

Tam kuru agirhk

Bir agac malzemede rutubet miktarinin tayini cogunlukla kurutma metodu ile yapil-
maktadir. Ancak, kurutma metodunun bazi sakincalari vardir. En blyik sakincasi, hesapla-
mada birkag glin slireye ihtiya¢ olmasi ve bazi tiirlerde kurutma sirasinda sudan baska ugucu
maddelerin de kaybolmasi nedeniyle yanlis hesaplamalar yapilmasidir.

AGACIN 0ZGUL VE HACIiM AGIRLIGI

Odunun mekanik ozellikleri ve kullanis imkani hakkinda fikir veren en 6nemli faktorler-
den birinin 6zgul agirlik oldugu kabul edilmektedir. Bir odun drneginde 6zgul agirlik tespit edil-
diginde, onun yapisi hakkinda pek cok bilgiye sahip olunabilir. Ornegin; aga¢ malzemede 6zgiil
agirlik arttikca, direng degerlerinde, 1si iletim 6zelliginde, birim hacimdeki sertliginde artis ol-
makta, asindirici etkilere daha fazla karsi koymaktadir.

Agacta bilimsel bakimdan dnemli diger bir deger, hacim agirlik degeridir. Hacim agirlik
degeri (R), tam kuru agirligin, yas haldeki hacme oranlanmasi ile bulunur.
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ORNEK Taze halde %12 rutubette tam kuru

Agirhik 2000 kg 1250 kg 1120 kg

Hacim 0.0025 m? 0.00232 m3 0.00223 m3

Hacim agirlik =Hava kurusu agirhk/Hava kurusu hacim 1250/0.00232 =538,8
Suyun yogunlugu 1

Hava kurusu agirlik/Hava kurusu hacim = 1.250/0,00232 =538,8 kg/m?* =0,5388 gr/cm?
Tam kuru agirhk/Tam kuru hacim = 1.120/0,00223 =502,2 kg/m?3= 0,5022 gr/cm?

Ozgiil agirlik; bir malzemenin yogunlugunun, 4 °C’deki suyun yogunluguna orani olup, birimsiz
kullaniimaktadir.

Higroskobik Denge: Ahsap, icinde bulundugu havanin nemi ile denge saglanincaya ka-
dar nem alisverisi yapar. Saglanan bu dengeye “higroskobik denge” denir.

Agac malzeme kullanilacagl yere uygun nem derecesinde kurutulmalidir. Kullanilacak
kerestelerin nem dereceleri yaklasik soyle olmalidir:
1. Dis kapi ve pencere dogramalarinda % 12-16
2. Soba ile isitilan yerlerde kullanilan mobilyalarda % 8-10
3. Kalorifer ile isitilan yerlerde kullanilan mobilyalarda % 5-8
4. Parkelerde % 5-8

Agac Malzemedeki Rutubetin Tespiti: Agacin rutubet tespiti degisik yontemlerle, ru-
tubet o6lcerler yardimiyla ve kurutma metoduna gore yapllir.

Kurutma Metodu: Kurutma yonteminde, kontrol edilecek olan agagtan numuneler kesilir, ke-
silen numuneler tartilir, 101-105 °C’de kurutulur ve tekrar tartilir. Nem orani, asagidaki for-
mulden belirlenir;

(ilk agirlik — son agirlik) / Son agirlik x 100 = % olarak nem oran
Ornek: Yas halde bulunan kizilgam agacinin agirhg 790 g, tam kuru agirhgi ise 540 g

olduguna gore:
Rutubet miktari (%) =790-540/540*100 Rutubet miktari= % 46,29 bulunur.
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Nem oélgerler: Piyasada degisik parametrelerin ol-
¢limi prensibine dayanan cesitli nem olgerler bulun-
maktadir; ama en yaygin olarak kullanilanlar, farkh
nem igeriklerinin sebep oldugu elektriksel direng
farklarini 6lgmektedir. (Gorsel 1.73). Bunlar bir yer-
den bir yere tasinabilir, kullanilmalari kolaydir ve be-
lirli sinirlar igerisinde hassastirlar. Bu 6lglim cihazlari,

ahsabin elektrik direncinin, kurulugu ile dogru oran-

til oldugu esasina gore calismaktadir. Bu tipteki ol-
¢im cihazlarinin, genellikle, ahsaba batirilan igne

Gorsel 1.73: Agag nem olger

seklinde elektrotlari vardir. Standart igneler 6-8 mm igeri girerler ve gegctikleri en nemli bolge-
nin nem igerigini gosterirler, daha uzun ignelerin de temin edilmesi mimkindur. Bunlar, sa-

dece uclarinin girdigi derinlikteki nem oranini 6lgmek Uzere yalitilmis ignelerdir.

B. AGACIN KURUTULMASI

Agaclar, ormanindan kesildikten veya kereste haline getirildikten sonra kurutulmalidir.
Eger agac kurutulmazsa iki sakincasi vardir. Biri agacin ¢lirimesi digeri ise calismasidir.

Kurutma islemi, agac bunyesindeki suyu uzaklastirma islemidir. Bu islem mutlaka
kontrolli yapilmalidir. Aksi takdirde kerestede carpilmalara, bozulmalara, ¢catlamalara neden
olabilir.

Kurutma iki tlrla yapilir; Tabii (Dogal) Kurutma ve Suni (Teknik) Kurutma.

1. Tabii (Dogal) Kurutma: Kerestenin acik havada istiflenerek dogal yontemlerle

kurutulmasidir. Bu yontemle havanin dogal niteliklerinden yararlanilir. Havanin isitilmasi ve
kurutmanin hizlandirilmasi gibi yontemlere basvurulmaz. Yagmurlu ve sisli glinlerin disinda
hava nemle doymus degildir. Bu nedenle agacin nemini ¢ceker. Kuru ve kurak bolgelerde yararli
sonuglar verir. Kiigik isletmelerin uyguladigi bir yontemdir.

Dogal kurutma siresi igne yaprakli agaclarda hava durumuna gore 6 ay ile bir yil, genis
yaprakli agaclarda ise bazen birkag yili bulur. Bu nedenle ekonomik degildir.

Genellikle iki sekilde yapilir; tabii hava sartlarinda Ustl kapali alanlarda kurutma ve
vantilatorlerle kurutma.
Tabii kurutmanin sakincalari

1. Kurutma siresi uzundur.

istenilen rutubet derecesine kadar kurutulma yapilamaz.
Kurutmanin uzun siire olmasindan dolayi aga¢, mantar ve bécek zararlarina ugrar.
Kurutmanin uzun siire almasindan dolayi sermaye bagh kalir.
Ticari acidan ekonomik degildir.

o v kA WwWN
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Tabii kurutmanin yararlari
1. Buylk bir tesise ihtiyacg yoktur.
2. Agac tabii rengini muhafaza eder.
3. Kullanim alaninda rutubet alisverisi yapmamasindan dolayi, esyada veya elemanda
deformasyon olmaz.

2. Teknik (Suni) Kurutma: Teknik kurutma, 6zel yapilmis odalarda bir takim cihazlar
kullanilarak agacin rutubetinin kullanim yerine uygun dereceye disirilmesi islemidir.Teknik
kurutma kapali ortamlarda yapildigi icin dis faktorlerden etkilenmez.Bu sayede kurutma islemi
kisa surede, en az kusurla gerceklestirilir. Siire bakimindan dogal kurutma ile
kiyaslanamayacak kadar kisadir ve bu siire haftalar ile sinirlidir. Teknik kurutmada uygulanan
degisik yontemler vardir:

Teknik Kurutma Metotlari

1. Klasik kurutma: Aga¢c malzemenin rutubetinin 100 °C’nin altinda bulunan hava ve su
buhari yardimi ile ylizeyden buharlastiriimasidir. Firindaki hava hizi en fazla 5 m/sn
olmalidir.

2. VYiiksek frekans ile kurutma:Bu yontemde havanin hizi klasik kurutma yonteminde
belirtilen hiza gore 3 kat artinlmistir. Klasik yontemde 5 m/sn olan hava hizi bu
yontemde 15 m/sn hiza ¢ikarilmistir. Kurutma sicakhigi 60 °C’dir. Bu yontemle genellikle
yumusak agaclar kurutulmaktadir.

3. Yiiksek sicaklikta kurutma: Sistem olarak klasik kurutma yontemine benzer ancak
daha yuksek sicaklikta buhar kullanilir.

4. Kondenzasyonlu kurutma: Bu yontemde daha dusuk sicakliktaki hava ve su buhari
karisimindan yararlanilir.

5. Vakumlu kurutma: Agacin igindeki suyu disari atmak igin vakum kullanilir.vakum
atmosferik basinci azalttigindan, agacin icindeki nem disariya atilmaktadir.

Yukarida anlatilanlarin disinda fazla yaygin olarak kullanilmayan 6zel kurutma
yontemleri de mevcuttur. Bunlar solvent icinde kurutma, kimyasal kurutma, isi
lambalari(radyasyon) ile kurutma, mikrodalga ile kurutma, preste kurutma yontemleridir.

Teknik Kurutmanin Faydalari
1. Kurutma siiresi ¢cok kisadir. Bu nedenle agag, mantar ve bocek zararlarina ugramaz.
2. Kereste istenilen rutubet derecesine kadar kurutulur.
3. Daha kuru kereste elde edilir.
4. Lif doygunlugu noktasindan tam kuru hale dogru gittikge, elastikiyet, direng ve sertlik
degerleri artar.

b

Calisma cok az olur.
6. Catlama, carpilma ve dontikliik gibi kusurlarin orani diser.
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7. Planya, freze, lamba-zivana, delik agma, zimparalama islemleri ile boyutlandirma
saglikli olur ve daha diizglin ylzeyler elde edilir.

8. Tutkallama, yapisma, boyama ve givi tutma kabiliyetinde artis gorulir.

9. Dis etkenlere karsi kullanilan koruyucu kimyasal maddelerin ylzeysel islemlerle tatbik
edilmesinde basari orani artar.

10. Kuruluk derecesi muhafaza edilirse, mantarlarin ariz olmasi da engellenir.

Teknik Kurutmanin Sakincalari
1. Ayri bir tesis gerektirir.
2. Kerestede renk degisikligi gorilebilir.
3. Kullanildigi yerde ortam nemine yakin rutubet olacaktir. Bu da esyanin ve elemanin
rahat calismasini engelleyecektir.
4. Kurutma sonucunda agac malzemenin agirliginda azalma meydana gelir.

Agacin Calismasi ve Sekil Degistirmesinin Sebepleri: Agac; malzemedeki kusurlarin
miktari (budak, catlak ve yariklarin sayisi), liflerin egiklik derecesi, icerisinde bulunan nem
miktari, ortam sicakligl, tasidigl yiik miktari ve mekanik 6zellikleri nedeni ile ¢alisir ve sekil
degistirebilir.

Agacin Calismasi: Agacin nem alisverisi sebebi ile blinyesinde meydana gelen
degisikliklere “agacin calismasi” denir. Ozetle, biinyesine nem alan agag siser; biinyesinden
nem veren agac ¢eker. Yani boyutlari kiictliir ve biyir. Calisma her yonde ayni olmayacagi icin
Uretilen esyada deformasyona neden olur. Buda hi¢ istenmeyen bir durumdur. Bu nedenle
agac kullanilacagi yere uygun nem derecesinde kurutularak kullaniimalidir.

Agag boyu yoniinde % 1,

Agac capi yoniinde % 8-12,

Agac cevresi yoniinde % 12-15 oraninda calisir.
Agacin ¢alismasi sonucunda olusacak kusurlar

Catlama: Agac malzemenin ani ve dengesiz kurumasi
sonucunda liflerin birbirinden ayrilmasina c¢atlama denir.
(Gorsel 1.74).

Kamburlagma: Sekil degisiminin  yaninda  bigim
bozulmasidir. Kamburlasmanin nedeni, kuruma siliresince

kerestede c¢ap ve cevre yoninde c¢ekmenin olusmasidir.
Kamburlasma daha ¢ok genis kerestelerde meydana gelir.

Gorsel 1.74: Catlama

Peslesme: Esit olmayan hacim degismeleri ve farkli su
miktarlarindan kaynaklanir. Kerestenin iki yonden de bakildiginda dizlemliginin bozulmasi
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halidir. Peslesmis tahta pervane kanadini andiran bir sekil alir. Peslesmeye burulma ya da
carpilma da denir. Peslesmenin cesitli sebepleri vardir. En basta buruk agactan elde edilen
keresteler bu sekli alirlar. Az da olsa istif ve kurutma hatalarinin sonucunda bazi kerestelerin
peslestigi goralur.

Agacin Sekil Degistirmesi: Agacin dogal ya da yapay etkenler vasitasiyla olusan
kusurlarini su sekilde agiklayabiliriz.

Lif dogrultusunun Etkisi: Agag, malzeme gerilim sekline gore farkli mekanik 6zellikler
gosterir. Liflere dik yonde yapilacak bir basin¢ kuvvetinin etkisiyle, boru seklindeki liflerin
ceperleri ezileceginden, malzemenin mukavemet degeri ¢ok kiguk olacaktir. Kuvvet, liflere
paralel ve basing seklinde uygulandiginda, boru seklindeki lifler kolon gorevini géreceginden
malzemenin mukavemeti yliksek olacaktir. Kuvvetin, liflere paralel ve ¢ekme seklinde olmasi
durumunda, lifler ¢cekmeye karsi mukavemet gosterecegi gibi lifleri birbirine baglayan
maddeler de cekmeye karsi bir mukavemet gosterecektir. Sonucta bu sekildeki gerilim
altindaki malzemenin mukavemeti daha fazla olacaktir.

Su Miktarinin Etkisi: Aga¢ malzemedeki su orani artikca basing, ¢cekme, egilme ve
makaslama mukavemeti azalmaktadir. Malzemedeki su miktari, lif doyma noktasina gelince
sabit kalir. Aga¢ malzemenin sademe (darbe) mukavemeti ise su miktari ile dogru orantih
olarak artmaktadir.

Yikleme Siiresinin Etkisi: Agac malzemenin egilme mukavemeti, ylikleme sliresiyle ters
orantilidir. Yani belirli bir yikiin ylikleme siiresi ne kadar az olursa, egilme mukavemeti de o
kadar fazla olur. Sekil degismesi ise yikleme siresi ile dogru orantili olarak artmaktadir.

Sicakhigin Etkisi: Aga¢ malzemenin mekanik 6zelliklerinin timu, sicaklk arttikga azalmakta

ve sicaklik azaldikca artmaktadir. Yapilan deneyler; aga¢ malzemenin 65 °C'yi asan yiksek
sicakhklara uzun bir siire dayanamadigini ve mukavemetinin kayboldugunu géstermistir.
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OGRENME BiRiMi 1

5. ISTIFLEME VE DEPOLAMA

Kurutmadan sonra Uretilen mobilyanin gidecegi yerin nem derecesi diistiniilmelidir. Nem
orani diisiik olan bolgelerde Uretilen bir mobilya, nem orani yiiksek olan bdlgelere gonderile-
cekse bu durum dikkate alinmalidir. Mobilya tretiminde kullanilacak kereste uygun nem de-
recesine sahip olmaldir.

Bunun icin; kesilen aga¢ uygun nem derecesine gelinceye kadar kurutulmalidir. Basarili
kurutma yapabilmenin ilk sarti, kerestenin kurallara uygun bicimde istiflenmesidir. istif yapila-
cak yerin 6zelligi, istifin yapilis sekli kurutmada kusur oranini dogrudan etkiler.
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A. istif

Ormandan kesilen agaclar tomruk haline getirildikten sonra genellikle otomatik araball

tomruk bigme makinelerinde bigilerek gesitli kalinliklarda taslak (lata-kalas) haline getirilir ve

kurutulmak Uzere istiflenir. Kereste, tahta gibi agag trunlerini kurutmak veya bekletmek igin,

bunlarin belli diizenlerde (st liste dizilmesiyle olusan yiginina ise istif denir. (Gorsel 1.75).

Gorsel 1.75: istif

iSTIFLEMEDE DIiKKAT EDILECEK HUSULAR

10.

istenen rutubet derecesinde kurutulan ancak hemen kullaniimayacak olan ahsap
elemanlar; boceksiz, kurtsuz ve mantarsiz 6zel alanlarda bulundurulmalidir.

Acik veya kapali alanlarda depolanan ahsap elemanlar, topraktan nem ve havadan
yagis almayacak sekilde yerlestirilmelidir.

Acik havada depolanan kereste istiflerinin tizerleri oluklu sa¢ veya benzer malzemelerle
orttlmeli, alt kisimlardan su akintilarinin gecmesi 6nlenecek sekilde yerlestirilmelidir.
istifler topraga dokunmayacak sekilde i1zgara tizerine alinmali, bulunduklari yerlerdeki
kabuk dokiintls, cali, ¢cirpl, ot gibi organik artiklar temizlenmelidir.

Kereste stoklarinin yagmura, kara, glinese ve siddetli hava akimlarina karsi saklanmasi
icin en uygun ¢0Ozlim, stoklarin kuru, iyi yapiimis, kapali fakat havalandirma tertibati
bulunan depolarda saklanmasidir.

Depolarda istiflenen keresteler (st (ste dizilmeli, aralarina hava akimina imkan
verecek sekilde citalar yerlestirilmelidir.

Kerestelerin istiflendigi depolar, rutubetsiz olmal ve iyi bir hava sirkilasyonu
saglanmalidir.

Bozulan, ¢lirliyen keresteleri ayirmak ve cesitli zararli bakterilerin yayilmasina meydan
vermemek Uizere, stoklar zaman zaman kontrolden gecirilmelidir.

istifin kolayca goriinebilecek bir yerine konan levha {izerine; istif numarasi, istifteki
odun sayisi, istifin hacmi, kalinlik ve uzunluk grubu, sinifi silinmeyecek bir sekilde
yazilmahdir.

istif alanlari yeteri kadar biyiik olmali, istifler arasinda gerektiginde arag girecek
genislikte ana yollar ve daha dar gecitler olmalidir.
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B. istif Cesitleri

Agac malzemeler degisik sekilde istiflenebilir:

1. Blok istif: Bir tomruktan bicilen kalaslarin siralari bozulmadan kesilme siralarina

gore istiflenmesidir. (Gorsel 1.76).

I
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Gorsel 1.76: Soldaki Gorsel; blok istif ¢izimi, sagdaki Gorsel; blok istiflenmis kalaslar

2. Sandik istif: Genellikle kenarlari dizeltilmis kalaslarin ve lata halindeki agaclarin ku-
rutulmasinda kullanilan istif seklidir. Latalarin aralarinda dar bosluklar birakilarak, birbirleri
Uzerine 90 derecelik acilarla yerlestiriimesine sandik istif adi verilir. (Gorsel 1.77).

Gorsel 1.77: Sol Gorsel; sandik istif ¢izimi, sag Gorsel; latalarin sandik bigciminde istiflenmesi

3. Capraz istif : Gapraz istif genellikle ayni boyda ¢am tiri lata ve insaat keresteleri-
nin kurutulmasinda, dilimlenmis latalarin kurutulmasinda ve depolanmasinda kullanilan bir
yontemdir. Aralarina 3-4 cm’den fazla bosluk birakilir ve tamamlanan siranin Gzerine birbirle-

rine capraz olacak sekilde ikinci sira dizilir. (Gorsel 1.78).

TEs) T Es T s
T 4

Gorsel 1.78: Sol Gorsel; capraz istif ¢izimi, sag Gorsel; latalarin ¢arpaz istiflenmesi
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4. Uggen istif: Havanin her yonde hareketi sayesinde ¢abuk kuruma olmasiyla beraber
istiflenen agaglarin bas kisimlari gatlayabilir. Bu bakimdan kaliteli kerestelerin depolanma-
sinda bu yontem kullaniimaz. (Goérsel 1.79).

Gorsel 1.79: Sol Gorsel; Uggen istif ¢izimi, sag Gorsel; latalarin tGggen istiflenmesi

5. Makaslama istif : Makaslama istifle kurutulacak keresteler, saglam bir dayanagin iki
tarafina egik konumda dizilir. Yeni bicilen agaclardan alinan kalaslari bu istifleme yon-
temiyle dayanaklarda kisa sireli beklettikten sonra, diger istifleme yontemleriyle istif-
lemek daha dogru olur. (Gorsel 1.80).

Gorsel 1.80: Sol Gorsel; makaslama istif gizimi, sag Gorsel; latalarin makaslama istif seklinde istiflenmesi
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OLCME DEGERLENDIRME
AGAC HAZIRLIGI

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenedgi isaretleyiniz.

1. Uretim ihtiyaglarini karsilamak ve belli bir amaci ger-
¢eklestirmek igin kullanilan her tiirlii maddeye ne denir?
A) Mobilya katalogu

B) Masif makta

C) Cumba

D) Konstriksiyon

E) Malzeme

2. Asagidakilerden hangisi meslegimizde kullandigimiz
bir malzeme tiirii degildir?

A) Hammadde

B) Yari mamul malzeme

C) Mamul malzeme

D) Makta malzeme

E) Mentese Cesitleri

3. iscilerin is kazalarina ugramalarini 6nlemek amaciyla
giivenli galisma ortamini olusturmak icin alinmasi gere-
ken 6nlemler dizisine ne denir?

A) is giivenligi

B) is saghgi

C) Is calismasi

D) isci saglig

E) Atolye glvenligi

Ogrenci Ahmet, boya atdlyesinde boya yaparken koru-
yucu arag kullanmadigl icin bir siire sonra nefes almakta
zorlanmis ve hastalanmistir.

4. Ahmet bu isi yaparken hangi is giivenligi kuralini ye-
rine getirmemistir?

A) Gozliik takmamistir.

B) Eldiven giymemistir.

C) Maske takmamistir.

D) Baret takmamustir.

E) Kulakhk takmamistir.
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5. Asagidakilerden hangisi is glivenliginin amaglarindan
degildir?

A) Calisanlara saglikh ortam sunmak

B) Calisanlarin motivasyonunu artirmak

C) Olusabilecek her tlrli zararlari ortadan kaldirmak

D) Galisma verimini artirmak

E) is yerindeki riskleri tamamen ortadan kaldirmak

6. Asagidakilerden hangisi el aletleri ve makineler ile ¢a-
lisirken alinmasi gereken tedbirlerden degildir?

A) Yapilacak ise uygun alet segilmelidir.

B) Atdlye havalandirmasi standartlara uygun olmalidir.

C) Yetkili kisilerden izin ainmadan malzeme ve makine-
lere dokunulmamalidir.

D) Calisma esnasinda kesici aletler is elbisesinin ceplerine
konulmamalidir.

E) is kazalarina sebep olabilecek her tiirlii olay derhal yet-
kiliye bildirilmelidir.

7. Asagidakilerden hangisi igne yaprakh agactir?

A) Ceviz agaci

B) lhlamur agaci

C) Kiraz agaci

D) Ladin agaci

E) Mese agaci

8. Asagidakilerden hangisi agacin mobilyacilikta en cok
kullanilan kismidir?

A) Dal kismi

B) Govde kismi

C) Kok kismi

D) Yaprak kismi

E) Yan kok kismi



9. Asagidakilerden hangisi aga¢ kusuru degildir?
A) Cift 6z

B) Kagik 6z

C) Budak kusuru

D) Tek 6z

E) Oluklu govde

10. Ahsap sektoriinde kullanilacak bir kerestenin orta-
lama nemi ne olmahidir?

A) %3-7

B) %8-12

C) %12-24

D) %15-30

E) %20-30

11. Yagayan dalin agag iistiinde biraktigi ize ne denir?
A) Diser budak

B) Kaynar budak

C) Oz kagig

D) Mavi glrik

E) Regine kesesi

Agac Hazirhigi

12. Kesildikten sonra toprakla temas eden agacta hangi
kusur olusur?

A) Beyaz clirik

B) Mavi ¢liriik

C) Kirmizi guriik

D) Budak gliragu

E) Morarma

13. Ulkemizde yetismeyen agag asagidakilerden hangisi-
dir?

A) Kayin agaci

B) Cam agaci

C) Mese agaci

D) Ceviz agaci

E) Maun agaci

14. Kereste, kalas gibi agag iiriinlerini kurutmak veya bek-
letmek icin bunlarin belli diizenlerde Ust liste dizilerek ya-
pilan yiginina ne denir?

A) istif

B) Bekletme

C) Calisma

D) Kurutma

E) Depolama

55






Ahsapta Elde Rendeleme ve Kesme

RENDELEME VE
KESME

1. AGAC ISLERINDE KULLANILAN EL
ALETLERi VE TAKIMLARI

2. MOBILYA SEKTORUNDE
KULLANILAN iS TEZGAHLARI

3. AHSAP iSLEME TAKIMLARININ
HAZIRLANMASI

- 4. EL TAKIMLARIYLA RENDELEME

5. EL TAKIMLARIYLA KESME
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OGRENME BiRiMi 2

1. AGAC ISLERINDE KULLANILAN
EL ALETLERI VE TAKIMLARI

@ ETKINLIK 3 Mobilyacilik mesleginde kullanilan el aletlerini arastiriniz..

Meslegimizde kullandigimiz el aletleri ve takimlari 6 grupta incelemek mimkiindiir:

. Rendeleme aletleri

Kesici kalemler

Vurma ve baglama aletleri

Olcme, markalama ve kontrol aletleri
. Perdah aletleri

moo o ®»

Kesme aletleri
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A.Rendeleme Aletleri

Rende: Ahsap ylizeylerden yontma yontemiyle ince talas kaldirarak pargalari 6lglstine ge-
tirmek ve diizglin ylizeyler elde etmek amaciyla kullanilan aletlere rende; yapilan isleme de
rendeleme denir. Bir rende, kesici (tig) ve govde olmak Gzere iki ana kisimdan olusur.

Rende tiginda gesitli agilar

a) Agiz

b) Ayna

c) Taban

¢) Sirt

d) Rende tigi
e) Kama agisi
f) Serbest acl

[
|
g) Kesme acisi [
L

Gorsel 2. 1: Rende tiginda gesitli agilar

Rende Cesitleri: Rendeler isledigi ylizeyin 6zelligine gore gruplandirilir. Blylk, kicilik bo-
yutlu olanlari; ahsap ve metal gévdeli olanlari vardir.

RENDELER
Diizlem Yiizey Rendeleri Ozel Yiizey Rendeleri
Rende Diztaban
Planya Pastran kolu

Kinis Rendesi
Kanal Rendesi
1. Diizlem Yiizey Rendeleri
Yiizeylerin diizeltilmesinde kullanilir. Ahsap veya metal gévdeli tipleri mevcuttur. (Gorsel
2.2/3). Hassas, agzi dar ve ince talas ¢ikaran bir rendedir. Tek ve c¢ift rende olmak lzere iki
cesidi vardir. Tek rendede tek tig vardir. Cift rendede ise tig lizerinde ve tigin agzindan 1-1,5
mm geride bir kapak bulunur. Bu kapak tigin kestigi talaslarin fazla uzamadan kirilmasini ve
daha dizglin bir ylizey elde edilmesini saglar.
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Gorsel 2.2: Ahsap rende Gorsel 2.3: Metal gévdeli rende

Planya: Genis ylzeyleri oldukga iyi diizelten uzun govdeli bir rendedir. (Gorsel 2.4). Bu
rendelerde de kapakl t1g kullanilir. Kapak, tigdan 0,5-1 mm geride olacak sekilde ayarlanir.

v

Gorsel 2.4: Planya

2. Ozel Yiizey Rendeleri

Diiztaban: Lamba agma ve lamba alistirma islemlerinde kullanilan dar goévdeli bir rende-
dir. (Gorsel 2.5). Tig genisligi rendenin gévde kalinligi ile ayni oldugundan talas bosluklari ren-
denin yanlarina agilmistir. Rendeye tig alt tarafindan takilir.

Gorsel 2.5: Diiztaban

Pastran kolu: Kavisli ylizeylerin diizeltiimesinde ve temizlenmesinde kullanilan iki kollu bir
rendedir. (Gorsel 2.6).
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Gorsel 2.6: Pastran kolu

Kinis rendesi: is parcalarinin cumbalarina kinis agma islemlerinde kullanilan 6zel amagli
bir rendedir. (Gorsel 2.7a/b).

b

k. 4

Gorsel 2.7a: Kinis rendesi Gorsel 2.7b: Kinis rendesi (alt goriinim)

Kanal rendesi: Kanal bosaltma islemlerinde kullanilan bir rendedir. (Gorsel 2.8). Tigi L bi-
¢imindedir. Dlz ve kirlangickuyrugu kanallar bu rende ile bosaltilir. Marka ¢izgilerinden tes-
tere ile kesilen ylizeylerdeki kanallar kanal rendesi ile bosaltilir.

Gorsel 2.8: Kanal rendesi
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Rendelerin Kullanilmasi ve Bakimi

Kullanimi

1.

4.

Tig1 korelmis, govdesi catlak veya arizali, ayar diizenleri bozuk rendelerle ¢alisiimama-
hdir.
Kullanma sirasinda rende tabani tizerine degil, yan yizi Gzerine birakilmalidir.

. Agac govdeli rendelerin tig1 ve kamasi arada bir gikarilarak diizglin bir ylzey Gzerinde

(genellikle makine tablasi) zimpara ile zimparalanip verniklenmelidir.
Rendenin agag kisimlari ve tutamaklari daima temiz ve cilali tutulmahdir.

Bakimi

oA WwWwN e

Rendenin isi bittiginde t181 gevsetilip geri cekildikten sonra yerine kaldirilmalidir.
Tutkalli, boyali, civili ylzeyler iyice temizlenmeden rendelenmemelidir.

Tigin Ust kenarinda ¢ekic darbesiyle olusan capaklar arada bir ege ile dizeltilmelidir.
Hafta sonlarinda rende tig1 ve metal kisimlari ince yag ile yaglanmalidir.

Rendeler gilinliik olarak tozdan arindiriimalidir.

Metal rendeler, paslanma ve korozyona karsi ara sira hafifce yaglanmalidir

B.Kesici Kalemler

Ahsap mobilya yapim islerinde zivana, dis, kinis, oluk, pah, kizak, baliksirti, lamba gibi ke-
nar ve ylizey sekillerinin olusturulmasinda kullanilan el aletlerine kesici kalemler denir. (Gorsel

2.10).

Gorsel 2.9: Kesici kalemin kisimlari Gorsel 2.10: Kesici kalemin kullanimi

Govde: Kesici kalemin esas kesme gorevini yapan bu kisim Ustiin nitelikli takim geliginden

Uretilmistir. Kesme islevini yerine getiren agiz kismina ise cesitli sekiller verilmistir (Duz, oluklu,
egmecli vb.). Govdenin yan kenarlari pahli (keskinligi giderilmis) veya diiz olabilir. (Gorsel 2.9).

Sap: Kesici kalemin tutulmasina ve bir vurma aletiyle kuvvet uygulanmasina yarayan ki-
simdir. Saplar sert agagtan, plastikten veya metal alagimdan yapilarak govdeye sikica baglanir.
(Gorsel 2.9).
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Cesitleri:

1. Diz kalemler: Diz kalemler, kesici agizlari
diz (dogrusal) olan kalemlerdir. Kalemin
kama agisi 25 derecedir. Diiz kalemlerinin
agiz genigslikleri piyasada 3-12 mm arasi birer
mm, 12-32 mm arasi ise ikiser mm araliklarla
bulunur. (Gorsel 2.11).

2. Delik kalemleri: Gévde kalinliklari fazla olan
(12-15 mm) ve ozellikle zivana deligi, kinis, ka-
nal agma, kilit yuvasi agma islemlerinde kulla-
nilan 6zel yapih diiz kalemlerdir. (Gorsel 2.12).

30 derece agiz acisi ile bilenir. Agiz genislikleri
3-16 mm arasinda ve ikiser mm araliklarla de-

gisir. Gorsel 2.12: Delik kalemi

3. Oluklu kalemler: Egri agizli, icblkey kalem- &8
lerdir. (Gorsel 2.13). Cesitli oyma ve alistirma
islemlerinde kullanilir.

Gorsel 2.13: Oluklu kalem

4. Oyma kalemleri: Ahsap ylizey slisleme islem-
lerinde kullanilan, pek ¢ok degisik agiz yapi-
sina sahip kesici kalemlerdir. (Gorsel 2.14).

Gorsel 2.14: Oyma kalemi
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C.Vurma Ve Baglama Aletleri

Ahsap ve ahsap Urlinlerinin ylizey ve kenarlarina istenilen sekillendirme islemlerinin ya-
pilmasini saglayan aletlerdir.

Cesitleri: Vurma ve baglama aletlerini sdyle siralayabiliriz:

1. Cekigler: Cekicler; civi cakma ve sokme, keski,
rende tig1 ve zimba gibi aletlere darbe uygulama
gibi islemlerde kullanilir. (Gorsel 2.15). Bir gekicte
sap ve govde olmak lzere iki ana bolim vardir.
Govde Ustlin nitelikli alagim geliginden yapilir. Piya-
sada cekicin blylkligu govde agirhigina gore belir-
lenir. Genellikle 100-800 gram arasi buyuklukteki
cekicler kullanilir.

2. Tokmaklar: Tokmaklar, darbe etkisiyle zedelenme-
mesi gereken islerde ve yliksek darbe glicl gerek-
tiren durumlarda (kesici kalemler Gzerinde darbe
yapilmasi, cesitli montaj islemlerinde baglanti par-
calarinin birbirine ¢atilmasi gibi) vurma aleti olarak
kullanilir. (Gorsel 2.16).

Gorsel 2.16: Tokmak

3. Kerpeten ve Pense: Civi sokme, givi ve tel kesme islemlerinde kullanilan kerpeten ve
pense, celikten mafsalli gbvdeli ve keskin agizli aletlerdir. (Gorsel 2.17/18). Elektrikgi-
likte kullanilanlarin saplari izoleli yapiimistir.

LU
Gorsel 2.17: Kerpeten Gorsel 2.18: Pense
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4. Tornavidalar: Bu aletler vidalarin takilmasinda ve sokilmesinde kullanilir. Govdenin
ucu baglanacak vidanin yapisina gore degisik bicimlerde (diz — yildiz vb.) olabilir. (Gor-
sel 2.19/20)

Gorsel 2.19: Yildiz tornavida

5. Anahtarlar: Cesitli civatalarin sékiilmesinde ve si-
kilmasinda kullanilan bu takimlar, civata veya so-
munun biyilkligune, bulundugu yere, civata bas-
larinin sekillerine gore cok cesitli sekil ve yapida
Uretilmistir. (Goérsel 2.21a/b/c)

Gorsel 2.21b: Allen anahtar Gorsel 2.21c: acgik agiz anahtar

6. iskenceler: Tutkallama ve cesitli is
parcalarini sabitleme islemlerinde

is parcalarina basing uygulamayi
saglayan aletlerdir. (Gorsel 2.22a).
Vidali demir iskenceler, cesitli
stkma kalinliklarina gore pratik ola-
rak ayarlanabilen ve mobilyacilik

mesleginde en yaygin kullanilan is- . :
.. e e e e . Gorsel 2.22a: Iskence ile parganin sikilmasi
kence tipidir. Buylkligh govde

boyu ile belirlenir. Putrel iskenceler; genis
tabla, cerceve, dolap gibi islerin sikilmasinda
ylksek sikma gtlicii saglayan ray iskencelerdir.
(Gorsel 2.22b) Boylari 1-3 metre arasinda de-

gismektedir. Iskencenin hareketli pabucu

govde boyunca istenilen sikma genisliginde

Gorsel 2.22b: Ray (putrel) iskence

ayarlanabilir.
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C. Olgme, Markalama Ve Kontrol Aletleri

Olgme: Herhangi iki varlik arasindaki dzellik farkini belli bir sistem icinde tespit etme isle-
mine dlgme denir. Olciilmek istenen dzellige gore dlcme sistemleri degisir. Boyut dlgme, agirlik
Olcme, basari 6l¢me, hiz 6lgme gibi. Mobilyacilik sektériinde genellikle boyut 6lgme islemleri
yapilir.

Markalama: is resmi lizerinde cizgi ve isaretlerle anlatiimis olan konstriiksiyon elemanla-
rini (boyut, bigim, birlestirme vb.) is pargasi tGizerine gizgilerle aktarma islemine markalama de-
nir. Parga Uzerindeki markalama gizgileri kesme ve sekillendirme islemlerine kilavuzluk eder.

Kontrol: Yapilmakta olan veya bitmis bir isin, is resmine ya da 6rnegine uygun ve diizgilin
olup olmadigini anlamak amaciyla, is esnasinda ve is bittikten sonra yapilan 6lgme islemine
kontrol denir.

Ol¢me Markalama ve Kontrol Aletlerinin Cesitleri

1. Metreler: Cesitli boyutlarin él¢tiilmesinde kullanilir.
Serit metre, lazer metre ve katlanir (mafsalli) metre
gibi cesitleri vardir. Yayli ve 2, 3, 5 ve 10 metre ola-
rak Uretilen serit metreler birakildiginda kendiligin-
den kutusu icine toplanir. (Gorsel 2.23). Katlanir
metreler ise adindan anlasilacag lizere katlanarak

saklanir.
Gorsel 2.23: Serit metre
2. Kumpaslar: Mobilyacilikta dis ¢cap, i¢c cap ve kalinliklarin dlciilmesinde ve kontrol edil-
mesinde kullanilmak tizere metalden yapilmis oldukga duyarli 6lcme yapan aletlerdir.
(bkz: Kumpas cesitleri)

Cesitlerini su sekilde siniflandirabiliriz:

Verniyerli Kumpaslar: Paslanmaz celikten, 1:10 mm
veya 1:20 mm'yi 6lcebilecek duyarlikta yapilir. Ge-
nelde makine ve tesviyecilikte kullanilan bu dlgme
aletleri, mobilyacilikta da kaplama kalinliklari ve
buna benzer duyarhlik gerektiren 6lgme islemle-
rinde kullanilir. (Gorsel 2.24).

