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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimn 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirllan 42 aan ve 192 dada ait gergeve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ggrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya bagslanmugtir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel  olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orguin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler moddillere internet Gzerinden ulasilabilirler.

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda 6grencilere tcretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 543M 00058

ALAN Ahsap Teknolgjisi
DAL/MESLEK M obilya imalatcihg
MODULUN ADI Moduler Mobilya

MODULUN TANIMI

Standartlara ve teknigine uygun moduler mobilya yapim ve
moduler mobilya yapiminda kullanilan makinelerde calisma
teknikleri ileilgili bilgi ve becerilerin kazandirildig: verildigi
O0grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK M odiller mobilya yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam sagladiginda bu modulle; Standartlara ve
teknigine uygun modiler mobilya yapabilecek, modiler
mobilya yapiminda kullanilan makinel erde calisabileceksiniz.
Amaclar
1. Duzgun, o6lgusinde, kuralara uygun olarak ahsap
MODUL UN AMACI malzemeye ebatlama makinelerinde moduler mobilya

yapmak icin kesme islemi yapabileceksiniz.

2. Duzgin, 0lcusinde, kurallara uygun olarak ahsap
malzemeye coklu delik makinelerinde modiler mobilya
yapmak i¢in ¢coklu delmeislemi yapabileceksiniz.

3. Duzgin, dlcusiinde, kuralara uygun olarak, ahsap
malzemeye gonye burun ( profil) kesme makinelerinde
moduUler mobilya yapmak icin boy kesme islemi
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Mobilya at6lyesi donamimi saglanmalidir.

DONANIMLARI
» Bu modil icerisinde her Ogrenme ve uygulama
faaliyetinden sonra yapilan 6lgme ve degerlendirmeler ile
OLCME VE kendi kendinizi degerlendirebileceksiniz.
DEGERLENDIRME

» Modil sonunda Ogretmeniniz  tarafindan  yapilan
uygulamal: testlerle, kazandigimz bilgi ve beceriler
degerlendirilecektir.




Sevgili Ogrenci,

Ahsap teknolojis aan, islevsel degerleri ile mekanlarin kullanslihigin, estetik
degeriyle de yasadigimiz ve galistigimiz mekénlarin sicak, sevimli ve renkli bir ortam héline
gelmesini saglar. Bu aan sanati ve teknigi birlestirerek Griini ortaya ¢ikarir. Alanda ahsap ve
ahsap Urtinleriyle birlikte birgok malzeme ve makine kullanilir.

Mobilya sektdrili, modanin etkisinde kalan bir sektordir. Teknolojik gelismeler ve
degisen zevklerin sonucunda insanlarin istekleri de degismektedir. Degisen toplum yapisina
paralel olarak ihtiyaglarin artmasi ile seri Uretim yapan isletmelerin ve fabrikalarin gogalmasi
tabi bir sonucudur. Bu yeni Uretim anlayis1 daha kisa siirede daha az insan glict ile daha ¢ok
Urdn yapmay1 hedefler. Bu anlayisa en fazla cevap veren mobilyaise modiler mobilyadir.

Mobilya imalatciligi endistrisinde moduler mobilya tretiminde tablali malzemelerin
seri olarak teknolojiyi kullanarak en az fire ile en kisa zamanda Uretmeye yonelik her giin
yeni sistemler gelismektedir. Yeni mazemeler ve bu malzemeleri islemek icin yeni
makineler cikmaktadir.

Bu alamn sagladig: istihdam olanaklart gok yiiksektir. Ulkemizin mobilya retimi
konusunda diinya capinda faaliyet gosteren sektorlerinden birisidir. Bu modulde standartlara
ve teknigine uygun modiler mobilya yapabilecek, Uretimde kullamlan makineler ve bu
makinelerde ¢alismak konusunda bilgi sahibi olacak, makinelerde calisabilecek, makinelerin
Ozelikleri ve galisma guvenligi hakkinda bilgi sahibi olacaksinmz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAGC )

Gerekli ortam saglachginda bu modiille panel kesim makinesine kesicisini takabilecek,
ayar yapabilecek, makinede kesim yapabilecek, kesilen parcalar1 kontrol edebileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken arastirmalar sunlardir:

Panel kesim makinesi satan isletme ile goriserek makine hakkinda bilgi alinmiz.
Panel kesim makinelerini kullanan isletmelerle goruserek bilgi alinmz.

Panel kesim makinelerinin kataloglarinm temin ederek inceleyiniz.

Panel kesim makinelerinin internette bulunan web sayfalarindan tanitim
filmlerini izleyiniz.

1. EBATLAMAMAKINELERIYLE KESME
YAPMAK

Mobilya sektorindeki teknolojik gelismeler Uretim anlayisim da degistirmistir.
Ihtiyaglarin artmasi ile seri Uretim yapan isletmeler, daha kisa zamanda daha kaliteli ve gok
mamul Uretmek icin degisik arayiglara gitmiglerdir. Bu yeni Uretim anlayis1 daha kisa siirede
daha az insan giicu ile daha ¢ok Uriin yapmay: hedefler. Bu anlayisa en fazla cevap veren
mobilya ise modiler mobilyadir. Modiler mobilya Uretiminin de, olmazsa olmaz tabla
malzemeleri kisa sirede kesip diger islemlere hazir hale getiren ebatlama makineleridir.
Ebatlama makineleri hem daha kisa zamanda daha gok malzemenin kesimini tamamlar hem
de daha az insan glictine gereksinim duyarak hatasiz kesim yapar.

YV VYV

1.1. Ebatlama M akines

Ebatlama makineleri genis tablali malzemeler olarak bilinen yonga levha, lif levha,
kontrplak vb. yapay ahsap malzemeleri yapilacak Urline gore istenilen 6lclilerde ¢abuk ve
kiriksiz kesmeye yarayan makinelerdir.

1.1.1. Csyitleri

Ebatlama makinelerini otomasyon derecess goz ardi edilirse dikey ve yatay levha
kesme makineleri olarak iki ana baslik altinda inceleyebiliriz. Ebatlama makinelerinde
kesime gegmeden 6nce bir kesim plam hazirlanmast sarttir. Kesim plam yapilacak drdni
olusturan parcga listesine gore hazirlamr. Kesim plan ile par¢a kesim listesindeki hangi
parcanin levhanin neresinden alinacagi ve elyaf yonu hesaplamir. Bu hesap sirasinda fire
oramn azaltmak ana Olguttir. Ayrica planda fire olacak kisimlar gosterilir. Ebatlama
makinelerinin ana ¢alisma prensipleri tablamn sabit konumda, kesici testerenin hareketli
olmasidir.
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> Dikey ebatlama makineleri

Dikey ebatlama makineleri (Resm 1.1), testere lamasimn konumu nedeniyle dikey
olarak yerlestirilir. Bu ¢zellikleri nedeniyle ¢cok az bir yer kaplar. Yer darligi ceken
isletmeler tarafindan 6zellikle bu nedenle ¢ok tercih edilir. En blylk dikey ebatlama
makinesi duvar dibine yerlestirildiginde 2 m genisliginde bir alan isgal eder. Makinenin
gbvdesi ve dayama izgaralar: tabamin rahat bir pozisyonda durmasim saglamak icin geriye
dogru egilmelidir.

N
Resim 1.1: Dikey ebatlama makinesi

Dikey levha kesme makineleri iki grupta toplamr: Testeresi sadece dikey dogrultuda
hareket eden (Resm 1.2), testeresi hem dikey hem de yatay dogrultuda hareketli olan
makineler (Resim 1.3).

Resim 1.2: Testeres sadece dikey dogrultuda hareket eden dikey ebatlama makinesi

) Testeres sadece dikey dogrultuda hareket eden dikey Ebatlama
makineleri: Motor ve testere, dikey kizaklar icinde asag1 yukar
makinenin 6zelligine gore bir el volan ile ya da otomatik olarak hareket
ettirilir. Levha kesimi i¢cin motor ve testere, en Ust noktaya kalkar ve
kesilecek olan levha, makineye dikey konumda yerlestirilir. Testere
taskinligi levha kalinligina gore ayarlanir. Motor calistirilir. Sevk volan:,
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normal bir ilerleme mz saglayacak sekilde dondirilerek testerenin
asagiya dogru ilerleme yapmasi ve levhayr kesmesi saglamr. 6 cm
kalinhigr olusturacak miktarda levha Ust Uste yerlestirilerek bir
operasyonda kesilebilir. Formika ve ince levhalarin kesiminde levha,
dikey baski gruplar: ile desteklenir. Yatay kesimler icin, testere 180 saga
veya sola dondurtlerek kesim genisligine gore, sabit destek konumuna
getirilir.

o Testeres hem dikey hem de yatay dogrultuda hareketli olan
makineler: Hareketli testereli dikey levha kesme makinelerinde, motor
ve testere hareketli bir kizak Gzerine baglanmistir. Motor ve testere, bu
kizak Uzerinde dikey dogrultuda hareketle yatay kesimleri gergeklestirir.
Dayama 1zgaralarina kesim esnasinda zarar1 6nlemek icin, kizak belirli
noktalarda sabitlenecegi gibi, gelismis modellerde yatay dogrultudaki
herhangi bir noktada kesm yapilabilir. Hareketli testereli dikey levha
kesme makinelerinde levha hareketi stz konusu degildir. Yatay kesimde,
testerenin konumu dikey pozisyondan yatay pozisyona dondirdlir ve
kesme hareketini yatay kizak icerisinde hareket eden testere Unites
saglar. Dar parcaarin boylarinin kesilmesinde ¢zel dayama siperleri ve
tirnaklar: kullanilir.

