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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda yiizen al sancak;
So6nmeden yurdumun Gstiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazl hilal!
Kahraman irkimabir gil! Ne bu siddet, bu cel@l?
Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra heldl.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim.
Hangi cilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Y irtarim daglar1, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin & &kim sarmigsa gelik zirhli duvar,
Benim iman dolu gdgsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir imam bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma al¢aklar: ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi glinler Hakk’1n;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tan:
Dusun altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan:
Verme, dinyalar: alsan da bu cennet vatan:.

Kim bu cennet vatamin ugruna olmaz ki feda?
Suheda figkiracak topragi siksan, siihedal
Céani, canédni, butun varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatammdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 118hi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gdgsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-
Ebedi yurdumun Usttinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerfhamdan i1ahi, bosanip kanli yasim,
Fiskirir ruh-1 micerret gibi yerden na' sim;

O zaman yUkselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hur yasamis bayraginin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gencligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Tirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve mudafaa 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
mudafaa mecburiyetine dusersen, vazifeye atilmak igin, i¢inde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini disunmeyeceksin! Bu imkan ve serait, cok
namiisait bir mahiyette tezahtr edebilir. istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dusmanlar, bltin dinyada emsali gortilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bitiin kaleleri zapt edilmis, bdtin
tersanelerine girilmis, bitun ordular1 dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butlin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak (izere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hatta bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mastevlilerin siyast emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap diismus olabilir.

Ey Turk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Turk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atattrk
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Ogrenme biriminin
TEMEL ISLEM MAKINELERT numaralarini gosterir.
KONULAR Ogrenme

1.1.SERIT TESTERE MAKINES! «Birim|

1.2. PLANYA MAKINESI

1.3. KALINLIK MAKINES|

1.4, DAIRE TESTERE MAKINES! 4

Konu bashklarini gésterir)

NELER OGRENECEKSINIZ?
» gerit testere makinesinin genel yapisi, calisma givenligl, testere lamasin talulip sahitlmesi,

« Planya makinesinin genel yapisy, caligma giivenligi, planya bigaklannm takibp sokillmesi,
makine bakimi
+ Kalmlik makinesinin genel yapist, calisma giivenligi, kalmiik bigaklarmin takiip sokiilmesi,
hatal i At

Neler 6grenecedinizi
gosterir.

+ Dalre testere makinesinin genel yapisi, salisma giivenligi, testere lamasinin takilip sokiilmesi,
makine bakimi

TEMEL KAVRAMLAR
makine, masif, planya, rendelemek, testere

Karekod okuyucu ile taratarak resim,
video, animasyon, soru ve ¢oziimle-
rine vb. ilave kaynaklara ulasilabilir.
Detayli bilgi icin
http://kitap.eba.gov.tr/karekod

Gemel kavramlari gésterir.)
—
ot F

Hazirlik calismalarini \ }
gosterir.

Temel isiem Makineleri

_, 1. Ahgap bir malzemeyi islemek kin hangl yontemlerle
Islenabllir?

2.Temel Islem makinelerinin kullanim alanlan nereler-
dir?

1.1. SERIT TESTERE MAKINESI

Serit testere makinesi, kerestelerin ve masif pargalann kaba diiz kesimle tlcblendirilmesinde ve eg-
mecli chy hatlara sahip pargalann kaba bigimde sekillendirilmesinde kullarir. kesici
olarak serit testereler kullanilir (Gtrsel 1.1).

Girsel L1: Gerit testere makinesi

Serit testerenin kullanidith yerler sunlardur:
+ Boy kesme makinelerin bulunmadid atblyelerde, kaba boy kesim islemlerinde kullanilr.

+ Pargalanin kaba bay kesim ve genisiik kalinliklarin gkanimasinda kullaniir.
« Efmecli dif hatlara sahip pargalann kaba sekillendirilmesinde kullanihr.

1.1.1. Serit Testere Makinesinin Calisma Prensibi
Serit testere makinesi, serit testere lamasinin iki kasnak etrafinda yukaridan asadiya donerek galisir.
Kon u |ger|§ | ni Makinede biri aitta dideri dstte olmak (zere iki adet kasnak bulunur. Serit testere makinesinin alt
it, st kasnad ise yukan-agai ya da saia-sola, ne-arkaya hareket ettirilebilir. Bu sayede
gésterir J lamanin takilip ssktlmesini kolaylastinrken serit testere lamasinin kasnak (zerinde dodru konumda

kalmasi saglanir.
Serit testere de kesim ydni yukandan agadya dodmnu olduundan kesim sirasinda parcalann firlama

riski azdr. Serit testere makineleri trifaz yani U faz elektrik ile calisan elektrik motorlanna sahiptir.
Uggen yildiz alaktrik salter baglant) sistemi ile calisir. Ucgen wildiz sisteminde salter Snce Uggene
getirilir ve makine devrini akr. Daha sonra salter yildiza getirilir ve iglem gergeklesir. Gunbmizde bu
gecisi sadlayan tek salterer

=
MAKINE BILGES]