Gorsel 2.24: Verniyerli kumpas
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Catal Kumpaslar (tomruk kumpasi): Ormancilarin ve

kerestecilikle ugrasan kisilerin tomruklarin gaplarini

olcmekte kullandiklari verniyerli kumpasa benzeyen

aletlerdir. Ancak c¢eneleri olduk¢a uzundur ve verni- ‘\

yerli kumpaslar gibi hassas 6l¢lim yapmazlar. (Gorsel \

2.25).
Gorsel 2.25: Catal kumpas

Cap Kumpaslar: Silindirik pargalarin dis ve i¢ caplarini %
olcmek ve kontrol etmek amaciyla kullanilir. (Gorsel

2.26). Mobilyacilikta daha ¢ok tornalama calismala-

rinda kullanilir. i¢ cap kumpaslari ve dis cap kumpas-

lari gibi cesitleri vardir. Uzerinde 6l¢ii béliimlemesi

bulunanlarla dogrudan &l¢iim yapilir. Olgii béliimle-

mesi olmayanlarin ¢ene agikliklari metre ile 6lgulir.

Gorsel 2.26: Cap kumpasi

Gonyeler: Acilari 6lgme, markalama ve kontrol etme islemlerinde kullanilir. Genelde
metalden bazen de sert agactan yapilir. 90°lik, 45°lik ve ayarlanabilir gesitleri vardir.
(Gorsel 2.27a, b).

Gorsel 2.27a: 90”'lik Gonye Gorsel 2.27b: Ayarlanabilir gonye

Cizecek ve Biz: Cizecek ve biz gereg ylzeylerine
markalama yapmada kullanilan konik govdeli ve
sivri uclu metalden yapilmis basit aletlerdir. (Gor-
sel 2.28).

Gorsel 2.28: Biz
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Su terazisi: Su terazisi, metalden bir gévde igine
yerlestirilmis cam bir tlpten ibarettir. (Gorsel
2.29). Tiapdn igi, icinde hava kabarcig birakilmis
ispirtolu veya eterli bir siviile doldurulmustur. Y-
zeylerin yer dizlemine paralelligini veya dikligini
kontrol etmekte kullanilir.

Gorsel 2.29: Su terazisi

Nisangeg¢: Ahsaptan yapilmig is pargalarinin yize-
yine paralel gizgiler gizerek kalinhk ve genislik
marka etmeye yarayan bir el aletidir. (Gorsel 2.30).
Kollar tzerinde bulunan gizici ug, is parcasinin ke-
nar ve ylzeylerine istenilen kalinhk ve genislikte

cizgiler cizer.

Gorsel 2.30: Nisangeg

D. Perdah Aletleri (Ege ve Torpiiler)

Egeler ve Torpiiler: Rendelenmesi miimkiin olmayan egmecli, kdseli veya cok kiicik yi-
zeyliislerin dizeltilmesinde; testere, sistire gibi aletlerin bilenmesinde kullanilan Gizerine kesici
disler acilmis 6zel yapili celik cubuklardir. Torpi daha iri dislidir ve ylizeylerin kaba dizeltmesi
ve sekillendirme islemlerinde kullanilir. Ege ise bileme ve son diizeltme islemlerinde kullanilr.

Dis yapilarina gore ege cesitleri: Tek yonli, cift yonll ve egmecli disli egelerdir.

Govde kesitlerine gore ege cesitleri: Lama ege, yuvarlak ege, yarim yuvarlak ege, liggen
ege, kare ege, bicak ege, baliksirti ege, oval egedir. (Gorsel 2.31 a,b,c,d,e).

Gorsel 2.31a: Lama ege

Gorsel 2.31b: Yarim yuvarlak ege

Gorsel 2.31c: Uggen ege
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Gorsel 2.31d: Yuvarlak ege

Gorsel 2.31e: Torpi

E. Kesme Aletleri

Testere: Kesici sivri uclari sayesinde gerecten talaslar kopararak kesme islemi yapan alet-
lere testere denir. Meslegimizde oldukca yaygin kullanim alani vardir. (bkz: Testere gesitleri).
Testereler kullanildiklari amaglara ve 6zelliklerine gore, yapi olarak farklilik gosterir. Tutamak
ve lama olmak lizere iki ana bollimden olusur.

Tutamak: Testereye kuvvet uygulamak lizere elle tutmaya yarayan tutamak, genellikle
ahsaptan, rahatca kavranabilecek sekilde yapilir ve testere lamasina baglanir.

Lama: Testerede kesme isini yapan bolimdur. Esnek gelikten yapilmis ve bir kenari bo-
yunca kesici disler acilmis ince levhadir. (Gorsel 2.32).

(I

testere
W lamasi

| |

| |

[ =< A Ty

| <_ Kesim yoénu :

| ~ |

[ |

| |

|

| |
|
|

dis dibi dogrusu

il dis ucu dogrusu

C : A / ‘ \ \\
— ’ dis dibi T
dis 6na \ N
digsirti \
A: Lama genisligi D: Dik durus agisi ‘ éli
B: Dis ylksekligi E: Dis kama acisi (60°) dis ucu bosljéu
C: Dis bolumu F: Bileme acisi (60°) (kesici agiz)
Gorsel 2.32: Testere lamasinin kisimlari
Testere Cegsitleri:
1. Pala Testere: Kalas boylarinin ve levhalarin kaba , ,%
kesiminde kullanilan, lamasi uca dogru daralan o \"-*.;&/ =

testere cesididir. (Gorsel 2.33). 1 ingteki (25,4 a5
mm) dis ucu sayisina gore isimlendirilir. Kesme is- g .
lemi iterek gergeklestirilir. ‘

Gorsel 2.33: Pala testere
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2. Sirth El Testeresi (Sigaco): Kiicik disli bir testere
olup dis ve zivana kesimlerinde kullanilir. Lamasi
genis ve incedir. Egilmemesi igin sirt kismina me- »
tal parca gegirilmistir. Genis ylizeylerde rahat ke-

sim yapabilmek icin, tutamak dis ucu dogrultu-

sundan yukaridadir. Kesme islemi iterek gergek-
lestirilir. (Gorsel 2.34).

Gorsel 2.34: Sirth el testeresi

3. Alistirma Testeresi: Kose birlestirme alistirmala-
rinda sik¢a kullanilir. Disleri kiigik, lamasi incedir.
Bazi testerelerin tutamaklari ayarlanabilir sekilde

(mafsalli) tutturulmustur. iki yénden de kesim
yapilabilir. (Goérsel 2.35). Gérsel 2.35: Alistirma testeresi

4. Cekme Testere: Daha ¢ok, kiglik is parcalarinin
cesitli yonlerde kesilmesinde yaygin olarak kulla-
nilan bir testere cesididir. (Gorsel 2.36). Disleri
normal buylklikte ve orta daliciliktadir. Ceker-

ken kesme yaptigi icin lamasi biikiilmez. En ¢ok T

Gorsel 2.36: Cekme testere

kullanilan testere tirlerindendir.

5. Kil Testere: Keserek dekupe oyma ve kakma isle-
rinde kaplamalarin ve parcgalarin diz veya eg-
mecli olarak kesilmesinde kullanilir. U seklinde
bir govdesi ve bir tutamagi olup kesicisi kil gibi

ince bir testeredir. (Gorsel 2.37).

Gorsel 2.37: Kil testere

6. Kaplama Testeresi: Kaplama kesme ve alistirma is-
lemlerinde kullanilir. (Gorsel 2.38). Lamasinin her
iki egmecli kenarina ¢ok kiictik ve genis acil disler
aciimistir. Dis dibinden dis uguna dogru bigak gibi
pahli bilenir. Kesilecek kaplamalar, bir tabla tize-
rine konarak bir mastarla bastirilir. Testere lamasi

mastarin kenarina dayanarak geriye dogru cekil-

Gorsel 2.38: Kaplama testeresi

mek suretiyle kesme islemi yapilir.
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Fare Kuyrugu Testere: Cesitli egmecleri kesmede
ve anahtar deligi gibi kesip bosaltma islemlerinde
kullanihr. Disli kisim kalin olup sirt kismina dogru &/

incelir. Ayrica, lama u¢ kisimdan arkaya dogru ge-
nisleyerek tutamakla sabitlenmistir. (Gorsel 2.39).

Gorsel 2.39: Fare kuyrugu testere

. Delik Testeresi: Matkapla delinmesi mimkiin olmayan

blyitk caph deliklerin kesilerek acilmasinda kullanilir.
Matkap koluna (mandren) baglanarak déndirilmek su-
retiyle kesim yapar. Degisik caplarda bulunur. Buat, spot
deliklerinin agilmasinda kullanilir. (Goérsel 2.40).

Gorsel 2.40: Delik testeresi

Kullanimi ve Bakimi: Bir testerenin gorevini etkin yapabilmesi icin su 6zellikleri tasimasi

gerekir:

1.
2.

o v AW

Lamasi bukilmus, disleri kérelmis ve ¢caprazi bozuk olmamalidir.

Testerenin tutamak kisimlari temiz ve cilali olmali, tutamak ile lama birbirine sag-
lamca tutturulmahdir.

Testere disleri metal, tas gibi sert cisimlere ¢carpilmamalidir.

Haftalik bakimlarda testere lamasi, ince yag veya mazot ile silinmelidir.
Cimentolu, boyali pargalari kesmek gerekirse eski bir testere kullaniimalidir.
Kesilecek parcalarda civi, vida, ¢akil vb. maddelerin olmamasina dikkat edilmelidir.
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OGRENME BiRiMi 2

i Nl

2. MOBILYA SEKTORUNDE
KULLANILAN iS TEZGAHLARI

A. is Tezgahi ve Cesitleri

Tanimi: is tezgah, Gizerine cesitli is parcalarinin baglanarak islenmesine yarayan bir ca-
lisma masasidir. Bir tezgah, masa ve ayaklar olmak lzere iki ana kissmdan meydana gelir. Tez-
gahin Ust kismini meydana getiren tabla lizerinde su pargalar bulunur:
On mengene, arka mengene, alet yuvasi, tirnak demirleri, boy kesme diizeni.

Cesitleri: Kullanim yeri ve amacina gore degisik tip ve yapida olanlari bulunmakla birlikte
okul atolyelerinde ve mobilya endistrisinde agagtan yapilmis tezgahlar kullanilir.

1. Alman Tipi Tezgah
Okul atolyelerinde ve mobilya endistrisinde yay-
gin olarak Alman tipi tezgahlar kullanilr. Tekli ve
ciftli olanlari vardir. Ciftli olanlarinda ayni anda iki
kisi caligabilir. (Gorsel 2.41).

Gorsel 2.41: Alman tipi tezgdh
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2. Fransiz Tipi Tezgah

Sadece 6n mengene yapisi yoninden Alman ti-
pinden ayrilir. (Gorsel 2.42).

Gorsel 2.42: Fransiz tipi tezgah

3. Amerikan Tipi Tezgah
Amerikan tipi tezgahin ayak kismi dolap sek-
linde ve metaldendir. Ust tablanin dért kdse-
sine birer mengene baglanmistir. Uzerinde ayni
anda dort kisi cahsabilir. (Gorsel 2.43).

4. Ozel Tip Tezgahlar
Ozel amaclar icin degisik tiplerde tezgahlar ure-
tilir. (Gorsel 2.44).

Gorsel 2.44: Ozel tip tezgah

B. is Tezgahlarinin Kullanimi ve Bakimi
Kullanimi:
Tezgahta ise baslamadan 6nce dikkat edilmesi gerekenler sunlardir:

Tezgah tablasi diiz olmahdir.

Mengeneler bosluksuz sikismali veya rahatca calismalidir.
Arka mengene kutusu tabla ile ayni dizlemde bulunmahdir.
Tirnak demirleri rahatcga takilip ¢ikarilabilmelidir.

Mengene agizlari birbiriyle tam ¢akismalidir.

Calisirken tabla veya tezgah sallanmamahdir.

Baglanti civatalari saglamca sikilmis olmalidir.

O N A WDN R

Yardimci eklentiler rahatca ¢alisir durumda olmahdir.
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Tezgahta ise basladiktan sonra dikkat edilmesi gerekenler sunlardir:

Tezgah mengeneleri gereginden ¢ok sikilmamahdir.

Tezgah tablasi kesici, vurucu aletlerle zedelenmemelidir.

Tezgah lizerinde tutkallama yaparken tablaya tutkal bulastiriilmamalidir.
Mengene kutulari Gzerinde vurucu darbe gerektiren islemler yapilmamalidir.
Tirnak demirleri Gzerine ¢ekigle vurulmamalidir.

IR O

Kullanilmayan aletler alet yuvasina kesici agizlarini koruyacak sekilde konulmalidir.

Bakimi:

is tezgahlari giinliik olarak tozdan arindirilmali; mengeneler sikili birakilmamalidir.
Mengene vidalari ayda bir gres yagi ile yaglanmalidir. Tutkal akintilarindan ve nemden

korumak amaciyla tezgah yilda en az bir kez bezir yagiyla yaglanip ince bir kat vernikle vernik-
lenmelidir.

Her yil bir defa tutkalsiz parcalari sékiilerek genel bir kontrolden gegirilmeli, bozulmus

kisimlar onarilmalidir
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OGRENME BIRIMi 2

"flﬂ

3. AHSAP ISLEME TAKIMLARININ
HAZIRLANMASI

Rende Tig1 Bileme

Rende tiginin kullanima bagli olarak zaman icerisinde bilenmesi gerekebilir. Rende tigi
bileme, kaba ve ince olmak lzere iki asamada yapilir.

A. Kaba Bileme

Kaba bileme; bir kaide veya tezgaha bagl olan, zimpara tasi bileme makinelerinde, zim-
para taslari ile yapilir. (Gorsel 2.45). Bileme makinelerinde genellikle aliminyum oksit
veya silisyum karpitten yapilmis 80 numara incelikte zimpara taslari kullanilir.
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Rende tiginin agzi incelendiginde;

Tig agzi kirllmissa,
Tig agz1 diizglin degilse,
Bileme agisi bluylimisse,

Bileme tabani dizlemini kaybetmisse zimpara taslari ile kaba bileme yapilir.

Gorsel 2.45: Zimpara tasi bileme makineleri

Kaba bileme yapmak

Tig agz1 90°lik gonye ile kontrol edilerek ylksek noktalar tespit edilir.
Koruyucu gozlik takilir.

Dayama siperinin ayari kontrol edilir.

Makine calistirilir.

Tig, ortalama 25°lik kama agisina uygun sekilde dayama siperine dayanir.

AN A e o

Ti1g, iki elle tutulup yavasca donen tasa dokundurulup geri cekilerek bileme agisi
(kama) kontrol edilir. Pratik olarak; bileme tabani genisligi, tig kalinhginin iki katindan
biraz fazla olmalidir. Gerekiyorsa siper agisi yeniden ayarlanir.

7. Sol el isaret parmag, tigin altindan sipere dayanacak sekilde tutulur; tig bitlin genisli-
gince devamli saga sola kaydirilarak bilenir.

Bu asamada fazla i1sinarak yanmamasi icin t1g agzi sik sik su kabina daldirilarak sogutulur.

B. ince Bileme

ince bileme islemi kaba bilemeden sonra kesici agizda olusan kilaginin alinmasi amaciyla
yapilir. Buislem, yag tasi adi verilen ince dokulu taslarda yapilir. Yag taslari cok ince dokulu
taslardir. Uzerine yag veya mazot damlatilarak bilenmis kesici aletlerin agizlarindaki kila-
giy1 gidermede kullanilir. (Gorsel 2.46).
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Gorsel 2.46: Yag tasi lizerinde ince bileme yapma

ince bileme yapmak

Yag tasinin Gzeri bir bezle temizlenip bir miktar bileme yagi dokilir.
Tig, elle saglamca tutulup bileme tabaninin tasin ylizeyine tam oturmasi saglanir.
Tig, normal kuvvetle bastirilarak tas ylzeyinde dairesel hareketlerle gezdirilir.

P w NP

Bileme tabanindaki zimpara tasli izleri tamamen kayboluncaya kadar isleme devam edi-

lir.

5. Tig ters cevrilip ayna ylizeyi yag tasina tam cakistirilir, dogrusal hareketlerle agizdaki
capaklar dustraltr.

6. Yag tasi temizlenerek yerine kaldirihr.
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UYGULAMA YAPRAGI 1/A
OGRENME BiRiMi  Ahsapta Elde Rendeleme ve Kesme

ISIN ADI Rende Tiginin Bilenmesi
AMAC Rende tiginin kaba ve ince bilemesini yapar
SURE 6 saat

iSLEM BASAMAKLARI
Rende tiginizin diizgiinliigiinii kontrol ediniz.
Goényeyle kontrol ediniz. Gerekiyorsa kursun kalemle ¢iziniz.
Zimpara tasinin siperini rende tiginin kesme agisina gére ayarlayiniz.
Rende tiginin kaba bilemesini zimpara tasinda yapiniz.
Tigin sertligini yitirmemesi ve yanmamasi igin sik sik su ile sogutunuz.
Yag tasini ince bileme igin hazirlayiniz. Yag tasinin yiizeyine ince yag dokerek ince bileme icin hazir hale
getiriniz.
Rende tiginin yag tasinda ince bilemesini yapiniz.
Yag tasinin yiizeyini temizleyiniz. Ustiipii veya bezle siliniz.
Rende tigini takarak ayarini yapiniz.

O O N OO U S~ WN R
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UYGULAMA YAPRAGI 1/B
Adi Sinifi

Soyadi Numarasi
KONTROL LiSTESI
iSLEM BASAMAKLARI v X

Rende tiginizin diizginlGgini kontrol etti.

OGRENCiI

Rende tigini gonyeyle kontrol etti, gerekiyorsa kursun kalemle cizdi.
Zimpara tasinin siperini rende tiginin kesme agisina gore ayarladi.
Rende tiginin kaba bilemesini zimpara tasinda yapti.

Tigin sertligini yitirmemesi ve yanmamasi igin sik sik su ile soguttu.

Yag tasini ince bileme i¢in hazirladi. Yag tasinin ylizeyine ince yag dokerek
ince bileme icin hazir hale getirdi.

Rende tiginin yag tasinda ince bilemesini yapti.
Yag tasinin yiizeyini temizledi. Ustiipii veya bezle sildi.

Rende tigini takarak rende ayarini yapti.

TOPLAM
iS ANALIZi ve DEGERLENDIRME (%70)
islem No is Analizi / islem Tarih Baslama B|t|rm_e De.gerlfndlrme Alinan Aciklama
saati saati (ixs)* puani puan
1 Tig kontroli 7 7
2 Kaba bileme 15 15
3 ince bileme 15 15
4 Rer?de tiginin 10 10
yerine takilmasi
5 Kontrol listesi 2x9 18
6 Sire 5 5
is Giivenligi ve is Saghgi Kriterleri / ise Hazirlik (%30) Degerlendirme (b +  Alinan Acikl
islem No is Giivenligi ve is Saglig1 Ekipmanlari / ise Hazirlik k)2 puani puan giklama
7 is elbisesi / &nligii 1+4 5
8 is ayakkabisi 1+4 5
9 Koruyucu eldiven (kaba bileme esnasinda) 1+4 5
10 Koruyucu gozliik (kaba bileme esnasinda 1+4 5
11 Gereg hazirligi (metre) 5 5
12 Gereg hazirhig (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1) i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2) b: bulundurma, k: kullanma
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C. Testere Bileme

Korelen digleri; yani kesme islemini kismen veya tamamen yitirmis testere lamalarini tek-
rar keskin hale getirmek icin yapilan isleme, testere bileme denir. Bileme isleminden dnce tes-
terenin g¢aprazi kontrol edilmeli, caprazi azalan testereye dnce ¢apraz verilip sonra bileme is-
lemine gecilmelidir.

Bileme Geregleri: Testere bilemesinde bileme mengeneleri, egeler, capraz pensi gibi
aletler kullanilmaktadir.

Bileme Mengeneleri: El testereleri igin sert agactan yapilan mengeneler (saksak) kullani-
lir. Testere lamasi iki agiz arasina sikilir.

Egeler: Bileme icin ince disli eskenar licgen ke-

sitli, koseleri pahli egeler kullanilmalidir. (Gorsel

2.47). Koseleri pahli olan egeler, dis dibini sivri kdgeli h
degil de hafif egmecli aldigi icin kesim esnasindaki g
zorlamalarda daha direnclidir.

Gorsel 2.47: Uggen ege

Capraz Pensi: Uzerinde cesitli diizeneklerin bu-
lundugu ¢apraz pensi, testerelere ¢capraz vermek igin
kullanilir. (Gorsel 2.48). Capraz yiksekligini, mikta-
rini ayarlamak mamkdnddr.

Gorsel 2.48: Capraz pensi

Capraz Verme: Kesme islemi yaparken testere yan ylizeylerinde olusan sirtiinmeyi orta-
dan kaldirarak rahat bir kesim yapmayi saglamak amaciyla; testere dislerine uygulanan islem-
lere capraz verme denir. El testerelerine ¢apraz, dis uglari bir saga bir sola bikulerek verilir.
Saga sola bikme islemi genelde capraz pensleriyle ve ¢apraz demiriyle yapilir. Sert agaclar igin
lama kalinhiginin 1/3’G oraninda, yumusak agaclar igin ise %‘si oraninda ¢apraz verme uygun-
dur. Capraz yuksekligi dis ucundan itibaren % veya 1/3 oraninda ayarlandiktan sonra testere
disi pens agzindaki yatagina yerlestirilir. Pensin kollari sikildiginda pensin tirnagi dise bastirarak
disi ayarlanan miktarda biiker. Bir dis atlayarak isleme devam edilir. Testere ters gevrilerek
biikilmemis dislere de ayni islem uygulanarak islem tamamlanir.
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Ege ile Bileme: Testereler, bileme mengenelerine baglanarak bilenir. Dislerin ayni anda
kesme islemine katilabilmesi igin dis uglarinin ayni dogrultuda olmasi gerekir. Bir mastarla dis
ucu dogrusu kontrol edilmelidir. Once, disli ege ile tiim dis uglari ayni hizaya getirilinceye kadar
egelenir.

Testere lamasini bilemek

1. Testere dislerine uygun blyuklikte bir liggen bileme egesi segilir.

Bileme mengenesi tezgahin 6n mengenesine yerlestirilir.

Testere lamasi mengenenin agizlari arasina yerlestirilerek mengene sikilir.

Bilemeye kesim yoni tarafindan baslanir. Ege dis bosluguna ters yone dogru oturtu-
lur, dis adimlari ve yikseklikleri esit olacak sekilde birer dis atlanarak egelenir.
Sonra testere ters ¢evrilip atlanan disler egelenir.

P wnN

Egeleme normal kuvvetle ve sadece ileriye dogru itilerek yapilir.

Her disten ayni talasi kaldirmak icin her dise ayni sayida darbe uygulanir.
Ege, pahli bileme haric, lama ylizeyine 90° acida tutularak bileme yapilir.

Ege pahl bilemelerde, lama ylizeyine 60° - 80° acida tutularak bileme yapilir.

w0 N oW
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OGRENME BiRiMi 2

4. EL TAKIMLARI iLE RENDELEME

Rendelemede; dikdortgen kesitli bir ahsap parcanin genis yizeyine yiiz, dar ylizeylerine
cumba ve bas kisimlarina makta denir. (Gorsel 2.49).

Gorsel 2.49: Ahsap parga yuzeylerindeki adlandirmalar

Ahsap malzemenin dnce yiizii gonyesinde rendelenir ve yiiz isareti konur. i¢c odun kismi
ylz olarak belirlenir. Sonra cumbasi, rendelenen yiizeye dik olarak rendelenir ve cumba isareti
konur. Makta da yiiz ve cumbaya gore dik olacak sekilde rendelenir.
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A. Yiz Rendeleme

Rendelenecek is pargasinin ylizeyinde rendelemeye engel olacak sert bir cismin olmama-
sina dikkat edildikten sonra is pargasi, tezgaha ylz kismi yukariya gelecek bicimde sikica bag-
lanir. Parga, iki tirnak demiri arasina baglanmalidir. Tirnak demiri, parca ylizeyinden rendele-
meye engel olmayacak sekilde asagiya indirilir. (Gorsel 2.50 a).

Gorsel 2.50: a) is parcasinin tezgaha baglanmasi, b) is pargasinin rendelenmesi

Gorsel 2.51: a) parga ylizeyininin parga genisligi (a) ve parga uzunlugu (b) yéniindeki kontrolleri

Bilenmis rende tigi ile elyaf yoniine paralel olarak rendeleme yapilir. (Gorsel 2.50 b).
Rende, parganin bas ve son kisminda parga ylizeyinin dogrultusundan asagiya disirilmez.
Parca ylzeyinin dizglnliGgi, arada bir gonyenin sirt kismi ile kontrol edilir. (Gorsel 2.51 a,b).
Yiizey, gbnyenin sirt kismi ile is parcasi arasindan isik gecmeyecek sekilde pirizsiiz olmalidir.
Eger ylizey dlizglin degilse timsek olan (isik geciren) kisimlar rendelenerek gényesine getirilir.
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Gorsel 2.52: Yiiz isareti markalamasi Gorsel 2.53: Parga yuzeyinin rendelenmesi

Ylizeyin plrilizsiz ve temiz olmasi icin rendelemenin sonunda talas kalinligi inceltilmelidir.
Duzeltilen yerin karistirlmamasi igin rendelenen ylizey isaretlenmelidir. (Gorsel 2.52). Diger
ylzeyler de bu yize gore gonyeye getirilmelidir. (Gorsel 2.53).

B. Cumba Rendeleme

Bir ylizii rendelenen is pargasi, cumbasi Uste gelecek bicimde ve iki yanina parga koymak
suretiyle tezgaha baglanir. Is parcasinin cumbasi, rendelenen yiizii ile 90° olacak sekilde ren-
delenir. (Gorsel 2.54 a). Parcanin basinda ve sonunda distirme yapilmadan ayni diizlemde ren-
deleme yapilir. Bunun icin bas kisimda 6n tutamaga, sonda ise arka tutamaga bastirmak gere-
kir. is pargasinin cumbasi ile yiizii arasinda istenilen 90° aci gényeyle kontrol edilir. (Gérsel
2.54 b). Yizey diiz ve yiz ile cumba arasindaki ag1 90° ise isaretlenerek islem bitirilir. (Gorsel
2.54¢).

Gorsel 2.54: a) Cumba rendeleme (solda), b) cumbanin gonyeyle kontroll (ortada), c) cumbanin iagretlenmesi (sagda)
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C. Makta Rendeleme

is parcasinin en zor rendelenen yiizeyi makta kismidir. Bunun icin rende bilenmis ve talas
miktari az olacak sekilde ayarlanmis olmalidir. is pargasi, bas ve son kisimlarindaki liflerin kiril-
masini dnlemek icin parca kalinligi kadar birer parca konularak tezgaha baglanir. is pargasinin
makta ylzeyi ile konulan parcalarin Ust kisimlarinin ayni hizada olduguna dikkat edilerek ren-
deleme islemi yapilir. (Gorsel 2.55 a). is pargasinin maktasinin, cumba ve yiiz ile 90*lik agisinin
kontroll saglanir. (Gorsel 2.55 b).

Gorsel 2.55: a) Makta rendeleme (solda), b) maktanin gényeyle kontroll (sagda)
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UYGULAMA YAPRAGI 2/A
OGRENME BiRiMi  Ahsapta Elde Rendeleme ve Kesme
ISIN ADI Elde Rendeleme
AMAC is parcasini el rendesi ile rendeleyerek istenilen dlgiide yiiz,
cumba ve makta rendelemesini yapar.
SURE 6 saat
iSLEM BASAMAKLARI
1  Rendenizin tigini yag tasinda bileyiniz.
2 Yag tasini temizleyiniz.
3 Tigi rendenize takiniz ve talas ayari yapiniz.
4 s pargasini tezgdha badlayiniz.
5 | Yiizey rendelemesi yapiniz.
6  Gonye ile yiizey diizgiinliigiinii kontrol ediniz.
7  VYizisaret markalamasi yapiniz.
8 s pargasini cumbasi iiste gelecek sekilde tezgdha baglayiniz.
9  Cumba rendelemesi yapiniz.
10 Cumba isareti koyunuz.
11 s parcanizi tezgéha baglayiniz ve makta rendelemesi yapiniz.
12 s parcanizin maktasinin agi kontroliinii gényenizle yapiniz.
13 s parcasinin diger cumbasini rendeleyerek genisligini ¢cikariniz.
14 Genisligi ¢cikarilan is parcasinin kalinlik markalamasini yapiniz ve diger yiizii rendeleyerek kalinligini ¢i-
kartiniz.
15 Genisligi ve kalinligi istenilen él¢lilere getirilen is par¢asinin maktasini rendeleyerek islemi tamamlayi-
niz.
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UYGULAMA YAPRAGI 2/B
s . Adi Sinifi
OGRENCI Soyadi Numarasi
KONTROL LISTESI
iSLEM BASAMAKLARI v X

Rende tigini yag tasinda biledi.

Yag tasini temizledi.

Tig1 rendeye takti ve talas ayari yapti.

is parcasini tezgaha bagladi.

Yiizey rendelemesi yapti.

Gonye ile ylzey dizginligini kontrol etti.

Yiizey isaret markalamasi yapti.

is parcasini cumbasi liste gelecek sekilde tezgaha bagladh.
Cumba rendelemesi yapti.

Cumba isareti koydu.

is parcasini tezgaha bagladi ve makta rendelemesi yapti.

is parcasi maktasinin agi kontroliinii gényeyle yapti.

is parcasinin diger cumbasini rendeleyerek genisligini ¢ikardi.
is parcasina kalinlik markalamasi yapti ve is parcasinin kalinhgini gikardi.

is parcasinin diger maktasini rendeleyerek parcayi istenilen élgiilere getirdi.
TOPLAM
160 x 80 x 25 mm él¢iilerinde verilen cam taslagin istenen net élgiileri: 150 x 60 x 20 mm
iS ANALIiZi ve DEGERLENDIRME (%70)

islem No is Analizi / Islem Tarih Baglama Bltlrme Dggerlclendlrme Alinan Aciklama
saati saati (ixs)* puani puan
1 ince bileme 5 5
2 Yiz rendeleme 6x2 12
3 Cumba rendeleme 6x2 12
4 Makta rendeleme 6x2 12
5 Olgii uygunlugu 3x3 9
6 Kontrol listesi 1x15 15
7 Sure 5 5
is Glivenligi ve is Saghg Kriterleri / ise Hazirlk (%30) Degerlendirme (b +  Alinan Ackl
islem No is Giivenligi ve is Saglig1 Ekipmanlari / ise Hazirlik k)2 puani puan giklama
8 is elbisesi / &nligii 3+7 10
9 is ayakkabisi 3+7 10
10 Gereg hazirhg (metre) 5 5
11 Gereg hazirligi (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL Yaziyla

1) i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2) b: bulundurma, k: kullanma TOPLAM 100
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OGRENME BiRiMi 2

5. EL TAKIMLARI iLE KESME

Bilenmis testere disleri, ileri geri hareketle is parcasindan lifleri koparmak suretiyle kesme
islemini yapar. Bunun icin ilk yapilacak islem, isin 6zelligine uygun bir testere se¢cmektir. Daha
sonra is parcasi markalanir. (Gérsel 2.56 a). Rahat ve diizglin kesilebilmesi icin saglamca is tez-
gahina baglanir ve kesme islemi yapilir. (Gorsel 2.56 b)

FERSLS. A

Gorsel 2.56: a) is parcasinin génye ile markalanmasi (solda), b) is parcasinin kesilmesi (sagda)
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A.Enine Kesme

is parcasinin enine kesilmesi liflerin kop-
masini kolaylastirdigindan, testere lamasinin
bilenmis ve gaprazinin verilmis olmasi gerekir.
is parcasi izerinde kesmeye engel teskil edebi-
lecek herhangi bir cisim (vida, ¢ivi, kum, ci- B
mento vb.) olmamalidir. Enine kesilecek parga,
metre ile dlgllerek bir isaret konur ve gonye
isarete gore ayarlanarak kalemle gizilir. Cizgi
tek olmali ve parcanin her tarafina gonye ile ta-

sinmalidir. Aksi takdirde kesim hatali olabilir.
Kesim, ylzeye gore dik olabilecegi gibi istenen Gérsel 2.57: is parcasinin enine kesilmesi
acida da olabilir.

Kesilecek is pargasi, isin O6zelligine ve oOlclisiine gore markalandiktan sonra parca tezgdha
yere paralel olacak bicimde baglanir. Testereye kilavuzluk yapmasi amaciyla iskenceyle yar-
dimci parca baglanir. Kisi, kesecek oldugu parcaya gore durusunu ayarlamalidir. Testere sag
elle saglamca tutulur, is parcasini kesme islemine markalanan yerden baslanir. (Gorsel 2.57).
Testereyle kesme islemine baslanirken dis uglari parga ylizeyine paralel olmalidir. Kesme, mar-
kalama cizgisinin yarisi is parcasinda kalacak sekilde yapilmalidir. Parganin son kismina gelin-
diginde liflerin kopmamasina dikkat edilmeli ve darbeler azaltiimalidir. Kesme esnasinda tes-
terenin markalama cizgisinde ilerleyip ilerlemedigi ara sira kontrol edilir.

B. Boyuna Kesme

Eger parcanin eni rendelenemeyecek ka-
dar fazla ise; uygun bir testereyle kesilerek 6l- |
clsu ve gonyesine getirilir (Gorsel 2.58). Enine
kesme islemindeki gibi dort bir tarafi gbnye ile
markalanir. Boyuna kesmelerde is parcasi yere
paralel olarak tezgdha baglanir. Boyuna kesme
islemlerinde agac liflerinin kopmasi, enine kes-
medeki kadar ¢ok olmaz. Testere sag elle iyice
kavrandiktan sonra kilavuz parca islemi uygu-

lanmalidir. Kesmeye baslarken testere dis uc-

Gorsel 2.58: is parcasinin boyuna kesilmesi

lari, parcaya paralel tutulmalidir. iz yapilarak

kesme islemine baslanir. Kesme islemi sirasinda parganin gonyesinde kesilip kesilmedigi sik sik
kontrol edilmelidir. Kesme isleminin sonlarinda darbeler yavaslatilmali; koparilan parca elle
tutularak kesme islemi bitirilmelidir.
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Ahsapta Elde Rendeleme ve Kesme

UYGULAMA YAPRAGI 3/A
OGRENME BiRiMi  Ahsapta Elde Rendeleme ve Kesme

ISIN ADI El Testeresi ile kesim yapma
AMAC is pargasini istenilen dlgiide, boy ve kalinlik yéniinde keser.
SURE 6 saat

iSLEM BASAMAKLARI
Testere dislerinin keskinligini kontrol ediniz.
is parcasini markalayiniz.
Kesim igin durusunuzu ve ellerinizin konumunu ayarlayiniz.
Kilavuz parca baglayip (ya da bas parmaktan destek alarak) testereyi sag elle tutunuz.
Testereyi parcaya paralel tutunuz ve markaladiginiz yerden hafif bir kesim yaparak iz aginiz.
Kesme islemini yapiniz.
Eger testereniz cekme testere ise testereyi iterken kuvvet uygulamayiniz, cekerken normal kuvvette baski
uygulayiniz.
Kesme islemini bitirmeye yakin uyguladiginiz kuvveti azaltiniz.
Kesme islemini bitiriniz.

O 00 N OoOu s WNPR
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Ahsapta Elde Rendeleme ve Kesme

UYGULAMA YAPRAGI 3/B

s . Adi Sinifi
RENCI
oG ¢ Soyadi Numarasi
KONTROL LiSTESI
iSLEM BASAMAKLARI v

Testere dislerinin keskinligini kontrol etti.
is parcasini markaladi.

Kesim icin durusunu ve ellerinin konumunu ayarladi.

Kilavuz parca (ya da bas parmaktan destek alarak) baglayip testereyi sag elle
tuttu.

Testereyi parcaya paralel tuttu ve markaladigi yerden hafif bir kesim yaparak
iz actl.

Kesme islemine basladi.

Cekme testere ile testereyi iterken kuvvet uygulamadi, cekerken normal kuv-
vette baski uyguladi.

Kesme islemini bitirmeye yakin uygulanan kuvveti azaltti.

TOPLAM
iS ANALIZi ve DEGERLENDIRME (%70)
islem No is Analizi / islem Tarih Baslama B|t|rm_e De.gerlfndlrme
saati saati (ixs)* puani
1 Markalama 12 12
2 Kesme 25 25
3 Olgii uygunlugu 6x2 12
4 Kontrol listesi 2x8 16
5 Sure 5 5
is Glivenligi ve is Sagligi Kriterleri / ise Hazirhk (%30) Degerlendirme (b +
islem No is Giivenligi ve is Saglig1 Ekipmanlari / ise Hazirlik k)2 puani
7 is elbisesi / &nligii 3+7 10
8 is ayakkabisi 3+7 10
9 Gereg hazirhg (metre) 5 5
10 Gereg hazirligi (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100

1) i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2) b: bulundurma, k: kullanma

X
LI Aciklama
puan
Alinan Agiklama
puan
Yaziyla

91



Ahsapta Elde Rendeleme ve Kesme

OLCME DEGERLENDIRME
AHSAPTA ELDE RENDELEME VE KESME

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru segcenegi isaretleyiniz.