Resim 1.3: Testeres yatay ve dikey dogrultuda hareket eden dikey ebatlama makinesi

1.1.2. Onemli Kisimlari ve Ozdllikleri

>

>
>
>

Govde: Makinenin bir cerceveyi andiran metal govdesi, kesilecek tablanin
rahatca dayanabilmesi icin, arkaya dogru hafifge egik durumdadir.

Siper: Kesilecek tablay: alttan desteklemeye yarayan siper, isin biyuklgiine
gore en rahat calisma yapilabilecek yukseklikte ayarlanabilir.

Dayama 1zgaralari: Kesim yapilacak malzemenin givenli olarak durmast icin
geriye dogru egimlidir.

Motor ve testere: Testere motor miline direkt baglidir. Testere ve motor
yatayda ve dikeyde kesim yapabilir. Duseyde bu hareketi kizak saglar. Motorun
diseyde hareketini bu kizak icerisinde bir e volam kumanda eder. Disey
dogrultuda kesim yapmak igin motorun yatay konumda genisligi ayarlanir ve
motor sabitlenir.



Resim 1.4: Testere sevk diizeni

Testere sevk diizeni: Motor ve testerenin diseyde bagli bulunduklar: diizenek
atta ve Uste bulunan ray kanal Uzerinde saga sola hareket edebilir. Sabitleme
vidalari gevsetilerek motor ve testerenin bu kanallar icerisinde hareketi saglanir.
Y atayda da kesim yapabilmek icin yapilmasi gereken motoru yatay konuma
cevirmek ve yukseklik ayarinm sabitlemektir (Resim 1.4). Kesim islemi eski tip
makinelerde motor calistiktan sonra yatayda veya diseyde bir sonsuz vida ve
volan yardimu ile, yeni tip makinelerde ilerleme motoru sayesinde otomatik
yapilir. Bu otomatik calistirma kesim bitiminde otomatik olarak durmaktadir.
Makine tzerinde acil durdurma emniyeti sayesinde durdurmaislemi yapilabilir.

Baski cubuklari: Ince malzemelerin kesiminde levhanin dikey konumda
bukilmesini engellemek i¢in baski cubuklar: kullanilir.

Testerenin konumunun degistirilmesi: Testere yatayda ve diseyde kesim
yapabilmek i¢in bir ayar vidasi yardimyla gevrilebilir (Sekil 1.1).

Hy e
[
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Toz emme Unites: Kesim sirasinda ¢ikan talaglar aspiratér sitemine testere
Uzerinde bulunan toz emme Unitesi baglanarak aktarilir. BOylece kesim
sirasinda ¢ikan talas disar1 verilmez. Levha kesimi icin motor ve testere en (st
noktaya cikarilir. Kesim yapilacak malzeme makineye yerlestirilir, testere
tagkinlig1 levha kalinligina gore ayarlamr. Kesilmek istenen dlglye gore kesim
yeri ayarlamr. Motor calistirilir, testere asagi dogru hareket ettirilerek kesim
yapilir. Dar pargalarin kesiminde 6zel dayama siperi ve tirnaklar kullamlarak
parca sabitlenir.

1.1.3. Ebatlama M akinesinde Calisma Guvenligi

YV Vv ¥V VYV VYV VY VV VYV

Daimayapilacak ise uygun 6zellikte, caprazli ve bilenmis testere kullaniniz.
Testereyi, kesilecek parca kalinligindan, sadece bir mm yiksekte calisacak
sekilde ayarlayinmz.

Bltun ayarlamal ar, testere tamamen durduktan sonra yapiniz.

Makineyi cabuk durdurmak icin testere dislerine veya testerenin yan yiziine
parca dayamayinz.

Donmekte olan testerenin (zerinden €linizi veya is pargcasim Kkatiyen
gecirmeyiniz.

Elinizi donmekte olan testere lamasina fazla yaklastirmayiniz.

Kisa ve dar parcalarin kesiminde daima baski cubuklarini kullanarak kesim
yapinz.

Testere yonunin degistirilmesi  islemini  yaparken testerenin  durmasin
bekleyiniz ve vidalarin iyice sikildigim kontrol ediniz.

Calisma sirasinda makine etrafinda ve Uzerinde artik parca birikmesine firsat
vermeyiniz.

Makineyi calistirdiktan sonra, testere norma hizimm amadan parcay: kesmeye
baslamayinmz.

Kesilmekte olan tablamn oynamamasi icin dayama 1zgaralarina iyice
dayanmasin saglayiniz.

. Testere lamasim sokmek ve takmak

o] Kesimislemi icin uygun ve bilenmis testere kullaninz.

o] Makinenin milini tespit ediniz.(Milin tespiti, makine tipine gore,
bir pimle bir anahtarla veya testere disine bir aga¢ parca
dayatmakla yapilabilir.) Mil somununu, testerenin dénme yoninde
cevirerek sokintz.

1.1.4. Sayisal Degerleri

VVVYY

Maksimum kesme boyu : 4000-5300 mm
Maksimum kesme genisligi : 1800-2200 mm
Kesme ¢apt : 40-80 mm
Testere cap : 220-300 mm
Motor gticu 11,755 KW



> Makine boyu 24-7Tm

> Makine yuksekligi :2,4-29m
> Makine derinligi :0,7-1,8m
1.1.5. Bakim

>  Islemebaslamadan énce:

. Makine tablasi ve testere lamasi Uzerindeki talas, recine v.b.birikintileri
mazotlu fircaile temizleyiniz.

o Siper, kizakli eklentiler ve ayar dizenlerinin normal calistigini kontrol
ediniz.

> Gunlik bakim: Gunlik calisma bittiginde, makine Uzerinde talas ve tozlan
temizleyiniz.
> Haftahik Bakim:

. Testere lamasini sokinilz, temizleyiniz ve kaldirinz.

o Makinelerin her tarafindaki talas ve tozlar temizleyiniz.

o Mil ve kizak yataklarindaki yaglama noktalarim, makine katalogunda
belirtildigi sekilde yaglayinmz.

o Bitin metal kismlarint ince yag ile hafifce yaglayiniz ve makinenin
Uzerini Ortinuz.

> Yilhk genel bakim: Yilda bir kez makineyi genel bakima alarak asagidaki
elemanlarint kontrol ediniz. Gerekli gerdirme, sikistirma, onarma, degistirme,
ayarlamave yaglamaislemlerini yapiniz.

Makine govdesinin yere baglantisim kontrol ediniz.

Motor, salter ve kablo baglantilarin

Mil yataklarim ve flaglar.

Testere egim ve yukseklik ayar diizenlerini

Koruyucu dizenleri?

Tabla Gizerinde bulunan dayama 1zgaralarim degistiriniz.
Kizaklar ve diizenek hareketini saglayan raylar: kontrol ediniz.
Siper ve eklentileri

Elektrik kablo ve salter donammu kontrol ediniz.

> Y atay ebatlama makineleri

Y atay levha kesme makineleri, dikey kesme makineleri gibi, yapay ahsap levhaarin
ve bazen de masif levhalarin Olgulendirilmesinde kullanilir. Yatay levha kesme
makinelerinde, dikey levha kesme makinelerinden farkli olarak, levhanin dayandig: tabla
yatay konumdadir ve adini bu konumdan almaktadir.