1. Meslegimizde en ¢ok kullanilan is tezgahi
cesidi asagidakilerden hangisidir?

A) Fransiz tezgahi

B) Alman tezgahi

C) Amerikan tezgahi

D) Ozel tip tezgah

E) Belgika Tezgahi

2. Yiizey rendelemede kullanilan rende cesidi
asagidakilerden hangisidir?

A) Pastran kolu

B) Kanal rendesi

C) Diiztaban rendesi

D) Cift rende

E) Kinis rendesi

3. Rende tiglari hangi bileme agisiyla bilenir?
A) 5-10 derece

B) 15-20 derece

C) 40-50 derece

D) 35-40 derece

E) 25-30 derece

4. Asagidakilerden hangisi egri agizli i¢ biikey ka-
lemlerdendir?

A) Delik kalemi

B) Oyma kalemi

C) Oluklu kalem

D) Diiz kalem

E) Biz aleti

5. iskenceler neye gore adlandirilir?
A) Cene 6lglsi

B) Agirligi, grami

C) Vida boyu

D) Lama boyu

E) Lama genisligi
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6. Tezgah uizerinde asagidaki islemlerden hangisi
yapilmaz?

A) Mengene (zerinde sert darbelerle galisilabilir.

B) Uzun parcalar arka mengenede sikistirilir.

C) Yiizeyi islenecek parcalar n mengenede sikistiri-
lir.

D) Kullanilmayan takimlar takim bosluguna konur.
E) Tirnak demirleri izerine ¢ekigle vurulmamalidir.

7. is tezgdhinin mengene vidalari hangi yag ile yag-
lanir?

A) Bezir yagi ile

B) Motor yagi ile

C) Gres yagi ile

D) Vazelin yagi ile

E) Makine yagi ile

8. Kanal rendesi ile asagidaki islemlerden hangisi
yapilir?

A) Kordon agma

B) Zivana agma

C) Pah agma

D) Lamba agma

E) Kinis agma

9. Bileme esnasinda kesicinin sogutulmamasi hangi
soruna yol agar?

A) Motorun durmasina

B) Tasin iIsinmasina

C) Kesici agzin yanmasina

D) Kesicinin ¢atlamasina

E) Kesici agzin capaklanmasina

10. ince bileme neden yapilmaldir?

A) Rende tiginin agiz agisini ayarlamak igin
B) Tigin kilagilarinin distirilmesi igin

C) Rende tigini kontrol etmek igin

D) Rende tiginin sogutulmasi igin

E) Rende tiginin yanmamasi igin



Ahsapta Elde Birlestirmeler

OSRERME BIRIMI 3~ \HsAPTA ELDE

2. DELIK DELME iSLEMLERI
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

Birlestirme ve Malzemenin Yiizeyleri

Ahsap islerinde, iki ya da daha ¢ok parganin bir bltiin durumuna getirilmesi i¢in yapilan
islemlere birlestirme denir. Aga¢ malzeme ile ilgili bilgilere biraz g6z atildiginda; 6zellikle yan
yana birlestirmeler kullanilmadan genis yizeyler elde etmenin mimkin olmadigi géralir.

Agac malzeme islenirken karsilasilan en 6nemli sorunlardan biri, agacin calismasidir. Bir-
lestirme islemleri teknige uygun olarak yapilmamis aga¢ malzemeden Uretilen egyalar, kisa
slre sonra garpilir veya gorintilerinde diizensizlik olusur. Agacin ¢alismasina engel olmak igin;
birlestirmeler yapilirken 6zellikle malzemenin yillik halkalarina ve kuruluguna dikkat edilmeli-
dir.

Uzunluk ekseni dogrultusundaki dar iki yan ylizeye cumba denir. iki cumba arasinda kalan
genis bolime yiiz denir. Agag elyafinin boy yoninde kesilmis iki ugtaki alin ylizeylerine de
makta denir. (Gorsel 3.1).

Gorsel 3.1: Malzemenin ylizeyleri
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

OGRENME BiRiMi 3

1. EN BIiRLESTIRME

Agac malzemenin, ¢esitli birlestirme teknikleriyle yan yana birlestirilmesi islemine en bir-
lestirmeler denir. En birlestirmeler, genel olarak aga¢ malzemeden genis ylizeyler elde etmek
amaci ile kullanilan tekniklerdir. Bu teknikle elde edilen tablalar ¢ok sicak ve kuru yerlerde
kullanilirsa ¢alisir ve sekilleri bozulur. Bu nedenle yan yana birlestirme, parganin maktasindaki
yil halkalarina gore yapilmalidir. Diger bir deyisle; ic odun i¢ oduna, dis odun dis oduna gelecek
sekilde bir ters, bir ylz birlestirme yapilmahdir.

Cesitleri:

1) Diz en birlestirme

2) Lambali en birlestirme

3) Kavelali en birlestirme

4) Kinigli kendinden gitali en birlestirme

5) Kinisli yabanci gitali en birlestirme

6) Kirlangi¢ kuyrugu kertme ¢itali en birlestirme
7) Freze bigaklariyla yapilan en birlestirmeler
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 1

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile En Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Diiz En Birlestirme
SURE 6 saat

TANIM

Masif, yani aga¢ tabla cumbalarinin 90°
rendelendikten sonra tabla cumbalarinin yan yana
gelecek sekilde herhangi bir teknik uygulanmadan
yapistiriimasi islemine diiz en birlestirme denir.

TEKNIK

Esas Olgllerinden 4-5 cm uzun olarak kesilen is
parcalarinin bir yizi ile bir cumbasi rendelenir.
Sonra 1-2 mm fazla olarak genislikleri ve
kalinhklari g¢ikarihr. Pargalar yan yana dizilir,
numaralanir ve cumbalari birbirlerine alistirihir.

iSI.EM BASAMAKLARI
Parganin bir yiizii rendelenir.
Parganin cumbasi temizlenen yiizeye 90° a¢i yapacak sekilde rende ile diizeltilir.
Diizeltilmis olan yiizey ve cumbaya yiiz, cumba isareti konulur. Burada amag diger yiizeyler, temiz olan
ylizeylere gore diizeltileceginden élgiisiine getirme islemini diizgiin yapmaktir.
is pargasinin diger cumbasi rendelenerek ayni zamanda genisligi ¢cikarilir.
Genisligi ¢cikarilan par¢anin kalinlik markalamasi yapilir.
Kalinligi markalama yéntemi ile belirlenmis is pargasinin yiizeyi rende ile temizlenir. Béylece is pargasi
kalinhk él¢isiine getirilmis olur.
Parga boyunun maktalarindan biri rendelenerek gényesine getirilir.
is pargasi is resminde belirtilen parca boyundan 2 mm fazla olacak sekilde markalanir ve el testeresi ile
markalanan yerden kesilir.
iki parca cumba cumbaya alistirilir ve alistirma isareti konur.
is pargalari yan yana alistirilip parca boylari rendelenerek élgiisiine getirilir.
KULLANILDIGI YERLER
Kontratablanin kér agacinin yapiminda kullanilir.
Masif mobilya tablalarinin hazirlanmasinda kullanilir.
3 Masiften yapilacak tavan, duvar ve zemin kaplamalarinda kullanilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 1

iSIN ADI El Takimlari ile Diiz En Birlestirme Yapma
AMAC El takimlariile istenilen 6lgtilerde en birlestirmeler yapar
s . Adi Sinifi
OGRENCI

Soyadi Numarasi

3

: 60 . 60 .

120

GEREC ve MALZEME LIiSTESI
Malzeme 310 x 70 x 25 mm x 1 adet ¢cam taslak

Gereg Serit metre, kursun kalem, génye, rende, tornavida (rende ayari igin), el testeresi.
iS ANALiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
islem No is Analizi / islem Tarih BaslarT\a BltlmTe De.gerklandlrme Alinan Aciklama
saati saati (i x s)* puani puan
1 Markalama 5x2 10
2 Kesme 4x2 8
3 Rendeleme 2x12 24
4 Alistirma 5 5
5 Perdah 1x12 12
6 Olgii uygunlugu 6 6
7 Sure 5 5
is Glivenligi ve is Saghg Kriterleri / ise Hazirlk (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Guivenligi ve is Saghg Ekipmanlari / ise Hazirlik (b +k)? puani puan S
8 is elbisesi / 6nligi 3+7 10
9 is ayakkabisi 3+7 10
10 Gereg hazirligi (metre) 5 5
11 Gereg hazirligr (kursun kalem/silgi) 5 5
12 Koruyucu kulakhk - -
13 Koruyucu baslk - -
KONTROL Yaziyla

1) i:islem, s: sayi (islem sayisi) 2) b: bulundurma, k: kullanma TOPLAM 100
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 2

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile En Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Lambali En Birlestirme
SURE 6 saat

TANIM

Masif, yani aga¢ tablalarin karsihkli cumbalari
birbirine 90° olacak sekilde, dlzgin olarak
rendelendikten sonra cumba diger parganin
cumbasina gelecek sekilde ylizeyine lamba agilarak
yan yana getirilip birlestiriimesi islemine lambal en
birlestirme denir.

TEKNIK

Yapilacak isin net Olgiilerinden 4-5 cm daha uzun
olarak kesilen parcalar diz birlestirme isleminde
yapilan islemlere tabi tutularak net Olgt saglanir.
Fakat pargalarin kalinlik ve genisligi 1-2 mm fazla
cikarihr. Pargalar yan vyana dizilerek birbirlerine
cumba cumbaya ahlstiriir. Cumba kalinhginin
yukseklikte ve genislikte yarisi kadar lamba agilir.

iSLEM BASAMAKLARI

1  Parganin bir yiizii rendelenir.
Parganin cumbasi temizlenen yiizeye 90° ag¢i yapacak sekilde rende ile diizeltilir.
Diizeltilmis olan yiizey ve cumbaya yiiz, cumba isareti konulur. Burada amag diger yiizeyler, temiz olan yiizeylere
gére diizeltileceginden élgiisiine getirme islemini diizgiin yapmaktir.

4 s parcasinin dider cumbasi diizeltilerek ayni zamanda genisligi ¢ikarilir.

5  Genisligi ¢ikarilan pargcanin kalinlik markalamasi yapilir.
Kalinhigi markalama yéntemi ile belirlenmis is parcasinin yiizeyi rende ile temizlenir. Béylece is pargasi kalinlik
blgiisiine getirilmis olur.

7  Parga boyunun maktalarindan biri rendelenerek gényesine getirilir.
is pargasi is resminde belirtilen parca boyundan 2 mm fazla olacak sekilde markalanir ve el testeresi ile markalanan
yerden kesilir.

9 ki parca cumba cumbaya alistirilir ve alistirma isareti konur.

10 Alstirilan is parcalarinin her ikisine de uygulama yapradi 2/B’de gésterildigi sekilde lamba markalamasi yapilir.

11 Lamba markalamasi yapilmis is par¢alarina lamba rendesi lamba agilir.

12 s parcalarinin lambali cumbalari birlestirilir ve iki parca élgiilerine gére rendelenerek perdah edilir.

KULLANILDIGI YERLER

Kapilar

Pencereler

Duvar désemeleri

A W N R

Zemin déseme
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 2/A
iSIN ADI El Takimlari ile Lambali En Birlestirme
AMAC El takimlariile istenilen dlcllerde lambali en birlestirmeler yapar
- . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi
Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 2/B
ISIN ADI Lambali En Birlestirme
AMAC El takimlariile istenilen olgulerde lambali en birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
OGRENCI Soyadi Numarasi

Teknik- Markalama- 2/2

/l markalama ¢izgileri

X2

* 2 parga igin
markalama / lamba
agma islemi aynidir.

bosaltilacak bélgeler

GEREC ve MALZEME LiSTESI
Malzeme 310x 70 x 25 mm x 1 adet cam taslak

Gereg Serit metre, kursun kalem, génye, rende, lamba rendesi, tornavida, el testeresi.
iS ANALiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
islem No is Analizi / islem Tarih Ba§lan.1a B|t|rr'r?e Dggerlfndlrme Alinan Aciklama
saati saati (i x s)! puani puan
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 4x2 8
3 Rendeleme 1x12 12
4 Lamba A¢ma 9x2 18
5 Alistirma 5 5
6 Perdah 1x12 12
7 Olgii uygunlugu 6 6
8 Siire 4 4
is Guvenligi ve is Sagligi Kriterleri / ise Hazirlik (%30) Degerlendirme  Alinan
islem No is Giivenligi ve is Saghg Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)2 puani puan Aciklama
9 is elbisesi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirligi (metre) 5 5
12 Gereg hazirlig (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1) i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2) b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BILGI YAPRAGI 3
OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile En Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETi  Kavelal En Birlestirme
SURE 6 saat
TANIM

Masif ya da yapay tablalarin karsilikli cumbalari
birbirine  90° olacak sekilde duzglin olarak
rendelendikten sonra; cumba diger parganin
cumbasina gelecek sekilde yizeyine kollu matkapla
kavela deligi agmak ve diger parcaya kavela gakmak
sureti ile yan yana getirilip birlestirilmesi islemine
kavelali en birlestirme denir.
TEKNIK

Dz birlestirmede oldugu gibi hazirlanan ve cumba
cumbaya alistirilan is pargalarinin cumbalarina, parga
kahnhginin 1,5 kati olacak sekilde kenarlardan kavela
markalamasi yapilir. Parga kalinhgina uygun capta
kavela segilir.

iSLEM BASAMAKLARI

1 | Parganin bir yiizii rendelenir.
Parganin cumbasi temizlenen yiizeye 90° a¢i yapacak sekilde rende ile diizeltilir.
Diizeltilmis olan yiizey ve cumbaya; yiiz, cumba isareti konulur. Burada amag diger yiizeyler, temiz olan yiizeylere
gore diizeltileceginden élgiisiine getirme islemini diizgiin yapmaktir.
is parcasinin diger cumbasi diizeltilerek ayni zamanda genisligi cikarilir.

5  Genisligi ¢ikarilan parganin kalinlik markalamasi yapilir.
Kalinhigi markalama yéntemi ile belirlenmis is parcasinin yiizeyi rende ile temizlenir. Béylece is parcasi kalinlik
6l¢gtisiine getirilmis olur.

7  Parga boyunun maktalarindan biri rendelenerek gényesine getirilir.
is parcasi, is resminde belirtilen parca boyundan 2 mm fazla olacak sekilde markalanir ve el testeresi ile
markalanan yerden kesilir.

9 ki parca cumba cumbaya alistirilir ve alistirma isareti konur.

10 Alstirilan is parcalarinin her ikisine de Uygulama Yapragi ‘3/B’de gésterildigi sekilde delik markalamasi yapilir.

11 s pargalarinin delik yerleri 90° génye ile markalanip merkezlenir.

> Delik markalamasi yapilmis is pargalarina kollu matkap ile delik agcilir ve is pargalarindan birine kavelalar
yerlestirilir.

13 s pargalar birlestirilir ve iki par¢a él¢iilerine gére rendelenerek perdah edilir.

KULLANILDIGI YERLER

1  Masif mobilya tablalarinin hazirlanmasinda kullanilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 3/A
ISIN ADI El Takimlari ile Kavelal En Birlestirme Yapma
AMAC El takimlariile istenilen 6lglilerde kavelal en birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi
Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 3/B

ISIN ADI El Takimlari ile Kavelal En Birlestirme Yapma
AMAC El takimlariile istenilen 6lglilerde kavelal en birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi

Teknik- Markalama- 2/2

E@ markalama ¢izgileri

*

o
=)

| bosaltilacak bélgeler Vel * 2 parca icin
eépee i, 7 markalama / delik agma
%) "795., islemi aynidir.
GEREC ve MALZEME LiSTESI
Malzeme 310 x 70 x 25 mm x 1 adet ¢am taslak, 38 mm x @10 mm x 2 adet kavela
Gereg Serit metre, kursun kalem, génye, rende, kollu matkap, @10 mm matkap, ¢ekic, tornavida
iS ANALIiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
islem No is Analizi / islem Tarih Ba§lan.1a B|t|rr'r?e Dggerlclendlrme Alinan Aciklama
saati saati (i x s)! puani puan
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 4x2 8
3 Rendeleme 1x12 12
4 Delme 5x4 20
5 Alistirma 5 5
6 Perdah 1x12 12
7 Olgii uygunlugu 4 4
8 Sare 4 4
is Giivenligi ve is Saghigi Kriterleri / ise Hazirhk (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Guivenligi ve is Saghg Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan grcama
9 is elbisesi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirligi (metre) 5 5
12 Gereg hazirligi (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL Yaziyla

1) iz islem, s: sayi (islem sayisi) 2) b: bulundurma, k: kullanma TOPLAM 100
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BILGI YAPRAGI 4
OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile En Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Kinisli Kendinden Citali En Birlestirme
SURE 6 saat
TANIM

Masif ya da yapay tablalarin karsilikli cumbalari
birbirine  90° olacak gsekilde dizglin olarak
rendelendikten sonra; cumba diger parganin
cumbasina gelecek sekilde, bir tanesinin ylzeyine
kinis rendesi veya tepsi testere makinesinde disi kinis,
digerinin cumbasina da erkek kinis agilmak sureti ile
yapilan birlestirme isine kinisli kendinden ¢itali en
birlestirme denir.

TEKNIK

Pargalar, diiz en birlestirmede oldugu gibi hazirlanir.
Sonra pargalardan birine parga kalinhginin yarisi
kadar derinlik ve parga kalinliginin 1/3’G kadar
genislikte kinis acilir. Diger parganin cumbasina da bu
kinise uygun, derinligi 1 mm kadar eksik, iki taraftan
lamba acilarak erkek kinis elde edilir. Erkek kinisin iki
kenarina hafif pah kirilirsa daha iyi olur.

iSLEM BASAMAKLARI

Parganin bir yiizii rendelenir.
Parganin cumbasi temizlenen yiizeye 90° ag¢i yapacak sekilde rende ile diizeltilir.
Diizeltilmis olan yiizey ve cumbaya, yiiz, cumba isareti konulur. Burada amag diger ylizeyler, temiz olan yiizeylere
gére diizeltileceginden élgiisiine getirme islemini diizgiin yapmaktir.
is pargasinin diger cumbasi diizeltilerek ayni zamanda genisligi ¢ikarilir.
Genisligi ¢cikarilan pargcanin kalinlik markalamasi yapilir.
Kalinhigi markalama yéntemi ile belirlenmis is pargasinin yiizeyi rende ile temizlenir. Béylece is pargasi kalinlik
bl¢iisiine getirilmis olur.
Parg¢a boyunun maktalarindan biri rendelenerek gényesine getirilir.
Is parcasi, is resminde belirtilen parca boyundan 2 mm fazla olacak sekilde markalanir ve el testeresi ile
markalanan yerden kesilir.
iki parca cumba cumbaya alistirilir ve alistirma isareti konur.
Alistirilan is pargalarinin cumbalarina Uygulama Yapradi ‘4/B’de gésterildigi sekilde kinis ve lamba markalamasi
yapilir.
is parcalarindan disi par¢aya, kinis rendesi ile kinis; erkek parcanin her iki tarafina da lamba rendesi ile lamba agilir.
is parcalari birlestirilir ve iki parca él¢iilerine gére rendelenerek perdah edilir.
KULLANILDIGI YERLER
1  Masif mobilya tablalarinin hazirlanmasinda kullanilir.
2 Duvar, zemin ve tavan kaplamalarinda kullanilir.
3 Kapi yapiminda kullanilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 4/A
iSIN ADI El Takimlari ile Kinisli Kendinden Citali En Birlestirme Yapma
AMAC El takimlari ile istenilen 6lg. kinisli kendinden gitali en birlestirmeler yapar
v x . Adi Sinifi
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 4/B
ISIN ADI El Takimlari ile Kinisli Kendinden Citali En Birlestirme Yapma
AMAC El takimlari ile istenilen 6lg. kinisli kendinden gital en birlestirmeler yapar
v . Adi Sinifi
RENCI
0G ¢ Soyadi Numarasi

Teknik- Markalama- 2/2

bosaltilacak bélgeler

@ markalama ¢izgileri

R
&

pargalarin
aligtiriimasi

GEREC ve MALZEME LiSTESI
Malzeme 310 x 70 x 25 mm x 1 adet ¢cam taslak

Gereg Serit metre, kursun kalem, génye, rende, lamba ve kinis rendesi, ¢ekic, tornavida, el testeresi.
iS ANALIiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
islem No is Analizi / islem Tarih Ba§lan.1a B|t|rr'r?e Dggerlclendlrme Alinan Aciklama
saati saati (i x s)! puani puan
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 4x2 8
3 Rendeleme 1x12 12
4 Kinis agma 9x2 18
5 Alistirma 5 5
6 Perdah 1x12 12
7 Olgii uygunlugu 6 6
8 Sare 4 4
is Guivenligi ve is Saghg Kriterleri / ise Hazirhk (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Glivenligi ve is Saghgi Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan grcama
9 is elbisesi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirligi (metre) 5 5
12 Gereg hazirligi (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1) i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2) b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 5

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile En Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Kirlangic Kuyrugu Kertme Citali En Birlestirme
SURE 6 saat
TANIM

Masif ya da yapay tablalarin karsihkli cumbalar
birbirine 90° olacak gsekilde dizgin olarak
rendelendikten sonra, cumba diger parganin
cumbasina gelecek sekilde birlestirilip; kirlangig
kuyrugu yuva agmak ve agilan yuvaya uygun kirlangig
kuyrugu parcalari yerlestirmek sureti ile yapilan
birlestirme isine kirlangig¢ kuyrugu kertme gitali en
birlestirme denir.

TEKNIK

is pargalarinin her iki tarafina kirlangig kuyrugu gizilir.
Kirlangic  kuyrugu pargalarinin dis dibi parga
kalinliginin 3/4’G olmalidir. Parcalarin tepe genisligi
parca kalinliginin 1,5 kati, toplam boyu ise parga
kahnhginin 3 kati olarak tasarlanir.

ISLEM BASAMAKLARI

1  Parganin bir yiizii rendelenir.

2 Parcanin cumbasi temizlenen yiizeye 90° agi yapacak sekilde rende ile diizeltilir.

3 Diizeltilmis olan yiizey ve cumbaya; yiiz, cumba isareti konulur. Burada amag diger ylizeyler, temiz olan ytizeylere
gére diizeltileceginden élgiisiine getirme islemini diizgiin yapmaktir.

4 s parcasinin diger cumbasi diizeltilerek ayni zamanda genisligi ¢cikarilir.

5  Genisligi ¢ikarilan parganin kalinlik markalamasi yapilir.

6 Kalinhigi markalama yéntemi ile belirlenmis is pargasinin yiizeyi rende ile temizlenir. Béylece is pargasi kalinlik
bl¢iisiine getirilmis olur.

7  Parca boyunun maktalarindan biri rendelenerek gényesine getirilir.

8 Is parcasi is resminde belirtilen parca boyundan 2 mm fazla olacak sekilde markalanir ve el testeresi ile markalanan
yerden kesilir.

9 ki parca cumba cumbaya alistirilir ve alistirma isareti konur.

10 Alistirilan is pargalarinin yiiz ve cumbalarina Uygulama Yapragi ‘5/B’de gésterildigi sekilde kirlangi¢c yuva
markalamasi yapilir.

11 Markalanan is pargalarinin kirlangi¢ yuva yerleri diiz kalem ile bosaltilir.

12 Kirlangi¢ yuva agilan is pargalarina yabanci kirlangi¢ kuyrugu pargalari tokmak yardimiyla takilir.

13 s parcalari birlestirilir ve iki parca lciilerine gére rendelenerek perdah edilir.

KULLANILDIGI YERLER
1  Masif mobilya tablalarinin hazirlanmasinda kullanilir.
2
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 5/A
ISIN ADI El Takimlari ile Kirlangigc Kuyrugu Kertme Citali En Birlestirme Yapma
AMAC El takimlariile istenilen 6lc. k. kuyrugu kertme citali en birlestirmeler yapar %
v . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 5/B

ISIN ADI El Takimlari ile Kirlangigc Kuyrugu Kertme Citali En Birlestirme Yapma
AMAC El takimlari ile istenilen 6l¢. k. kuyrugu kertme ¢itali en birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
OGRENCI

Soyadi Numarasi

Teknik- Markalama- 2/2

markalama c¢izgileri

* 2 parga igin
| bosaltilacak bélgeler markalama / kirlangi¢
kertme agma islemi
aynidir.
GEREG ve MALZEME LIiSTESI
Malzeme 310x 70 x 25 mm x 1 adet cam taslak, 70 x 40 x 15 mm x 2 adet ¢cam taslak
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, rende, diiz kalem, gekic, tokmak, tornavida, el testeresi.
i$ ANALIZi ve DEGERLENDIRME (%70)
islem No is Analizi / islem Tarih Baslama Bltlrme Dggerlfndlrme Alinan Aciklama
saati saati (i x s)* puani puan
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 4x2 8
3 Rendeleme 1x12 12
4 Kirlangig yuva agma 9x2 18
5 Alistirma 5 5
6 Perdah 1x12 12
7 Olgii uygunlugu 6 6
8 Sire 4 4
is Glivenligi ve is Saghgi Kriterleri / ise Hazirlik (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Giivenligi ve is Sagligi Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)2 puani puan giklama
9 is elbisesi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirhgl (metre) 5 5
12 Gereg hazirhigr (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1) i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2) b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

OLCME DEGERLENDIRME
EN BiRLESTIRMELER

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

Masif yani agag tabla cumbalarinin 902 rendelendikten
sonra tabla cumbalarinin yan yana gelecek sekilde
herhangi bir teknik uygulanmadan yapistiriimasi islemine

1. Bos birakilan yere asagidakilerden hangisi getirilir?
A) Lambali en birlestirme

B) Kavelali en birlestirme

C) Diz en birlestirme

D) Kinisli kendinden gitali en birlestirme

E) Kinisli yabanci ¢itali en birlestirme

2. Kullanildigi yerler kapi, pencere, duvar ve zemin
dosemeleri olan birlestirme c¢esidi asagidakilerden
hangisidir?

A) Kirlangi¢ kuyrugu kertme ¢itali en birlestirme

B) Duz en birlestirme

C) Kinisli kendinden gitali en birlestirme

D) Lambali en birlestirme

E) Kavelali en birlestirme

3. Kavelah en birlestirmede cumba cumbaya
alistirildiktan sonra, is pargalarinin cumbalarina kag cm
araliklarla kavela deligi markalamasi yapilir?

A) 10-15

B) 15-20

C) 40-50

D) 30-35

E) 20-30

4. Kinisli kendinden ¢itali en birlestirmede pargalardan
birine, parca kalinhginin kagta kagi kadar kinis agilir?

A) 1/3'0

B) 2/3’U

C)1/4'

D) 3/4’u

E) 2/4G

5. Asagidakilerden hangisi masif mobilya tablalarinin
hazirlanmasinda kullanilan en birlestirmelerden biri
degildir?

A) Diiz en birlestirme

B) Kinisli kendinden citali en birlestirme

C) Kavelali en birlestirme

D) Lambali en birlestirme

E) Freze bigaklari ile yapilan en birlestirme
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6. Yukarida resmi verilen en birlestirme asagidakilerden
hangisidir?

A) Lambali en birlestirme

B) Kinisli kendinden gitali en birlestirme

C) Diiz en birlestirme

D) Kavelal en birlestirme

E) Zivanali en birlestirme

7. Asagidakilerden hangisi kontratablanin kér agacinin
yapiminda kullanilan birlestirmelerden biridir?

A) Lambal en birlestirme

B) DUz en birlestirme

C) Kinisli kendinden ¢itah en birlestirme

D) Kirlangi¢ kuyrugu kertme citali en birlestirme

E) Kavelali en birlestirme

8. Kirlangic kuyrugu kertme g¢itali en birlestirme
uygulamasinda sirasiyla kirlangi¢ kuyrugu pargalarinin dis
dibi ve dis tepe genisligi Olglleri asagidakilerden
hangisinde dogru verilmistir?

A) 10-20 mm

B) 15-20 mm

C) 15-40 mm

D) 20-30 mm

E) 15-30 mm

9. Asagidakilerden hangisi duvar, zemin ve tavan
kaplamalarinda kullanilan en birlestirmelerden biri
degildir?

A) Diiz en birlestirme

B) Lambali en birlestirme

C) Kinisli kendinden gitali en birlestirme

D) Kirlangi¢ kuyrugu kertme citali en birlestirme

E) Kinisli yabanci ¢itali en birlestirme

10. Asagidakilerden hangisi is analizi / islem satirinda
“delme” uygulamasina yer verilen birlestirmelerden
biridir?

A) Kavelali en birlestirme

B) Kinisli kendinden citali en birlestirme

C) Kirlangi¢ kuyrugu kertme ¢itali en birlestirme

D) Lambali en birlestirme

E) Diiz en birlestirme



Ahsapta Elde Birlestirmeler

OGRENME BiRiMi 3

2. DELIK DELME ISLEMLERI

A. Delme Aletleri

1. Matkaplar: Helisel disleri yardimiyla malzeme icinde ilerleyerek delme islemi yapan
kesicilere matkap denir.

Matkaplar, dairesel delikler acan kesici takimlardir. Diger bir tanimla; silindirik veya koseli
deliklerin delinmesi, acilmis deliklerin genisletilmesi, delik agizlarina havsa acma gibi
islemlerde kullanilan kesicilere genel olarak matkap adi verilir. Delik delme islemi, bir eksen
etrafinda dairesel hareketle yapilan kesme sonucunda gerceklestirilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

2. Matkap Cesitleri

2.1. Helisel Matkaplar: Agag, metal, plastik ve diger
cesitli gereglerin delinmesinde ve zivana deligi agma
islemlerinde kullanilir. Talas bosaltma islemi govde
Uzerinde bulunan helisel kanallarla saglanir. (Gorsel 3.2).

Helisin 6n kenari ince bir set seklinde gikintili ve keskin
yapiimistir. Bu set, delinen deligin yan yizeylerinin

temizlenmesini saglar. Matkap uglari piyasada, 1 mm ile 40

Gorsel 3. 2: Helisel matkaplar

mm arasinda degisen ¢aplarda bulunur.

Delik makinesi ve el breyizleri ile kullanilir. Helisel matkaplar, agiz sekilleri yoniinden bazi
degisiklikler gosterebilir.

2.2. Vidali Merkez Uglu Matkaplar: Merkezlenme ucu
vida seklinde olan merkezli matkaplara vidali merkez
uclu matkaplar denir. (Gorsel 3.3).

2.3. Merkezli Matkaplar: Genellikle blytk caph deliklerin
delinmesinde kullanilan matkaplara merkezli matkaplar
denir. Merkezlenme ugclari licgen, piramit veya vida seklinde
yapilmis olup bir yaninda 6n kesici ug, diger yaninda ise kesici
agiz bulunur. (Gorsel 3.4).

Gorsel 3. 4: Merkezli matkaplar

2.4. Havsa Matkaplari: Bu matkaplar delik agizlarina havsa /\ o
acmak icin kullanilir. Tek veya cok kesici agizlidir. Gomme basli
vida deliklerinin veya kavela (agac civi) deliklerinin agizlarina,
havsa matkabi ile konik havsalar agilir. (Gorsel 3.5).

Gorsel 3. 5: Havsa matkaplari
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

B. Delik Makineleri
1. Cesitleri

1.1. Yatay Delik Makinesi: is parcalarina kavela ve zivana delikleri delmede kullanilan ve
mil, mandren ve tablasi yatay yonde calisan makinelere yatay delik makinesi denir. (Gorsel
3.16).

Tablanin yiksekligi, alt kismindaki
volan yardimiyla ayarlanir. is pargasi sikkma
kolu ile tablaya sikilir. Tabla i¢ kenari
boyunca birakilmis olan birkag mm
yuksekligindeki set, is pargasinin
dayanmasi icin siper gorevi gorir. Delik
merkezinin yatay yonde hizalanmasi,
tablayl saga sola kaydiran hareket kolu ile
saglanir. Ayrica tablanin alt kisminda bu
saga, sola hareketleri istenilen noktalarda

sinirlamaya  yarayan stop  cubuklar
bulunur. Gorsel 3. 6: Yatay delik makinesi

Bazi makine tirlerinde hareket kolu yardimiyla tabla ileri geri hareket eder. Bazilarinda ise
mil sabittir, tabla ileri geri hareket eder. Ayrica, deligin istenilen derinlikte delinmesini
saglayan bir derinlik ayar diizeni vardir.

2. Kullanimi: Delik makineleri tek amaclh makinelerdir. Mobilya {retiminde kullanilan
makinelerin en az tehlikeli olanlarindandir. Ancak yine de her makinede oldugu gibi kendine
has kullanim 6zellikleri vardir. Bu makineleri kullanmak icin ¢ok fazla calisma tecriibesine gerek
olmasa da Uretici firmanin 6nerileri her zaman dikkate alinmalidir.

3. Bakimi

Matkabin keskinligi kontrol edilmeli, gerekiyorsa bilenmelidir.

Mandren agizlari ve mandren anahtarinin normal ¢alistig1 kontrol edilmelidir.
Hareket kollari ile ylkseklik ayar kolunun normal ¢alistigl kontrol edilmelidir.

Mil ve kizak yataklarindaki yaglama noktalari belirtilen sekilde yaglanmalidir.

Delik genislik ve derinlik ayar cubuklarinin normal calistigl kontrol edilmelidir.
Gunliuk calisma sonunda makine Gzerindeki toz ve talaslar temizlenmelidir.

Nou bk wnNeE

Salter baglantilari tozdan arindirilmali ve sirekli temiz tutulmahdir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

4.

No vk wnNeE

8.

Calisma Giivenligi

is parcasi makine tablasina saglam bir sekilde baglanmalidir.

Matkabin keskinligi kontrol edilmeli ve mandrene saglamca baglanmahdir.

Mandren anahtari madrenden ¢ikarilmadan makine galistirlmamahdir.

Tablanin yuksekligi ve dayama gubuklari tablanin hareketine gére ayarlanmalidir.
istenilen delik derinligine gére derinlik ayar cubugu ayarlanarak sikistiriimalidir.
Matkap koruyucusu mutlaka kullaniimalidir.

Delme sirasinda makine, matkabi yakacak veya kiracak sekilde zorlanmamalidir.
Derinligi fazla olan deliklerde, matkap belli araliklarla geriye ¢ekilerek talaslarin

bosalmasi ve matkabin sogumasi saglanmalidir.

9.

114

Salteri kapatinca mandren elle tutulmamali, gabuk durdurmaya ¢alisiilmamalidir.



Ahsapta Elde Birlestirmeler

OLCME DEGERLENDIRME
DELIK DELME iSLEMLERI

Asagdidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenedi isaretleyiniz.

.......................... , dairesel delikler agan kesici takimlardir.
1. Yukarida bog birakilan yere asagidakilerden hangisi
gelmelidir?

A) Testereler

B) Matkaplar

C) Diiz kalemler

D) Tornavidalar

E) Oluklu kalemler

2. Asagidakilerden hangisi matkap cesitlerinden biri de-
gildir?

A) Helisel matkaplar

B) Vidali merkez uglu

C) Havsa matkaplari

D) Merkezli matkaplar

E) Bigak I matkaplar

3. Agag, metal, plastik ve diger ¢gesitli gereglerin delin-
mesinde ve zivana deligi agma islemlerinde kullanilan
matkap cesidi agagidakilerden hangisidir?

A) Helisel matkap

B) Vidali merkez uclu matkap

C) Merkezli matkap

D) Havsa matkabi

E) Tikag matkabi

i

4. Yukarida resmi verilen matkap asagidakilerden han-
gisidir?

A) Helisel matkaplar

B) Havsa matkaplari

C) Vidal merkez uglu

D) Tikag (Budak) matkabi

E) Merkezli matkaplar

5. Elektrik bulunmayan veya g¢alisma zorlugu olan yer-
lerde ¢caligmak icin ideal olan makine asagidakilerden
hangisidir?

A) Pnomatik delik makinesi

B) Elektrikli delme makinesi

C) Dikey delik makinesi

D) Yatay delik makinesi

E) Akiili delme makinesi

6. Delik makinelerinin kullanimi ile ilgili asagidaki
ifadelerden hangisi yanhistir?

A) Makinede parga firlamasi gibi bir tehlike s6z konusu de-
gildir.

B) Uretimde kullanilan makineler icerisinde en az tehlikeli
olandir.

C) Bu makineyi kullanmak igin ¢ok fazla tecriibeye gerek
yoktur.

D) Tek amagh makinelerdir.

E) Kendine has kullanim 6zellikleri vardir.

7. Asagidakilerden hangisi akiilii delme makinelerinin
avantajlari arasinda yer almaz?

A) AklsU hizla degistirilebilir.

B) Kablonun verdigi rahatsizlik yoktur.

C) Calisma kolayhgi saglar.

D) Her turli vida, kavela vb. delikleri delmede kullanilabi-
lir.

E) Kullanimi rahat ve gilivenlidir.

is pargalarina kavela ve zivana delikleri delmede kullanilan
ve mil, mandren ve tablasi yatay yonde ¢alisan makinelere
rerereeeneeneenneeneene. Makinesi denir.

8. Yukarida bos birakilan yere agsagidakilerden hangisi gel-
melidir?

A) Pnomatik delik makineleri

B) Dikey delik makinesi

C) Yatay delik makinesi

D) Pnématik mentese agma makinesi

E) Zincirlik delik makinesi

9. Asagidakilerden hangisi sarjli el breyizlerinin kisimla-
rindan biri degildir?

A) Tutamak kismi

B) Akl kutusu

C) Hiz ayari

D) Batarla sarj adaptori

E) ileri-geri anahtari

10. Asagidakilerden hangisi delik makineleri ¢calisma gii-
venligi tedbirlerinden biri degildir?

A) is parcasi makine tablasina saglam bir sekilde baglan-
malidir.

B) Hizli delme yapabilmek i¢in matkaba yuklenilmelidir.
C) Matkap koruyucusu mutlaka kullanilmalidir.

D) Matkabin keskinligi kontrol edilmeli ve mandrene sag-
lamca baglanmalidir.

E) Salteri kapatinca mandren elle durdurulmamalidir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

OGRENME BiRiMi 3

3. BOY BIiRLESTIRMELER

Boy birlestirmeler 6zellikle, standart kereste dOlglilerinden daha uzun yapidaki masif islerin
elemanlarinin eklenmesinde ve dogramacilikta kullanilir. Uzun kereste bulunmamasi halinde
de boy birlestirme yapilabilir. Fabrikasyon ahsap kapi ve pencere imalati yapan yerlerde, bu-
dakl kisimlar kesilerek kisa pargalara eklenmekte, boylece kayitlarin bigim degistirmesi 6nlen-
digi gibi fire miktari da blylk 6lctide azaltilmaktadir. Merdiven korkuluklari da boy birlestir-
menin en ¢ok kullanildig yerlerdendir.

Cesitleri:

Lambali boy birlestirme

Zivanali boy birlestirme

Yabanci ¢itali boy birlestirme
Kavelali boy birlestirme

Gecmeli boy birlestirme
Kirlangic kuyrugu boy birlestirme
Konik kamali boy birlestirme

NouswNRE
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 1

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Boy Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Lambali (Kertmeli) Boy Birlestirme
SURE 3 saat

TANIM

Lamba, agacin cumbasina ya da bas kismina agilan
“L” seklindeki bir kertmedir. Bu teknikle yapilan bir-
lestirmelere lambali boy birlestirme denir. Genel ola-
rak tabla ve cekmece yapimlarinda kullanilir.

TEKNIK

Kertmeli lambali boy birlestirme isleminde birles-
tirme boyu parca genisliginin en az iki kati alinmali-
dir. Lamba derinligi, parga kalinhginin 1/3’si ve 2/3’0
kadardir.

iSLEM BASAMAKLARI
Olgiilerine getirilmis is parcalarinin yiiz ve cumbalarina Uygulama Yapradi 1/B’de gésterildigi sekilde lamba mar-

1
kalamasi yapilir.

2 Markalanan is pargalarinin maktasindan elyafa paralel bir sekilde, ¢cikarilacak bélge de diisiiniilerek el testeresi
ile kesilir.

3 Markalanan is pargasinin yiiziinden elyafa dik olacak sekilde, ¢ikarilacak bélge de diisiiniilerek el testeresi ile

kesilir.
4  Diiz kalem ve tokmak yardimiyla kesilen is pargalari tizerinde kertme (lamba agma) islemi yapilir.
5  Boyyéniinde lamba agilan is pargalari birlestirilerek alistirilir ve perdah islemi yapilir.
KULLANILDIGI YERLER

1 Merdiven kiipestelerinde kullanilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 1/A

ISIN ADI El Takimlari ile Lambali (Kertmeli) Boy Birlestirme Yapma
AMAC El takimlari ile istenilen 6lglide lambali (kertmeli) boy birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi

Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2

R | i i ’i |
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K: Kalinlik G: Geniglik
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 1/B

ISIN ADI El Takimlari ile Lambali (Kertmeli) Boy Birlestirme Yapma
AMAC El takimlari ile istenilen 6lglide lambali (kertmeli) boy birlestirmeler yapar
v . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasl

Teknik- Markalama- 2/2

E@ markalama cizgileri

X2

pargalarin
ahigtirilmasi

* 2 pargaigin
markalama / boy lamba
acma islemi aynidir.

| bosaltilacak bélgeler

GEREC ve MALZEME LiSTESI
Malzeme 200 x 50 x 21 mm x 2 adet 6l¢ilendirilmis cam taslak.
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, diiz kalem, el testeresi, tokmak, tornavida
iS ANALiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
Baslama Bitirme sa- = Degerlendirme Alinan

Islem No Is Analizi / Islem Tarih saati ati TSP RET A Aciklama
1 Markalama 5x2 10
2 Kesme 10x 2 20
3 Kertme (lamba) 10x 2 20
4 Alistirma 10 10
5 Olgii uygunlugu 5 5
6 Sire 5 5
is Giivenligi ve is Saghigi Kriterleri / ise Hazirlik (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Guivenligi ve is Saghg Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan S
9 is elbisesi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirligi (metre) 5 5
12 Gereg hazirhig (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 2

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Boy Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETi  Zivanali Kavela Kilitli Boy Birlestirme
SURE 3 saat

TANIM

Zivana kullanilarak yapilan; kavela ile kilit altina alinan
boy birlestirmelerine zivanali kavela kilitli boy birles-
tirme denir.

TEKNIK

Pargalardan biri erkek, digeri disi zivana bigiminde
marka edilir ve pargalar kesilerek alistirmasi yapilir.
Birbirlerine alistirilan pargalara daha sonra kilitlen-
mesi igin kavela delikleri delinir ve kilit pargalari (ka-
velalar) takilir.

iSLEM BASAMAKLARI
Olciilerine getirilmis is par¢alarinin yiiz, cumba ve maktalarina Uygulama Yapradi 2/B’de gésterildigi sekilde zi-
vana markalamasi yapilir.
Disi par¢a belirlenir ve disi parcaya Uygulama Yapradi 2/B’de gésterildigi sekilde delik markalamasi yapilir.
Disi parga, el testeresi yardimi markalama cizgilerinin icinden kesilir ve diiz kalem ile zivana acilir.
Erkek parca, el testeresi yardimi ile markalama cizgilerinin disindan kesilir ve yiizeylerdeki parcalar diistriilir.
is parcalari boy yéniinde alistirilir.
is parcalari birbirlerine alistirildiktan sonra erkek ve disi parcanin kilitlenmesi icin disi parca tizerindeki delik mar-
kalama noktalarindan kavela delikleri agilir.
is parcalarini zivana bélgelerinden kilitlemek icin kavelalar takilir ve perdah islemi yapilir.

KULLANILDIGI YERLER

N o o AW N

[uny

Merdiven kiipestelerinde kullanilir.
2  Kapi ve pencere yapiminda kullanilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 2/A
ISIN ADI El Takimlari ile Zivanali Kavela Kilitli Boy Birlestirme Yapma
AMAC El takimlari ile istenilen dlglide zivanali kavela kilitli boy birlestirmeler yapar
v . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi
Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2
— \ g | [
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| o [ ]
- - ” /L - N O | /]
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 2/B
ISIN ADI El Takimlari ile Zivanali Kavela Kilitli Boy Birlestirme Yapma
AMAC El takimlari ile istenilen dlglide zivanali kavela kilitli boy birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
RENCI
o6 ¢ Soyadi Numarasi

Teknik- Markalama- 2/2

o
0
A\Ca
A
oﬁwi"a‘(?
1‘\43 G e‘\(&

bosaltilacak bélgeler

@ markalama ¢izgileri

pargalarin
aligtirilmasi

GEREG ve MALZEME LIiSTESI

Malzeme 150 x 50 x 21 mm x 2 adet 6lgllendirilmis cam taslak. 21 mm x @10 mm x 2 adet kavela
Gereg Serit metre, kursun kalem, génye, kollu matkap, @10 mm matkap, diiz kalem, tokmak, el testeresi
iS ANALIiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
islem No is Analizi / Islem Tarih BaslarT\a BltlmTe Dggerlfndlrme Alinan Aciklama
saati saati (i x s)* puani puan
1 Markalama 5x2 10
2 Kesme 10x 2 20
3 Delme 10x 2 20
4 Alistirma 10 10
5 Olgii uygunlugu 5 5
6 Siire 5 5
is Glivenligi ve is Saghg Kriterleri / ise Hazirlik (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Guivenligi ve is Saghg Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan grcama
9 is elbisesi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirhg1 (metre) 5 5
12 Gereg hazirhigr (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BILGI YAPRAGI 3
OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Boy Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Cift Tarafli Kirlangig Kuyrugu Boy Birlestirme
SURE 3 saat
TANIM

Parca makta ve yuzlerine kirlangi¢ kuyrugu teknigi uy-
gulanmak sureti ile yapilan boy birlestirmelere kirlan-
gi¢ kuyrugu boy birlestirme denir.

TEKNIK

Kirlangig kuyrugu birlestirme boyu, parga genisligi ka-
dar olmalidir. Kirlangi¢ kuyrugu birlestirme kalinligi ise
parca kalinliginin yarisi kadar olmalidir. Agilacak kir-
langic kuyrugu; dis dibi parca genisliginin tgte biri, dis
ucu genisligi ise parga genisliginin beste U¢l kadar ol-
malidir.

iSLEM BASAMAKLARI
Olciilerine getirilmis is pargalarinin yiiz, cumba ve maktasina Uygulama Yapradi 3/B’de gésterildigi sekilde kirlan-

1 gi¢ kuyrugu markalamasi yapilir.

2  Markalanan is pargalarinin makta yéniindeki bosaltilacak bélgeleri el testeresi yardimi ile kesilir ve bosaltilir.

3 | Meydana ¢ikan makta yoniindeki disler ¢ift tarafli (birbirine yiiz yiize) konarak markalanir.

4 s pargalari yiizeyindeki kirlangi¢ kuyrugu yuvasi diiz kalem yardimiyla agilir.

5  Boy yéniinde kirlangi¢ kuyrugu yuvasi agilan is pargalari birlestirilerek alistirilir ve perdah islemi yapilir.
KULLANILDIGI YERLER

1  Merdiven kiipestelerinde kullanilir.

2  Tekne imalatinda kullanilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 3/A
ISIN ADI El Takimlari ile Cift Tarafli Kirlangi¢c Kuyrugu Boy Birlestirme Yapma
AMAC El takimlariile istenilen 6lctide kirlangi¢c kuyrugu boy birlestirmeler yapar
v . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi
Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 3/B
ISIN ADI El Takimlari ile Cift Tarafli Kirlangigc Kuyrugu Boy Birlestirme Yapma
AMAC El takimlari ile istenilen olclide kirlangi¢ kuyrugu boy birlestirmeler yapar
v . Adi Sinifi
RENCI
0G ¢ Soyadi Numarasl
Teknik- Markalama- 2/2
é[r/
A
’be,-‘,:é’@m E@ markalama cizgileri
G
Mas,

* //-/e
%,,3 hy,

* 2 parga igin
markalama / kirlangig
yuva agma islemi aynidir.

bosaltilacak bélgeler

pargalarin
alistiriimasi

GEREC ve MALZEME LIiSTESi
Malzeme 150 x 50 x 21 mm x 2 adet olglilendirilmis gam taslak.
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, el testeresi, diiz kalem, tokmak.
iS ANALiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
Baslama Bitirme sa- = Degerlendirme Alinan

Islem No Is Analizi / Islem Tarih saati ati TSP RET A Aciklama
1 Markalama 5x1 5
5 Kirlangickuyrugu 15%2 30
yuva agma
3 Alistirma 14 14
4 Perdah 1x12 12
5 Olgii uygunlugu 5 5
6 Siire 5 5
is Guivenligi ve is Saghig Kriterleri / ise Hazirlk (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Guivenligi ve is Saghg Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan grcama
9 is elbisesi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirligi (metre) 5 5
12 Gereg hazirlig (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

OLCME DEGERLENDIRME
BOY BIiRLESTIRMELER

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenedi isaretleyiniz.

1. Lambali kertmeli boy birlestirmelerde lamba genis-
ligi ne olmalidir?

A) Parca kalinligi kadar olmalidir.

B) Parga genisligi kadar olmalidir.

C) Parga genisliginin yarisi kadar olmalidir.

D) Parga kalinhginin yarisi kadar olmalidir.

E) Parga genisliginin %’ U kadar olmalidir.

2. Parga genisligi 60 mm olan pargalarda kirlangi¢ kuy-
rugu boy ekleme yapilacak ise kirlangig kuyrugu dis dibi
ka¢ mm olmalidir?

A) 40 mm

B) 28 mm

C) 34 mm

D) 36 mm

E) 20 mm

3. Yukarida resmi verilen boy birlestirme cesidi asagi-
dakilerden hangisidir?

A) Yabanci zivanali boy birlestirme

B) Kendinden ¢itali pahli boy birlestirme

C) Kavelali boy birlestirme

D) Lambali (Kertmeli) boy birlestirme

E) Cakma ve kertme boy birlestirme

4. Zwvanali kavela kilitli boy birlestirme islemlerinde zi1-
vana kalinhigi ne kadar alinmalidir?

A) Parga kalinhiginin 1/3 G

B) Parga kalinliginin % ’si

C) Parga genisliginin1/3’G

D) Parga genisliginin % ’si

E) Parca kalinhginin % ’Q
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Bu birlestirme 6zellikle merdiven korkuluklarinin birlestiril-
mesinde kullanilir. Bu birlestirme korkuluk kayitlarini birbi-
rine dogru ¢ekerek saglam bir birlestirme meydana getirir.
5. Yukarida ozellikleri verilen boy birlestirme cesidi asagi-
dakilerden hangisidir?

A) Lambali birlestirme

B) Kavelali birlestirme

C) Zivanali birlestirme

D) Kirlangig kuyrugu birlestirme

E) Kinisli birlestirme

6. Tek tarafli kirlangi¢ kuyrugu boy eklemede kirlangi¢
kuyrugunun olgiisii ne olmalidir?

A) Parga kalinhiginin %’ si

B) Parca genisliginin %’ si

C) Parga kalinhginin 1/3” 0

D) Par¢a genisliginin 1/3’ G

E) Parga kalinliginin %’ G

7. Yukarida resmi verilen boy birlestirme gesidi agagidaki-
lerden hangisidir?

A) Yabanci zivanali boy birlestirme

B) Kavelali boy birlestirme

C) Cift tarafli kirlangi¢ kuyrugu boy birlestirme

D) Lambali (Kertmeli) boy birlestirme

E) Tek tarafli kirlangi¢ kuyrugu boy birlestirme



Ahsapta Elde Birlestirmeler

OGRENME BiRiMi 3

4. CERCEVE KOSE BiRLESTIRMELER

Cerceve kose birlestirmeler, mobilya kapaklari, kapi ve pencerelerde kullanilan konstriik-
siyonlardir. Birlestirme ile birlikte lamba, kinis, kordon veya pah gibi kenar sekillendirmesi de
uygulanir. Kenarlari cerceve biciminde hazirlanan; i¢c bosluklari kontrplak, melamin kaplamali
yonga levha, masif tabla, odun lifi levhasi veya cam vb. gereclerle doldurulmus elemanlardan
olusan mobilyalara ¢ergeve konstriiksiyonlu mobilya denir.

Cerceve konstriiksiyonlu islerin yapiminda genel olarak dikey ve uzun kayitlar disi zivanali;
yatay ve kisa kayitlar ise erkek zivanal olarak yapilir. Cerceve konstriiksiyonlu mobilyalarin
kayitlari, kuru, dizgiin elyafli, ardaksiz ve budaksiz kerestelerden kesilmelidir. Cerceve konst-
riiksiyonlu mobilyalarda renk ve desen beraberligini saglamak énemlidir.

Cesitleri:

1. Cakma ve kertme cerceve kose birlestirme

Acik zivanali gergeve kdse birlestirme

Ham payli zivanali gergeve kose birlestirme

Kavelali gonye burun gerceve kose birlestirme

Acik zivanali kinisli cerceve kdse birlestirme

Acik zivanali 2/3 lambali gergeve kose birlestirme

Acik zivanali 1/3 lambali, pahli bir ylizi génye burun kose birlestirme
Yabanci ¢itali gonye burun kdse birlestirme

N U A WN
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 1

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Cerceve Kose Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Acik Zivanali Cerceve Kdse Birlestirme
SURE 3 saat

TANIM

Ahsap cercevelerde kose birlestirme isleminde uygu-
lanan birlestirme seklidir. Saglam ve uygulamasi kolay
bir birlestirmedir.

TEKNIK

Zivananin uzunlugu, parga genisligi kadar yapilir. Ziva-
nanin kalinhigi parca kalinhginin 1/3’ii kadar yapilir. iki
pargadan ortasi bosaltilana disi zivana, iki kenari bo-
saltilana ise erkek zivana adi verilir. Erkek ve disi zi-
vana a¢gma islemi el testeresi ile yapilir. Disi parganin
ortasi diiz kalemle bosaltilr.

iSLEM BASAMAKLARI
Olciilerine getirilmis is par¢alarinin yiiz, cumba ve maktasina Uygulama Yapradi 1/B’de gésterildigi sekilde zi-
vana markalamasi yapilir.
Disi parga, el testeresi yardimi ile markalama ¢izgilerinin iginden kesilir ve diiz kalem ile zivana agilir.
Erkek parga, el testeresi yardimi ile markalama ¢izgilerinin disindan kesilir ve ylizeylerdeki pargalar diisdirdiliir.
is parcalari alistirilir, birlesme noktalarina alistirma cizgileri ¢izilir ve birlesme késesinin 90° olup olmadidi génye
ile kontrol edilir.
Birbirine alistirilan ve birlesme késesi 90° olan is pargalarina perdah islemi yapilir.

KULLANILDIGI YERLER

u A WN -

[uny

Kapi ve pencere yapiminda kullanilir.
Gorsel cergeveleri yapiminda kullanilir.
3 Masa, sandalye, mobilya kapaklari gibi her tiirlii mobilya yapiminda kullanilir.

N
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 1/A

ISIN ADI El Takimlari ile Agik Zivanali Cergeve Kose Birlestirme Yapma
AMAC El takimlariile istenilen 6lclide agik zivanali cerceve kose birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi

Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2

3

o o

60

150

90

60 90 21

x
x
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y 150

=
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 1/B

ISIN ADI El Takimlari ile Agik Zivanali Cergeve Kose Birlestirme Yapma
AMAC El takimlari ile istenilen 6lclide agik zivanali cerceve kdse birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasl

Teknik- Markalama- 2/2

zivana
markalamasi
(erkek parga)

bosaltilacak bélgeler

@ markalama cizgileri

zivana
acma (erkek
parca)
zivana
|_ markalamasi
(disi parca)
pargalarin
aligtinlmasi
e | /
\ zivana
acma (disi
parga)

GEREG ve MALZEME LIiSTESI
Malzeme 150 x 60 x 21 mm x 2 adet ol¢llendirilmis cam taslak
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, el testeresi, diiz kalem, tokmak.
iS ANALIiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
Baslama Bitirme sa- = Degerlendirme Alinan

Islem No Is Analizi / Islem Tarih saati ati (il e AE Aciklama
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 4x5 20
3 Alistirma 20 20
4 Perdah 1x12 12
5 Olgii uygunlugu 7 7
6 Siire 6 6
is Glivenligi ve is Saghg Kriterleri / ise Hazirlik (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Guivenligi ve is Saghg Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan grcama
9 is elbisesi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirhg1 (metre) 5 5
12 Gereg hazirhigr (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 2

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Cerceve Kose Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Ham Payli Zivanali Cergeve Kdse Birlestirme
SURE 3 saat

TANIM

Ham payl zivanali birlestirme, agik zivanal birlestir-
meye gore daha saglam bir gcerceve kose birlestirme
seklidir. Agik zivananin Ustten gorinmemesi gereken
islerde kullanilir.

Yapilacak ham payin boyu is pargasinin kalinliginin ya-
rist kadar yapilir (K/2). Hampayin uzunlugu ise parga
genigliginin 1/4-5" i oraninda yapilr (G/4-5). Genislik
durumuna gore degisiklik gorilebilir.

00O N ooubhwN -

S

TEKNIK

iSLEM BASAMAKLARI
Olgiilerine getirilmis is pargalarinin yiiz, cumba ve maktasina Uygulama Yapradi 2/B’de gésterildidi sekilde zivana
markalamasi yapilir.
Erkek parca, el testeresi yardimi ile markalama ¢izgisinin disindan kesilir ve yiizeylerdeki parcalar diistirillir.
Dis yiizeylerindeki pargalari diistiriilen erkek parcaya is resmine gére ham pay markalamasi yapilir.
Ham payr markalanan erkek pargcanin ham payi el testeresi yardimi ile kesilip ¢ikarilir.
Disi parga, yatay delik makinesi ile markalama ¢izgisinin icinden delinerek bosaltilir.
Disi par¢anin zivanadaki ham payi bosaltilir.
Is pargalari alistirilir, birlesme noktalarina alistirma ¢izgileri ¢izilir ve birlesme késesinin 90° olup olmadigi génye
ile kontrol edilir.
Birbirine alistirilan ve birlesme késesi 90° olan is pargalarina perdah islemi yapilir.
KULLANILDIGI YERLER
Kapi ve pencere yapiminda kullanilir.
Gorsel cergeveleri yapiminda kullanilir.
Masa, sandalye, mobilya kapaklari gibi her tiirlii mobilya yapiminda kullanilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 2/A
ISIN ADI El Takimlari ile Ham Payli Zivanali Cergeve Kose Birlestirme Yapma
AMAC El takimlariile istenilen 6lclide ham payli zivanali cer. kose birlestirmeler yapar
s . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi
Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 2/B
ISIN ADI El Takimlari ile Ham Payli Zivanali Cergeve Kose Birlestirme Yapma
AMAC El takimlari ile istenilen ol¢lide ham payl zivanali cer. kose birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
RENCI
0G ¢ Soyadi Numarasl

Teknik- Markalama- 2/2

zivana markalama

(erkek parga)

bosaltilacak bélgeler

hampay markalama
(erkek parga)

Zivana agma
(erkek parga)

pargalarin
alistinlmasi

TN JEEUN

zivana
markalamasi zivana
(digi parga) acma (disi /
\ parga) N

GEREC ve MALZEME LiSTESI
Malzeme 150 x 60 x 21 mm x 2 adet olglilendirilmis cam taslak
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, el testeresi, diiz kalem, tokmak.
iS ANALiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
Baslama Bitirme sa- = Degerlendirme Alinan

Islem No Is Analizi / Islem Tarih saati ati TSP RET A Aciklama
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 2x5 10
3 Delme 10 10
4 Alistirma 20 20
5 Perdah 1x12 12
6 Olcii uygunlugu 7 7
7 Sire 6 6
is Guivenligi ve is Saghig Kriterleri / ise Hazirlk (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Guivenligi ve is Saghg Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan grcama
9 is elbisesi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirligi (metre) 5 5
12 Gereg hazirlig (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 3

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Cerceve Kose Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Kavelali Génye Burun Cerceve Kdse Birlestirme
SURE 3 saat

TANIM

Pargalarin birlestigi noktada gdnye burun gorinen
(45°) ve kavela kullanilarak yapilan gergeve kose bir-
lestirmeleridir.

TEKNIK

Kavelali gonye burun gergeve kose birlestirmesinde is
pargasinin maktasi gériinmemektedir. Uygulama es-
nasinda kavelalar normal olarak ic cumbaya yakin, ka-
linliklari da parga kalinhginin 1/3’( veya daha kalin ya-
pilabilir. Parcalarindan ikisi de 45° kesilir ve kesilen y-
zeylere dik olacak sekilde kavela deligi delinir.

iSI.EM BASAMAKLARI
Olgiilerine getirilmis is parcalarinin yiiz, cumba ve maktasina Uygulama Yapradi 3/B’de gésterildigi sekilde génye
burun markalamasi yapilir.
is parcalari, markalanan yiizlerinden el testeresi yardimiyla 45 lik aciyla kesilir.
Go6nye burun kesilen is pargalari, génye burun maktalari lizerinde delik markalamasi yapilir.
Yatay delik makinesinde markalanan delikler delinir ve is par¢alarindan birine kavelalar takilir.
is parcalari alistirihr, birlesme noktalarina alistirma cizgileri ¢izilir ve birlesme késesinin 90° olup olmadidi génye
ile kontrol edilir.
Birbirine alistirilan ve birlesme késesi 90° olan is pargalarina perdah islemi yapilir.

KULLANILDIGI YERLER

o U B WN

[EEY

Kapi ve pencere yapiminda kullanilir.
Gorsel gergeveleri yapiminda kullanilir.
3 Masa, sandalye, mobilya kapaklari gibi her tiirlii mobilya yapiminda kullanilir.

N
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 3/A
ISIN ADI El Takimlari ile Kavelali Gonye Burun Cergeve Kose Birlestirme Yapma
AMAC El tkm. ile istenilen Ol¢lide kavelali gonye burun cer. kdse birlestirmeler yapar
v . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi
Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 3/B
ISIN ADI El Takimlari ile Kavelali Gonye Burun Cergeve Kose Birlestirme Yapma
AMAC El tkm. ile istenilen dlclide kavelali gonye burun cer. kose birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
RENCI
0G ¢ Soyadi Numarasl

Teknik- Markalama- 2/2

bosaltilacak bolgeler E@ markalama cizgileri

parcaya
kavela
takilmasi
— (erkek

parca)

Sl e

gonye
burun
markalamasi

i pargalara delik
delik acma (2 adet)
markalamasi

pargalarin

* 2 parga icin
alistiriimasi

markalama /
delik agma islemi
aynidir.

GEREC ve MALZEME LiSTESI
Malzeme 150 x 60 x 21 mm x 2 adet 6lgulendirilmis gam taslak 38 mm x @10 mm x 2 adet kavela
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, el testeresi.
iS ANALiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
Baslama Bitirme sa- = Degerlendirme Alinan

Islem No Is Analizi / Islem Tarih saati ati TSP RET A Aciklama
1 Markalama 5x1 5
2 Gonye bur. kesme 2x5 10
3 Delme 3x4 12
4 Alistirma 20 20
5 Perdah 1x12 12
6 Olcii uygunlugu 5 5
7 Sire 6 6
is Guivenligi ve is Saghg Kriterleri / ise Hazirhk (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Guivenligi ve is Saghg Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan grcama
9 is elbisesi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirligi (metre) 5 5
12 Gereg hazirhig (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma

136



Ahsapta Elde Birlestirmeler

BILGi YAPRAGI 4
OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Cerceve Kose Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETi  Acik Zivanali 2/3 Lambali Cergeve Kdse Birlestirme
SURE 3 saat
TANIM

Cergeve kose birlestirmesi agik zivana ile yapilmis ve
parga i¢ cumbalarina parga kalinhiginin 2/3’t oraninda
lamba agilmis gerceve kdse birlestirmelere agik ziva-
nali 2/3’l lambali gerceve kose birlestirme denir.

Bu birlestirme acik zivanal birlestirme gibi yapilir,
farkh olarak is pargalarinin ic cumbalarina lamba agilir.

N oo o w N

N -

TEKNIK

iSI.EM BASAMAKLARI
Olgiilerine getirilmis is pargalarinin yiiz, cumba ve maktasina Uygulama Yapradi 4/B’de gésterildigi sekilde
lamba markalamasi yapilir.
Lamba markalamasi yapilmis is parcalarina lamba rendesi lamba acilir.
Lamba agilmis is pargalarinin yiiz, cumba ve maktasina Uygulama Yapradi 4/B’de gésterildigi sekilde zivana mar-
kalamasi yapilir.
Disi parga, el testeresi yardimi ile markalama ¢izgilerinin iginden kesilir ve diiz kalem ile zivana acilir.
Erkek parcga, el testeresi yardimi ile markalama g¢izgilerinin disindan kesilir ve ylizeylerdeki pargalar diisiirdiliir.
is parcalari alistirilir, birlesme noktalarina alistirma ¢izgileri ¢izilir ve birlesme késesinin 90° olup olmadidi génye
ile kontrol edilir.
Birbirine alistirilan ve birlesme késesi 90° olan is pargalarina perdah islemi yapilir.
KULLANILDIGI YERLER
Kapi ve pencere yapiminda kullanilir.
Gorsel gergeveleri yapiminda kullanilir.
Masa, sandalye, mobilya kapaklari gibi her tiirlii mobilya yapiminda kullanilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 4/A
ISIN ADI El Takimlari ile Agik Zivanali 2/3 Lambali Cergeve Kose Birlestirme Yapma
AMAC El tkm. ile istenilen 6lgude agik zivanali 2/3 lambali ¢. kése birlestirmeler yapar
v . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi
Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 4/B

ISIN ADI El Takimlari ile Agik Zivanali 2/3 Lambali Cergeve Kose Birlestirme Yapma
AMAC El tkm. ile istenilen 6lgtide agik zivanali 2/3 lambali ¢. kose birlestirmeler yapar
v . Adi Sinifi
OGRENCI

Soyadi Numarasl

Teknik- Markalama- 2/2
.zzli;rann: ma':llf\:i:r:aﬂ B I?(";ba

(disi parga) (disi parga)\ S (orkok parea)

zivana
markalamasi
(erkek parca)

zivana
agma
= NP (erkek parga)
bosaltilacak bélgeler

E@ markalama cizgileri narcalann
\/\ ahstinlmasi

GEREG ve MALZEME LIiSTESI
Malzeme 150 x 60 x 21 mm x 2 adet ol¢llendirilmis cam taslak.
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, lamba rendesi, el testeresi, diiz kalem, tokmak.
iS ANALIiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
Baslama Bitirme sa- = Degerlendirme Alinan

Islem No Is Analizi / Islem Tarih saati ati I SE Aciklama
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 5x4 20
3 Lamba agma 4x2 8
4 Alistirma 15 15
5 Perdah 1x12 12
6 Olcii uygunlugu 5 5
7 Sire 5 5
is Giivenligi ve is Saghigi Kriterleri / ise Hazirlik (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Giivenligi ve is Saglig1 Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)% puani puan gilama
9 is elbisesi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirhgl (metre) 5 5
12 Gereg hazirhigr (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL Yaziyla

1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma TOPLAM 100
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

OLCME DEGERLENDIRME
GCERGEVE KOSE BiRLESTIRMELER

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenedi isaretleyiniz.

1. Ham payh zivanali ¢cergeve kdse birlestirmelerinde
ham pay genisliginin parga genisligi cinsinden ifadesi
asagidakilerden hangisinde dogru verilmistir?

A) Parga genisliginin yarisi kadar

B) Par¢a genisliginin 2/3’t kadar

C) Parga genisliginin 1/3’0 kadar

D) Parga genisliginin 2/7’si kadar

E) Parga genisliginin 2/5’i kadar

2. Asagidakilerden hangisi ¢ergeve kose birlestirmele-
rinden degildir?

A) Acik zivanali kinisli cerceve kdse birlestirme

B) Acik zivanali 2/3 lambali gerceve kdse birlestirme

C) Agik zivanah 1/3 lambali, pahl bir yiizii génye burun
kose birlestirme

D) Acik zivanali 5/3 lambali, pahli bir yiuzi génye burun
kose birlestirme

E) Gonye burun kavelah gcerceve kose birlestirme

3. Ham payli zivanali gergeve kose birlestirmelerde
ham pay boyu ne olmalidir?

A) Parga genisliginin 1/3 U

B) Parca kalinliginin 1/2’si

C) Parga kalinliginin 1/3 G

D) Parga genisliginin 1/2’si

E) Parga kalinhiginin %’u

4. Agik zivanali 2/3’ii lambali ¢erceve kdse birlestirme-
lerde lamba genisligi kag mm yapilmaldir?

A) 10 mm

B) 5 mm

C) 15 mm

D) 20 mm

E) 25 mm

5. Asagidakilerden hangisi kirlangic kuyrugu cerceve
kose birlestirme makinelerinin is ve ¢alisma giivenligin-
dendir?

A) ise baslamadan dnce koruyucu gozliik ve kulaklik ta-
kilmal.

B) Makine tablasi ¢alisilan tezgaha sabitlenmeli.

C) Bigak yiiksekligi is parcasina gore ayarlanmali.

D) Hepsi

E) Siperler is parcasina gore ayarlanip sabitlenmeli.
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6. Asagidakilerden hangisi ¢erceve kdse birlestirmelerin-
den degildir?

A) Ham payli zivanali gergeve kose birlestirme

B) Kavelali gbnye burun gergeve kdse birlestirme

C) Acik zivanali gergeve kose birlestirme

D) Citali gbnye burun cergeve kose birlestirme
E) Lambali kirlangi¢ kuyrugu birlestirme

7. Agik zivanali gcergeve koge birlestirmelerde zivana ka-
linhigi ne olmalidir?

A) Parga genisligi

B) Parca genisliginin 1/2’si

C) Parga kalinliginin 1/3’0

D) Parca kalinhginin 1/2’si

E) Parga kalinliginin %’0

8. Ham payl zivanali gergeve kose birlestirmelerde ham
pay kalinhigi ne olmalidir?

A) Parca genigliginin 1/3’U

B) Parca genisliginin 1/2’si

C) Parga kalinliginin 1/4'G

D) Parca kalinhginin 1/2’si

E) Parca kalinliginin 1/3’0

9. Gonye burun cergeve kose birlestirmelerde gonye bu-
run agisi kag derecedir?

A) 30 derece

B) 45 derece

C) 60 derece

D) 75 derece
E) 90 derece

10. Kavelali gonye burun gergeve kése birlestirmelerinde
kavela icin birakilan pah boslugu ka¢ mm. olmalidir?

A) 1 mm

B) 2 mm

C)3mm

D) 4 mm

E) 5 mm



Ahsapta Elde Birlestirmeler

OGRENME BiRiMi 3

5. KOSE BIRLESTIRMELER

Masif olarak uretilen; sandik, cekmece, kutu vb. mobilya veya mobilya elemanlarinin ya-
piminda kullanilir. Genel olarak, elyaf kdseye dik birlestirmeler sinifina girer. Oldukga saglam
ve Ustiin bir birlestirme cesididir. Ozellikle hareketli, cok kullanilan ve genis yiizeyli mobilya-
larda uygulanir.

Cesitleri :

1. Duz digli kése birlestirme

2. Kirlangi¢ kuyrugu agik disli kose birlestirme

3. Kirlangi¢ kuyrugu yarim gizli digli kdse birlestirme
4. Kirlangic kuyrugu tam gizli disli kose birlestirme
5. Tekne gecmeler
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 1

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Kése Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Diiz Disli Kése Birlestirme
SURE 3 saat

TANIM

Disli birlestirme tiirlerinden en fazla tercih edilen, elle
veya makinede agilabilen bir birlestirme tiriddr.

TEKNIK

Temrin pargalarina acgilacak dig sayisini hesaplamanin
pratik yolu: Pargcanin genisligi, parganin kalinligina bo-
ltndr. Cikan sonug bir st tek sayiya tamamlanir. Boy-
lece temrin pargalarina agilacak en uygun dis sayisi
tespit edilmis olur.

iSI.EM BASAMAKLARI
Olgiilerine getirilmis is pargalarinin yiiz, cumba ve maktasina Uygulama Yapradi 1/B’de gésterildidi sekilde dis
markalamasi yapilir.
Markalanan is parcalari (disi ve erkek) lizerinde bosaltilacak disler isaretlenir.
Disler ¢ikartilirken isaretlenen (bosaltilacak) bélgeye gére, el testeresi yardimiyla ¢izginin disindan ya da igcinden
kesme islemi yapilir.
Markalanan gizgilerin disindan ya da igcinden kesilen is pargasinin disleri diiz kalem yardimiyla bosaltilir.
Diiz kalemle dis bosaltma islemi yapilirken diiz kalemin is par¢asina dik agiyla (90°) konumlandigina dikkat edilir.
Diiz kalem yardimiyla disler bosaltilir.
is parcalari alistirilir, birlesme noktalarina alistirma cizgileri ¢izilir ve birlesme késesinin 90° olup olmadi§i génye
ile kontrol edilir.
Birbirine alistirilan ve birlesme késesi 90° olan is pargalarina perdah islemi yapilir.

KULLANILDIGI YERLER

0O N oubd w N
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Cekmece, sandik yapiminda kullanilir.
2  Masif agag¢ mobilya birlestirmelerinde kullanilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 1/A

ISIN ADI Diiz Disli Kdse Birlestirme Yapma
AMAC istenilen dlciide diiz disli kése birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi
Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 1/B

ISIN ADI Diiz Disli Kése Birlestirme Yapma
AMAC istenilen élciide diiz disli kése birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
RENCI
0G ¢ Soyadi Numarasi

Teknik- Markalama- 2/2

parcalarin
alistiriimasi

bosaltilacak bélgeler @ markalama ¢izgileri

GEREG ve MALZEME LIiSTESI
Malzeme 120 x 75 x 20 mm x 2 adet ol¢llendirilmis cam taslak.
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, el testeresi, diiz kalem, tokmak.
iS ANALiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
Baslama Bitirme sa- = Degerlendirme Alinan

Islem No Is Analizi / Islem Tarih saati ati I SET Aciklama
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 2x10 20
3 Dis agma 3x5 15
4 Alistirma 10 10
5 Perdah 1x12 12
6 Olcii uygunlugu 4 4
7 Sire 4 4
is Glivenligi ve is Sagligi Kriterleri / ise Hazirhk (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Giivenligi ve is Sagligi Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)2 puani puan gilama
9 is elbisesi / &nligi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirhg1 (metre) 5 5
12 Gereg hazirhigr (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL Yaziyla

TOPLAM 100
1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 2

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Kése Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETi  Kirlangic Kuyrugu Acik Disli K&se Birlestirme
SURE 3 saat

TANIM

Acik disli birlestirmeye gore daha saglam ve daha zor
yapilan bir disli kése birlestirme seklidir. Elle veya dis
acma makinesinde yapilabilir.