Resim 1.5: Yatay ebatlama makinesi 6nden yiklemeli - asansorli

Bu makineler seri Uretim mantigina uygun calisir. Makinenin 6zeligine gore 2, 3
tablanin Ust Uste konularak kenarlarim kirmadan kolayca kesimine imkan verir. Fabrika tirt
Uretim yapan isletmeler tarafindan ¢ok tercih edilir. 8 saatte 150-200 plaka arasinda kesim
yapma kapasitesine, 126 mm net kesim yuksekligine sahiptir. Yatay ebatlama makineleri
uretici firmalara ve makinelerin gelismislik dizeylerine bagli olarak gok farkli yapidadir.
Tdm islemlerin tam otomatik olarak yapildigi ¢iktisi yuksek ve hat dretimine uygun son
derece kapsamli makineler de mevcuttur. Bu makinelerin isletme biyuklGgine bagli olarak
secilmesi gerekir. Gend olarak yatay, cok testereli ve otomatik fire hesabi yaparak kolaylikla
birden fazla tablay: Ust Uste kesme yetenegine sahip makinelerdir. Ebatlama makinel eri
Resim 1.5 te goruldugl gibi onden yuklemeli ve arkadan asansor yardimiyla otomatik
yuklemeli olarak ikiye ayrilabilir.

1.1.6. Onemli Kisimlari
> Makine bilgisayar1

Oldukgaiyi 6zelliklere sahip bir kisisel bilgisayardan olusmaktadir. Kolayca yerel aga
bittinlegsmis olup diger sistemlerle uyumludur. Batiin kesimleri otomatik olarak kaydeder.
Olusan problemleri giderebilmek amaciyla modem ve yazilim ile uzaktan baglanti
saglanabilmektedir. Bunun yaninda hata gosterim 6zelligi de bulunmaktadir Y atay ebatlama
makinesine Uretim planlama biriminin yaptig1 projeler ve optimize program sayesinde en
aza indirilmis fire oranlar1 ile makinenin bilgisayarina ag baglantisi sayesinde yuklenir.
Makine operatbri génderilen bu verileri makine programina alarak kesime baglar. Kesim
sirasinda makine ekranindan hangi parcalarin kesildigini kontrol edebilir. Yatay ebatlama
makinesi  Ureticileri  makine hakkinda seminerler vererek kullamilan  programm
Ogretmektedirler. Optimizasyon program sayesinde ihtiyag duyulan pargalarin olciler,
adetler ve varsa kaplama yonleri belirtilerek maksimum verim ile kesim sablonlar
olusturulur. Ayrica istenirse stok kontroli ve firelerin sonradan tekrar kullarilabilmes
mumkadnddr. Yapilan kesmler ve veriler bilgisayarda saklanabilir, tekrar aym kesimler
sorunsuzca yapilabilir.

g}_ ]

\ 4
________§

Resim 1.6: Y atay ebatlama makinesi bilgisayar tnitesi
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> Asansor kismi

Y atay ebatlama makinesi ham madde deposunun hemen 6niine kurulmalidir. Burada
yonga levha vb. malzemelerin tasinmasi agisindan énemlidir. Dis yikleme paleti yardimiyla
makinenin arka kismindaki asanstre gelen malzemeler yine dayama aparati yardimiyla
asansorde dizgin igtiflenmis olur. Arka paete yikleme yapildiktan sonra sira bir anda
kesilecek olan malzemenin 0n kisma (kesim yapilacak kisma) getirilmesine gelir. Bu islemi
makine bilgisayar: kumanda eder. Islenen malzeme adedi bilgisayara yiiklenir. Ornegin, 3
adet sunta isteniyorsa 18x3=54 mm yazilir.

Makinenin arka Ust sag kosesinde bulunan piston devreye girer. Asansor kalkarken
piston kolu kesilecek malzemeye degince asansor durur. Bilgisayara yazilan 54 mm yani 3
yonga levhay:r asanstr makineye yiklemis olur. Makine Uzerinde ileri geri kesilecek
malzemenin gelis gidisini saglayan bantlar calisip malzemeyi 6n tablaya getirerek sipere
dayar ve Ustten malzemenin kesim esnasinda kaymasint Onleyen baski pistonlar: parcay:
sikistirir.

Ustten giivenlik amagli bir kol iner, iceride kesim esnasinda 6rnegin, 54 mm keserken
6n kissimda 54 mm’ den fazla bir kalinlik varsa makine otomatik olarak kesmeyi durdurur ve
Ust dayamalar kalkar. Bu glvenlik énlemi kullanicr igin sarttir. Kesme islemi baglar. Hassas
kesm ve keserken kirma yapmasin Onlemek icin cizici 6nde esas kesim testeres arkada
kesim yapilir. Kesim bitince baski kollar1 kalkar. Kesim genisligi icin birden fazla testere
kullanilabilir. Tabla Uzerindeki paetler hareket eder ve kesilen malzeme makinenin 6n
tablasina itilir. Tabla Uzerinde ufak delikler vardir, bu deliklerden basincli hava itilir. Bu
basingli hava siirtiinmeyi azaltarak bir hava yastigi olusturur. Hava yastigi sayesinde tabla
Uzerindeki malzeme kolay hareket eder.

> Testereler

Govdenin hareketsiz alt kismu igerisinde kesici daire testereler bulunur. Dikey
konumda dénen iki daire testereden dnde ve kiigik olani, ¢izgi kesimi yaparak biyik testere
ile kesm esnasinda levhadan kopmalari Onler. Kaliteli bir kesime olanak saglar. Ana daire
testere ise, esas kesme islemini yapan kesicidir. Kesici bir ray Uzerinde hareket etmekte olup
elektronik kumandalidir (Resim 1.7).

Resim 1.7: Yatay ebatlama makinesi testereleri
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>  Govde

Makinenin ana govdesi, kesicinin hareket ettigi bolimdur. Kesim esnasinda levhanin
hareket etmeden emniyetli bir sekilde kesilmesini saglamak igin, st govde, pnomatik veya
hidrolik kumanda ile agag1 yukar1 hareketlidir. Bu hareket levha kalinhigina bagli olarak
kesim esnasinda levhanin sabitlenmesini saglar.

> Ontabla

On tabla kesilecek parcamin kesim oncesi hazirliklarimin yapilmasina yardime olur.
Sirtinmeyi  azaltarak, levhanin OGlgllendirilmesinde kesim dogrultusuna hareketi
kolaylastirmak icin yiizey, hava ylizdiirmeli veya parcal1 olarak yapilabilir (Resim 1.8). On
tabla Uzerinde, 6l¢l ayarini saglayan ve makine tirtine ve gelismisligine bagli olarak farkl:
sekillerde olabilen rayl1 veya boyunlu stoplar bulunur. Stoplar ayrica, kesme 6l¢lsiine gére
levhamn kesiciye dogru otomatik olarak itilmesini saglar.

Resim 1.8: Yatay ebatlama makinesi hava yastikl tabla
> Arkatabla

Arkayardimci tablatek tarafl1 olarak 6lctlendirilen pargamn makineden alinmasinave
cevrilerek diger tarafinin 6lgllendirilmesine yardimcei olur. Levhamn makineden alinmasi ve
cevrilmesinde, surtinmeyi azaltarak islemi kolaylastirmak icin tabla ylzeyinde degisik
metotlar uygulanir. En ¢ok uygulanan yontem Resim 1.9" da gériinen itme tirnaklarichr.

Resim 1.9: Yatay ebatlama arka tabla veitici tirnaklar
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1.1.7. Ebatlama M akinesinde Calisma Guvenligi

>

YV V YV ¥V VYVVVVVVVVYY VY

Yatay ebatlama makinesinde calismak icin makinenin dreticis olan firma
tarafindan bir egitimden gecmeli ve operatdr sertifikast almalisimiz.

Makine kullamcisinin temel bilgisayar bilgisine sahip olmasi ve makine
bilgisayarina hakim olmas sarttir.

Kesim listesini ve kesilecek malzemeyi kontrol ediniz.

Kesim listenizi énceden aym kesimden yapilmissa karsilastirinz.

Uygun malzeme secildigini kontrol ediniz.

Daimayapilacak ise uygun 6zellikte, caprazli ve bilenmis testere kullanimz.
Butlin ayarlamalar1, testere tamamen durduktan sonra yapinz.

Kesim bagladiktan sonra elinizi makine icerisine sokmayinz.

Malzeme yiklemeisini kesim baslamadan yapimz.

Elinizi donmekte olan testere lamasina fazla yaklastirmayiniz.

Kesim islemine baslamadan dnce simulatori kullanarak teredditlerinizi kesim
yapmadan giderebilirsiniz.

Calisma sirasinda makine etrafinda ve Uzerinde artik parca, birikmesine firsat
vermeyiniz.

Makineyi calistirdiktan sonra, testere norma hizimt amadan parcay: kesmeye
baslamayinmz.

Kesimi biten is pargcalarimin istifini kontrol altinda tutunuz. Y tiksek ve diizensiz
istifler tehlike yaratabilir, unutmayimz.