TEKNIK

Elle yapilan birlestirmede is pargasinin birinde tek sa-
yili, digerinde cift sayil disler bosaltilir. Dis derinligi
parca kalinligi kadardir. *3/8: 3K/8. (Ornegin parca ka-
linlig1 20 birim olan is pargasi icin oran kurmamiz ge-
rekirse 20 x 3 = 60. 60/8=7,5 birim)

Dis 6l¢lst = dis dibi 6l¢listi / dis sayisi
Dis sayisl = parca genisligi / parga kalinhgi = ¢ikan so-
nug bir Ust tek sayiya tamamlanir.

iSLEM BASAMAKLARI
Olciilerine getirilmis is parcasinin (erkek parganin) yiiz, cumba ve maktasina kirlangi¢ kuyrudu dis markalama
asamalarina gére dis markalamasi yapilir.
is pargasinin (erkek parcanin) bosaltilacak disleri isaretlenir.
Disler ¢ikartilirken isaretlenen (bosaltilacak) bélgeye gére, el testeresi yardimiyla ¢izginin disindan ya da iginden
kesme islemi yapilir.
Disleri bosaltilan erkek parga disi parganin maktasinin lizerinde konarak disi par¢anin maktasi lizerinde marka-
lama islemi yapilir.
Makta lizerinde markalanan disi par¢canin kalan markalama yerleri tamamlanir.
is pargasinin (disi parcanin) bosaltilacak disleri isaretlenir.
Disler ¢ikartilirken isaretlenen (bosaltilacak) bélgeye gére, el testeresi yardimiyla ¢izginin disindan ya da igcinden
kesme islemi yapilir.
Diiz kalemle dis bosaltma islemi yapilirken diiz kalemin is parcasina dik agiyla (90°) konumlandigina dikkat edilir.
Diiz kalem yardimiyla disler bosaltilir.
is pargalari alistirilir, birlesme noktalarina alistirma cizgileri ¢izilir ve birlesme késesinin 90° olup olmadigi génye
ile kontrol edilir.
11  Birbirine alistirilan ve birlesme késesi 90° olan is pargalarina perdah islemi yapilir.

KULLANILDIGI YERLER

w

O 00 N o wui B»

1 Cekmece, sandik yapiminda kullanilir.
2  Masif agag mobilya birlestirmelerinde kullanilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

Kirlangi¢ Kuyrugu Acik Disli Kose Birlestirme Dis Markalama Asamalari

Erkek parga ( Yiiz
- cumba - makta)

Markalanan
¢izginin solundan
ve sagindan
parga kalinliginin
3/8*'i oraninda
isaretlenmesi

Karsilikh igsaret
konulan
noktalann
birlegtirilmesi

Ayarli gonyeyi
sol kirlangig
cizgisine gore
ayarladiktan
sonra bir dig
atlanir ve sol
kirlangig gizgisine
paralel gizilir

Ayarli gonyeyi
sag kirlangig
¢izgisine gore
ayarladiktan
sonra bu kez sag
kirlangig gizgisine
paralel gizilir

is pargasi
tizerindeki
bosaltilacak
disler isaretlenir
ve digler
bogaltilir.

il
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markalama
cizgileri

makta

*Parga kalinlig 20 br. oldugunda
20x 3=60. 60/8=7,5br. olur.

o

- 11

ayarh

sol kirlangig gizgisi gonye

[

atlanan

dis y

——

bosaltilacak
bélgeler

Parganin yiiz ve
cumbasindan
parga kalinhg:
olglisiinde
gizilmesi

Parganin ust
kogesinin
solundan ve
sagindan parga
kalinhginin 1/4*'i
oraninda
isaretlenmesi

‘Birlestirilen

noktalarin
arasinda kalan

] alt cizgi tek

sayiya (3, 5,7
gibi) boliinerek
boliindiigii yerler
isaretlenir

Ayarli gonye ile
bir dig daha
atlanarak sol
kirlangig cizgisine
paralel gizgilerin
gizimi
tamamlanir

Gonyeyle makta
tizerine cumbaya
paralel 90 derece
paralel gizgiler
cekilir

Erkek pargayi disi
parganin
maktasina
koyarak disi
parcanin
markalanmasi

testere
boslugu

*Parga kalinligl 20 br. oldugunda
20/4 =5 br. olur.

s

K4

arada kalan kirmizi (x) sizgi tek
sayiya béliiniir ( burada 5'e
boliindii)

A

L\

x5 x5 x5 x5 x5 " >




ISIN ADI
AMAC

OGRENCiI

Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 2/A
Kirlangi¢ kuyrugu Acik Disli Kose Birlestirme Yapma
istenilen élgiide kirlangic kuyrugu acik disli kdse birlestirmeler yapar
Adi Sinifi
Soyadi Numarasi
Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 2/B

ISIN ADI Kirlangi¢c Kuyrugu Acik Disli Kose Birlestirme Yapma
AMAC istenilen élciide kirlangic kuyrugu acik disli kdse birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
RENCI
0G ¢ Soyadi Numarasi

Teknik- Markalama- 2/2

parcalarin
alistinlmasi

bosaltilacak bolgeler E@ markalama cizgileri

12 12 12 12 1

75

GEREC ve MALZEME LiSTESi
Malzeme 120 x 75 x 20 mm x 2 adet 6l¢ilendirilmis cam taslak.
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, el testeresi, diiz kalem, tokmak.
iS ANALIiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
Baslama Bitirme sa- = Degerlendirme Alinan

Islem No Is Analizi / Islem Tarih saati ati I EG Aciklama
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 1x16 16
3 Dis agma 3x7 21
4 Alistirma 8 8
5 Perdah 1x12 12
6 Olgii uygunlugu 4 4
7 Sire 4 4
is Glivenligi ve is Sagligi Kriterleri / ise Hazirlik (%30) Degerlendirme  Alinan "
islem No is Glivenligi ve is Saghg Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan Aciklama
9 is elbisesi / &nligii 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirhg (metre) 5 5
12 Gereg hazirligi (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 3

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Kose Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Kirlangig Kuyrugu Yarim Gizli Disli Kése Birlestirme
SURE 3 saat
TANIM

Maktanin gérinmemesi istenen kdselerde yapilan kir-
langic kuyrugu disli kése birlestirme seklidir.

TEKNIK

Dis sayisi hesaplanirken parga genisligi parca kalinli-
gina bolinir. Cikan sonug bir st tek saylya tamamla-
nir. iki dis dibi arasindaki mesafe bulunan tek sayiya
boliundr. Elle yapilan birlestirmede is pargasinin bi-
rinde tek sayili, digerinde cift sayil disler bosaltilir. Dis
derinligi parga kalinligi kadardir. Erkek parganin dis
boyu parga kalinliginin 3/4’tG oraninda yapilir.

Dis dibi hesaplama formiilii: *3/8: 3K/8. (Ornegin
parca kalinhgi 20 birim olan is pargasi i¢in oran kurma-
miz gerekirse 20 x 3 = 60. 60/8=7,5 birim)

iSLEM BASAMAKLARI
Olciilerine getirilmis is parcasinin (erkek parganin) yiiz, cumba ve maktasina kirlangi¢ kuyrudu dis markalama
asamalarina gére (oran erkek parcada dis boyu parca kalinliginin 3/4’i alinarak) dis markalamasi yapilir.
is pargasinin (erkek parcanin) bosaltilacak disleri isaretlenir.
Disler ¢ikartilirken isaretlenen (bosaltilacak) bélgeye gére, el testeresi yardimiyla ¢izginin disindan ya da iginden
kesme islemi yapilir.
Disleri bosaltilan erkek parga disi parcanin maktasinin izerinde konarak disi parcanin maktasi iizerinde marka-
lama islemi yapilir.
Makta lizerinde markalanan disi par¢canin kalan markalama yerleri tamamlanir.
is pargasinin (disi parcanin) bosaltilacak disleri isaretlenir.
Disler ¢ikartilirken isaretlenen (bosaltilacak) bélgeye gére, diiz kalem yardimiyla ¢izginin disindan ya da iginden
kertme islemi yapilir.
Diiz kalemle dis bosaltma islemi yapilirken diiz kalemin is pargasina dik agiyla (90°) konumlandigina dikkat edilir.
Diiz kalem yardimiyla disi parga tzerindeki tiim disler bosaltilir.
is pargalari alistirilir, birlesme noktalarina alistirma cizgileri ¢izilir ve birlesme késesinin 90° olup olmadigi génye
ile kontrol edilir.
11  Birbirine alistirilan ve birlesme késesi 90° olan is pargalarina perdah islemi yapilir.

KULLANILDIGI YERLER

w

O 0 N o wui »

1 Cekmece, sandik yapiminda kullanilir.
2  Masif agag mobilya birlestirmelerinde kullanilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 3/A
ISIN ADI Kirlangic Kuyrugu Yarim Gizli Disli Kdse Birlestirme Yapma
AMAC istenilen dlciide k. kuyrugu yarim gizli disli kése birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
RENCI
0G ¢ Soyadi Numarasi

Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 3/B
ISIN ADI Kirlangic Kuyrugu Yarim Gizli Disli Kése Birlestirme Yapma
AMAC istenilen élciide k. kuyrugu yarim gizli disli kése birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
RENCI
0G ¢ Soyadi Numarasi
Teknik- Markalama- 2/2
pargalarin
alistirilmasi
bosaltilacak bélgeler

7,

AP RS SRR TN

Lo 12 12 12 12 12

GEREC ve MALZEME LiSTESI

120 127 1212 ~42

NN

Malzeme 120 x 75 x 20 mm x 2 adet olglilendirilmis cam taslak.
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, el testeresi, diiz kalem, tokmak.
iS ANALiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
. . L . Baslama Bitirme sa- = Degerlendirme
Islem No Is Analizi / Islem Tarih saati ati TSP RET
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 2x8 16
3 Dis agma 3x7 21
4 Alistirma 8 8
5 Perdah 1x12 12
6 Olcii uygunlugu 4 4
7 Sire 4 4
is Giivenligi ve is Saghg Kriterleri / ise Hazirlik (%30) Degerlendirme
islem No is Giivenligi ve is Saglig1 Ekipmanlari / ise Hazirlik (b +k)? puani
9 is elbisesi / &nlugi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirligi (metre) 5 5
12 Gereg hazirlig (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100

1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma

@ markalama ¢izgileri

ic ylizeyin gosterimi
(markalanmasi)

Alinan

Aciklama
puan
il Aciklama
puan

Yaziyla
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

OLCME DEGERLENDIRME
KOSE BIRLESTIRMELER

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi kutu kése birlestirmelerden
degildir?

A) Duiz disli kése birlestirme

B) Kirlangi¢ kuyrugu acik disli kose birlestirme

C) Kirlangi¢ kuyrugu yarim gizli disli kdse birlestirme

D) Kirlangi¢ kuyrugu diz disli kése birlestirme

E) Kirlangig kuyrugu tam gizli disli kole birlestirme

2. Disli kose birlestirmelerinde asagidaki rakamlardan
hangisi is pargasi Gizerindeki dis sayisindan biri olamaz?
A) 9 dis

B) 8 dis

C) 7 dis

D) 5 dis

E) 3 dis

3. Kirlangi¢ kuyrugu acik disli kose birlestirmelerde par-
¢anin dis kenarindan kag mm. alinarak dis markalarina
baslanir?

A) 10 mm

B) 9 mm

C) 8 mm

D) 6 mm

E) 5mm

4. Kirlangig kuyrugu acik disli kése birlestirmelerde par-
¢anin i¢ kenarindan kag mm. alinarak dis markalarina
baslanir?

A)5 mm

B) 7,5 mm

C) 10 mm

D) 12,5 mm

E) 15 mm

5. Kirlangi¢ kuyrugu yarim gizli kose birlestirmelerde
gizlilik payi kag mm’dir?

A)3 mm

B) 4 mm

C)5mm

D) 6 mm

E) 7 mm
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6. Pratikte iki pargaya agilacak uygun dis sayisi nasil he-
saplanir?

A) Parganin genisligi kalinligina boltinar.

B) Parcanin kalinhgi ka¢ mm ise dislerde o kadar yapilir.

C) Disler 10 mm olacak sekilde markalanir.

D) Parganin genisligi kalinhigina bélunir ¢ikan sonug en ya-
kin tek sayilya tamamlanir.

E) Parcanin genisligi, kalinligi ile toplanir.

7. Asagidakilerden hangisi yarim gizli disli kse birlegstir-
melerinin kullanildigi yerlerdendir?

A) Cekmece yapiminda

B) Sandik yapiminda

C) Masif tabla mobilyalarinin yapiminda

D) Micevher kutusu yapiminda

E) Hepsi

8. Asagidakilerden hangisi diiz disli kose birlestirmele-
rinde dig kalinhigidir?

A) Parca kalinliginin yarisi veya tamami

B) Parga kalinliginin 1/5 G

C) Parga kalinhginin 1/6 0

D) Parga kalinliginin 1/7 G

E) Parga genisliginin yarisi veya tamami

9. Asagidakilerden hangisi acik disli kirlangi¢ kuyrugu
kose birlestirmelerinde dis agisidir?

A) 60 derece

B) 70 derece

C) 75 derece

D) 85 derece

E) 90 derece

10. 20 mm kalinhiginda iki is pargasi yarim gizli kirlangig
kuyrugu disli kose birlestirme yapilacaksa erkek parcaya
acilacak dislerin boyu ka¢ mm olmalidir?

A) 15 mm

B) 20 mm

C) 25 mm

D) 30 mm

E) 35 mm



Ahsapta Elde Birlestirmeler

OGRENME BiRiMi 3

6. AYAK KAYIT BIRLESTIRMELER

Ayaklar ile kayitlarin birbiri ile birlestirilmesi islemine ayak kayit birlestirme denir. Masa,
sehpa, sandalye, koltuk vb. mobilyalarda kullanilir. Ayaklar ile kayitlarin birbiri ile birlestiril-
mesinde dayanikl ve uygun konstriiksiyonlarin kullanilmasi 6nemlidir.

Cesitleri:

1. DUz zivanali ayak kayit birlestirme

2. Hampayli zivanali ayak kayit birlestirme

3. Bindirme kayith ve zivanali ayak kayit birlestirme
4. Kavelali ayak kayit birlestirme

5. Kertme geg¢meli putlama ayak kayit birlestirme
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 1

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Ayak Kayit Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETi  Diiz Zivanali Ayak Kayit Birlestirme
SURE 3 saat

TANIM

Ayaklara disi zivana deligi acilir. Kayitlar erkek zivana
olacak sekilde kesilir. Zivana kapaklari distrilip, par-
¢alarin birlestirilmesiyle yapilan birlestirme gesididir.

TEKNIK

Ayaklarin belirli kisimlarina kayit kalinhgina gore disi
zivanalar agilir. Zivanalarin genisligi kayit genisligi ka-
dar, kalinhgi ise kayit kalinhginin 1/3’aG kadar olur. Ka-
yitin kenari genellikle ayak kenarinda 5 mm kadar ige-
ride diistintillr. Disi zivana agilirken de bu 6lgiiye dik-
kat edilir.

iSLEM BASAMAKLARI
Olciilerine getirilmis is par¢alarinin yiiz, cumba ve maktasina Uygulama Yapradi 1/B’de gésterildigi sekilde zi-
vana markalamasi yapilir.
Kayitlar (erkek pargalar), el testeresi yardimi ile markalama ¢izgilerinin disindan kesilir ve yiizeylerdeki par¢alar
diistrdlir.
Kayitlara (erkek parcalara), Uygulama Yapradi ‘1/B’de gésterildigi sekilde génye burun markalamasi yapilir ve
markalanan bélgeler el testeresi yardimi ile markalama ¢izgisinin disindan kesilir.
Disi pargaya, yatay delik makinesi yardimiyla markalama ¢izgisinin iginden zivana bosluklari agilir.
is parcalari alistirilir, birlesme noktalarina alistirma ¢izgileri ¢izilir ve birlesme késelerinin (kayitlarin ayakla bulus-
tugu noktalarin) 90° olup olmadigi génye ile kontrol edilir.
Birbirine alistirilan ve birlesme késesi 90° olan is pargalarina perdah islemi yapilir.

KULLANILDIGI YERLER

1 Masa, sandalye, sehpa ayak kayit birlestirmelerinde kullanilir.

o v B~ W
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 1/A

ISIN ADI Diiz Zivanal Ayak Kayit Birlestirme Yapma
AMAC istenilen élciide diiz zivanali ayak kayit birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
RENCI
0G ¢ Soyadi Numarasi

Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 1/B

ISIN ADI Diiz Zivanali Ayak Kayit Birlestirme Yapma
AMAC istenilen élciide diiz zivanali ayak kayit birlestirmeler yapar %
s s . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasl
Teknik- Markalama- 2/2
Zivana y ganye
| bosaltilacak bélgeler ""':::zf':“a L mat:;::::ma
] (erkek
parga)

60

markalama cizgileri
)

>

f=]
|
™ zivana
pargalarin
markf_:la_:ma ahstiriimasi
(disi
parga) 4
zivana
acma (digi
parga)

\ * 2 parcgaigin
markalama /
zivana agma

# islemi aynidir.

GEREC ve MALZEME LiSTESI
Malzeme 130 x 60 x 21 mm x 2 adet 6l¢. gam taslak, 170 x 40 x 40 mm x 1 adet 6l¢. gam taslak.
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, el testeresi, diiz kalem, tokmak.
iS ANALiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
Baslama Bitirme sa- = Degerlendirme Alinan

Islem No Is Analizi / Islem Tarih saati ati TSP RET A Aciklama
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 5x4 20
3 Zivana agma 10 10
4 Alistirma 7x2 14
5 Perdah 1x12 12
6 Olcii uygunlugu 5 5
7 Sire 4 4
is Guivenligi ve is Saghig Kriterleri / ise Hazirlk (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Guivenligi ve is Saghg Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan grcama
9 is elbisesi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirligi (metre) 5 5
12 Gereg hazirlig (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 2

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Ayak Kayit Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Ham Payl Zivanali Ayak Kayit Birlestirme
SURE 3 saat

TANIM

Ayaklara disi zivana ve ham pay deligi agilir. Kayitlar,
ham payli erkek zivana olacak sekilde kesilir. Zivana
kapaklari dusurulip pargalarin birlestiriimesiyle yapi-
lan birlestirme ¢esididir.

TEKNIK

Ayaklarin belirli kisimlarina kayit genisligine gore disi
zivanalar agilir. Zivanalarin genisligi kayit genisligi ka-
dar, kalinhg ise kayit kalinhginin 1/3’a kadar olur. Ka-
yitin kenari genellikle ayak kenarindan 5 mm kadar
iceride dlsunulir. Ham pay boyu parga kalinliginin
1/2’si ham pay genisligi ise zivana genisliginin 1/4-5’
oraninda yapllir. Disi zivana agilirken de bu 6lgliye dik-
kat edilir.

iSI.EM BASAMAKLARI
Olgiilerine getirilmis is pargalarinin yiiz, cumba ve maktasina Uygulama Yapradi 2/B’de gésterildigi sekilde zi-
vana markalamasi yapilir.
Kayitlar (erkek pargalar), el testeresi yardimi ile markalama cizgilerinin disindan kesilir ve yiizeylerdeki parcalar
diistrdlir.
Dis yiizeyindeki parcalari disiirtilen kayitlara (erkek parcalara) is resmine gére ham pay markalamasi yapilir.
Ham pay! markalanan kayitlarin (erkek parcalarin) ham payi el testeresi yardimi ile kesilip ¢ikarilir.
Ayagda (disi pargaya), yatay delik makinesi yardimiyla markalama ¢izgisinin icinden zivana bosluklari agilir.
Ayagin (disi par¢anin) zivanadaki ham paylari bosaltilir.
is parcalari alistirilir, birlesme noktalarina alistirma cizgileri ¢izilir ve birlesme késelerinin (kayitlarin ayakla bulus-
tugu noktalarin) 90° olup olmadigi génye ile kontrol edilir.
Birbirine alistirilan ve birlesme késesi 90° olan is pargalarina perdah islemi yapilir.

KULLANILDIGI YERLER
1 Masa, sandalye, sehpa ayak kayit birlestirmelerinde kullanilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 2/A
ISIN ADI Ham Payli Zivanali Ayak Kayit Birlestirme Yapma
AMAC istenilen dlciide ham payli zivanal ayak kayit birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
RENCI
0G ¢ Soyadi Numarasi

Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 2/B
ISIN ADI Ham Payli Zivanali Ayak Kayit Birlestirme Yapma
AMAC istenilen élciide ham payli zivanali ayak kayit birlestirmeler yapar %
s s . Adi Sinifi
OGRENCI Soyadi Numarasi
Teknik- Markalama- 2/2
maf'll‘(,:lr;;a & bampay /

gonye burun

markalama
(erkek parga)
>
:: I,.

bosaltilacak bélgeler (erkek
parga)

f zivana
< acma
(erkek
parca)
8
I hampay/zivana pargcalarin
markalama alistirilmasi
(disi
parca) «
zZivana
acma (disi
parga)
Z * 2 parga igin
\ markalama /
hampayli zivana
acma islemi
-$ aynidir.
GEREC ve MALZEME LiSTESI
Malzeme 130 x 60 x 21 mm x 2 adet 6l¢. gam taslak, 170 x 40 x 40 mm x 1 adet 6l¢. gam taslak.
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, el testeresi, diiz kalem, tokmak.
iS ANALiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
. . . B Biti - Deg i
Islem No Is Analizi / Islem Tarih aslan.wa |t|rm.e >4 e:-gerlfndlrme Alinan Aciklama
saati ati (i x s)* puani puan
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 5x4 20
3 Zivana agma 10 10
4 Alistirma 7x2 14
5 Perdah 1x12 12
6 Olcii uygunlugu 5 5
7 Sire 4 4
is Guivenligi ve is Saghig Kriterleri / ise Hazirlk (%30) Degerlendirme  Alinan Aciklama
islem No is Guivenligi ve is Saghg Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan ¢
9 is elbisesi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirligi (metre) 5 5
12 Gereg hazirlig (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BiLGi YAPRAGI 3

OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Ayak Kayit Birlegtirme
UYGULAMA FAALIYETI  Kér Zivanali / Kavelali Ayak Kayit Birlestirme
SURE 3 saat

TANIM

Bir kenari kavelali diger kenari kor zivanali yapilan
ayak kayit birlestirmelerdir.

TEKNIK

Ayaklarin belirli kisimlarina kayit genisligine gore disi
zivanalar agilir. Zivanalarin genisligi kayit genisligi ka-
dar, kalinhgi ise kayit kalinhginin 1/3’aG kadar olur. Ka-
yitin kenari genellikle ayak kenarinda 5 mm kadar ige-
ride distintlur. Ayak ve kayit zivana alistiriimasi yapi-
lir ve kavela delikleri delinerek diger kayit sabitlenir.

iSLEM BASAMAKLARI
Olciilerine getirilmis is par¢asi olan ayada (disi parcaya), Uygulama Yapradi 3/B’de gésterildigi sekilde; bir yiize-
yine zivana, didger ylizeyine delik markalamasi yapilir.
Birinci kayita (birinci erkek parcaya), is resmine gére delik markalamasi yapilir.
ikinci kayrta (ikinci erkek pargaya), is resmine gére zivana markalamasi yapilir.
Birinci kayit (birinci erkek parca) tizerindeki delik markalama bélgeleri yatay delik makinesinde delinir ve delinen
bélgelere kavelalar takilir.
ikinci kayit (ikinci erkek parga), el testeresi yardimi ile markalama ¢izgilerinin disindan kesilir ve yiizeyindeki par-
calar disdrdildir.
Ayagdin (disi parganin) bir ytizeyinde yatay delik makinesinde delme islemi yapilir; diger yiizeyinde yatay delik ma-
kinesinde kér zivana boslugu agilir.
is parcalari alistirilir, birlesme noktalarina alistirma ¢izgileri ¢izilir ve birlesme késelerinin (kayitlarin ayakla bulus-
tugu noktalarin) 90° olup olmadigi génye ile kontrol edilir.
8  Birbirine alistirilan ve birlesme kdsesi 90° olan is pargalarina perdah islemi yapilir.

KULLANILDIGI YERLER
1 Masa, sandalye, sehpa ayak kayit birlestirmelerinde kullanilir.
Demonte masa, sandalye, sehpa ayak kayit birlestirmelerinde kullanilir.
3 Bahge mobilyalarinda kullanilir.
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 3/A
ISIN ADI Kor Zivanal / Kavelal Ayak Kayit Birlestirme Yapma
AMAC istenilen élciide kér zivanali / kavelali ayak kayit birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi
Net Gorsel — izometrik Perspektif- 1/2
3 ' y// 7 ‘C_;r r ////
iz Zllin
\ +H-1 v % 4
- FH-H2A Ly I
7 17T 7/)‘/% 20 N YAN-B
/ (=] \
~
O
/ :: \
N
5N- YAN-A
ova || | | { il
; 100 o D S 3 o 100 :
: 140 ” r 140 i
__—4;5/_7/7 7
L_/ 7 Z/’
7 7 A /'/
////7/2 ¢ I//
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 3/B
ISIN ADI K6r Zivanali / Kavelal Ayak Kayit Birlestirme Yapma
AMAC istenilen élciide kér zivanali / kavelali ayak kayit birlestirmeler yapar
s s . Adi Sinifi
RENCI
0G ¢ Soyadi Numarasi

Teknik- Markalama- 2/2

= ~
= ~
~
o
(red
YAN-B
Kor zivana gecme (erkek parca)
= markalama cizgisi
bosamilacak bolgeler
_P =
pyv -
1 L >
e N

Kér zivana gegme (disi parga)

Kavela gegme (disi parga)

—— markalama ¢izgisi

bosaltilacak bolgeler

YAN-B

GEREC ve MALZEME LiSTESI
135x 60 x 21 mm -100 x 60 x 21 mm - 170 x 40 x 40 mm 1’er adet 6lgllendirilmis gam taslak, 38 mm x @10

Malzeme mm x 2 adet kavela.
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, el testeresi, diiz kalem, tokmak.
i$ ANALIZi ve DEGERLENDIRME (%70)
islem No is Analizi / islem Tarih Ba§lan.1a Bitirme saati De.gerklandlrme Alinan Aciklama
saati (i x s)* puani puan
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 3x4 12
3 Zivana agma 10 10
4 Delme 4x2 8
5 Alistirma 7x2 14
6 Perdah 1x12 12
7 Olgii uygunlugu 5 5
8 Siire 4 4
is Glivenligi ve is Sagligi Kriterleri / ise Hazirhk (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Guivenligi ve is Saghg Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan grcama
9 is elbisesi / &nlugi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirhgl (metre) 5 5
12 Gereg hazirhigr (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

BILGi YAPRAGI 4
OGRENME BiRiMi Ahsapta Elde Birlestirmeler
KONU ADI El Takimlari ile Ayak Kayit Birlestirme
UYGULAMA FAALIYETI  Kertme Gegmeli / Putlama Ayak Kayit Birlestirme
SURE 3 saat
TANIM

Genellikle merkezi ayak kayitlarin birlestiriimesinde
uygulanan ayak kayit birlestirme teknigidir.

Kayitlarin ayak genisligi kadar zivanasi kertilir. Kertme
islemi kayit kalinliginin 1/3’G oraninda yapilir. Daha
sonra kayitlar birbirine putlanarak gegirilir. Put yik-
sekligi kayit genigliginin yarisi kadardir. Kayitlar birbi-
rine putlandiktan sonra ayakta agilan disi zivanalara
gegcirilir ve birlestirme tamamlanmis olur.

N

TEKNIK

iSLEM BASAMAKLARI
Olgiilerine getirilmis is pargalarinin yiiz, cumba ve maktasina Uygulama Yapradi 4/B’de gésterildigi sekilde
kertme ve zivana markalamasi yapilir.
Kayitlar (erkek pargalar), el testeresi yardimi ile markalama gizgilerinin disindan kesilir ve yiizeylerdeki parcalar
kertilerek ¢ikarilir.
Kayitlarin (erkek pargalarin) birbirlerine putlanarak gececedi bélgeler Uygulama Yapradi ‘4/B’de gésterildigi se-
kilde markalanir.
Markalanan bélgeler, markalama ¢izgilerinin iginden el testeresi yardimi ile kesilir ve diiz kalem ile kertilip bosal-
tilir.
Ayak (disi parca), markalama cizgilerinin icinden el testeresi yardimi ile kesilir ve diiz kalem ile bosaltilarak zi-
vana bosluklari acilir.
is pargalari alistirilir, birlesme noktalarina alistirma ¢izgileri ¢izilir ve birlesme késelerinin (kayitlarin ayakla bulus-
tugu noktalarin) 90° olup olmadigi génye ile kontrol edilir.
Birbirine alistirilan ve birlesme késesi 90° olan is pargalarina perdah islemi yapilir.

KULLANILDIGI YERLER
Masa, sehpa yapiminda kullanilir.
Bahge mobilyalarinda kullanilir.
Banko yapiminda tercih edilir.
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Kertme Gegmeli / Putlama Ayak Kayit Birlestirme Yapma

UYGULAMA YAPRAGI 4

ISIN ADI
AMAC

istenilen dlciide kertme gecmeli /putlama ayak kayit birlestirmeler yapar

Sinifi
Numarasi

Adi
Soyadi

o

OGRENCI

Net Gérsel — lzometrik Perspektif- 1/2

x

*

09

ol

N NN
Rl g

Ny

70

10

10, 21

»

7

81

1
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

UYGULAMA YAPRAGI 4/B
ISIN ADI Kertme Gegmeli / Putlama Ayak Kayit Birlestirme Yapma
AMAC istenilen dlgiide kertme gecmeli /putlama ayak kayit birlestirmeler yapar
vy . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi

Teknik- Markalama- 2/2

Ayak icin
igin tamamlanmasi

~
\\ ///
Sl _z
Sl D

Ayak tzerindeki islemler
(putianmis kayitiann
gecirilmesi)

iki kayiticin
isin tamamlanmasi

— markalama cizgisi

Kayitlar (2. asama)
put yiiksekligi

&/

Kayitiar (1. agsama)
ylzeyden kertme

bosaltilacak bolgeler

GEREC ve MALZEME LiSTESI
Malzeme 181 x 60 x 21 mm x 2 adet 6l¢. gam taslak, 170 x 41 x 41 mm x 1 adet 6lg. gam taslak.
Gereg Serit metre, kursun kalem, gonye, el testeresi, diiz kalem, tokmak.
iS ANALiZi ve DEGERLENDIRME (%70)
Baslama Bitirme sa- = Degerlendirme Alinan

islem No is Analizi / islem Tarih il i (ix s)" puani ouan Aciklama
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 2x12 24
3 Alistirma 10x 2 20
4 Perdah 1x12 12
5 Olgii uygunlugu 5 5
6 Sire 4 4
is Giivenligi ve is Saghgi Kriterleri / ise Hazirlik (%30) Degerlendirme  Alinan Acikl
islem No is Giivenligi ve is Saglig1 Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)2 puani puan gilama
9 is elbisesi / &nlugi 3+7 10
10 is ayakkabisi 3+7 10
11 Gereg hazirligi (metre) 5 5
12 Gereg hazirlig (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1) i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2) b: bulundurma, k: kullanma
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Ahsapta Elde Birlestirmeler

OGRENME BiRiMi 3 OLCME DEGERLENDIRME 5
AYAK KAYIT BiRLE$TiRMELER

Asagdidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenedi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi ayak kayit birlestirmelerden
degildir?

A) Diiz zivanal ayak kayit birlestirme

B) Ham payh zivanali ayak kayit birlestirme

C) Bindirme kayitli ve zivanali ayak kayit birlestirme

D) Mobilyali ayak kayit birlestirme

E) Zivanali ve kavela kilitli ayak kayit birlestirme

2. Ham payli zivanali ayak kayit birlestirmede ham pay
boyu zivana boyunun ne kadari olmalidir?

A) 1/4 oraninda

B) 1/2 oraninda

C) 1/5 oraninda

D) 1/3 oraninda

E) 1/6 oraninda

3. Kertme ve bindirme zivanali ayak kayit birlestirme-
lerde zivana kalinligi ne olmalidir?

A) Parga kalinliginin 1/1’i

B) Parga kalinliginin %’si

C) Parca kalinliginin 1/3’0

D) Parga kalinliginin %’G

E) Parca kalinhginin 1/5’%i

4. Kertme gegmeli ayak kayit birlestirmelerde kertme
yiiksekligi ne olmalidir?

A) Parga kalinliginin 1/1’i

B) Parca genisliginin %’si

C) Parga kalinhginin 1/3’G

D) Parga genisliginin %’U

E) Parca kalinhginin 1/5’i

5. Asagidakilerden hangisi zivanali kavela kilitli ayak
kayit birlestirmelerin kullanildigi yerlerdir?

A) Masa, sandalye, sehpa ayak kayit birlestirmeleri

B) Demonte masa, sandalye, sehpa ayak kayit birlestir-
meleri

C) Bahge mobilyalari

D) Hepsi

E) Piknik masalarinin ayak kayit birlestirmeleri
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6. Diiz zivanal ayak kayit birlestirmede zivana kalinhigi-
nin parg¢a kalinhigina orani asagidakilerden hangisidir?
A) 1/2 oraninda

B) 1/3 oraninda

C) 1/4 oraninda

D) 1/5 oraninda

E) 1/6 oraninda

7. Ham payli zivanali ayak kayit birlestirmede ham pay
genisligi asagidakilerden hangisidir?

A) Zivana genisliginin 1/3’G

B) Zivana genisliginin %’si

C) Zivana genisliginin %’u

D) Zwvana genisliginin 1/5’i

E) Zivana genisliginin 1/6's

8. Kavelali ayak kayit birlestirmelerde parga kalinhgi 20
mm ise pargalara takilacak kavela ¢api kag mm olmalidir?
A) 17 mm

B) 16 mm

C) 15 mm

D) 12 mm

E) 10 mm

Genellikle merkezi ayak kayitlarin birlestirilmesinde uygu-
lanan ayak kayit birlestirme teknigidir.

9. Yukarida sozii edilen ayak kayit birlestirme gesidi agagi-
dakilerden hangisidir?

A) Duz zivanali ayak kayit birlestirme

B) Ham payl zivanali ayak kayit birlestirme

C) Kertme ge¢meli putlamali ayak kayit birlestirme

D) Mobilyali ayak kayit birlestirme

E) Kavelali ayak kayit birlestirme

10. Oturma mobilyalarinin ayak kayit birlestirmeleri ge-
nellikle hangi teknik kullanilarak yapilir?

A) Duiz zivanal ayak kayit birlestirme

B) Ham payl zivanali ayak kayit birlestirme

C) Kavelali ayak kayit birlestirme

D) Mobilyali ayak kayit birlestirme

E) Zivanali kavela kilitli ayak kayit birlestirme



Makinelerde Rendeleme ve Olgiilendirme
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Makinelerde Rendeleme ve Ol¢iilendirme

Makine Atodlyesi Ortak Guvenlik Tedbirleri

1. Makine atélyesinde alinacak is sagligl ve glvenligi tedbirleri

Atolye Calismalarinda Uyulmasi Gereken Kurallar

is glivenligi icin; yasaklayici ve uyarici tabelalara, isaretlere uyulmalidir.

Acil ¢ikis ve tahliye yollari mutlaka belirlenmelidir.

is bitiminde her dgrenci kullandigi arag-gereci takim haneye teslim etmelidir.
Kullanilan makinenin arizasi durumunda sorumlu kisiye bilgi verilmelidir
Egitimi alinmamis makineler kullaniimamalidir.

oA WN PR

Makineler kullanilirken islem sirasina ve kullanma yonergelerine uyulmalidir.

7. Makine tertibatlarinda mutlaka hidrolik tertibatlar kontrol edilmeli, vanalar varsa
mutlaka agilmalidir.

8. Tim makinelerde elektrik topraklamasi mutlaka kontrol edilmelidir.

9. Toprakli ve glvenli fig-priz sistemi kullanilmalidir.

10. Genel ve yerel aydinlatma yeterli olmahdir.

11. Makineler arasinda en az 80 cm mesafe olmalidir. Makineler saglam ve diiz bir
taban Gzerine yerlestirilmeli ve sabitlenmelidir.

12. isyerinin biyiikliigiine, yapilan isin dzelligine, isyerinde bulunan ekipmanlara,
kullanilan maddelerin fiziksel ve kimyasal 6zelliklerine ve isyerinde bulunabilecek azami kisi
sayisina gore, isyerinde etkili ve yeterli yangin sondiirme ekipmani ile gerektiginde yangin
detektorleri ve alarm sistemleri bulundurulmalidir.