Testere lamasim sokmek ve takmak

o Makine tipine gbre korelmis testereleri isaret ederek belirler. Makine
arizaveir.

o Kesimislemi icin uygun ve bilenmis testere kullaninz.

o Makinenin milini tespit ediniz.(Milin tespiti, makine tipine gore, bir
pimle veya bir anahtarla yapilabilir.) Mil somununu, testerenin dénme
yonunde gevirerek sokiniiz (Resm 1.10).

Resim 1.10: Yatay ebatlama makinesi testerelerini degistirme
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1.1.8. Sayisal Degerleri

1.1.9. Bakim

>

Ozellikler:

Kesim Uzunlugu 310042005600 [ mm
Maksi mum Kesim % mm
Y Uksekligi

Ana Motor Giicll 9/12 KW
Cizici Testere Motor Glicll 11 KW
Ana Testere Capt 355 mm
Cizici Testere Capi 127 mm
\Voltg) 400V 50 Hz

isleme baslamadan 6nce

Asanstre uygun mal zemenin yiklendiginden emin olunuz.

Testerelerin keskinligini ve saglamliginm kontrol ediniz.

Makinenin calismas: icin gerekli hava basincinin oldugunu kontrol
ediniz.

Hidrolik sistemlerin calistigim kontrol ediniz.

Bilgisayarin normal ¢alistigint kontrol ediniz.

Makine etrafinda gereksiz istifleme olmamasim saglayiniz.

Gunluk Bakim

Ginlik calisma bittiginde, testereleri kontrol ediniz.

Makine Uzerindeki talas ve tozlar temizleyiniz.

Gunlik kesim listelerini bilgisayarimza kaydediniz.

Gunlik kesim listelerinizi dosyalayiniz.

Basincli hava tesisatini kontrol ederek kagak olmamasini saglayiniz.

Haftalik bakim

Testere lamasinm sokiiniiz, temizleyiniz.

Makinelerin her tarafindaki talas ve tozlari temizleyiniz.

Mil ve kizak yataklarindaki yaglama noktalarim, makine katalogunda
belirtildigi sekilde yaglayinmz.

Bitin metal kismlarint ince yag ile hafifge yaglayiniz ve makinenin
Uzerini Ortinuz.

Yilhk genel bakim: Yilda bir kez makineyi genel bakima alarak asagidaki
elemanlarint kontrol ediniz. Gerekli gerdirme, sikistirma, onarma, degistirme,
ayarlamave yaglamaislemlerini yapinmz.
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Makine govdesinin yere baglantisim kontrol ediniz.

Motor, salter ve kablo baglantilarin

Mil yataklarim ve flaslart

Bilgisayarin bakimini yaparak yedeklemelerinizi yapimz.

Testere egim ve yukseklik ayar diizenlerini kontrol ediniz.
Koruyucu dizenleri kontrol ediniz.

Kizaklar: ve duizenek hareketini saglayan rulmanlari kontrol ediniz.
Siperler ve eklentileri kontrol ediniz.

Elektrik kablo ve salter donammu kontrol ediniz.

Basincli hava tesisatinin bakimim yapimiz.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Ebatlama M akineleriyle Kesme uygulamasi yapiniz.

islem Basamaklari

Oneriler

» Y apacaginiz mobilyamn is resmini hazirlayinmz.

30

HOMODIN

» Cizdiginiz resmi iyice

anlamadan kesime
baslamayiniz.
Olgiileri kontrol ediniz.

» Komodinin kesim listesini hazirlayiniz.

Kesim listes
Parca ach En Boy Adet
Usttabla | 45cm 40 cm 1
Ortave
attabla 41 cm 40 cm 2
Yan
tablalar 46 cm 40 cm 2

Yaptiginiz is igin tablalarin
kesim ol ¢uisini cikartinz.
Cikarttigimz kesim listesini
kontrol ediniz.

Hatali kesim listesi hatal1 is
anlamina gelir, unutmayiniz.

» Kesm plamm hazirlayimz.

Kesim plan: yaparken fireyi en
az indirmeye calisinz.

Y lizey desenlerinin suyuna
veya sokrasina gore kesim
planin hazirlayiniz.
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» Uygun kesiciyi makineye takinmz.

Makine modeline gére testere
farkl sekillerde takilabilir.
Testerenin kesim yoninin
dogru oldugunu kontrol ediniz.
Testerenin iyice sikildigim
kontrol ediniz.

» Tabladlgl ayarint ve testere yikseklik ayarim
yapinz.

Testere kesim yuksekligini
ayarlayinmz.

Sabitleme vidasin sikiniz.
Toz emme Unitesini
calistirimz.

Kesim yapilacak tablay1
1zgaralara dayayarak
yerlestiriniz.

K esime baglamadan 6l ¢l
kontrol U yapiniz.
Kesimiglemini yapmak icin
testereyi indiriniz.
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» Boyunakesimigin 6l¢iim yaparak istediginiz
genisligi ayarlayimz.

E =-

Tablayr makineye
yerlestiriniz.

Dayama 1zgarasina dayayiniz.
Olglim yaparak kesim
yuksekligini ayarlayimz.

Boyuna kesim islemini
yapiniz.

Kesm yapilan pargalar
istifleyiniz.

» Kullandigimz makineyi ve artan malzemeleri
toplayinmz.

Makineyi kapatinz.
Testereyi Ust konumda
birakiniz.

Makinede kesim islemi

bitti ginde toz emme sistemini
kapatiniz.

Fire olarak ¢ikan parcalar
kaldiriniz.

Etraf1 toplayinz.

» Yatay kesim makinesinde kesim icin dl¢Uleri
bilgisayaragiriniz.

Makine operatorii Uretim
planlamadan kesim listesini
bilgisayarina yikler.
Makine bicaklar: kesmigin
uygun pozisyona otomatik
olarak bilgisayar yardim ile
gelir.
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» Kesm yapilacak tablayr makine tablasina
yerlestiriniz.

» Keslecek is parcalar
makineye verilir.

» Makinenin kesimi yapmasi ve
kesilen is parcalarinin tabla
Online gelmesi beklenir.

» Kedlenis parcalar dizgiince
istiflenir.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi belirleyebilmeniz igin asagidaki
testi cevaplayinmz.

1. Dikey ebatlama makinesinde hangi islem yapilamaz?

A) Tablali malzemelerin genislik cikarmaislemleri
B) Zivana agma

C) Tablali malzemelerin boy kesme islemleri

D) Birden fazla tablamin Ust Uste kesm islemleri

2. Dikey ebatlama makinesi i¢in asagidakilerden hangis sdylenemez?

A) Kesimislemi sirasinda kesilecek tabla sabit testere hareketlidir

B) Makine az yer kaplar duvar kenarinakonulabilir

C) Masif agag islemede daire testereye gore daha pratiktir

D) Kontraplak gibi ince tablalarin kesimi dayama siperi yardim ile yapilir

3. Asagidakilerden hangis dikey ebatlama makinesinin kisimlarindan degildir?

A) Havayastikli tablalar
B) Cizicili testere

C) Baski taraklari

D) Dayama1zgaralar

4. Asagidakilerden hangis yatay ebatlama makinesinin kisimlarindan degildir?

A) Havayastikli tablalar

B) Asansor

C) Bilgisayarli kesim sistemi
D) Dayama1zgaralar

5. Ebatlama makinesinde kullanilan kesicinin sekli nasildir?

A) Disli lamadir
B) Daireseldir
C) Koniktir

D) Dikdortgendir

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz uygulamali degerlendirmeye geginiz.
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B. UYGULAMALI TEST

gore degerlendirerek, eksik veya hatal1 gordigiiniiz davranslar: tamamlayiniz.

Ebatlama makineleriyle Kesme yapimz. Yaptigimz uygulamay: asagidaki Olgitlere

Deger lendirme Olgitleri

Evet

Hayr

Is resmini gizdiniz mi?

Is resmini kontrol ettiniz mi?

Kesm listesini hazirladimz m?

Kesim listesini kontrol ettiniz mi?

Kesim plant hazirladinmz mi?

Kesim planim kontrol ettiniz mi?

Is yapacagimz mal zemeyi sectiniz mi?

VIV|V|V|V|V|V|V

Kesim listenizdeki parcalarin elyaflarim (suyuna, sokrasina)
belirlediniz mi?

A\ 4

Kesim yapacaginz tablay: dikey ebatlama makinesine yerlestirdiniz
mi?

Makineye uygun kesici taktimz mi?

Makineyi kesim 6lcuisinde ayarladimz mi?

Toz emme Unitesini ¢caligtirdiniz mi?

Kurallarina uygun kesim yaptimz mi?

Kesimi biten is parcalarin istiflediniz mi?

Makineyi ve toz emme sistemini kapattiniz mi?