13. Ekipmanlarin mevzuatin 6ngordigi periyotlarda bakimi ve kontroli yapiimalidir.

14. Kapali ortamliisyerlerinde c¢alisanlarin ihtiya¢ duyacaklari yeterli temiz havanin
bulunmasi saglanmal, yeterli hava hacminin tespitinde; calisma yontemi, calisan sayisi ve
calisanlarin yaptiklari is dikkate alinmalidir.

15. Yapilan isin niteligine gore, sirekli olarak ¢ok sicak veya ¢ok soguk bir ortamda
¢alisiilmasi ve bu durumun degistirilmemesi zorunlu olunan hallerde, ¢alisanlari fazla sicak
veya soguktan koruyucu tedbirler alinmalidir.

16. Isyerlerinin giin 1sig1yla yeter derecede aydinlatilmis olmasi esastir. isin konusu veya
isyerinin insa tarzi nedeniyle giin 1s18iIndan yeterince yararlanilamayan hallerde yahut gece
galismalarinda, suniisikla uygun ve yeterli aydinlatma saglanmalidir.

17. isyerlerinde pencerelerin ve tavan pencerelerinin, giivenli bir sekilde acilir, kapanir
ve ayarlanabilir olmasi saglanmalidir. Pencereler, a¢ik konumda olduklarinda ¢alisanlar igin
herhangi bir tehlike olusturmayacak sekilde yerlestirilmis olmalidir. Calisanlari, pencere ve
menfezlerden gelen glines is181 ve 1sisinin ve hava akimlarinin olumsuz etkilerinden
koruyacak gerekli tedbirler alinmalidir.

18. Yiikleme yerleri ve rampalarinin, tasinacak yikiin boyutlarina uygun olmasi,
¢alisanlarin dismesini 6nleyecek sekilde glivenli olmasi, bu yerlerde en az bir ¢ikis yeri
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Makinelerde Rendeleme ve Olgiilendirme

bulunmasi, belirli bir genisligin Gzerinde olan ylkleme yerlerinde teknik olarak miimkiinse
her iki ucta da cikis yeri bulunmasi saglanmalidir.

19. Isyerinin blylkligi, yapilan isin niteligi ve kaza riskine gore; isyerinde bir ya da
daha fazla ilk yardim ve acil midahale odasi bulunmalidir.

20. Dikkatsizlik, bilgisizlik ve sakalasma sonucunda kaza meydana gelebilecegini ve bu
kazalarin yaralanmayla, hatta 6liimle sonuglanabilecegi unutulmamahdir.

21. Galisan insanlarin hareketlerini engellememek igin ¢alisma alanina fazla
yaklasilmamali ve giivenli bir hareket alani birakilmalidir.

22. Kesici, delici, yanici vb. tehlikeli arag-gerecler yetkili kisi olmadan kullaniimamalidir.

23. Herhangi bir kaza-yaralanma durumu hemen yetkili kisiye bildirilmelidir.

24. Bir makine atélyesinde galisirken uygun is giysileri giyilmelidir. Gevsek veya yirtik
giysiler, kolayca bir makineye kaptirilabilir veya tehlikeli bir distse sebep olabilir.

25. Ug tarafi takviyeli (celik burunlu vb.), kalin ve kaymayan tabanli, saglam Ust kisma
sahip olan ayakkabilar giyilmelidir.

26. Makine koruma tertibatinin (siper) mevcut olmadigi veya ugan parcaciklara karsl
yeterli koruma saglanamadigi durumlarda koruyucu is glivenligi gozlikleri takilmahdir.

27. Bir kaza aninda tim makinelerin nasil durdurulacagi bilinmelidir.

28. Bir makineyi galistirmaya baslamadan 6nce, makinenin koruyucu siperlerinin
yerinde oldugu kontrol edilmelidir.

29. Kullandiktan sonra makine daima temizlenmelidir. Makine, asla ¢alisir haldeyken
temizlenmemelidir.

30. Tezgahlar veya diger elektrikli araglar, ana elektrik sebekesine baglidir. Bir ariza
aninda, ana salter kapatilip yetkili kisiye haber verilmelidir.

31. Atdlyeden cikarken, ¢alisma alanlari ve ¢evre temiz bir sekilde birakilmalidir. Calisma
sonrasinda, kullanilan masa, alet, takim, cihaz ve aksesuarlari teslim alindigi sekilde
temizlenmis, kapali durumda yerlerine birakilmalidir.

32. Kisisel giysiler, cantalar ve diger esyalar atélyede bu amac icin ayrilan yerlere
birakilmalidir. Bu esyalarin ¢calisma sirasinda masalarin tizerinde birakilmamasina 6zen
gosterilmelidir.

33. Makine ve aletlerde gézlenen bozukluklarin, kazalara neden olabilecek aksakliklarin
ve her tirli beklenmeyen durumun derhal yetkili kisiye bildirilmesi gereklidir.

34. Calisma ortamini bozucu davranislardan (yliksek sesle sakalasmak gibi)
kacinilmalidir.

35. Atolyede yiyecek, icecek ve tutiin mamullerinin tlketilmesi kesinlikle yasaktir.

36. Cihaz, takim, alet ve sarf malzemelerinin atélye disina ¢ikarilmasi igin yetkili kisiden
izin alinmasi gerekir.
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Makinelerde Rendeleme ve Olgiilendirme

OGRENME BiRiMi 4
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1. PLANYA MAKINESi

A. Planya Makinesi is Saghg ve Giivenligi Tedbirleri

Kullanim Amaci: is parcalarinin yiizeylerini rendeleyerek diizg;iin hale getirme, komsu iki
ylizeyi birbirine dik veya acil sekilde rendeleme islemlerinde kullanilir.

Planya Makinesinde Calisirken Karsilagilabilecek Sorunlar

Donen pargalar (bicak ile temas)

Ezilme (parmagin makine ile malzeme arasinda kalmasi)
Odun tozu

Guralta

Titresim

Makine etrafindaki malzemelere takilma

Bicimsiz durus

Kor bicaklar

WK NP WM R

. Geri tepme
10. Firlayan pargalar
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Makinelerde Rendeleme ve Olgiilendirme

Planya Makinesinde Alinmasi Gereken is Giivenligi Tedbirleri

Elin; kesim bigagina temas etmemesi igin tedbirli ¢aligilmalidir.

Kesim agzina yakin vakum sistemi bulunmalidir.

islenecek malzemede metal, kum, cam vb. madde bulunmamalidir.

Makine kapasitesine uygun kalinlikta talas kaldirma ayarlari yapilmis olmahdir.
KKD (eldiven, koruyucu gozlik, kulakhk) kontroli yapilmali ve kullaniimalidir.
Gunlik periyodik makine temizlik kontroll yapilmalidir.

Govde topraklamasi yapiimis olmalidir.

Makine yere sabitlenmeli, titresim yapmasi engellenmelidir.

W N PR WDN R

Makinenin terazili olmasina dikkat edilmelidir.

=
o

. Elektrik kablolarinin galismaya engel olmamasina dikkat edilmelidir.

[ay
=

. Malzeme firlamasini 6nleyici tedbirler alinmahdir.

=
N

. Hareketi ileten, donen disli ve parcalarin kapali olmasina dikkat edilmelidir.

[EY
w

. Acil durdurma butonu bulunmali ve ¢alisir vaziyette olmalidir.
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B. Planya Makinesinde Calisirken Dikkat Edilecek Hususlar

GUVENLIK YAPRAGI

PLANYA MAKINESINDE CALISIRKEN DIKKAT
EDILECEK HUSUSLAR

1. is parcasi tizerinde tas, civi vb. yabanci cisimlerin bulunup bulunmadigi kontrol edilir,

gerekiyorsa tel firca ile firgalanir.

2. 30 cm’den kisa ve 1 cm’den ince pargalar serbest elle makineye verilmez.

3. Mimkin olan her durumda koruyucu kapak ve aparat kullanilir.

4. is pargasini iterken eller bigaklarin izerinden gegirilmez.

5. Calisirken; makinenin sol yaninda, yliz makineye doniik, sol ayak ileride ve saglam bir

sekilde durulur.

6. Bltiln ayar ve baglama diizenleri, 6zellikle bigak baglama civatalari sik sik kontrol edilir.

7. Talas miktari genis ylizeylerde 2 mm’den, dar yiizeylerde 5 mm’den fazla verilmemelidir.

8. s parcasi daima elyaf ydniinde rendelenir.

9. is parcasi itilirken tablaya ve sipere saglamca bastirilir.

10.

islem bittiginde veya ayar degistirilecegi zaman salter kapatilir ve makinenin tamamen

durmasi beklenir.

11.
12.
13.
14.
15.

Kor ve agzi kirik bicakla kesinlikle ¢calisiimaz.

Makine normal hizini almadan ¢alismaya baslanmaz.

is parcasi geriye cekilirken bicaklarin (izerinden gecirilmez.

Calisma sirasinda makinenin altinda biriken talaslar, makine durdurularak temizlenir.
Mimkin oldugunca makta rendelemesi yapilmamali, eger rendeleme yapilacaksa talas

miktari oldukca azaltilmalidir.

172



Makinelerde Rendeleme ve Olgiilendirme

C. Planya Makinesi Calisma Diizeni ve Tabla Ayarlari

koruyucu

on tabla

rka tabla

motor

salter

Gorsel 4.1: Planya makinesinin kisimlari

Tanitilmasi: Planya makinesi, is pargalarinin yilzeylerini rendeleyerek diizgiin hale

getirme, komsu iki ylzeyi birbirine dik veya istenen agida rendeleme islemlerinde kullanilan
makinelerdir.
Planya makineleri, bicak boylari ve tabla genisliklerine gore isimlendirilir. Bicak boyu ile tabla
genislikleri ayni Ol¢lidedir. Planya makinelerinin bicak boylan 20, 25, 30, 40, 50, 60 cm’dir.
Bicak boyu ya da tabla genisligi 30 cm olan bir planya makinesi 30’luk planya makinesi diye
isimlendirilir. Tabla genisledik¢e ona orantili olarak boy da artar.

Onemli Kisimlari

> Govde » On tabla ayar kolu
> Ontabla » Arka tabla ayar kolu
» Arka tabla » Koruyucu

» Mil ve bigaklar » Motor

> Siper > Salter

Govde: Makinenin elemanlarini tGzerinde tasir, sarsintisiz ¢galismasi igin dékiim demirden
yapilmistir. Sarsintlyl daha da azaltmak igin civatalarla zemine baglandigi da olur. (Goérsel 4.1).
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On tabla: Rendelenecek is pargasinin {izerine oturtuldugu kisimdir. Ayar kolu yardimiyla
talas miktarinin ayarlanmasini da saglar. Bazi makinelerde talas kalinligini gésteren olculi
gostergeler bulunur. (Gorsel 4.1).

Arka tabla: Makineye verilen is parc¢asinin rendelenen ylizeyinin Uzerine oturdugu
kisimdir. Bilenmis bigak takilinca, ugus dairesine gore ayarlanarak kullanilir. Kendiliginden
bozulmadigi siirece arka tabla ayariyla oynanmaz. (Gorsel 4.1).

Arka Tabla Ayarlamasi: Arka tabla, bicak ugus dairesiyle ayni seviyede olacak sekilde
ayarlanmalidir. Bu is hassas bir sekilde yapilmazsa rendeleme diizgiin olmaz. Arka tabla bicak
ucus seviyesinden yukardaysa is parcasi takilarak ilerlemez. Arka tabla bigak ugus seviyesinden
asagidaysa parcanin bitis noktasinda oluk veya katman farkliligi olusur. Ayarlama su sekilde
yapilir:

1. Mil, bicaklardan biri en st seviyeye gelecek sekilde dondurilir.

2. Arka tabla, bigak ugus seviyesinin altina indirilir.

3. Dizgiin bir mastar alinir ve bir ucu bigak, diger ucu arka tabla tizerine gelecek sekilde
makine Uizerine konur.

4. Mastarin kenari bicak agzina ve tabla yilziine tam olarak temas edinceye kadar tabla
yukari kaldirilir.

5. Mastar, bicak tizerinde ileri geri hareket ettirilir. Bu hareket, mili hafifce dondirmelidir.

6. Arka tabla bu konumda sabitlenir.

7. Sonra 0On tabla, ince talasa gore ayarlanir.

8. Makine calistirilir ve diizglin bir parca, ucundan 10-15 cm rendelenir.

9. Rendelenen yiizey, arka tablaya carpmayacak ve tabla ile arasindan isik sizmayacak
sekilde ilerlemelidir.

10. Ayni parga bir de boydan boya gegcirilip kontrol edilerek ayar tamamlanir.

Mil ve bigaklar: Planya makinesinin yatay konumda,
karsilikli iki yatak arasinda calisan bir mili vardir. Milin
cevresine bicaklarin baglanabilmesi icin mil uzunlugunda
kanallar agilmistir. Bicaklar bu kanallara sikma civatalari
ve kamalar yardimiyla sikilir. Bicak sayisi genellikle 3 veya
4 olur. Mil uzunluklari makinenin uzunlugunu belirler. Mil
capi ise uzunluga orantili olarak 6—12 cm arasinda degisir.
(Gorsel 4.2).

Siper: On tabla lizerine degisik diizenlerle baglanmig

olan siper, is pargasinin rendelenmis yuziiniin dayanarak
ilerlemesine ve komsu ylizeyin dik veya istenen acida
rendelenmesine yardimci olan makine parcasidir. (Gorsel
4.3). Siperin, tabla Uzerinde istenen noktaya

kaydirilmasini ve istenen acida egilmesini saglayan ayar

.. . Gorsel 4.3: Planya siperi
dizenleri vardir. yasip
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On tabla ayar kolu: On tablanin altinda, ¢alisan kisiye yakin ve kolayca kullanilabilecek
konumda bulunan bir koldur. Degisik sekillerde olabilir. Gorevi, is parcasindan alinacak talas
miktarini belirlemek icin 6n tablayi asagl, yukari hareket ettirmektir. Kol ne kadar asagiya
indirilirse 6n tabla da o kadar asagi iner ve talas miktari da ona paralel olarak artar; kol yukariya
kaldirihrsa talas miktari azalr.

Arka tabla ayar kolu: On tablada oldugu gibi arka tablada da kol tablanin altindadir. Arka
tablay! bicak ucus seviyesinde ayarlama goérevi vardir. Sirekli ayarlanmaz, bicak takilinca
ayarlanir ve birakilir.

Koruyucu: Makine calisirken, calisan kisinin
ellerini  korumak icin bigaklarin acikta kalan
kisimlarini 6rten degisik koruyucu dizenleri vardir.
Uretici firma ve markaya goére, makine Uzerinde
halihazirda bulunabilir veya sonradan menteseli
basit bir koruyucu da yapilabilir. is pargasinin
genigligine gobre siperden wuzaklasan ve parca
gectikten sonra vyay etkisiyle tekrar kapanan
koruyucular da vardir. (Gorsel 4.4). .

Motor: Govdeye bagli olan motor, hareketini bir Gorsel 4.4: Planya makinesi koruyucusu
kayis yardimi ile mile aktarir. Makineye buylkligline gore 1-6 beygir glicii ve 3000- 6000

dev/dk. motorlar baglanir.
Salter: Kicuk — blylk her elektrikli makinede oldugu gibi motora gelen elektrik akimini
kesen veya acan kol/butondur.

C. Planya Makinesinde Rendeleme Kurallar

1. Is pargasi lizerinde tas, civi vb. yabanci cisimlerin bulunup bulunmadigi kontrol edilir,
gerekiyorsa tel firca ile fircalanir.

2. 30 cm’den kisa ve 1 cm’den ince parcalar serbest elle makineye verilmez. Verilmesi
gerekiyorsa uygun bir itme parcasi kullanilir.

3. Mimkin olan her durumda koruyucu kullanilir.

4. s parcasini iterken eller bigaklarin tizerinden gegirilmez.

5. Calisirken makinenin sol yaninda, yliz makineye donik, sol ayak ileride ve saglam bir
sekilde durulur.

6. Blitlin ayar ve baglama diizenleri, 6zellikle bicak baglama civatalari sik sik kontrol
edilir.

7. Talas miktari genis ylizeylerde 2 mm’den, dar ylzeylerde 3 mm’den fazla
verilmemelidir.

8. s parcasi daima elyaf yoniinde rendelenir.

9. s parcasi itilirken tablaya ve sipere saglamca bastirilir.

10. islem bittiginde veya ayar degistirilecegi zaman salter kapatilir ve makinenin
tamamen durmasi beklenir.
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11. Kor ve agzi kirik bigakla kesinlikle ¢alisiimaz.

12. Makine normal hizini almadan ¢alismaya baslanmaz.

13. Is parcasi geriye cekilirken bigaklarin tizerinden gegirilmez.

14. Cahsma sirasinda makinenin altinda biriken talaslar, makine durdurularak
temizlenir.

15. Makta rendelemek igin talas miktari oldukga azaltilmalidir.

D. Planya Makinesinde Yiiz Rendeleme

1. Makinenin siperini is parcasina uygun genislikte ayarlayiniz, dikligini kontrol ediniz.

2. On tabla yiiksekligini talas miktarina gére ayarlayiniz.

3. Varsa, koruyucunun dizenli ¢alistigini kontrol ediniz. Makineyi ¢alistiriniz ve normal
hizini almasini bekleyiniz.

4. is parcasinin yiziini, elyaf ydniine uygun olarak 6n tablaya koyunuz; normal hizla
iterek ylizey diizelene kadar rendeleyiniz. (Gorsel 4.5).

5. Ellerinizi asla bigak lizerinden gegirmeyiniz.

6. Mesleginizle ilgili etik kurallara uygun davraniniz.

Gorsel 4.5: Planya makinesinde is pargasinin yiiziinin rendelenmesi

E. Planya Makinesinde Cumba Rendeleme

1. Rendelenmis ylizeyi sipere dayayiniz, parcay! tablaya ve sipere bastirarak itmek
suretiyle cumbasini rendeleyiniz. (Gorsel 4.6).

2. Varsa, makine koruyucusunu kapatiniz, elinizin kaymamasina dikkat ediniz.

Gorsel 4.6: Planya makinesinde is pargasinin cumbasinin rendelenmesi
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OLCME DEGERLENDIRME
PLANYA MAKINESI

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Planya makinesinin kaglik oldugu makinenin
asagidakilerden hangi 6zelligi ile alakalidir?

A) Motor gliciinden

B) Mil capindan

C) Yiksekliginden

D) Tabla genisliginden

E) Devir sayisindan

2. Serit testere makinesinde kaba kesim yapmadan 6nce
parcanin yiiz ve cumbasinin diizeltilmesi i¢in kullanilan
makine agagidakilerden hangisidir?

A) Freze makinesi

B) Kalinlik makinesi

C) Daire testere makinesi

D) Planya makinesi

E) Yatay delik makinesi

3. Planya makinesinde, rendelenecek is pargasinin
lizerine oturtuldugu kisim asagidakilerden hangisidir?
A) Motor

B) Ayna

C) Siper

D) Mil

E) Tabla

4. Planya makinesinin talag miktarini ayarlayan kismi
asagidakilerden hangisidir?

A) Motor

B) Mil

C) Siper

D) Tabla

E) Ayar kolu

5. Planya makinesine serbest elle verilebilecek
pargalarin asgari olgiileri agagidaki segceneklerden
hangisinde dogru verilmistir?

A) 30 cm’den kisa, 1 cm’den ince

B) 20 cm’den kisa, 1 cm’den ince

C) 20 cm’den kisa, 2 cm’den ince

D) 30 cm’den kisa, 2 cm’den ince

E) 30 cm’den kisa, 3 cm’den ince

6. Asagidakilerden hangisi planya makinesinin
6zelliklerinden biri degildir?

A) Makinenin iki ayri tablasi vardir.

B) Bigaklar mil tizerine takilir.

C) Bigaklari sipere dayanarak zimpara taslarinda bilenir.
D) Makine mil uzunluguna gore isimlendirilir.

E) Mil kayis kasnak sistemi ile hareket eder.

7. Asagidakilerden hangisi planya makinesiyle ilgili
dogru bir bilgidir?

A) Planya makineleri agirliklarina goére isimlendirilir.

B) Planya makineleri genellikle tek bigakhdir.

C) Bigaklar ayni yukseklikte ayarlanmazsa strekli tek bigak
rendeleme yapar.

D) Planya bigaklari sipere dayanarak zimpara taslarinda
bilenir.

E) On tabla ne kadar asagi indirilirse talas miktari o kadar az
olur.

8. Planya makinesinin kag adet tablasi vardir?

A)1

B) 2

Q3

D)4

E)5

9. Asagidakilerden hangisi planya makinelerine verilen
adlardan biridir?

A) Komple planya

B) Kizakl planya

C) Coklu planya

D) Dikey planya

E) Yatay planya

10. Planya makinesinin talas miktari genis yiizeylerde kag
mm olmalidir?

A)1l

B) 2

C)3

D)4

E)5
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OGRENME BiRiMi 4

2. KALINLIK MAKINESi

A. Kalinlik Makinesi is Saghigi ve Giivenligi Tedbirleri

Kullanim Amaci: Bir yiizii veya bir kenari planya makinesine rendelenmis is parcalarinin,
kalinlik ve genisliklerini ol¢lisiinde ve diizgiin sekilde elde etmek icin kullanilir.

Kalinhk Makinesinde Calisirken Karsilasilabilecek Sorunlar
1. Gurdlta

2. Odun tozu

3. Titresim

4. Firlayan parcalar

Kalinhik Makinesinde Alinmasi Gereken is Giivenligi Tedbirleri

1. Gunlik periyodik makine temizlik kontroll yapilmalidir.

Govde topraklamasi yapiimahdir.

Makinenin terazide olmasina dikkat edilmelidir.

KKD (eldiven, maske, gozliik) kontrol edilmeli ve kullanilmalidir.

vk wnwe

Acil durdurma butonu bulunmali ve calisir vaziyette olmaldir.
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B. Kalinhk Makinesinde Calisirken Dikkat Edilmesi Gereken
Hususlar

GUVENLIK YAPRAGI

KALINLIK MAKINESINDE CALISIRKEN DiKKAT
EDILMESI GEREKEN HUSUSLAR

1. is pargasinin boyu, sevk silindirleri arasindaki uzakliktan birka¢ mm daha uzun olmalidir. Bu
Ol¢liden kisa parcalari makineye verilmemelidir.

2.1 cm’den daha ince pargalar, alt destek pargasi olmaksizin makineye verilmemelidir.
3. Parga yuzeylerinde civi, tas, vb. yabanci cisimler bulunup bulunmadigi kontrol edilmelidir.

4. Budakh, ¢catlak ve bir ylizi planya makinesinde dizeltilmemis pargalari makineye verilmemeli;
parca daima elyaf yoniinde rendelenmelidir.

5. Kalinhgi az, genisligi fazla olan parcalarin genislikleri makinede c¢ikarilmaz. Aksi takdirde silin-
dirlerin baskisiyla parca yana egilir ve agisi bozuk gikar.

6. Calisirken makinenin tam arkasinda degil yan tarafinda durulmalidir. Kesinlikle tabla hizasina
egilerek makinenin icine bakilmamalidir. Talas ve pargalar yuze firlayabilir.

7. itme silindiri cok parcali degilse degisik kalinliktaki is parcalari makineye yan yana verilmeme-
lidir.

8. Parcayi makineye verirken ve alirken, eller tabla hizasindan daha iceri sokulmamalidir.

9. Rendeleme sirasinda sikisma olursa, hemen sevk sistemi ve makine durdurulmali; sonra tabla
asagiya indirilerek parga geriye ¢ekilmelidir.

10. Uzun pargalarin ¢ikista makineden sarkmalarini dnlemek icin yardimci bir eleman veya des-
tek sehpasi kullaniimalidir.

11. Talas kalinligi, isin 6zelligine gore ve makineyi zorlamayacak sekilde ayarlanmahdir.
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C. Kalinhik Makinesi Calisma Diizeni ve Tabla Ayarlari

tabla

kapak

tabla yiiksekligi

govde ayar kolu

Gorsel 4.7: Kalinhk makinesi kisimlari

Tanim: Planya makinesinde yiiz ve cumbalari rendelenerek diizeltilmis olan is pargalarinin
kalinlik ve genisliklerini dlizglin rendelemek icin kullanilan bir makinedir. Bu temel agag isleme
makinesinde parcalarin ilerlemesi (sevki) otomatik olarak saglanir.

Makinenin baslica kisimlari sunlardir:

Govde: Dokimden yapilmistir. Tabla, mil bicak ve diger elemanlar gévde Uzerine
baglanmistir. (Gorsel 4.7).

Tabla: is parcalarinin tzerinden kaydirilarak rendelenmesini saglar. (Goérsel 4.7). Planya
makinesinde oldugu gibi, kalinlik makineleri de tabla genisliklerine gore adlandirilir. Makine
blydkligiune gore, tabla genislikleri 30-120 cm arasinda degisir. Govde icinde yatay olarak
duran tabla, rendelenecek parcanin kalinligina gore asagi, yukari hareket ettirilerek ayarlanir.
Bu hareket ayar kolu yardimi ile saglanir ve gévde lzerindeki cetvelden okunabilir. Tabla icinde
iki adet silindir bulunur. (Gorsel 4.8). Silindirler tabla seviyesinden 0,1-0,3 mm kadar yiksekte
ve tablaya tam paralel olarak ayarlanir. is parcasinin tabla yiizeyine siirtinmeden rahatca
ilerlemesini saglarlar.

180



Makinelerde Rendeleme ve Olgiilendirme

talas kirici

cekme k|r”|§i
silindiri “

e, 1LME
= silindiri

is
pargasi

Gorsel 4.8: Kalinlik makinesi silindirlerin kesiti

Merdaneler: Kalinlik makinesinde, tabla
icinde bulunan iki silindirden baska, bigaklarin
onunde ve arkasinda birer sevk silindiri bulunur.
Her iki sevk silindiri de tabla ylizeyine paralel,
bicak ucus dairesi seviyesinden 0,5-0,8 mm
kadar asagida olacak sekilde ayarlanir. Bigaklarin
oninde bulunan silindire itme silindiri denir.

itme silindiri, agaci iyi kavrayabilmesi icin disli
yapilmistir. (Gérsel 4.9). Ayni anda farkl Goérsel 4.9: itme ve gekme silindirleri
kalinhktaki parcalarin makineye verilebilmesi icin silindir cok parcali ve icten yayli olarak
yapilir. Bicaklarin arkasinda bulunan silindire de cekme silindiri denir. is parcasinin rendelenen
ylizeyinin ezilmemesi icin, cekme silindirinin yizeyi dizgiindiir. (Gorsel 4.9). Ust silindirler
hareketini motordan alarak is parcasini 6-30 m/dk. arasinda degisen bir hizla iterler. is
parcasinin 6zelligine uygun sevk hizinin ayarlanmasi veya sevkin durdurulmasi vites dizeni ile
saglanir.

Vites Kutusu: Kalinlik makinesinde is parcasinin ilerleme hizi (sevki) otomatik olarak
yapilir. is pargasini iten st silindirlerin hareketi, mil motorundan; kayis, zincir veya disli iletim
sistemleriyle saglanir. Bu sistemlerin icerisinde ¢alistigl bélime vites kutusu denir. Bazi tip
makinelerde Ust silindirleri dondiiren ayri bir motor bulunur.

Mil ve Bigaklar: Planya makinesinde oldugu gibi, kalinlik makinesinde de gévde lzerine
bilyeli yataklarda calisan bir mil vardir. Bigcaklarin sokiilmesi, takilmasi ve ayari da planya
makinesinde oldugu gibi yapilir. Bigaklar ayar kdprisu ile ayarlanir. Bigaklarin mil yizeyindeki
cikintilari ve bigak ayari, tabla tGzerine konacak aga¢ mastarla da kontrol edilebilir.

Baski Kirigleri: Rendelenen ig pargasinin titresim yapmamasi igin; birisi itme silindiri ile mil
arasinda, digeri de mil ile cekme silindiri arasinda olmak Uzere iki baski kirisi vardir. Baski
kirisleri bicaklara degmeyecek sekilde, bigcak ugus dairesinin birkag mm kadar yakinina ve
bicaklarla ayni yikseklikte konulmustur.
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On baski kirisi, farkli kalinliklardaki pargalarin bir arada makineye verilebilmesi icin, itme
silindirinde oldugu gibi ¢cok pargali olarak yapiimistir. Bigaklarin kestigi talagi kisa mesafede
kirarak agacin elyaf boyunca yarilmasini da énler.

Arka baski kirisi butun bir parca seklinde ve iki basindan yayli olarak galisir.

Geri tepme emniyet destegi: Emniyet destegi

denilen bu tirnaklar, itme silindirinin 6nline
konmustur. Kahnhg fazla olan is pargalarinin

u.M.a.z.ﬁ.l,a.l.l.Ll.LL!fiaiamll.ti-hhm.hhm\f

onlemeye yarar. (Gorsel 4.10). ' / MR :
Kapak: Bicak, silindir ve baski kirislerinin L H’f;
iy

korunmasini saglar.
Gorsel 4.10: Kalinlik makinesi emniyet tirnaklar

makineye verilmesini engeller ve rendeleme
sirasinda bicaklarin  geriye firlattigi parcalari

Motor: Mil ve st silindirlerin hareketini saglar.

C. Kalinlik Makinesinde Rendeleme Kurallari

Kalinlik makinesinin icerisinde bulunan silindir izerinde 4 adet keskin bicak bulunur. Bu
bicaklarin yanlarinda ise ahsap malzemeyi cekmeye yarayan merdaneler bulunur.

1. Makine calisirken st kapak kesinlikle acilmaz; makineye el, kol, alet sokulmaz. Makine
calistirlmadan once igerisinde hig parga olmamasi gerekir.

2. Makine calistirilmadan 6nce mutlaka yandaki kol ¢evrilerek istenilen 6l¢tiye ulasilir.

3. Makine cgalistiktan sonra silinecek malzeme haricinde hi¢ bir sey makine icerisine
sokulamamalidir.

4. Sikisan pargalar kesinlikle el ile gikartilmamalidir. Sikisan parga, makine kapatilip ayar
kolu yardimi ile tabla indirildikten sonra gikartiimalidir.

5. Calisan, budakl agaclari silerken makinenin karsisinda egilmemek gerekir. Makinenin
¢alismasi bitince Ust kapagi acilip icerisindeki pislikler temizlenmelidir.

D. Kalinlik Makinesinde Yiiz Rendeleme

Planya makinesinde yiiz cumba acilmis is parcalarinin kalinhklari, kalinhk makinesinde
cikarilir. Planya makinesinde rendelenen ylizey, tabla tizerine oturtulur. Yikseklik ayar kolu ile
yukseklik ayarlanir. Makine motoru ve itme silindirlerinin motoru agilir. Talag miktari makineyi
zorlamayacak sekilde ayarlanarak is parcasi makineye verilir. itme silindirleri sayesinde makine
icerisine cekilen is parcasi, kalinhigi rendelendikten sonra cekme silindirleriyle cekilerek disari
cikarihr.
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OLCME DEGERLENDIRME
KALINLIK MAKINESI

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi kalinlik makinesinde ¢alisma
suirecini olumsuz etkiler?

A) Sikisan is pargasi, makine durdurulup tabla asagi
indirilerek alinir.

B) Sevk hizini talas miktari, parcanin sertligi ve yizeyin
genisligi gibi faktorler etkiler.

C) Gok kisa pargalarin bile kalinliklari gikarilabilir.

D) Uzerinde civi, tas, diisebilecek budak olan pargalar
makineye verilmemelidir.

E) Periyodik araliklarla makine tablasi
temizlenmelidir.

Bir ylzu planya makinesinde dizeltilmis parcalarin
............... ¢ikartilmasinda kullanilan makine
makinesidir?

2. Yukarida bos birakilan
asagidakilerden hangileri gelir?
A) kalinliklarinin — kalinlik

B) genisliklerinin — kalinlik

C) derinliklerinin — daire testere
D) kahnhklarinin — serit testere

E) boylarinin — daire testere

3. Asagidakilerden hangisi
kisimlarindan biri degildir?

A) Sevk silindirleri

B) Mil ve bigaklar

C) Cekme silindirleri

D) On baski kirisi

mazot ile

yerlere sirasiyla

kalinhk makinesinin

E) Siper
4. Kalinlik makinesinde, rendeleme sirasinda bigaklarin
firlattigr  parcalann  O6nlemeye yarayan  kisim

asagidakilerden hangisidir?
A) Sevk silindirleri

B) Emniyet tirnaklari

C) On baski kirisi

D) Koruyucu kapak

E) Arka baski kirisi

5. Asagidakilerden hangisi kalinhk makinesiyle ilgili
dogru bir ifadedir?

A) Calisirken makinenin tam arkasinda saglam bir sekilde
durulmalidir.

B) Kalinlik makinesinde iki adet sevk silindiri vardir

C) itme silindirleri parcalari otomatik olarak geri iter.

D) Sikisan is pargasi, makine durdurulup tabla asagi
indirilerek alinir.

E) Cekme silindirinin Gzeri yivli yapiimistir.

6. Asagidaki makinelerden hangisi pargalarin kalinliklarini
ayni olgiide gikarabilir?

A) Planya makinesi

B) Kalinlik makinesi

C) Freze makinesi

D) Daire testere makinesi

E) Yatay delik makinesi

7. Asagidakilerden hangisi kalinlik makinesinde disli olan
silindire verilen isimdir?

A) Toplama silindiri

B) Alt silindir

C) Cekme silindiri

D) Sevk silindirleri

E) itme silindiri

8. Asagidakilerden hangisi kalinhk makinesinde is
pargasinin titresim yapmamasini saglayan kisimdir?

A) Emniyet tirnaklari

B) Sevk silindiri

C) Baski kirisi

D) Alt silindir

E) Ust silindir

9. Kalinlik makinesiyle ilgili asagidaki ifadelerden hangisi
yanhstir?

A) Calisirken makinenin tam arkasinda saglam bir sekilde
durulmalidir.

B) Sikisan is pargasi, makine durdurulup tabla asagi
indirilerek alinir.

C) Kalinlik makinesinde is pargalarinin bir dakikada aldigi
yola sevk (ilerleme) hizi denir.

D) itme silindirine kadar verilmis parcalari makine,
otomatik olarak geker.

E) Makinenin tablasi hareketlidir.

10. Asagidakilerden hangisinde kalinlik makinesi lizerinde
bulunan bigak sayisi dogru verilmistir?

A) 1 bicakh

B) 2 bigakli

C) 3 bigakh

D) 4 bigakl

E) 5 bigakh

183



Makinelerde Rendeleme ve Ol¢iilendirme

A. Serit Testere Makinesi is Saghgi ve Giivenligi Tedbirleri

Kullanim Amaci: Genislik, kalinlik ve boy kesme islemlerinin yani sira, kavisli is parcalarini
kesme, kertmeli is parcalarini kesme ve sekillendirme; acili kesme, dairesel kesme, zivana
kesme ve kama kesme islemleri yapilr.

Serit Testere Makinesinde Calisirken Karsilasilabilecek Sorunlar

Guralta

Toz, firlayan pargalar

Geri tepmeler

Testere ile temas

Seridin ¢atlamasi

Bicimsiz durus

Tekrarlar

islenen parcaya fazla giic uygulanmasi

WK NP WNE

Makine etrafindaki malzemelere takilma
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Serit Testere Makinesinde Alinmasi Gereken is Giivenligi Tedbirleri

Testere dislerinin kér olmamasina dikkat edilmelidir.

Kesim agzina yakin, vakum sistemi bulunmalidir.

Serit testere kesim agzi acikligl malzeme kalinligina gére ayarlanmahdir.

KKD (eldiven, koruyucu gozlik, kulaklik) kontroli yapilmali ve kullaniimahdir.
Her zaman tek bir parga kesilmelidir.

Kiguk pargalar igin itme gubugu kullaniimahdir.

No vk WwNRe

Parmaklarin kesim hattinin uzaginda olmasina dikkat edilmelidir.

8. Makine ve etrafinin temiz olmasina dikkat edilmelidir. Diizenli araliklarla temizlik ya-
pilmalidir.

9. Govde topraklamasi yapilmalidir.

10. Makine yere sabitlenmeli, gezme yapmamasina dikkat edilmelidir.

11. Calisma noktasinda yeterli aydinlatma bulunmaldir.

12. Makinenin terazili olmasina dikkat edilmelidir.

13. Makine kablolarinin calismaya olumsuz etkisi olmamalidir.

14. Malzeme dayanan siperin kayma ve oynama yapmamasina dikkat edilmelidir.

15. Kasnak koruyucu kapaklari bulunmalidir.

16. Serit testere gevsek olmamali, gerginlik ayari dogru yapiimalidir.

17. Acil durdurma butonu bulunmalidir. Butonun calisir vaziyette olmasina dikkat edil-
melidir.
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B. Serit Testere Makinesinde Calisirken Dikkat Edilmesi Gereken

Hususlar

GUVENLIK YAPRAGI

SERIT TESTERE MAKINESINDE CALISIRKEN DiKKAT
EDILMESI GEREKEN HUSUSLAR

1. Daima gaprazli ve bilenmis testere kullaniimalidir.
2. Makine galistirilmadan 6nce lamanin gerginligi ve serbest déndugi elle kontrol edilmelidir.
3. Serbest elle par¢a kesiminde miimkinse kalipla ¢alisilmalidir.

4. Makinenin yan tarafinda durmak son derece tehlikelidir. Gerekmedikge yan tarafta durulma-
malidir.

5. Makinede calisirken koruma kapaklarinin kapali olmasina dikkat edilmelidir.

6. Makinenin kesim boslugu kesilecek parcanin kalinligina gore ayarlanir. Fazla bosluk is giivenligi
acisindan risklidir.

7. Bitln ayarlamalar testere tamamen durduktan sonra yapilmalidir. Makineyi ¢abuk durdur-
mak icin testere dislerine veya yan ylizeyine par¢a dayanmamalidir.

8. Kisa ve dar parcalar daima itme cubugu ile itilerek kesilmelidir.

9. Calisma sirasinda tabla Uzerinde artik parca birikmesine firsat verilmemeli, biriken parcalar
elle degil agac bir cubukla iterek distrtlmelidir.

10. Uzun pargalari keserken destek sehpalari veya yardimci personel kullanildiginda; parc¢a itme
hizinin ve yoninin kontroll sadece kesim yapan kisi tarafindan saglanmalidir.

11. Makine calistirildiktan sonra testere normal hizini almadan parca kesmeye baslanmamalidir.

12. Kesim sirasinda makinenin zorlandigi gorilirse sevk durdurularak makinenin rahatlamasi
beklenmelidir.

13. Alt ve Ust kasnak arasindaki kisimlar menteseli kapaklarla kapatilmalidir.

14. Serit testere siirekli gergin tutulmali; baglantilari en az ayda bir kere kontrol edilmeli; ¢atlak
testereler kullanilmamahdir.

15. Ariza durumunda makine durdurularak yetkiliye haber verilmelidir.
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C. Serit Testere Makinesinde Calisma Diizeni ve Ayarlar

Serit seklindeki testeresinden adini alan serit testere makinesi, kalas ve pargalarin
boylarini, kalinlk ve genisliklerini istenilen 6lglide kesmede; egmecli sekilli parcalari kesmede
ve zivana kesme islemlerinde kullanilir. Serit testere makinelerinin biylkligl kasnak capi ile

belirlenir. Ornegin, kasnak ¢api 60 cm olan makineye 60’lik, kasnak ¢api 80 cm olanina da 80'lik
serit testere makinesi denir.

t ust kasna%‘

kapagi
koruyucu
tist kasnak kapak
“ayar kolu
i LEE st kasnak
ayar kolu

(yukari-asagi)

testere
boslugu
ve takozu

kilavuz
diizeni

siper testere
kanali

motor
tabla

alt kasnak
kapagi

Gorsel 4.11: Serit testere kisimlari
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Makinenin baslica pargalari sunlardir:

Govde: Dokme demirden yaplilir ve igerisi bostur. Genellikle civatalarla atélyenin beton
tabanina sabitlenir. Bitiin parcalar govde lizerinde hazirlanan yerlerine baglanir. (Gorsel 4.11).

Tabla: Uzerinde kesme islemi
yapilan dizgin ylzeyli dokme
demirdir. (Gorsel 4.12). Govde lizerine
yatay olarak civatalarla baglanir. Bazi
tip makinelerde istenilen acida
ayarlanabilir. Tabla {zerinde su
kisimlar bulunur:

a. Testere kanali: Testere bu
kanaldan gecirilerek kasnaklara takilir.
Calisma sirasinda testerenin geri
firlamasini 6nlemek amaci ile kizakh

SurgUIu bir par¢a ile kapatl|ll’. Gorsel 4.12: Serit testere tablasi

b. Testere boslugu ve takozu: Tablanin orta kisminda, testerenin ¢alismasi icin aciimis
bosluktur. Genellikle kare veya dikdortgen seklindedir. Kenarlari meyilli olan bu bosluk,
testerenin dizglin calismasi ve parcanin altindan koparma yapmamasi icin sert agactan
yapilan bir takozla kapatilir. Takoza testerenin gecebilecegi sekilde bir yarik acilir. Tabla ile ayni
ylzeyde bulunmasi 6nemlidir.

c. Siper: Tabla tizerinde 6zel yerine baglanir. Testereye yaklasip uzaklasabilir. is parcasinin
genislik veya kalinligini diizglin olarak kesmek icin yararlanilir.

d. Siirgiilii gonye siperi kanali: Tabla tizerinde kizakli gbnye siperi ile calismak ve cesitli
kaliplarla kesim yapmak i¢in kullanilir.

Kasnaklar: Biri tablanin altinda, digeri gévdenin
Ust kisminda olmak Gzere iki adettir. (Gorsel 4.11). Alt
kasnak govde icerisindedir. Motordan aldigi hareketle
déner. Ust kasnak govde iizerinde kizakli kanal
icerisinde hareket eden bir parca Uzerindedir. (Gorsel
4.13).

Gorsel 4.13: Ust kasnak
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Ust kasnakta (ic cesit hareket diizeni vardir:

1. Ekseni etrafindaki dairesel hareketi makineye
takilan testere ile alt kasnaktan alir.

2. Govde lzerinde disey yonde asagl, yukari
hareketi ile testerenin gerdirilmesi saglanir. Bu asagi,
yukari hareket vidal bir kol ile saglanir. (Gorsel 4.14).

Gerdirme dizeninin alt ve Ust sinirlari testerenin boy
sinirlarini belirler. Gorsel 4.14: Ayar kolu (asagi-yukari)

3. Kasnagi, 6ne arkaya egdirme diizeniyle testere dislerinin kasnak lzerindeki taskinligi
ayarlanir. Bu islem ayri bir ayar kolu ile yapilir. Testerenin ¢aprazini korumak, testerenin
kaymasini 6nlemek ve daha esnek bir gerdirme saglamak amaci ile kasnaklarin cevreleri
kauguk, lastik veya kosele ile kaplanabilir.

Koruyucu kapaklar: Calisma givenliginin saglanmasi amaci ile kasnaklar makine
govdesine baglanmis metal kapaklarla kapatiimistir. Ayrica testere, makine lGzerine takildiktan
sonra kesme islemini yapan kismi disinda kalan yerleri koruyucu kapaklarla kapatilir. (Gorsel
4.11).

Testere kilavuz diizenleri: Testere lamasinin
dizgin bir dogrultuda hareket etmesini saglamak,
kesim esnasinda lamanin saga sola bukilmesini ve
geriye kacmasini 6nlemek amaci ile sevk dizeni
bulunur. Tablanin altinda ve Ustiinde olmak Uzere iki
kilavuz diizeni vardir. Ust kilavuz diizeninin bulundugu
bollim yikseklik ayari yapilabilen bir mil {zerine
baglanmistir. Kilavuzluk yapmasi amaci ile tabla alt ve
Ustiinde testere vyan ylzeyleri sert agaclardan

hazirlanmis takozlar arasina alinir. (Goérsel 4.15).
Ayrica Ust kilavuz diizeninde testere sirtinin dayandigi
bilyeli makara vardir.

Gorsel 4.15: Testere kilavuz diizeni

Testere lamasi: Makinenin kesme islemini yapan elemanidir. Piyasada genellikle 50 m
uzunlugunda toplar halinde bulunur. Ozel takim celiginden degisik genislik ve kalinlikta imal
edilir. Dis sekillerine ve dig blyukliklerine gore gesitleri vardir. Makinenin kasnak ¢api ve ya-
pilacak kesme isleminin diizglin veya egmegcli olmasi durumuna gore uygun olan testere segilir.
Egmecli isler icin genisligi dar; kasnak ¢api kiiglik olan makine igin ise kalinhigi ve genisligi dar
olan testere kullanilir.

189



Makinelerde Rendeleme ve Ol¢iilendirme

Piyasadan satin alinan testere lamasi sirasiyla su islemlerden sonra kullanihr:
1. Testerenin kaynatiimasi

2. Testereye ¢capraz verilmesi

3. Testerenin bilenmesi

Kaynatilmasi: Makinenin maksimum 6lglisiine gore kesilen testere ark kaynak makinele-
rinde kaynatilarak kullanilir.

Capraz verilmesi: Testerenin yanlarinda meydana gelen siirtinmeyi ortadan kaldirmak ve
testerenin kolay kesim yapmasini saglamak icin testere dislerine uygulanan saga sola biikme
islemidir. Capraz, capraz demiri veya ¢apraz pensiile verilir.

Bileme: Disleri kdrelmis serit testere lamasi testere bileme makinelerine baglanarak bile-
nir. Bu makineler Uretici firmalara gore degisik yapilarda Gretilmistir. Yatay ve dikey olanlari
vardir. Bu makinelerin bileme elemani, kenari pahli 6zel sekilli zimpara tasidir.

Motor: Makinede hareketi saglayan gli¢c kaynagidir. Makine Uzerine veya yere baglanir.
Motorun hareketi genellikle bir kayisla alt kasnaga iletilir. Makine, blytkligine uygun giicte
motorla galistirilir. Motorun ¢alismasi makine Gzerine takilan salterle saglanir.

C. Serit Testere Makinesinde Boy ve Elyaf Yoniinde Kesme

Kurallan

1. Enine kesme islemlerinde elyafa dik kesim yapildigi icin ilerleme hizi, kesilen malzeme
cinsine ve kalinhigina gore ayarlanmalidir.

2. Boyuna kesimlerde ise elyaf yoniinde kesim yapildigi icin testere kontrol(, islemi yapan
kiside olmalidir ve testere elyafa dalma yapmamalidir.

3. Boyuna kesimlerde is parcasinin sipere dayanmis olmasina dikkat edilmelidir.

4. Kesim yaparken eller testere lamasina emniyetli bir uzaklikta tutulur.

5. Enine kesimlerde parca kiclkse itme pargasi kullanilir.

D. Serit Testere Makinesinde Kaba Kesim Yapma Kurallari

1. Koruyucu kapaklar kontrol edilir.

2. Kaba kesime baslamadan dnce is pargasinin yiiz ve cumbasinin planya makinesinde ren-
delenmesi gerekir.

3. Makinenin siperi, kesim yapilacak is parcasinin istenilen dlclisiinden 1-2 mm fazla ola-
cak sekilde ayarlanir.

4. Kesilecek pargalarin yiksekligi siper yiksekliginden fazla ise kilavuz dizeni, is pargasin-
dan 4-5 cm yuksekte olacak sekilde ayarlanir. Kilavuz diizeni siper yiksekliginden az olmayacak
sekilde ayarlanmahdir.
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5. Is pargasinin, makine tablasina saglam bir sekilde oturmasi saglanir. Egmecli is parca-
larinin alti uygun sekilde parcalar ile desteklenir.

6. Kesim yaparken eller testere lamasina emniyetli bir uzaklikta tutulur. Cahsirken tes-
tere lamasinin kopma ihtimaline karsi, yan tarafinda durulmaz ve kimsenin durmasina izin
verilmez.

7. Uzun parcalarin kesilmesinde, tabla ylksekliginde silindirli destek sehpalari kullanilir.

8. Egmecli kesimlerde herhangi bir sikisma oldugunda is pargasi kesinlikle geri ¢ekilmez,
makine durdurulur. Aksi durumda serit testere lamasi geriye dogru gelir ve yerinden cikar.

9. Silindirik pargalar daima V kalibi iginde kesilir.

10. is parcasi normal ve rahat bir hizla; serit testere lamasini biikmeyecek sekilde itilir.
11. Makine tablasi tGzerinde biriken artik parcalar elle degil, bir agac¢ cubukla itilerek diisi-
ralar.
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OLCME DEGERLENDIRME
SERIT TESTERE MAKINESI

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru secenedi isaretleyiniz.

1. Serit testere makinesinde asagidaki islemlerden
hangisi yapilamaz?

A) Genislik ¢ikarma

B) Zivana agma

C) Boy kesme

D) Kalinhk ¢tkarma

E) Kenar sekillendirme

I. Planya makinesi

1. Kalinhk makinesi

Ill. Serit testere makinesi

IV. Daire testere makinesi
2. Kaba bir is pargasinin istenilen élgiilere getirilmesi
siirecinde yukaridaki makinelerin kullanim sirasi
asagidakilerden hangisinde dogru verilmistir?
A)IL L, IV

B) I, 11, 1, IV
C) L1, v, i
D) I, 11, 11, IV
E)V, IV, 1, 11,1

3. Serit testere makinesinde kaba kesim yapmadan
6nce parganin yiiz ve cumbasinin diizeltilmesi igin
kullanilan makine asagidakilerden hangisidir?

A) Freze makinesi

B) Kalinlik makinesi

C) Yatay delik makinesi

D) Daire testere makinesi

E) Planya makinesi

4. Testerenin yanlarinda meydana gelen siirtiinmeyi
ortadan kaldirmak ve testerenin kolay kesim yapmasini
saglamak icin testere dislerine uygulanan saga sola
biikme islemi asagidakilerden hangisidir?

A) Bileme yapma

B) Kaynatma yapma

C) Capraz verme

D) Kilavuz diizeni

E) Taslama yapma

5. Serit testere makineleri neye gore adlandirilir?
A) Tabla boyuna gore

B) Kasnak ¢apina gore

C) Motor glicline gore

D) Testere lamasi boyuna gére

E) Siper boyuna gore
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6. Asagidakilerden hangisi
tablasinda bulunmaz?

A) Kilavuz diizeni

B) Suirgiilti génye siperi kanali
C) Siper

D) Testere kanali

E) Testere bosluk takozu

serit testere makinesi

7. Asagidakilerden hangisinde serit testere makinesine
takilan kesicinin sekli dogru ifade edilmistir?

A) Disli lama

B) Disli daire

C) Mile takilan konik

D) Silindirik lama

E) Diiz lama

8. Serit testere makinesindeki kasnak ayar kollarinin iglevi
asagidakilerden hangisidir?

A) Kilavuz dizenini ayarlamaya

B) Testere lamasini gerdirmeye ve kasnak egikligini
ayarlamaya

C) Testerenin sikismasini ayarlamaya

D) Tabla paralelligini ayarlamaya

E) Siperi ayarlamaya

9. Asagidakilerden hangisi serit testere makinesiyle ilgili
dogru bir ifadedir?

A) Makine, hareketi saglayan giici kilavuz dizenindeki
rulmandan alir.

B) Testere disleri kasnaklarin ortasina gelecek sekilde
ayarlanmahdir.

C) Biri tablanin altinda, digeri de govdenin st kisminda
olmak tizere iki adet kasnak bulunur.

D) Kesim esnasinda lamanin saga sola bikilmesini ve
geriye kagmasini onlemek amaci sirglli gonye siperi
kullanihir.

E) Makinenin govdesi alasimli gelikten yapilmistir.

10. Serit testere makinesindeki kilavuz diizenindeki
rulmanin islevi agsagidakilerden hangisidir?

A) Serit testere lamasini sikar.

B) Serit testere lamasini ayarlar.

C) Serit testere lamasini biler.

D) Serit testere lamasinin sirtinin dayanmasini saglar.

E) Serit testere lamasini sogutur.
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OGRENME BiRiMi 4

4. DAIRE TESTERE MAKINESI

A. Daire Testere Makinesi is Saghg ve Giivenligi Tedbirleri

Kullanim Amaci: Yizeyleri duzeltilmis rendelenmis is pargalarinin boylarini, geniglik ve
kalinliklarini istenilen 6lcllerde ve acilarda kesme; cesitli plaka ve tablalari ol¢lilendirme,
ayrica lamba, kinis, kanal, kordon ve zivana agma gibi cok degisik amaclarla kullanilir.

Daire Testere Makinesinde Calisirken Karsilasilabilecek Sorunlar

Operasyon noktasi (testere) ile temas
Parca firlamasi (islenen ahsap malzeme)
Gurdlta

Titresim

Odun tozu

Bigimsiz duruslar

Asiri gl kullanimi (besleme)

Geri tepme

WK NP WM

Makine etrafindaki malzemelere takilma
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Daire Testere Makinesinde Alinmasi Gereken is Giivenligi Tedbirleri

Testerenin koruyucu tertibati tizerinde olmahdir.

Malzeme itici tabla, rahat ve kolay itilmelidir.

Testere lamasi kor olmamalidir.

Testere montaji ve ayarlarinin dogru yapilmasi gerekir.

Kesim agzina yakin vakum sistemi bulunmalidir.

Tabla ustlinde kalan kesim agzi yliksekligi, malzeme kalinligina gore ayarlanmalidir.
KKD (eldiven, koruyucu gozliik) kontroli yapiimali ve kullaniimalidir.

Gunlik, periyodik makine temizlik kontroll yapilmalidir.
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Makinenin gévde topraklamasi yapiimahdir.

=
o

. Makine gezme yapmamasi icin yere sabitlenmelidir.

[ay
=

. Makine ¢alisma noktasinda yeterli aydinlatma bulunmalidir.

=
N

. Makine terazili olmali, calisirken sarsinti yapmamalidir.

[EY
w

. Makine elektrik kablolarinin ¢alismaya olumsuz etkisi olmamalidir.

=
H

. Ahsap dayanan siper kayma ve oynama yapmamalidir.

=
Ul

. Acil durdurma butonu bulunmali ve ¢alisir vaziyette olmalidir.
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B. Daire Testere Makinesinde Calisirken Dikkat Edilmesi Gereken

Hususlar

GUVENLIK YAPRAGI

DAIRE TESTERE MAKINESINDE CALISIRKEN DIKKAT
EDILMESI GEREKEN HUSUSLAR

1. Daima yapilacak ise uygun 6zellikte, gaprazl ve bilenmis testere kullaniimalidir.
2. Mimkin olan her durumda ayirma kamasi ve koruyucu siper kullaniimalidir.

3. Testere, kesilecek parca kalinligindan sadece birkag mm yiiksekte ¢alisacak sekilde ayarlanma-
hdir.

4. Bitln ayarlamalar testere tamamen durduktan sonra yapilmahdir. Makineyi ¢cabuk durdur-
mak icin testere dislerine veya yan ylizeyine par¢a dayanmamalidir.

5. Eller veya is pargasi donmekte olan testerenin lizerinden kesinlikle gegirilmemelidir. Daima
makinenin etrafindan dolasiimalidir.

6. Kisa ve dar pargalar daima itme ¢ubugu ile itilerek kesilmelidir.
7. ince parcalari islerken daima baski taragi kullanilmalidir.

8. Kizakli génye siperi ile parca boylarini keserken; makine siperi, boy ayar stopu olarak kullanil-
mamalidir.

9. Geri tepmelerden ve parca firlamalarindan korunmak icin testerenin tam oniinden degil yan
tarafindan calisiimalidir.

10. Kesilecek is parcasinin bir ylizi ile cumbasi 6nceden diizeltilmelidir. Pesli, egri, diiser budakl
ve civili parcalar makineye verilmemelidir.

11. is parcasi genis tablalar haric, katiyen serbest elle kesilmemeli, daima siper kullanilmalidir.

12. Calisma sirasinda tabla tzerinde artik parca birikmesine firsat verilmemelidir. Biriken parga-
lar elle degil agag bir cubukla iterek distrilmelidir.

13. Uzun pargalari keserken destek sehpalari veya yardimci personel kullanildiginda; parga itme
ve yon kontroll sadece kesme isini yapan kisi tarafindan yapiimahdir.

14. Makineyi calistirdiktan sonra testere normal hizini almadan par¢a kesilmemelidir.
15. Kesilmekte olan parca katiyen geri cekilmemeli, gerekiyorsa énce makine durdurulmalidir.
16. Calisma tablasinin yerden yiksekligi 85-90 cm olmalidir.

17. Daire testerenin Ustl ve etrafi mafsalli ve kesilecek parcanin dokunmasi ile acilabilen bir ko-
ruyucu ile kapatilmali, testerenin tabla altindaki kismi da korunmahdir.

18. Malzemenin sikismasini 6nlemek icin ayirici bicak bulunmalidir.

19. Kisa pargalar veya malzemenin son kisimlari islenirken kayar takozlar kullanilmalidir.
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C. Daire Testere Makinesi Siper ve Testere Ayarlari

Daire testere makinesi, ¢ok degisik amacglarla
kullanilan en o6nemli aga¢ isleme makinelerinden
biridir. (Gorsel 4.16). Adini daire seklindeki testereden
almaktadir. Tepsi testere ve koparma makinesi olarak
da anilr.

Degisik tip ve buyulklikte olanlari vardir. Daire
testere makinesinde yapilabilen islemlerden bazilari

sunlardir:
Gorsel 4.16: Daire testere makinesi
1. Planyada yiliz, cumba acilmis veya kalinlik makinesinde kalinlik ve genisligi cikarilmis is
parcalarinin; boylari, genislik ve kalinhklari istenilen 6lctide ve acgida kesilir.
2. s parcalarina; lamba, kinis, kordon, kanal, oluk, zivana agilir.
3. Masif ve yapay tablalar istenilen dlglilerde gdnyeli olarak 6l¢llendirilir.

' (2] [
ﬁ . tabla

Gorsel 4.17: Daire testere makinesi kisimlari
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Makinenin baslica kisimlari sunlardir:

Govde: Dokme demirden yapilan govde,
kapali dolap bigcimindedir. (Gorsel 4.17).
Ozellikle agir tip makinelerin gévdeleri betona
gomuli civatalarla atélyenin tabanina baglanir.
Tabla, motor, kaldirma kolu ve diger eklentiler
govde Uzerine monte edilmistir.

Tabla: Govde lizerine yatay olarak baglanir.
(Gorsel 4.18). Bazi tip makinelerde tabla,
istenilen acida egilebilecek sekilde ayarh
yapilmistir.  Ancak, calisma gilvenligi ve

o .. Gorsel 4.18: Tabla tizerindeki aliminyum testere kapagi
ayarlama zorlugu nedeni ile pek kullanisli

olmadigi goriilmis; bu sistem yerine mili istenilen agida ayarlanabilen daire testere makineleri
yapilmistir.

Arabali tabla: Ozellikle agir tip daire testere
makinelerinde, buylk tablalarin ve agir is
parcalarinin rahatca islenebilmesi icin makine
tablasinin bir uzantisi olarak kullanilan strgili
diizene arabali tabla denir. Arabali tabla
Uzerinde; gonye siperi, boy ayar cubuklari,
sikma kollari gibi eklentiler bulunabilir. Bu tabla,
kullanilmadigi zamanlarda atélyede fazla yer
kaplamamasi icin makinenin yan tarafina
sarkitilp katlanabilir. (Gorsel 4.19).

Gorsel 4.19: Arabali tabla

Siper: Testere lamasinin kesim dogrultusuna paralel konumda bulunan ve tablanin
onindeki bir kizak Gizerinde hareket eden; genellikle yumusak metalden yapilmis bir parcadir.
Siper, testereye istenilen uzaklikta ayarlanabilir. Kizak Gzerinde bulunan 6l¢ill cetvel (skala)
yardimiyla, siperin ayari kolayca saglanabilir. Ayrica siperin sikma kolu diizeninde bulunan bir
hassas ayar kolu ile de ¢ok ince ayarlamalar yapilabilir. Bazi siperler, tablaya gére degisik
acilarda egik olarak ayarlanabilir. (Gorsel 4.17).
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Kizakl gonye siperi: Tabla lizerinde, testere
dogrultusuna paralel olarak acilmis T veya
kirlangi¢ kuyrugu kanallar icinde calisan, parca
boylarini istenilen agida kesmede kullanilan bir
aparattir. Bazi tip gonye siperlerine, is pargasini
0zel bir mengene dizeniyle baglamak da
mimkanddr. (Gorsel 4.20).

Gorsel 4.20: kizakh génye siperi

Tabla Gizerinde bulunan kisim ve pargalar sunlardir:

a. Testere lamasinin sokilip takilabilmesi i¢in tablanin ortasinda, tabla kalinliginca bir
bosluk birakilmistir. Testere yerine takildiktan sonra gevresinde kalan bosluk bir kapakla
kapatilir. Kapak sert cins agactan veya yumusak metalden yapilir.

b. Tabla lzerinde, testerenin kesim dogrultusuna paralel olarak agilmis diiz veya kirlangig
kuyrugu kanallar bulunur. Génye siperi bu kanallar icinde ¢alisir. Uzerinde boy ayar cubuklari
da bulunan gonye siperi istenilen agida ayarlanabilmektedir. Bazi génye siperlerinde is
parcasini sikma diizeni de bulunur.

c. Testere lamasina paralel konumda bulunan siper, tablanin énindeki bir kizak tizerinde
hareket eder. Testereye istenilen uzaklikla ayarlanabilir. Siperin, sikma (tespit) kolu tzerinde
bulunan bir hassas ayar vidasiyla da ¢ok ince ayarlar yapilir.

d. Elyaf yoniinde yapilan kesimlerde bazi agaclar calisarak testereyi sikistirir. Bu sikismayi
Onlemek igin testere lamasinin hemen arkasinda bigak biciminde bir ayirma kamasi bulunur.
Ayirma kamasi kalinligi testere lamasindan da incedir. Testerenin Uzerini kapatmak ve galisan
kisiyi firlayan talaslardan korumak igin ayirma kamasina da koruyucu eklenmistir.

e. Makinenin yan tarafinda, tabla ve gévdeye baglanan diizen {izerinde ¢alisan arabali bir
tabla bulunur. Agir ve bliylk parcalarinin kesiminde yararlanilan bu tabla lzerinde gonye
siperi, boy ayar cubuklari ve sikma diizenleri bulunmaktadir.

Mil ve Testere: Mil tablanin alt kisminda bulunur. Motordan akuple veya kayisla hareket
alir. Testere takilan bas tarafina, testerenin calisma sirasinda gevsemesini dnlemek icin sol vida
dis acilmistir. Testere ve flanslar takildiktan sonra bu somun ters yonde cevrilerek testerenin
sikismasi saglanir. Govdenin lGzerinde bulunan ayar kolu ile testerenin yikseklik ve egim ayari

yapilr.
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Testere: Makinenin kesici elemanidir, capi 80-600mm arasinda degisir. Testereler dig
bicimlerine gore degisik sekillerde imal edilir.

Daire testereler:

Makinenin en ¢ok kullani-
lan kesici elemani daire seklin-
deki testere lamasidir. (Gorsel
4.21). Testere lamasi, cevresi
boyunca ve merkezden uzakta
acilmis disleriyle kesme isle-
mini yapar. Eskiden takim geli-

ginden yapilmis daire testere- Gorsel 4.21: Daire testere lamasi

ler kullanilirken, gliniimUizde genellikle elmas uglu testereler kullanilmaktadir. Bu tiir testereler
daha temiz kesim yapar, ancak 6zel bileme makinelerinde bilenir. Masif ve sunta kesmek icin
Uretilen tlrleri vardir. Her testere tirld uygun malzeme kesiminde kullaniimalidir.

a. Yalpali daire testere

Testere lamasi kalinhigindan daha genis 6l¢u-
deki kinis ve kertmeler, egik ylzli bilezikler ara-
sinda yalpali olarak galisan testerelerle kesilir. Bi-
lezikler Gzerinde bulunan 6l¢i  bdlimlemesi
(skala) yardimiyla istenilen kinis genisligine gore
testerenin yalpa miktari ayarlanabilir. Yalpal tes-
tere yok ise, testerenin ters tarafina ve flanslar
arasina farkli kalinhkta kaplama pargasi benzeri bir
sey sikilarak normal testereler de yalpali testere
gibi kullanilabilir. (Gorsel 4.22).

Gorsel 4.22: Yalpal daire testere

b. Grup testere: Grup disli iki testere lamasi arasina yeterli sayida ve kalinlikta kesici (bo-
salticl) eleman takilmak suretiyle meydana getirilen grup testere, genis kinis ve kertiklerin acil-
masinda kullanilir.

c. Top bigaklar: Daire testere makinesinde kordon, kinis vb. islemlerin yapilabilmesini sag-
layan; ayrica yatay freze makinesinde de kullanilan ¢cok cesitli agiz sekline sahip kordon bicak-

lardir.

Motor: Govdenin icerisine yerlestirilen motor, makine (zerinde bulunan salterle
kumanda edilir. Motorun hareketi kayisla mile iletilir.
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C. Daire Testere Makinesinde Kesme Kurallari
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Is pargasi tablaya ve sipere dayandirilip saglamca tutulmalidir.

Testere koruyucu kapaginin diizgiin ¢calismasi saglanmalidir.

Daima bilenmis testere ile ¢calisiimalidir.

Makine tam devrini almadan kesme islemine gecilmemelidir.

Durmak tzere olan makinede kesme islemi yapilmamalidir.

Pesli ve kambur parc¢a kesiminde testerenin sikismamasi icin parga alttan
desteklenmelidir.
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OLCME DEGERLENDIRME
DAIRE TESTERE MAKINESI

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru segcenegi isaretleyiniz.

1. Daire testere makinesinde asagidaki islemlerden
hangisi yapilamaz?

A) Genislik ¢ikarma

B) Zivana agma

C) Lamba agma

D) Boy kesme

E) Kalinlk ¢ikarma

2. Daire testere makine mili Gizerindeki flanglarin islevi
asagidakilerden hangisidir?

A) Testere lamasini kavrayarak sikmak

B) Testere lamasini bilemek

C) Testere lamasini temizlemek

D) Testere lamasina agl vermek

E) Testere lamasini silmek

3. Asagidakilerden hangisi daire testere makinesinin
kisimlarindan degildir?

A) Siper kismi

B) Flans kismi

C) Aci ayar kolu

D) Mandren kismi

E) Tabla kismi

4. Daire testere makinesininyan tarafindan tabla ve
govdeye baglanan diizen iizerinde c¢alisan arabal
tablanin islevi agagidakilerden hangisidir?

A) Tablalarin kenarina kordon agar.

B) is parcalarinin yiizeylerinin temizlenmesine yardimci
olur.

C) Kesilen parcalar tizerine konur.

D) Testereyi sabitlemede kullanilir.

E) Agir ve blyulk pargalarinin kesiminde kolaylk saglar.

5. Yiikseklik ayar kolunun
hangisidir?

A) Tablanin yukari-asagi hareketini saglar.

B) Testere lamasinin yukari-asagi hareketini saglar.
C) Kesim 6l¢lstini ayarlar.

D) Siperin ayarlanmasini saglar.

E) Testerenin sékilmesine yardimci olur.

islevi asagidakilerden

6. Daire testere makinesinde asagidaki islemlerden
hangisi yapilmaz?

A) Genislik ¢ikarma

B) Zivana agma

C) Kalinlik ¢ikarma

D) Boy kesme

E) Hepsi

7. Asagidakilerden hangisi daire testere makinesiyle ilgili
yanlis bir bilgidir?

A) Makinede kisa ve dar parcalar kesilirken, daima itme
cubugu ile itilerek kesilmelidir.

B) Makinede kesilecek masif is pargasinin bir yizi ile
cumbasinin 6nceden rendelenmesi gerekir.

C) Makineyi calistirdiktan sonra, testere normal hizini
almadan kesmeye baslayabiliriz.

D) Mil tizerindeki flanslar daire testere kesicisini kavrayarak
sikar.

E) Daima is pargasina uygun kesiciler kullaniimalidir.

8. Daire testere makinesinde ¢alisirken agagidaki
tehlikelerden hangisinin olma olasiligi daha azdir?

A) Guralta

B) Ezilme

C) Geri tepme

D) Makine etrafindaki malzemelere takilma

E) Operasyon noktasi ile temas

9. Giiniimiizde kullanilan daire testere lamalari
asagidakilerden hangisidir?

A) Elmas uglu testereler

B) GUm{s uglu testereler

C) Ozel uglu testereler

D) Takim cgeligi testereler

E) Platin uglu testereler

10. Daire testere lamasinin ¢ap iiretim araliklan
asagidakilerden hangisidir?

A) 50 — 500 mm

B) 60 — 600 mm

C) 80 —500 mm

D) 80 — 600 mm

E) 90 — 600 mm
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5. IS RESMINE UYGUN AHSAP ELBISE ASKILIGI YAPMA

BiLGi YAPRAGI 1

OGRENME BiRiMi Makine Uygulamalari
KONU ADI Ahsap Elbise Askiligi Yapma
UYGULAMA FAALIYETI s Resmine Uygun Ahsap Elbise Askiligi Yapma
SURE 18 saat
TEKNIK

oy
is parcalarinin birbirine yabanci ¢itayla birlestigi i
noktalarin agisi 60 derecedir. Askilik i¢ agilari 120° -
30° - 30° seklindedir. Yabanci ¢itali birlestirme igin is
parcgalarinin her ikisine de kinis acilacaktir. Kinis
genisligi parga kalinhginin 1/3’dir (K/3). Kinis derinligi
parca kalinliginin 2/3’dir (2K/3). Yabanci citanin
kinislere gececegi nokta, kinis derinligine gére 1 mm
kiguktir (tutkal boslugu). (Yabanci ¢itanin uzunlugu
toplam kinis derinliginden 2 mm kiguktar).

iSLEM BASAMAKLARI
is resmi okunur.
Planya makinesinde yliz-cumba rendelemesi yapllir.
Kalinlik makinesinde rendeleme yapllir.
Ahsap Uzerine istenilen dlgilerde markalama yapilir.
Serit testere makinesinde markalanan sablona uygun kaba kesim yapilir.
Daire testere makinesinde yabanci ¢itali birlestirme kanali agilir.

N OO o1l & W N R

Daire testere makinesinde kinise uygun yabanci ¢ita ¢ikarilr.

Aski gitasi, kullanilan dlgiden 2 mm fazla olacak sekilde kare kesitli; boydan 5cm uzun olacak sekilde daire
testerede cikarilir.

9 Hazirlanan aski gitasi kavela makinesinde istenilen g¢apta gikarilir boylari uygun agilarda kesilir.
10 Elbise askiligi ¢italari kanala yerlestirilir ve yapistirilir.

11 Fazlalhklar el takimlari ile temizlenir.

12 Elbise askiligi citasi tutkallanarak cam civisi (vida) ile yerine c¢akilir.

13 Olgme ve kontrolleri yaptirilir.

14 Burgu kanca takilir.

15 Perdah ve zimpara yapilir.

16 Kontrol yapilir.
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UYGULAMA YAPRAGI 1/A

iSIN ADI is Resmine Uygun Ahsap Elbise Askili§i Yapma
AMAC Ise uygun makineler ile istenilen élciilerde ahsap elbise askiligi yapar
- . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi

is parcalarinin markalanmasi / Daire testere ve serit testere makinesinde kesim — 1/4

* 2parca icin
markalama /
makinede kesme
islemi aynidir.
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UYGULAMA YAPRAGI 1/B

iSIN ADI is Resmine Uygun Ahsap Elbise Askili§i Yapma
AMAC Ise uygun makineler ile istenilen élciilerde ahsap elbise askiligi yapar
- . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi

Temizlenen is pargalarina kinis agilmasi ve pargalarin yabanci ¢ita ile birlestirilmesi — 2/4

barga icin
kalama /
is acma

hi aynidir.

temizlenmis
is
pargasi

.t

is pargasi
iizerinde
kinig
markalamasi

is pargasi

lizerinde
kinig

acilmasi

tutkallanan
(ikinci parganin)
birinci pargayla
birlestirilmesi

pargalarin
aligtinimasi

kinis acilan is parcasiyla
(birinci parga) yabanci
¢itanin tutkallanmasi
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UYGULAMA YAPRAGI 1/C

iSIN ADI is Resmine Uygun Ahsap Elbise Askili§i Yapma
AMAC Ise uygun makineler ile istenilen élciilerde ahsap elbise askiligi yapar %
- . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi

Birlestirilmis is parcalarina askilik ¢itasinin eklenmesi — 3/4

bosaltilacak bélgeler

markalama gizgileri @e

€y
Birlesitirilmis
pargalar
¢itanin
tizerine konur

cita izerine

markalama
yapilir
@ ¢izginin digindaki @
bélgeler temizlenir

@) uglari kesilen gita bir
* sonraki igleme hazirdir

@ ¢itayi silindir bigimine
~  getirmek igin markalama

igleminin yapilmasi ve
silindir bigimine getirme

@ silindir bigimine getirilen
¢ita birestirilmis askilik
pargalanna cam civisiyle
tutturulur.
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UYGULAMA YAPRAGI 1/D

iSIN ADI is Resmine Uygun Ahsap Elbise Askili§i Yapma
AMAC Ise uygun makineler ile istenilen élciilerde ahsap elbise askili§i yapar
- . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi

Net Gorsel —4/4

45

170

109

= 15
! ! T — | |
GEREC, MALZEME VE MAKINE LiSTESI
Malzeme 300 x 60 x 15 mm x 2 adet, 450 x 12 x 12 mm x 1 adet 6lglilendirilmis cam taslak.
Gereg Serit metre, k. kalem, gonye, diiz kalem, torp, ege, tutkal, cam civisi, ¢eki¢, tokmak, zimpara.
Makine Daire testere makinesi, serit testere makinesi, yatay delik makinesi.
iS ANALIZi ve DEGERLENDIRME (%70)
islem No is Analizi / Islem Tarih Ba;lama B/tlrme De‘gerllend/rme Alinan Actklama
saati saati (i x s)* puani puan
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 4x3 12
3 Kinis agma 5x2 10
4 Yabanci ¢. birles. 8 8
5 Alistirma 15 15
6 Perdah 5x2 10
7 Ol¢ii uygunlugu 5 5
8 Stire 5 5
is Glivenligi ve is Sagligi Kriterleri / ise Hazirlik (%30) Degerlendirme  Alinan »
islem No is Giivenligi ve Is Saghdi Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan Agtklama
9 is elbisesi 1+4 5
10 is ayakkabisi 1+4 5
11 Koruyucu goézliik 1+4 5
12 Koruyucu kulaklik 1+4 5
13 Gere¢ hazirligi (metre) 5 5
14 Gereg hazirligi (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL Yaziyla

TOPLAM 1
1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma © g
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6. iS RESMINE UYGUN AHSAP CERCEVE YAPMA

BiLGi YAPRAGI 1

OGRENME BiRiMi Makine Uygulamalari
KONU ADI Ahsap Cergeve Yapma
UYGULAMA FAALIYETi /s Resmine Uygun Ahsap Cerceve Yapma
SURE 18 saat
TEKNIK

Zwvana kalinhgi parca kalinhiginin 1/3’G kadar yapilr.
Hampay!r boyu zivana boyunun 1/5’i ham payi
yuksekligi zivana genisliginin 1/3’G kadar olur.