V|IV|V|V|V|V|V

Kullanmadigimz malzemeleri topladimz mi: ?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, Hayir cevaplarimz var ise bu
cevaplarinizla ilgili konuyu tekrarlayimz. Cevaplarimzin tamami Evet ise bir sonraki
faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAGC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda standartlara ve teknigine uygun bir sekilde
coklu delik makinesini kullanabilecek, makinede ayar ve delme islemini yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken arastirmalar sunlardir:

> Coklu delik makinesi kullamlarak yapilan, kavelali birlestirme uygulama
alanlarin arastirarak not ediniz.

> Cevrenizdeki isletmelerde bu alanla ugrasan mesleki egitim-Ggretim
kurumlarindan, konu ileilgili yazili kaynaklardan, kittphanelerden ve internet
ortamindan arastirma yapabilirsiniz.

2. COKLU DELIK MAKINESIYLE DELIK
DELMEK

2.1. Coklu Delik Makinesi

Coklu delik makinesi aym anda birden fazla deligin daha standart ve temiz olculerde
delinmesi de ayrica tas mentese, c¢ektirme yuvalari, 6zel sandalye kolgak ve kayit
birlestirmel erinde kullanilir. Makine 6zellikle seri Uretim yapan fabrikalarda cok kullanilir.

Tablai mobilya Uretiminde 6zelikle yerinde montg yapilacak mobilyalarda islem
kolayligi gibi nedenlerle, kavelal: birlestirme tipi, modiler mobilya Uretiminde en cok
kullanilan  birlestirme turudidr. Dolap tipi  Uretimde, kavelali birlestirme tipinin
uygulanabilmesi icin, dolap elemanin konumuna bagli olarak, tablalarin ytizeylerinde ve alin
kisimlarinda, genislige bagli olarak en az iki olmak Uzere diziler halinde delikler agmak
gerekmektedir. Delikler kavelanin takilabilmesi igin aym dogrultuda olmalidir. Bunun
disinda, mobilyada kullamlan yardimcit geclerin mobilyaya takilmasinda, havsali vida
deliklerinin standart olarak delinmesi gerekir.

Ozellikle seri Uretim yapan isletmelerde bu delikleri tek tek delmek ok biiyiik zaman
veiscilik kaybina neden olur. Coklu delik makineleri bu zaman ve iscilik kaybinm onler. Kisa
zamanda hatasiz bir sekilde delme islemlerini yapar. Coklu delik makineleri motor ve
kovanlarin bulundugu diizenegin hareket etmes nedeniyle hem yatay hem de dikey delik
delmeislemlerinde kolaylikla kullamlabilir (Resim 2.1).
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Resim 2.1: Coklu delik makinesi

2.1.1. Tanim ve Onemi

Makine, esasen, yan yana belirli araliklarla dizilmis matkap grubundan ve parcanin
makine tablasi Uizerinde sikilmasini saglayan pnomatik stkma diizeninden olusmaktadir.

iki matkap arasindaki mesafe sabit olup makine modeline gore degismekle birlikte 32
mm’ dir. Dolayisiyla, iki delik ekseni arasinda olusturulabilecek en kisa mesafe 32 mm dir.
Bundan baska, iki delik arasinda birakilabilecek mesafe 32’ nin katlar: seklindedir.

Makinedeki matkap sayis;,, modele gbre degisebilmekle beraber 25-35 adet
arasindadir. Bu durumdaislenebilir tabla genisligi, bu sayinin iki ucu arasindaki mesafedir.

Y ukarida bahsedilen ¢oklu delik makinesi ile cumbalara delik delebilmek igin, matkap
strasinin pozisyonunun yatay konuma getirilmesi gerekmektedir. Makinenin kullanim émri
boyunca bu pozisyon degisiklikleri ile yataklarin bozulacagi ve bu nedenle islem
hassasiyetinin azalacagi dusunulebilir. Dusindlen bu sakincaya bagli olarak, ylzey ve
cumba deliklerini aym anda yapan makineler gelistirilmistir. Ayrica, tas mentese yuvasi,
cektirme yuvalari agma gibi ilave islemler de gerceklestirilebilir.

Bu avantgjin yam sira, bu makinelerle, ylzeyin sadece dis kenarlarina ve dig
kenarlarindan 40 mm iceriye kadar delik delinebilir. Ayrica, tabla genisligi de makine
genisligi ile simirlidhr.

2.1.2. Cesitleri

Bu tir makinelerle, tablalara aym anda dort yiizlii olarak delik delmek miimkin olup,
modellere bagl1 olarak tabla ylzeyine gore egik ve yatay dogrultuya gore egik delme iglemi
yapilabilir. Makine ayarlandiktan sonra aym siradaki tum delikler bir seferde delindiginden
ciktr miktar: cok yuksektir ve bu ytizden biiyik 6lgekli isletmeler icin uygundur.

Bu tur makineleri, makine ¢6zelligine ve tablalardaki delik delme durumuna gore dort
gruba ayirabiliriz.
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Sadece yatay delikleri delen makineler

Sadece dikey delikleri delen makineler

Y atay ve dikey ayarlanabilen makineler

Esanl1 olarak yatay ve dikey gruplarim ¢alistirabilen makineler

YV VY

iki bastan yatay grubun 45 dereceye kadar egim verilebilmes ile gonye-burun
birlestirmeler icin egik delikler delmek mimkun olabilir. Bazt modellerde, at ve Ust dikey
gruplar: veya hepsi dondirilerek dogrusallig: degistirilebilmektedir.
2.1.3. Makinenin Kisimlari

> Govde

Resim 2.2: Coklu delik makinesi gévde gor inimu

Makinenin tim parcalarim Uzerinde tasiyan kismudir. Sarsinttyr dnlemek amaciyla
makine taban kisimlarindan atdlyenin tabanina beton civatal ariyla baglanmr (Resim 2.2).

> Tabla

Dokme demirden yapilmisg olan makine tablasi yatay olarak govdeye baglanir. Tabla
hareketsizdir. Tabla tUzerinde bulunan baglica eklenti ve kisimlar sunlardir.

o Kizaklr siperler

Resim 2.3: Kizakh siperi ayarlamak
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Cesitli genigliklerdeki is parcalari bu siperlere dayanarak is parcasimin saga sola
hareketini engellemek amaciyla kullamimaktadir. Uzerlerinde stop lama parcalan
bulunmaktadir. Lamalar alyan vida ile tablaya baglanarak ayar yapilir. Bu ayar sayesinde is
parcasinin delim islemi sirasinda saga sola hareketi engellenir (Resim 2.3).

. Baski takozlar

Basing takozlart makine tablasi Uzerindedir. Tabla Gzerine konulan is par¢asim delme
islemi sirasinda kaymamasi igin basingli hava yardimiyla sabitler. Ayak pedalina basildig
zaman pnomatik olarak parca Uzerine her biri 50 kg’ lik bir kuvvetle parcay: sabitlemeye
calisir. Baski takozlar1 saga sola, ileri geri hareketlidir, is pargasimn genisligine, boyuna ve
kalinligina gore ayarlanmr. Makinenin 6n kisminda bir pedal yardim ile galisir (Resim 2.4).
Pedala basildiginda takozlar asagi inerek parcay:r sabitlemis olur. Pedaldan ayagimizi
kaldirdiginizda takozlar kalkarak parcayr serbest birakir. Bu takozlarin galismasi igin
kompresoriin daha onceden calistirilmast sarttir. Takozlarin bagli bulundugu diizenek ileri
geri ayarlanabilir.

Resim 2.4: Baski takozlari ve ayak pedal

o Motor

Makinede gl¢ aktarimini saglayan kisimdir. Motor kovanlarin bulundugu sanzimana
direkt baglidir. Sanziman icerisinde yan yana dizili disliler motorun donmesiyle harekete
gegerek biri saga biri sola doner. Bu dislilerin her birine bir kovan baglidir. Bu kovanlara da
matkaplar istenilen sikliga gore takilir (Resm 2.5).

Resim 2.5: Motor ve kovanlar
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Motor dislisi Kovan dislileri

Sekil 2.1: Motor ve kovan disli calisma sistemi

Disli hareketinden dolayr makineye takilacak matkaplar donis yonine gore sag ve sol
olmak uzere ikiye ayrilir (Resim 2.6). Saga donen kovanlara sag kesicili matkap, sola donen
kovana sol kesicili matkap takilir (Sekil 2.1).

Resim 2.6: Matkap uclari

. Kovanlar

Coklu delik makineleri isimlerini Uzerinde bulunan kovan sayilarina gore almaktadir.
21'li coklu delik makinesi, 26’11 goklu delik makines olmak Uzere iki cesittir. Anlasildig
tizere baz1 makinelerde 21 tane, bazilarinda ise 26 tane kovan bulunmaktadhr. iki kovan arasi
32 mm' dir. Kovanlara 1-40 mm c¢apinda matkap baglamak mimkinddr. Ancak bu
matkaplar 6zel matkaplardir. Matkaplarin delik caplar1 ister 3 mm ister 18 mm olsun
kovanlara takilan kisimlar1 10 mm capinda olmak zorundadir. Bunun nedeni ise makine
Uzerinde kovan sayisini artirmak amaciyla kovanlarin mandrene takilmasidir. Matkaplarin
kovanlara sikilmasi alyan anahtarlarla saglanmaktadir. Kovanlarin donme hareketi motora
bagli1 olan ana mil gcevresine yerlestirilmis olan disli sistem sayesinde saglanmaktadir (Resim
2.7). Kovanlarin ileri geri, asagi yukar: hareketini saglayan iki tane mil bulunmaktadir. Bu
hareket sayesinde makinede 0-8 cm derinliginde delik delmek mimkindr.
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Resim 2.7: Matkap kovanlari
2.1.4. Makinenin Sayisal Ozellikleri

Delik delme say1si 21-26

Delik aralig: 32 mm

Delme ¢ap1 0-80 mm
Delme pozisyonu 0-45-90
Matkap devri 2800 dev / dak
Motor guicu 1,5 kw

Gerekli hava basinc 6 Bar

Tabla ebadh 102x43 cm

2.1.5. Kullammi ve Bakimi

Coklu delik makinesinde islem yapmak icin ayni islem gorecek is parcalart makine
yanmna igtif edilir. Is parcalarindan bir tanesi markalanir. Delik ¢apina uygun matkap makine
kovanina markalamaya uygun olarak ardiklar ile takilir. Delik derinligi ve merkezi
markalamaya uygun olarak yapilir. Kompresor caistirilarak baski takozlar: igin gerekli
basing saglamir. Makine tablasindaki kizakli siperler ayarlanarak sabitlenir. Baski
takozlarimn yikseklikleri ayarlanarak sabitlenir. Baski taraklari ayak pedali ile denenerek
parcay1 sabitledikleri kontrol edilir. Makine calistirilarak delme islemi yapilir. Deliklerin
dogrulugu kontrol edilerek gerekli diizeltmeler yapilir. Markalanan delikler dogru ise tim is
parcalar ¢oklu delik makinesinde delinir. Calisma bittiginde makine kapatilir. Kompresor
kapatilir. Matkap uclar: sokulerek yerlerine konur. Makine Uzerinde biriken talas ve tozlar
temizlenir. Sanziman ve gresorl Uklerine gres yagi konur (Resim 2.8).

Resim 2.8: Gresorlik cesitleri
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2.1.6. Calisma Guvenligi

>
>
>
>
>
>
>

Kor matkaplarla galismayinz.

Matkaplar: kovanlara sikica baglayimz.

Komprestri ¢alistirimz ve dolmasini bekleyiniz.

Makinenin hava basincim kontrol ediniz.

Elinizi ve parmaklariniz1 baski takozlarindan uzak tununuz.

Matkaplar kovana takarken saga donen kovana sag kesicili matkap sola donen
kovana sol kesicili matkap takimz.

Matkaplarin derinlik ve yukseklik ayarin: yaptiktan sonra ayarlar1 sabitleyiniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Coklu Delik Makinesinde delik delme uygulamas: yapiniz.

islem Basamaklari

Oneriler

> Is parcalarim makine yamnaitifleyiniz.

> s parcalarinin birbirine

karismamasi igin 6zen
gosteriniz.
Makinedeislem goren is
parcalarin istiflemek icin
uygun bir istif alam
belirleyiniz.

> Is parcasina markalama yapiniz.

Markalamaislemi sirasinda
kag delik delinecegine karar
Veriniz.

Delik merkezlerini bulunuz.

» Sectiginiz matkabr bileyiniz.

Matkaplarin keskinligini
kontrol ediniz. Kér matkapla
calismak deliklerde yanma
meydana getire- bilir bu
yuzden matkaplarin
keskinligini kontrol ediniz,
gerekiyorsa zimpara tasinda
bileyiniz.

Kovanin dénis yoniine gore
matkap seciniz.

Setciginiz matkal kovana
takinmz.

Kovanmin iyice sikildigin ve
matkab tuttugunu kontrol
ediniz.
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» Matkabin derinlik ayarin yapimz.

Matkap derinligini
ayarladiktan sonra sabitleme
somununu stkiniz.
Ayarladiginmz derinligi
kontrol ediniz.

Markalamaya gore tabla
kizak siperlerini ayarlayinz.
Ayarlari kontrol ediniz.
Siperin iyice sikildigin ve
hareket etmedigini kontrol
ediniz.

Baski takozlarinin
yuksekligini ayarlayimz.
Baski takozlarinin arasindaki
mesafeyi ayarlayimz.

Baski takozlarinin
calisabilmesi icin 6 bar
basing gerekmektedir. Basing
saatini kontrol ediniz.
Komprestr hattinda hava
kacagi olmamasi icin gerekli
tedbirleri aliniz.

» Delmeislemini yapiniz.

Ayak pedalina basinmz.

IIk 6nce basing takozlar
inerek is parcasinin tabla
Uzerinde hareket etmemesini
saglayacak daha sonra da
matkaplar calisarak ileri bir
hareketle is parcasi Uzerinde
delmeislemini yapacaktir.
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» Deéliklerin markalamaya uygun oldugunu kontrol
ediniz.

» Delikleri kontrol ediniz.

» Markalamadogru ise aym
islemi gorecek diger is
parcalarini delebilirsiniz.

» Delmeislemi yaparken
ayarlarin degisip
degismedigini anlamak igin
ilk yaptiginiz pargaile
kontrol edebilirsiniz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1. Coklu delik makinesinde asagidaki islemlerin hangisi yapilmaz?

A) Erkek zivana yapilmasi

B) Y Uzeye kavela ddliklerinin delinmesi
C) Cumbaya kavela deliklerinin delinmesi
D) Raf pimi deliklerinin delinmesi

2. Asagidakilerden hangis baski takozlarimn ¢alismamasinin nedeni degildir?

A) Kompresor calismanmus, sistemde hava basinci yoktur
B) Hava vanasi kapalidir

C) Havatesisatinda kagak vardir

D) Matkaplar kordur

3. Delme iglemi sirasinda yanma oluyorsa bunun nedeni asagidakilerden hangis olamaz?

A) Kor matkapla calismak

B) Moatorun ters donmesi

C) Kovana donus yoniine uygun matkap takmamak
D) Yetersiz hava basinc

4. Coklu delik makinesinde deligin istenilenden az almasimn nedeni asagidakilerden hangis
olabilir?

A) Delik derinligi hatal1 ayarlanmis olabilir

B) Baski takozlar: hatal1 ayarlanmis delme islemi sirasindais parcasi kayiyor
C) Delik derinligi sabitleme vidast sikilmams ayar bozulmus

D) Matkaplar bilenmemis

5. Asagidakilerden hangisi ¢oklu delik makinesinin kisimlarindan degildir?

A) Tablave kizakl1 siper

B) Baski takozlar:

C) Asansor sistemi

D) Kovanlar ve sanziman sistemi

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz, uygulamali1 degerlendirmeye geginiz.
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B. UYGULAMALI TEST

Coklu delik makinesinde delik delme islemini yapimz. Yaptigimz uygulamayi

asagidaki dlcltlere gore kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz.

Deger lendirme Olciitleri

Evet

Hayr

Ise uygun matkap sectiniz mi?

Kompresori calistirdiniz mi?

Matkabin keskinligini kontrol ettiniz mi?

Matkabr makineye taktiniz mi?

Markalamaya gdre derinlik ve merkezleme ayarlarin yaptiniz mi?

Kizakl1 tabla sperini ayarladimz mi?

Baski takozlarim ayarladimz mi?

Markalamaya uygun delik deldiniz mi?

V|IV|IV|V|VI|V|IV|V|V

Markalamaya gore deliklerin dogrulugunu kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, Hayir cevaplarimz var ise bu
cevaplarinizla ilgili konuyu tekrarlayimiz. Cevaplarimzin tamami Evet ise bir sonraki

faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAGC )

Gerekli ortam saglaciginda diizgiin, 6lgustinde, kurallara uygun bir sekilde gbnye
burun daire testere makinesini kullanarak, ahsap malzemeye ve hazir profillere modiler
mobilya yapmak icin boy kesme islemi yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken arastirmalar sunlardir:

Gonye burun daire testere makinesi cesitleri hakkinda bilgi toplayiniz.
Cevrenizde bulunan mobilya Uretimi konusunda faaliyet gosteren isletmelerde
bu makineyi ve hazir profil kullananlardan bilgi edininiz.