©W 00 N O U1 & W N R

=
o

11
12
13
14
15
16
17

iSLEM BASAMAKLARI
is resmi okunur.
Planya makinesinde yiiz - cumba rendelemesi yaplilir.
Serit testere makinesinde kaba kesim yapilir.
Kalinlik makinesinde rendeleme yapllir.
Daire testere makinesinde genislik gikartilir.
Ahsap Uzerine istenilen olglilerde markalama yapilir.
Disi parca resme uygun markalanir.
Uygun matkap ile yatay delik makinesinde delme islemi yapilir.
Erkek parca resme uygun (agilan disi pargaya uygun olgilerde) markalanir.
Daire testere makinesinde zivana boyu kadar daire testere kaldirilarak kapaklar (tutkal paylari dikkate alinarak)
kesilir.
Daire testere makinesinde zivana kapaklari 6lgliye uygun dusdralur kesilir.
Acilan disi zivana i¢ koseleri yarim daire seklinde oldugundan erkek zivana pargasinin uglarina pah kirilir.
Daire testere makinesinde veya el testeresi ile ham pay (tutkal paylari dikkate alinarak) kesilir.
Ahsap cergeve pargalarina tutkal strdlir ve iskenceyle sikilir.
Ol¢me ve kontrol yapilir.
Perdah ve zimpara yapilir.
Kontrol yapilir.
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Makinelerde Rendeleme ve Olgiilendirme

UYGULAMA YAPRAGI 1/A

iSIN ADI is Resmine Uygun Ahsap Cerceve Yapma
AMAC Ise uygun makineler ile istenilen élciilerde ahsap cerceve yapar
- . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi
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Makinelerde Rendeleme ve Olgiilendirme

UYGULAMA YAPRAGI 1/B

iSIN ADI is Resmine Uygun Ahsap Cerceve Yapma
AMAC Ise uygun makineler ile istenilen élciilerde ahsap cerceve yapar
v . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi

izometrik Perspektif — 2/4

\

,&\\\\\\V\
A
ATRTITTY
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Makinelerde Rendeleme ve Olgiilendirme

UYGULAMA YAPRAGI 1/C

iSIN ADI is Resmine Uygun Ahsap Cerceve Yapma
AMAC Ise uygun makineler ile istenilen élciilerde ahsap cerceve yapar
v s . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi

Teknik / Markalama - 3/4

* 2 disi parga icin
markalama / AQ

makinede kesme
islemi aynidir.

PR

zivana
markalamasi

(disi parga)

<]

zivana acilmasi
- disi parganin
tamamlanmasi <

(2 adet)

: bosaltilacak bélgeler

2 S5
@ markalama cizgileri ) 2 *
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Makinelerde Rendeleme ve Olgiilendirme

UYGULAMA YAPRAGI 1/D

iSIN ADI is Resmine Uygun Ahsap Cerceve Yapma
AMAC Ise uygun makineler ile istenilen élciilerde ahsap cerceve yapar
v . Adi Sinifi
OGRENCI
Soyadi Numarasi

Teknik / Markalama - 4/4

<
5

% E bosaltilacak bélgeler

Zivana
markalamasi
(erkek parga)

markalamasi
(erkek parga)

X2*

* 2 erkek parca
i¢cin markalama /
makinede kesme
islemi aynidir.

erkek parganin
tamamlanmasi
(2 adet)

GEREG, MALZEME VE MAKINE LISTESI
Malzeme 350 x 50 x 21 mm x 2 adet, 290 x 50 x 21 mm x 2 adet dl¢lilendirilmis cam taslak.

Gereg Serit metre, k. kalem, gonye, diiz kalem, tutkal, el testeresi, tokmak, iskence, zimpara.
Makine Daire testere makinesi, serit testere makinesi, yatay delik makinesi.
iS ANALIZi ve DEGERLENDIRME (%70)
islem No is Analizi / Islem Tarih Ba;lama B/t/rme De‘gerllend/rme Alinan Acitklama
saati saati (i x s)* puani puan
1 Markalama 5x1 5
2 Kesme 3x4 12
3 Ziv. agma (disi) 3x4 12
4 Ziv. diisiirme (erk.) 3x4 12
5 Alistirma 10 10
6 Perdah 10 10
7 Ol¢ii uygunlugu 5 5
8 Stire 4 4
is Giivenligi ve is Saghg Kriterleri / ise Hazirlik (%30) Degerlendirme  Alinan .
islem No is Giivenligi ve Is Saghdi Ekipmanlari / ise Hazirlik (b + k)? puani puan Agiklama
9 is elbisesi 1+4 5
10 is ayakkabisi 1+4 5
11 Koruyucu gézliik 1+4 5
12 Koruyucu kulaklik 1+4 5
13 Gere¢ hazirligi (metre) 5 5
14 Gereg hazirligi (kursun kalem/silgi) 5 5
KONTROL TOPLAM 100 Yaziyla

1)i: islem, s: sayi (islem sayisi) 2)b: bulundurma, k: kullanma
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CEVAP ANAHTARI

AGAC HAZIRLIGI
2 3 4 5 6 7 8
D A C D B C E

12 13 14

B E A
AHSAPTA ELDE RENDELEME VE KESME
2 3 4 5 6 7 8
D E C D A C E
EN BIRLESTIRMELER
2 3 4 5 6 7 8
C E A D B B E
DELIK DELME iSLEMLERI
2 3 4 5 6 7 8
E A C E A D C
BOY BIRLESTIRMELER
2 3 4 5 6 7
E D A D A C
CERCEVE KOSE BIRLESTIRMELER
2 3 4 5 6 7 8
D B A D E C E
KOSE BIRLESTIRMELER
2 3 4 5 6 7 8
B E B C D E A
AYAK KAYIR BIRLESTIRMELER
2 3 4 5 6 7 8
D C B D B A E
PLANYA MAKINESI
2 3 4 5 6 7 8
D E E A C C B
KALINLIK MAKINESI
2 3 4 5 6 7 8
A E B D B E C
SERIT TESTERE MAKINESI
2 3 4 5 6 7 8
D E C B A A B
DAIRE TESTERE MAKINESI
2 3 4 5 6 7 8

A D E B C C B

(Y]

(Yo}

(Yo}

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10



SOzZLUK

A

Alasim : Madenlerin eriyerek birlesmesi sonunda meydana gelen madde.

Akis : lsik veya ses dalgalarinin yansitici bir ylizeye carparak geri donmesi, yansima, yanki.

B

Balsam :  Bazi agaclardan elde edilen, parfiim ve ilaglarin yapiminda kullanilan regine.

c-¢

Cila : Agag egyaya parlaklik, gtizellik veren ve onu dis etkilerden koruyan katman.

Civata Birbirine baglanmak istenen pargalarin lizerine delik agilarak ucuna somun takilarak
sikistirilan bir baglanti elemani.

D

Deformasyon :  Bicimi bozulma, bicimsizlesme.

E

Elyaf : Mermerde, bazi taslarda ve tahta kesitlerinde renk ayriligi gosteren dalgal ¢izgi , damar.

F

Flans . Borularin eklenmesinde kullanilan, gember bigimli ortasi delik metal parga.

H

Helis : Birsilindirin ana dogrularini sabit bir agi altinda kesen egri.

Homojen : Tamamen ayni yapida olma, tamamen karismis olma hali. Heterojenin zitti.

I-i

imalat : Hammaddeyi isleyerek uretilen her tlrli malin Uretilme sireci.

ing : Ingiliz sistemi uzunluk birimi.

K

Kanal :  Tahtanin liflerine dik yonde agilan kirlangi¢ kuyrugu bicimli girinti.

Kinis Marangozlukta tahta lizerine boydan boya agilan, kesiti kare veya dikdortgen bigiminde
kanal.

Klpeste :  Merdiven ve balkonlarda korkuluklarin demir kirisi tizerine konan agag bolim.

L

Lamba A'h'§a}:.) kapi, ahsap pencere her tiirlii ahsap malzeme kenarlarina agilan, genellikle dik agil
girinti.

Lif Ge[\el olarak, her tir madde;yi o.Iu5tu.ra.n g.ok ince ve uzun parga, hayvan, bitki, mineral gibi
dogal maddelerden elde edilen ince iplikgik.

lif levha Odun' Yeya oc'junla§m|§ liflerin dogal yapisma ve ke??|e§me ézglliklerinden yararlanmak
sureti ile belli sicaklik ve basing altinda preslenmesi ile elde edilen levha.

M

213



Masif
Mastar
Materyal
Mekanik

N
Nisangeg
P

pah
Perdah
Portatif
S-$
Salter
Spiral

.
Teknik
Tekstir

Tolerans

\)
Vernik

Y

Yonga

zimpara kagidi:
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ici dolu olan ve disi kaplama olmayan, som.
Sivaci ve duvarcilarin cetvel gibi kullandiklari uzun, ensiz ve diiz tahta.
Gereg.

Kuvvetlerin maddeler ve hareketler tzerine etkisini inceleyen fizik dal.

Duzeltilmis bir aga¢ parcasinin kenarina degisik araliklarda paralel gizgiler gcizmek igin
marangozlukta kullanilan el araci.

Bir yapi elemaninda egik bir ylzey elde etmek amaciyla keskinligi giderme.
Parlatma, parlakhk verme.

Kolay tasinabilen, katlanarak tasinabilir duruma getirilebilen, seyyar.

Genellikle binalarin girisine gelen elektrik akimini acip kapamaya yarayan arag, salt.

Sarmal bigciminde olan.

Bir sanat, bilim veya meslek dalinda kullanilan yontemlerin hepsi.
Herhangi bir dokuyu belirleyen kendine 6zgi yapi, doku 6rgiisu.

islenmis bir parcanin yapim élciisiinde olabilecek 6ziir payi.

ince bir tabaka olarak uygulandiktan sonra saydam bigimde kati duruma gelen, kuruyan
yaglar, recgine ve ¢oziiciiden olusan kaplama malzemesi.

Kesilen, yontulan veya rendelenen bir seyden ¢ikan parga, kamga.

Maden, tahta ve daha baska seylerin ylziini asindirip diizeltmeye ve parlatmaya yarar,
Ustline zimpara tozu yapistiriimis kalinca kagit.
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GORSEL KAYNAKCA

Kitap Kapagi
Gorsel 1: https://www.chaplinoak.co.uk/reciprocal-roof/
Gorsel 2: https://www.1-2-do.com/projekt/Spannhilfe-fuer-Vielecke-wie-Dreieck--
Viereck--Fuenfeck-_-3-__-3-__-3-_-mit-Eurer-Hilfe-Erweitert-_-3-__-3-_-
DANKE/bauanleitung-zum-selber-bauen/4005563
Gorsel 3: https://www.instagram.com/p/BO3mJTKDCtU/
Gorsel 4: https://canadianwoodworks.tumblr.com/post/49961196461/the-maloof-
joint-wood-woodshop-woodworking
Ogrenme Birimi 1
Konu Kapagi Gorselleri

1. Konu kapak resmi: https://www.freepik.com/free-photo/male-carpenter-wearing-
safety-glasses-ear-defender-cutting-block-circular-saw-
blade_3574130.htm#page=4&query=Work+safety+wood&position=28
2. Konu kapak resmi: https://pixabay.com/tr/photos/ah%C5%9Fap-
y%C4%B111%C4%B1k-halkalar%C4%B1-log-doku-5155070/
3. Konu kapak resmi: https://pixabay.com/tr/photos/sis-i%C4%9Fne-yaprakl%C4%B1-
orman-ladin-orman-3622519/
4. Konu kapak resmi: https://pixabay.com/tr/photos/ah%C5%9Fap-levha-
%C3%BCr%C3%BCnleri-sanayi-wood-843064/
5. Konu kapak resmi: https://pixabay.com/tr/photos/wood-
y%C4%B1%C4%9F%CA4%B1Im% C4%B1%C5%9F-kaz%C4%B1k-
y%CA4%B1%C4%9F%C4%B1n-ah%C5%9Fap-1078981/ (16.07.2020) (13:48)

icerik Gorselleri
Gorsel 1.1: https://favpng.com/png_view/tree-tree-branch-root-woody-plant-trunk-
png/cmbtDjnv#
Gorsel 1.2: http://www.megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Agag
Secimi.pdf
Gorsel 1.3: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 1.4: https://image2.slideserve.com/4669734/slide10-n.jpg
Gorsel 1.5: https://1poclimaty.ru/wp-content/uploads/2014/10/inevy-
e1414172895858.jpg
Gorsel 1.6: https://www.sapiens.org/wp-content/uploads/2017/08/03-Juniper-
Bark.jpg
Gorsel 1.7: https://docplayer.biz.tr/170373176-Beyaz-curukluk-korrozyon-
curuklugu.html (Simptom 1: Halka Soyulmasi)
Gorsel 1.8: https://pxhere.com/tr/photo/625554
Gorsel 1.9: https://pxhere.com/tr/photo/674915
Gorsel 1.10: https://c.pxhere.com/photos/7f/69/brown_close_up_hd_wallpaper_
surface_texture_wood-1170317.jpg!d
Gorsel 1.11: https://c.pxhere.com/photos/68/2d/tree_bark_log_nature_forest
_wood_structure_oak-435307.jpg!d
Gorsel 1.12: https://pxhere.com/tr/photo/484384
Gorsel 1.13: https://www.clou.com.tr/clou-recine-sokucu-temizleyici-499-
1lt?search=re%C3%A7ine
Gorsel 1.14: http://www.orkoop.org.tr/link/agac.pdf
Gorsel 1.15: https://sun9-50.userapi.com/c846016/v846016685/1f232c
/XKUWbTP_EKU.jpg
Gorsel 1.16: http://i.mycdn.me/i?r=AzEPZsRbOZEKgBhROXGMT1RkM7TS2Vf1
Uj52u0yMVP3voaaKTM5SRkZCeTgDn6uOyic
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Erigim tarihi ve saati
28.07.2020-19:13

28.07.2020 -19:15

28.07.2020 - 19:16

28.07.2020 - 19:17

Erigim tarihi ve saati

12.07.2020 - 19:35

12.07.2020 - 21:33

12.07.2020 - 19:54

16.07.2020 - 13:23

16.07.2020 - 13:48

Erigim tarihi ve saati

18.07.2020 - 22:51

16.06.2020—-12:30

25.06.2020 - 16:30

05.07.2020 - 20:05

06.07.2020 - 21:30

06.07.2020 - 22:30

19.07.2020 - 02:04
11.07.2020 - 20:05

11.07.2020 - 22:02

09.07.2020 - 04:20
09.07.2020 - 03:30
09.07.2020 - 07:21
08.06.2020 — 15:47

07.06.2020 — 15:38

08.06.2020 - 16:22



Gorsel 1.17: https://www.egeorman.org.tr/images/haberler/goknar_8d558.jpg
Gorsel 1.18: https://6.allegroimg.com/original/0390ec/0744d8084b76aab19f8b
a55382c6

Gorsel 1.19: http://www.nasil.com/img/posts/3856/editorl.png

Gorsel 1.20: https://cdn.yerevdekor.com/product/images/general_images
/2781/buyuk/Pvc-Zemin-Kaplama-Trendy-Ladin-2_2781_1.jpg

Gorsel 1.21: https://www.egeorman.org.tr/images/haberler/sedir_ece7e.jpg
Gorsel 1.22: http://www.demirorman.com/yuklenen/image/sedir_kereste.jpg
Gorsel 1.23: https://www.egeorman.org.tr/images/haberler/ardic_f22al.jpg
Gorsel 1.24: http://www.junipersawmill.com/images/2010/01/DSCF2285.jpg
Gorsel 1.25: https://img3.festima.ru/1/VkxizeuayTE8Z21A

Gorsel 1.26: https://cache3.youla.io/files/images/780_780/5e/bd/5ebd3ebd65a8b5
4de56ec3e5.jpg

Gorsel 1.27: https://st2.myideasoft.com/idea/ez/19/myassets/products/423/gurgen-
agaci_min.jpg?revision=1581078105

Gorsel 1.28: http://www.kulogluahsap.com/wp-content/uploads/2014/04/merdiven-
kay%C4%B1n-579x400.jpg

Gorsel 1.29: https://ds04.infourok.ru/uploads/ex/1214/00124e0b-
9a8a878e/img13.jpg

Gorsel 1.30: https://sulekler.com/ormanurunleri/images/phocagallery/
dogalkaplama/thumbs/phoca_thumb_|_dibudak-renkli-k19.jpg

Gorsel 1.31: https://www.egeorman.org.tr/images/haberler/meseagaci_6f0b9.jpg
Gorsel 1.32: https://burckaplama.com/bilder/dogal/rustikmese.jpg

Gorsel 1.33: https://cdn.shopify.com/s/files/1/0222/3102/3716/files/ceviz-agaci-
yetistiriciligi-3.jpg?v=1548871631

Gorsel 1.34: https://gorgulu.com.tr/wp-content/uploads/kaplamal%C4%B1
_mdf_5.jpg

Gorsel 1.35: https://www.Gorselle.net/data/media/9/kavak-agaci.jpg

Gorsel 1.36: https://www.keramogranit.ru/resize/w370-h517-
g90/upload/iblock/6dd/30090_600.jpg?b74a812f

Gorsel 1.37: https://i.ytimg.com/vi/O3Pw3weTqlM/hqgdefault.jpg

Gorsel 1.38: https://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/e/el/Wood_
Carpinus_betulus.jpg

Gorsel 1.39: https://present5.com/presentation/127381342_273174579/image-
34.jpg

Gorsel 1.40: http://trabzonbul.com/Uploads/FirmaGarselleri/tugra-orman-
urunleri.jpg

Gorsel 1.41: https://d3dv6ncgaOu0ql.cloudfront.net/wp-content/uploads/
2017/06/Pear-Tree-Pruning.jpg

Gorsel 1.42: http://dalogluahsap.com/images/uploads/aal8f97a4e4449
f5b8388560a3db7133_armut.jpg

Gorsel 1.43: https://www.ebben.nl/files/treeEbb/images/852x480/zelkova-serrata-
leaves-1_2.jpg

Gorsel 1.44: https://sc02.alicdn.com/kf/HTB1TSR0zOOYBuNjSsD4q6zSkFXa0/Slice-
Cut-Natural-Elm-Burl-Wood-Veneer.jpg

Gorsel 1.45: https://cdn.pixabay.com/photo/2016/08/16/18/52/chestnut-

1598703 _1280.jpg

Gorsel 1.46: https://images.ru.prom.st/658794584 w640 _h640_vagonka-shtil-
sort.jpg

Gorsel 1.47: https://static.daktilo.com/sites/64/uploads/2017/02/28/attachment-48-
1-1488266668.jpg

Gorsel 1.48: https://www.agullomaderas.com/data/productos/cerezo%20pais-z.jpg

09.06.2020 - 17:33

09.06.2020-12:14

12.06.2020 - 15:22

15.06.2020 - 18:58

16.06.2020 - 17:46
15.07.2020-17:12
20.06.2020 - 20:30
16.07.2020 - 19:51
18.06.2020 — 14:21

16.07.2020 - 20:00

17.06.2020 — 13:45

17.06.2020 — 14:25

17.06.2020 - 16:21

17.06.2020 — 18:55

19.06.2020 - 21:20
19.06.2020 — 22:05

19.06.2020 —23:32

19.06.2020 - 00:12

20.06.2020 - 08:41

16.07.2020 - 20:28

21.06.2020-17:18

16.07.2020 - 20:40

21.06.2020 - 18:06

21.06.2020 —21:06

21.06.2020 - 22:51

22.06.2020 - 09:55

22.06.2020 - 10:58

22.06.2020 —13:09

22.06.2020 — 15:35

22.06.2020 - 17:56

22.06.2020 - 19:30

22.06.2020 —23:45
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Gorsel 1.49: https://cdn.pixabay.com/photo/2014/05/05/18/30/plane-leaves-
338367_960_720.jpg

Gorsel 1.50: https://cdn.akakce.com/iv/528/674/674687771x.jpg

Gorsel 1.51: https://www.biolib.cz/IMG/GAL/BIG/219468.jpg

Gorsel 1.52: https://infovagonka.ru/wp-content/uploads/2020/04/screenshot_3-
1.jpg

Gorsel 1.53: https://www.egeorman.org.tr/images/haberler/agaclarfoto_
sigla_13806.jpg

Gorsel 1.54: https://img1.festima.ru/1/38MFoyiOgimOJrg3E

Gorsel 1.55: https://pixabay.com/tr/photos/maun-a%C4%9Fa%C3%A7-orman-
a%C3%A7%C4%B1k-do%C4%9Fa-do%C4%9Fal-2484606/

Gorsel 1.56:https://pixabay.com/tr/photos/wood-maun-doku-364693/

Gorsel 1.57: https://i.etsystatic.com/6480564/r/il/e0a8fd/1755134746/il_570xN.17
55134746_1xcy.jpg

Gorsel 1.58: https://pixabay.com/tr/photos/a%C4%9Fa%C3%A7lar-ah%C5%9Fap-
sar%C4%B1-ah%C5%9Fap-me%C5%9Fe-1915249/

Gorsel 1.59: https://fastly.4sqi.net/img/general/600x600/87388367_UgjW-
CeOBQwgowmxungxbKZLrgT3IUuy2hxkYEva8yU.jpg

Gorsel 1.60: https://st3.myideasoft.com/shop/tr/33/myassets/products/557/pr_01_
36557.jpg?revision=1453825207

Gorsel 1.61: https://www.bursabitkisel.com/upload/images/bitkisozlugu/pelesenk-
a_ac_2.jpg

Gorsel 1.62: https://nedir.ileilgili.org/images/37/8/37853/pelesenk_3.jpg

Gorsel 1.63: https://pixabay.com/tr/photos/diospyros-malabarica-kendu-343538/
Gorsel 1.64: https://wisewoodveneer.com/product/reconstituted-ebony-wood-
veneer-macassar-quarter-cut/

Gorsel 1.65:https://fastly.4sqgi.net/img/general/600x600/122812008_QR80IiIUNEA
gDaqgZQfjlIPzeam8orc3ZIwsEQ5xXECKLE.jpg

Gorsel 1.66: https://www.hobi24.com/productimages/113255/big/gc3bcl-
b12923241209465.jpg

Gorsel 1.67: https://pbs.twimg.com/media/EYVDINzXYAAPS3A.jpg

Gorsel 1.68: http://www.gulecorman.com/urunler/kaplama/limon-zitrone/
Gorsel 1.69: https://www.thoughtco.com/thmb/ds_X9eA 10FRLU8UCQ6EIoWDHig=/
2175x1450/filters:no_upscale():max_bytes(150000):strip_icc()/Tournai_AR1alPG-
58f833e55f9b581d59ce0d41.jpg

Gorsel 1.70: https://www.hobi24.com/productimages/113249/middle
/amerikanceviz-b12515681168708.jpg

Gorsel 1.71: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 1.72: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 1.73: https://www.letgo.com/tr-tr/i/tasinabilir-agactuetuenderibeton-nem-
oelcer-mois_5e2346e5-fb2e-4003-b059-d8467f3b4bff

Gorsel 1.74: https://pixabay.com/tr/photos/kereste-wood-a%C4%9Fac%C4%B1-
g%C3%BCnl%C3%BC%CA%IF%C3%BC-a%C4%9Fa%C3%A7-84678/

Gorsel 1.75: https://unsplash.com/photos/x3PjWTt6JKo

Gorsel 1.76: https://il.photo.2gis.com/images/branch/5/703687449311611_
e92d.jpg

Gorsel 1.77: https://www.fordag.com/company/HEPS%C4%B0+AH%C5%9
EAP+LTD.+%C5%9ET%C4%B0_508216.html

Gorsel 1.78: https://images.fordag.com/p-17970000-17966587-2-M/Kare-
Kenarl%C4%B1-Kereste--K%C3%B6knar---Ladin---%C3%87am.jpeg

Gorsel 1.79: https://www.ahsap.com/senkron/wp-content/uploads/P3130179.jpg

Gorsel 1.80: https://i.otzovik.com/2015/05/01/2053275/img/47787352.jpg
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22.06.2020 - 02:35

23.06.2020 - 09:45
23.06.2020 - 12:24

23.06.2020 — 14:52

23.06.2020 — 18:54

16.07.2020 - 21:47

16.07.2020 — 21:52

16.07.2020 - 21:53

24.06.2020 - 09:27

16.07.2020 - 22:25

24.06.2020 - 13.27

24.06.2020 - 16:55

24.06.2020 - 18:45

06.07.2020 - 18:47
16.07.2020 — 22:40

16.07.2020 - 22:48

24.06.2020 — 21:54

24.06.2020 —23:24
25.06.2020 — 00:47
25.06.2020-12:20

25.06.2020 — 15:37

25.06.2020 - 18:41

15.07.2020 — 22:25

10.07.2020 —22:43

10.07.2020-17:54

26.06.2020 - 18:14

14.07.2020 - 15:41

26.06.2020 — 22:45

16.07.2020 — 21:53
27.06.2020 — 09:47



Gorsel 1.81: https://pixabay.com/tr/photos/a%C4%9Fa%C3%A7-orman-do%C4%9Fa-
4450514/

Ogrenme Birimi 2

Konu Kapagi Gorselleri
1. Konu kapak resmi: https://pixabay.com/tr/photos/i%C5%9F-marangoz-
arac%C4%B1-zanaat-at%C3%B6lye-5007114/
2. Konu kapak resmi: https://www.freepik.com/free-photo/handsome-carpenter-
working-with-
wood_5713459.htm#tpage=1&query=carving%20construction&position=9
3. Konu kapak resmi: https://pixabay.com/tr/photos/do%C4%9Frama-marangoz-
yunanistan-athens-1207786/
4. Konu kapak resmi: https://pixabay.com/tr/photos/planer-ah%C5%9Fap-tahta-
zanaat-sanayi-4607204/
5. Konu kapak resmi: https://pixabay.com/tr/photos/testere-antika-arac%C4%B1-
b%C4%B1%C3%A7ak-pas|%C4%B1-493882/

icerik Gorselleri
Gorsel 2.1: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.2: https://c.pxhere.com/photos/52/d2/planer_wood_planer_schreiner
_carpenter_wood_craft_tool_edit-1381009.jpg!d

Gorsel 2.3: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.4: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.5: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.6: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.7a: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.7b: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.8: MEGEP/Mobilya Ve i¢ Mekan Tasarimi/ Elde Rendeleme Ve Kesme/ Gorsel
1.13

Gorsel 2.9: MEGEP/Mobilya Ve i¢ Mekan Tasarimi/ Elde Rendeleme Ve Kesme/ Gorsel
1.15

Gorsel 2.10: MEGEP/Mobilya Ve i¢ Mekan Tasarimi/ Elde Rendeleme Ve Kesme/
Gorsel 1.16

Gorsel 2.11: https://pixabay.com/tr/photos/keski-arac%C4%B1-el-aletleri-5224029/
Gorsel 2.12: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.13: https://images.pexels.com/photos/459708/pexels-photo-
459708.jpeg?auto=compress&cs=tinysrgb&h=750&w=1260

Gorsel 2.14: https://pixabay.com/tr/photos/mini-keski-macheteria-tasar%C4%B1m-
410476/

Gorsel 2.15: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 2.16: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 2.17: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 2.18: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 2.19: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 2.20: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.21a: MEGEP/Mobilya Ve i¢c Mekan Tasarimi/ Elde Rendeleme Ve Kesme/
Gorsel 1.31

Gorsel 2.21b: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 2.21c: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 2.22a: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.22b: https://www.atateknik.com.tr/wp-content/uploads/2016/12/Kanca-30-
T-iskence-ve-Ray-iskence-2.png

28.07.2020 - 18:15

Erigim tarihi ve saati

12.07.2020-17:13

12.07.2020 - 21:40

10.07.2020 - 23:06

10.07.2020 — 22:47

12.07.2020 - 18:17

Erigim tarihi ve saati

24.06.2020 - 09:00

25.06.2020 - 08:00

25.06.2020 - 08:00

25.06.2020 - 08:00

10.07.2020 - 14:24

25.06.2020 - 08:30

11.07.2020 — 23:12

25.06.2020 - 08:30

12.07.2020 — 14:27
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Gorsel 2.23:

https://pixabay.com/tr/photos/teyp-corporation-uzunlu%C4%9Fu-

boyutu-3591242/

Gorsel 2.24:
Gorsel 2.25: https://www.baytekin.com.tr/urun/mekanik-kumpas/haglof-mantax-

Komisyon tarafindan olusturulmustur.

black-serisi-mekanik-cap-olcer-650-mm

Gorsel 2.26: https://www.sanatsa.com/urun/sanatci-araclari-metal-kumpas-26-x-13-

3-cm

Gorsel 2.27a: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.27b: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.28:
Gorsel 2.29:
Gorsel 2.30:

Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.31a: Komisyon tarafindan olusturulmustur

Gorsel 2.31b: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.31c: Komisyon tarafindan olusturulmustur

Gorsel 2.31d: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.31e: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 2.32:
Gorsel 2.33:

Gorsel 2.3

Gorsel 2.34:

Gorsel 2.4

Gorsel 2.35:
Gorsel 2.36:
Gorsel 2.37:
Gorsel 2.38:
Gorsel 2.39:

Gorsel 2.9

Gorsel 2.40:

Komisyon tarafindan olusturulmustur.
MEGEP/Mobilya Ve i¢ Mekan Tasarimi/ Elde Rendeleme Ve Kesme/

MEGEP/Mobilya Ve i¢ Mekan Tasarimi/ Elde Rendeleme Ve Kesme/

Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.
MEGEP/Mobilya Ve i¢ Mekan Tasarimi/ Elde Rendeleme Ve Kesme/

https://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/6/67/Drill_

arbor_holesaw.jpg

Gorsel 2.41:

Gorsel 1.4

Gorsel 2.42:

Gorsel 1.5

Gorsel 2.43:

Gorsel 1.6

Gorsel 2.44:

Gorsel 1.7

Gorsel 2.45:

Gorsel 1.14

Gorsel 2.46:
Gorsel 2.47:
Gorsel 2.48:
Gorsel 2.49:
Gorsel 2.50:
Gorsel 2.51:
Gorsel 2.52:
Gorsel 2.53:
Gorsel 2.54:
Gorsel 2.55:
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MEGEP/Mobilya Ve i¢ Mekan Tasarimi/ Elde Rendeleme Ve Kesme/
MEGEP/Mobilya Ve i¢ Mekan Tasarimi/ Elde Rendeleme Ve Kesme/
MEGEP/Mobilya Ve i¢ Mekan Tasarimi/ Elde Rendeleme Ve Kesme/
MEGEP/Mobilya Ve i¢ Mekan Tasarimi/ Elde Rendeleme Ve Kesme/
MEGEP/Mobilya Ve i¢ Mekan Tasarimi/ Elde Rendeleme Ve Kesme/

Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Komisyon tarafindan olusturulmustur.

09.07.2020 -17:00

29.06.2020 - 08:50

29.06.2020 - 09:20

25.06.2020 - 09:00

25.06.2020 - 09:30

25.06.2020 - 10:00

11.07.2020 - 21:00

25.06.2020 -10:30

25.06.2020 - 11:00

25.06.2020 - 11:00

25.06.2020-11:30

25.06.2020 - 12:00



Gorsel 2.56: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 2.57: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 2.58: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Uygulama Yapragi Gorselleri
Uygulama yapragindaki tiim gorseller komisyon tarafindan olusturulmustur.
Ogrenme Birimi 3
Konu Kapagi Gorselleri

Bu 6grenme birimindeki tiim gorseller komisyon tarafindan olusturulmustur.

icerik Gorselleri
Gorsel 3.1: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 3.2: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 3.3: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 3.4: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Delme islemi Yapma/ Gérsel 1.4

Gorsel 3.5: https://pixabay.com/tr/photos/hav%C5%9Fa-metal-arac%C4%B1-zanaat-

aynas%C4%B1-1035411/
Gorsel 3.6: Megep /Mobilya ve ic mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Delme islemi Yapma/ Gorsel 2.2
Bilgi Yapragi Gorselleri
Bilgi yapragindaki tiim goérseller komisyon tarafindan olusturulmustur.
Uygulama Yapragi Gorselleri

Uygulama yapragindaki tiim teknik gizimler komisyon tarafindan olusturulmustur.
Ogrenme Birimi 4
Konu Kapagi Gorselleri
1. Konu kapak resmi: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
2. Konu kapak resmi: https://www.freepik.com/free-photo/worker-operating-
stationary-power-planer-processing-wooden-board-with-
machine_1282188.htm#page=1&query=manufactory&position=24
3. Konu kapak resmi: https://pixabay.com/tr/photos/testere-at%C3%B6lye-kes-
makine-3573739/
4. Konu kapak resmi: https://www.freepik.com/free-photo/carpenter-works-with-
tree_3828233.htm#page=2&query=carpenter+workshop&position=18
5. Konu kapak resmi: https://www.pexels.com/tr-tr/fotograf/ahsap-asili-asilmak-
asindirmak-996329/
6. Konu kapak resmi: https://pixabay.com/tr/photos/Gérsel-
%C3%A7er%C3%A7evesi-foto%C4%9Fraf-%C3%A7er%C3%A7evesi-715885/
icerik Gorselleri

Gorsel 4.1: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gorsel 4.2: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Makinelerde Rendeleme/Gdrsell.1

Gorsel 4.3: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Makinelerde Rendeleme/Gdrsell.4

Gorsel 4.4: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Makinelerde Rendeleme/Gdrsel1.5

Gorsel 4.5: Megep/Mobilyaveigmekantasarimalani/MobilyaYapimTeknikleri
/Makinelerde Rendeleme/ Planya makineleriyle rendeleme uygulamalari /sayfa 20
Gorsel 4.6: Megep/Mobilyaveicmekantasarimalani/MobilyaYapimTeknikleri
/Makinelerde Rendeleme/ Planya makineleriyle rendeleme uygulamalari /sayfa 20
Gorsel 4.7: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Erisim tarihi ve saati

Erigim tarihi ve saati

Erigim tarihi ve saati

26.06.2020 — 21:20

15.07.2020 - 18:30

26.06.2020 — 14:20

Erigim tarihi ve saati

Erigim tarihi ve saati

Erigim tarihi ve saati

12.07.2020 - 20:45

16.07.2020 - 17:05

12.07.2020 - 21:49

13.07.2020 — 14:58

13.07.2020 — 15:47

Erigim tarihi ve saati

27.06.2020 - 10:00

27.06.2020 - 10:00

27.06.2020 - 11:00

27.06.2020 - 11:30

27.06.2020-11:30
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Gorsel 4.8: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 4.9: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Makinelerde Rendeleme/Gdrsel2.3
Gorsel 4.10: https://avatars.mds.yandex.net/get-pdb/1757027/adf93f43-6056-4359-
b124-f4344e4c9ead/s1200
Gorsel 4.11: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 4.12: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Makinelerde kesme/Gérsel1.5
Gorsel 4.13: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Makinelerde kesme/Gdrsel1.6
Gorsel 4.14: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Makinelerde kesme/Gdrsel1.6
Gorsel 4.15: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Makinelerde kesme/Gorsel 1.7
Gorsel 4.16: https://img.ikincielim.com/iel_Gorsel/Buyukler/1505785.jpg
Gorsel 4.17: Komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gorsel 4.18: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Makinelerde kesme/Gérsel 2.9
Gorsel 4.19: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Makinelerde kesme/Gérsel 2.10
Gorsel 4.20: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Makinelerde kesme/Gérsel 2.10
Gorsel 4.21: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Makinelerde kesme/Géorsel 2.13
Gorsel 4.22: Megep /Mobilya ve i¢ mekan tasarim alani/Mobilya Yapim
Teknikleri/Makinelerde kesme/Gorsel 2.14
Bilgi Yapragi Gorselleri

Elbise Askiligi Yapma
Bilgi Yapragi 1: https://pixabay.com/tr/photos/elbise-ask%C4%B1s%C4%B1-
geleneksel-429279/
Ahsap Cerceve Yapma
Bilgi Yapragi 1: Komisyon tarafindan olusturulmustur.

Uygulama Yapragi Gorselleri

Uygulama yapragindaki tiim teknik ¢izimler komisyon tarafindan olusturulmustur.
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28.06.2020 — 09:00

28.06.2020 - 09:30

29.06.2020 - 09:00

29.06.2020 - 09:30

29.06.2020 - 09:30

29.06.2020 — 09:00

29.06.2020 - 10:00

30.06.2020 - 09:30

30.06.2020 - 10:00

30.06.2020 - 09:30

01.07.2020 - 08:30

01.07.2020 - 08:30

Erigim tarihi ve saati

17.07.2020 - 00:32

Erigim tarihi ve saati
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