Hazir profil kataloglarim inceleyiniz.

Hazir profil kullanilarak yapilmig mobilyalar: inceleyiniz.

Arastirma islemleri icin internet ortam: ve ahsap malzemelerin satilchg
magazalari gezmeniz gerekmektedir. Hazir profil kullanarak mobilya yapan
kisilerden on bilgi aliniz.

3. GONYE BURUN DAIRE TESTERE
(PROFIL) MAKINESIYLE KESME

3.1. Gonye Burun Daire Testere Makines

VVV VYV

3.1.1. Tanmimi ve Onemi

Gonye burun daire testere makinesi ahsap teknoloji alamnda malzemeye uygun testere
takilarak ahsap ve ahsap Urlnlerinin boy kesim islerin de kullanilir. Boy kesim isleri, makine
istenilen agida ayarlanarak acili yapilabilir.

Resim 3.1: Génye burun dairetestere makines
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3.1.2. Cesitleri

Resim 3.2: Génye burun dairetestere makines cesitleri

Gonye burun daire testere makinesinin bazi modellerinin testerelerine yatay
dogrultuda egim verilehilir.

Resim 3.3: Cift boy kesim gbénye burun dair e testere makinesi cesitleri

Seri Uretimde hazir profillerin istenilen 6lclde boylarimin 45° olarak kesimde,
birlestirmek icin kirlangickuyrugu zivana pim yuvalarinin seri olarak agilmast gerekir. Bu
makineler ¢ift boy kesim ve tek boy kesim olarak adlandirilir. Zaman kaybim en azaindiren
ve seri Uretim mantigina uygun kesim yapan makinelerdir.

3.1.3. Calisma Guvenligi

VVVY VVVVYVYYVY

Makineye keseceginiz is par¢asina uygun testere takiniz.

Caprazsiz ve kor bicaklar ile calismayimz.

Kesilecek parcanin kalinlig: 12 cm’ den fazla olmamalidir.

Ayni boyda ¢ok sayida parga kesilecekse boy ayar cubuklarini ayarlayiniz.
Makineyi calistirimz. Tam devrini almasim bekleyiniz.

Makinde calisirken, sol elinizle emniyetli bir uzaklikta parcay: sipere dayayiniz
ve bastirinz.

Sag elinizle testereyi normal bir hizla kendinize dogru gekerek parcay: kesiniz.
Testereyi geriye biraktiktan sonra parcay: yerinden aliniz.

Recineli agaglar: keserken testereyi arada bir mazotlayiniz.

Tabla Uzerinde biriken parcalari einizle degil, itme cubugu ile iterek yere
dusurinuz.
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3.1.4. Kullanim ve Bakim

Gonye burun daire testere makinesinde boy kesme islemi yapabilmek icin is parcast
kesilecek yeri marka edilerek tabla Uzerine konur ve sipere dayanir. Testere calistirnr ve
testerenin calisma devrine gelmesi beklenir. Testere asag1 indirme kolu yardim ile asag
indirilir. Marka edilen yerden kesim yapilir. Testere kolu, serbest birakildiginda yay ve
pistonlar yardimu ile yukar: kalkar, kesme islemi tamamlanir. Testerenin salteri kapatilir
durmasi beklenir.

Acili kesimlerde testere kapali konumda iken tabla tzerindeki acili kesim ayar pimi
cekilerek aci ayar yapilir. Testere istenilen aciya geldiginde pim sabitlenerek makinede acilt
kesm yapilir. Acimin degismesi gerektiginde salteri kapatarak makinenin durmasin
beklemek guvenlik agisindan 6nemlidir. Makine Uzerinde kesme islemi sirasinda ¢ikan talas
ve kirintilar makine kapatilarak bir gubuk yardimu ile temizlenir.

3.2. Haair Profiller
3.2.1. Tanimi ve Onemi

Yasanilan tim mekénlarda kullanilan mobilyalarin neme, suya ve 1siya dayanikli,
saglam, ekonomik, saglikli, kullanilan ortama renk katan, ve fonksiyonel bir triin olmasi
arzu edilir. Mobilyada kullanilan profiller, ic mekanlarin dekorasyonuna gorsel acidan
zenginlik saglarken ekonomik olusuyla datercih nedeni olmaktadir.

Resim 3.4: Hazir profiller

3.2.2. Cesitleri

Mobilya Uretiminde kullarilan profiller dretildigi malzeme bakimindan ¢ grupta
toplanabilir.

»  Ahsap ve ahsap Uriinlerinden elde edilen profiller

> Plastik malzemelerden elde edilen profiller
> Metal malzemelerden elde edilen profiller
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3.2.2.1. Ahsap Urlnlerinden Elde Edilen Profiller

Ahsap Urunlerinden elde edilen profiller; mobilya Uretiminde ve dekorasyonda
ekonomik olmasi ve kolay montaj yapimi nedeniyle biuro, ev dekorasyonunun yan: sira; otel,
magaza, lokanta, buro, vitrin gibi i¢ mekan tasarimlarinda da rahatlikla kullanilabilir. Renk
ve model bakimindan zengin ¢esitliligi ile birgok alternatif sunar. Ahsap Urinlerinden,
liflerden elde edilen ve profillerin ylzey kaplamas: igin kullanilan madde; melamin
emprenye edilmis, 6zel olarak laklanms kégit tiridir. Bu nedenledir ki, darbelere, 1siya ve
neme kars1 dayanikli olma 6zelligi gostermektedir.

> Kapak cerceves profilleri
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Resim 3.5: Hazir profil kesit 6rnekleri

Cesitli renk, desen ve kesitteki bu profillerden kapak cerceves yapildiktan sonra
cerceve icerisine tablali malzemeler yerlestirilir elde edilen kapaklar seri Uretimde ayn
mobilyada farkl: profil ve renkler kullanilarak Urlin gesitliligini artirmakta musteri zevk ve
begenisine sunulmaktadir.

Resim 3.6: Hazir profil kullamlarak yapilan kapak ornekleri
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> Dekorasyon ve mobilya tac profilleri

Dekorasyonda, mutfak dolab: yapinunda, dolap yapinunda mobilyay: daha zengin ve
estetik gostermek icin tag profilleri kullanilir.

Resim 3.7: Tag veisik bandr hazir profilleri

> Y Uzey profilleri:

Kapaklarda, genis ylzeylerde, sirme kapaklara yilzeyleri daha estetik ve canl
gostermek, bdlumlemeler yaparak hareket kazandirmak amaciyla yizey profilleri kullanlir.

Resim 3.8: Yiizeyde kullanilan hazir profilleri
3.2.2.2. Plagtik Uriinlerinden Elde Edilen Profiller

Teknolojik gelismeler plastigin mobilya sektdriine girmesini kagimlmaz kil mistir.
Ahsap ve metal gorinimlt plastik profiller gerek mobilyada gerekse dekorasyon islerinde
cokca tercih edilmektedir. Plastik profiller 6zellikle ahsap driinlerinin su ve nemle olan
iliskisini kesmek icin ¢ok kullamilir. Mutfak tezgéhlarinda ve banyo dolaplarinda tezgéh-
duvar birlesiminde silikon yapistirici ve 6zel baglanti kelepgel eriyle gokga kullamlmaktadir.

Resim 3.9: Plastik Urinlerinden elde edilen profiller
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3.2.2.3. Aliminyum Profiller

Aluminyum profiller mobilyada ve dekorasyonda tamamlayici bir unsur olarak son
yillarda goze carpmaktadir. Cok zengin renk, desen ve kesit seklileriyle aliminyum profil

yelpazes seri

Uretimde Urun farklihigr bakimindan ¢ok tercih edilmektedir. Kapak

kenarlarinda ve ylzeylerde agilan kinislere takilarak kullanilir.

Resim 3.9: Aliminyum profiller

> Profillerinin genel ozellikleri

Standart boyutlarda saglanabilmesi

Makineileislenmesinin kolay olusu

Homojen bir yapiya sahip olmasi, boyutlarinin hemen hi¢ oynamamasi
Kullanima hazir olusu, herhangi bir hazirlik islemi gerektirmemesi
Ekonomik olusu

> Profillerinin Temizlenmes

Y Uizey sabun ve benzeri temizlik malzemeleri ile temizlenir.

Sicak su altina tutulan malzemede herhangi fiziksel degisme sbz konusu
degildir.

Bol suile yikamak fiziksel yapiya zarar verebilir.

Kisa sureli asidik kimyasallarin malzeme ile temasinda sakinca yoktur.
Murekkep lekesi, kurum, yag vb. lekeler muhtelif temizlik maddeleri ile
temizlenebilir.
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3.2.3. Birlestirme Uygulamalari

Resim 3.10: Birlestirme uygulamalari

Cesitli renk, desen ve kesitteki profillerden kapak cerceves yapildiktan sonra gerceve
icerisine tablali malzemeler yerlestirilerek kapak cerceves yapistirilir. Hazir profillerin diger
bir uygulama alani ise gerceve Uretimidir. Hazir profillerden kapak veya cerceve yapmak icin
ilk islem olgt almak ve profil renk ve desenine karar vermektir.

Resim 3.11: Olcii almak ve profil segmek

Bu islemi alinan 6l ¢liye gore (Resim 3.11) profilin marka edilip kesim asamast izler.

Resim 3.12: Markalama ve kesim

Kesimi yapilan is pargalarim birlestirmek igin kirlangic zivana makinesi kullamlir.
Kirlangigc zivana makinesi ayarlanarak parcalara kirlangi¢ zivana agilir (Resim 3.13).
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Resim 3.13: Kirlangigkuyrugu zivana agmak

Makinede kag zivana agilacagi belirlenir ve zivana yerleri marka edilerek makine
ayarlanir. Kirlangigkuyrugu zivana makinesinde calisirken profilin sipere iyice dayanmasi ve
kaymamast icin gerekli 6zen gosterilir.

Resim 3.14: Par calar1 yapistirma
Profil parcalarim yapistirmak icin yapistirict ve kirlangic pimler hazirlanir. Y apistiric
teknigine uygun olarak strtlir is pargas: yapistirilir, pimler gakilir (Resim 3.14).

Resim 3.15: Kirlangigkuyrugu pimlerin cakilmas

Temizlik islemleri yapilarak cerceve tamamlanir (Resim 3.16).

Resim 3.16: Profilden yapilmis cerceve
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Gonye Burun Daire Testere Makinesinde Profil Kesme uygulamasi yapiniz.

islem Basamaklari

Oneriler

» GoOnye burun daire testere (profil)
makinesine kesiciyi takiniz.

YV ¥V VYV VVYV

Uygun kesiciyi seginiz..
Makinenin fisini cikarinz.
Makinenin koruyucu kapagin
sokiniz.

Testereyi sabitleyiniz.
Anahtar yardimi ile somunu gevseterek
sokiniz.

Testere dislerine bakarak disler asagi
gelecek sekilde mile takiniz.

Flang: takip somunu sikinmz.

» Markalamayapiniz.

Kesim yapacagimz profili seginiz.
Markalama yapinz.

>

YV ¥V VYV VY

M akinenin tablasinda bulunan pimi
cekerek 90 C°'ye ayarlayinz.

Profili sipere dayayiniz.

Makineyi calistirimz ve devrini
almasin bekleyiniz.

Testere kolunu asagi dogru cekerek
marka ettiginiz yerden kesm yapinz.
Kesimiglemi bittiginde kolu yukari
kaldirarak makineyi kapatinz.

YV V VV VYV

M akinenin tablasinda bulunan pimi
cekerek 45 C°’ ye ayarlayiniz.

Profili sipere dayayinmz.

Makineyi calistirimiz ve devrini
amasini bekleyiniz.

Testere kolunu asagi dogru gekerek
marka ettiginiz yerden kesmi yapinz.
Kesm islemi bittiginde kolu yukari
kaldirarak makineyi kapatinz.
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> Kontrol ediniz

]

» Markalamayerlerinden kesim
yaptigimzi kontrol ediniz.
» Acilar1 kontrol ediniz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1. Asagidakilerden hangisi profil kesmede kullanilan makinelerden degildir?

A) Gonye burun daire testere makinesi

B) Otomatik cift boy kesim ve kirlangi¢ pim makinesi
C) Otomatik tek boy kesim ve kirlangi¢ pim makinesi
D) Planya makinesi

2. Asagidakilerden hazir profil ¢esitlerinden degildir?

A) Ahsap ve ahsap UrUnlerinden elde edilen profiller
B) Plastik profiller

C) Metal profiller

D) Kaplama profiller

3. Profiller mobilyada hangi amaglar igin kullanilmaz?

A) Dahaestetik bir gortntuiigin

B) Genis yuzeylerde hareket kazandirmak icin
C) Mobilyay1 daha ucuza Uretmek icin

D) Seri Uretimde Urtin farkliligr igin

4. Asagidakilerden hangisi profillerin genel 6zelliklerinden degildir?

A) Darbelere kars1 dayaniksiz olugu

B) Standart boyutlarda saglanabilmesi

C) Makineileislenmesinin kolay olusu

D) Homojen bir yaprya sahip olmasi ve boyutlarinin hemen hi¢ oynamamasi

5. Profil kullamlarak yapilan bir mobilyaya gore, plato kullamimayarak yapilan bir
mobilyamn farki nelerdir?

A) Profil kullanilan mobilya daha estetik gorintir

B) Profil kullamlan mobilya daha saglam ve kullanislidir
C) Profil kullamlan mobilya daha ucuza mal edilir

D) Profil kullamlan mobilya daha zengin gorindr

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz uygulamali degerlendirmeye geginiz.
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B. UYGULAMALI TEST

Gonye burun daire testere makinesinde profil kesme islemlerini yapimz Y aptigimz
uygulamayi asagidaki Ol citlere gore kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olclitleri Evet | Hayrr
Gonye burun daire testere (profil) makinesine keseceginiz
mal zemeye uygun kesici taktimz m?

Profili segtiniz mi?
Markalama yaptimz mi?

A\ 4

Dik kesim icim makineyi ayarladimz mi?

Dik kesim yaptiniz mi?

Kontrol yaptimz mi?

Acili kesim icin makineyi ayarladimz mi?

Acil1 kesim yaptiniz nu?

V|IV|V|V|VI|V|V|V

Y aptiginmiz iglemleri kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, hayir cevaplarimz var ise bu
cevaplarinizla ilgili konuyu tekrarlayimiz. Cevaplarimzin tamam evet ise bir sonraki
faaliyete geginiz.



MODUL DEGERLENDIRME

YETERLIiK OLCME

Modl ile kazandiginiz yeterligi asagidaki olciitlere gére degerlendiriniz.

Deger lendirme Olclitleri

Evet

Hayir

Faaliyet On Hazir g

Calisma ortamim faaliyete hazir duruma getirdiniz mi?

Kullanilan arag gereci uygun olarak segtiniz mi?

is Guvenligi

Calisma ortaminda yeterli glvenlik 6nlemi aldiniz mi?

Kullandiginiz arag gereci islem sonunda yerine kaldirdimz mi?

Ebatlama M akineleriyle Kesme Yapmak Kriterleri

Is resmi cizdiniz mi?

Kesimlistes ¢ikardimz mi?

Fresiz kesim plam ¢ikardimz mi?

Ebatlama makinesi kesicisini taktimz mi?

Ebatlama makinesinde kesim i¢in ayar yaptimz mi?

Ebatlama makinesinde yatay kesim yaptiniz mi?

Ebatlama makinesinde diisey kesim yaptimz mi?

Coklu Delik Makinesiyle Delik Delmek Kriterleri

Markalama yaptimz nmi?

Uygun ¢apta matkap ucu sectiniz mi?

Matkap ucunun keskinligini kontrol ettiniz mi?

Matkap ucunu bilediniz mi?

Matkap ucunu uygun kovana taktimz mi?

Matkap derinligini ayarladimz mi?

Matkap yuksekligini markalanan is par¢asina gore ayarladimz mi?

Kizakl1 tabla siperini ayarladiniz mi?

Baski takozlarini ayarladinz mi?

Kompresori calistirdiniz mi?

Makinenin hava tesisatini kontrol ederek vanalar: agtiniz mi?

Ayak pedalini deneyerek kontral ettiniz mi?

Delik deldiniz mi?

Markalamaya gore deliklerin dogrulugunu kontrol ettiniz mi?

GoOnye Burun Daire Testere (Profil) Makinesiyle Kesme Yapma
Kriterleri

Gonye burun daire testere (profil) makinesine kesici taktimz mi?

Isinize uygun profil sectiniz mi?

Olgme, markalama ve kontrol yaptiniz mi?

Dikey kesim icin makineyi ayarladimz mi?

Profili sipere dayadimz mi?

Kesmeislemini yaptimz mi?

Markalamaya gore kesim yaptiginizi kontrol ettiniz mi?
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Y atay kesim icin makineyi ayarladimz nmi?

Profili sipere dayadimz mi?

Kesme islemini yaptimz mi?

Markalamaya gore kesim yaptiginizi kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, Hayir cevaplarimz var ise bu
cevaplarinizla ilgili konuyu tekrarlayimz. Cevaplarimizin tamami Evet ise diger module

geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETi-3 CEVAP ANAHTARI
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