14

MAKINE BILGISI




DERS MATERYALINI TANIYALIM

Temel Islem Makineleri

P

~ Tigte
; 3) Testere lamasi kontrol edilmelidir (gerginligi, keskinligi, caprazi vby).
| by Siperin ayarlary dikligi ve dogrultusu kontrol edilmelidir.
: ) Makine tablasimn dizerin deki talag, toz ve birikintiler temizlenmelidir.
| ¢)Kasnaklarin ve testere lamasinin iizerindeki recine vb. birkintiler mazotu firca
1 ile temizlenmelidir.
1 ol Salter anltk scitp kapatlarak testers lamasinim kasnaklar Gesrindeki konumu |
y  lontrol edilmelidire) Makine tablasinin tizerindeki talag, toz ve birikintler |
| temizlenmelidir 1

| Giinliik bakim
| a) Ganlik gahgms sonunda makine iizerinde ve makinenin strafinda biriken talas |
| e tozlan temiclenmelici. !
| bTesterelamas gevgetilmeli calam uyarmakiin st kilavuz dizeninin koruyucs |
| kapadn sakbirskilmalidie, T

\Fiafealik bakm !‘
|" a) Testere lamasi glartilp temidenmeli ve dizgiin bir sekilde katlanip kaldinl-
1 mahdie 1
1 bySerit testere makinesinin etrafindaki toz ve talaslar temizlenmelidir. !
1 ©) Kasnaklar etrafindaki ve lavuz yataklanndaki regine, toz vb. Ewlkmnlerl
| temizlermelidir

: dy Makine katalogunda belintildigi sekilde mil ve kizak yataklanndaki ﬁg\imal
i

]

noktalin dikkatlice yaglanmalir:
&) Makineds bulunan metal akssmiar mazot kullanilsrak silinmeli ve mum.ml
iizeri Grtimelidir.

Konu maddelerini gos-
terir.

il bakm 1
| Makine el bulunsn s makine lrrian i birkortrol e

. degist vlama ve yaglama ilernleri
| uygulanmab:

a) Gévdenin yere baglantst
b) Matorve salter

i Kayg ve kasnaklar

) Testere kasnak yataklan ve balanslan

d) Ost kasnak gerdirme ve egim ayar dizenler

&) Kilavuz diizenleri

f)Tabla egim ayar dizeni

g Testere boglugu takoms

&) Siper

h) Kasnak ve testere koruyucu kspaklar

Sira sizde birimini
goOsterir.

SIRA  {corii gruplar olusturarak serit tastere
SIZDE  lamasini katlaynz.

1

riaKtue oficist

-
k Temel Tslem Makineleri

Testere lamasi gerdirilirken yay ve adiflik parcas lamanin Gerdirme
diizeni ayannin en st noktas), testera lamasinin en uzun boyunu; enalt noktasi ise testere lamasinin
en kisa boyunu verir. Eger testere lamasi bu blydk olursa kigok olursa da
makineye takilamaz.

Testere lamasinin caprazhidini ve keskinligini korumak, daha esnek bir gerginfige sahip olmasini sag-
lamak ve testere lamasinm kaymasini dnlemek igin kasnaklann etrafina lastikten veya kauguktan
‘bandajlar (serit) gecirilir. Boylelikle lamaya yastikhik yaparak digler korunmug ve testere lamasinin disa
dogru kaymasi engellenmis olur.

Testere Lamasi: Serit testere makinesinde kesme islemini yapan makine elemanidir. Bigme tiri
ve amacina gore dedisik dis dlgdlerinde, farkli kalinhk ve genisliklerde tretilir. Piyasada serit toplar
‘halinde satilhir. Makinenin Uzerinde bulunan digllere gbire testere lamasimn boyu kesilit. Boyu kesilen
garit testere lamasi, kaynatma makinesinde her iki ucu birbirine kaynatiir. Kaynatilarak cember
sekline getirilen serit temre Iamaslna. capraz verme aparat veya capraz pensesi ile testere dislerine
¢apraz verilir. Caprazia den sonra testera disleri, serit testere bile kinesinde bilenerek
testera lamasi kullanima hazir hale getirlir (Gorsel 1.9).

o A

C Sekileri gosterir. ) }

Garsel 1.9 Testere lamast

Liflera ik, sert vek i adimi I if el
yumusak ve yas ahsap tesimlurinde ise dls adimi biyk testere lamasi tercih edilmelidir. Bu nedenle
kasnak capi dikkate Aguin segi Uygun testere lamasi segilebil-
mesiiginTablo 1.1'd filen ki k capl, | iglidyi, la ve dis ad. diliskilere

dikkat edilmesi gerekir.

\ Tablo 1.1: Kasnak Capi ve Lama Cigtleri Arasindaki ligkiler
Tablolari gosterir. ’ KasnakGam | a1 | so0 = e —
(mm}
"""‘:r'n")""" 61015 | 61015 [ 10152025 | 10152025 | 402540 60
"""l'"'::':;""" 040404 [040404(04060707| 06060707 | 0807081
DisAdmmimm) | 344 342 6688 6688 1081020
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Planya Makinesinin Oneml| Kisimlan: Planya makinesinde bulunan kisimiar asatiida swalanmistir
(Gorsel 1.16).

{ ) y

1. Giwde

2 Ontabla

3. Arkatabla

4. Milve bigaklar

5. Siper

6. Konuyucu kapak

7. Ontabltalagayar
kol

6. Arka tabla ayar kolu

ol 9. Motor

10, Agma-kapatma
dagmeleri(salter)

|

Gorzed 1.16: Plarya makinesinin kisimian

Gtwde: Makinenin tim elemanlanni Uzerinde tagir Calisma siasinda sarsintry) Snlemek icin zemine
safjlam bir sekilde baglanmahdir.

On akis parg

yardimiyla talas miktan ayaranir. Ban makinelerde rendelenecek talag miktanni gosteren cetveller
bulunur.

Arka Tabla: Rendelenen i parcasimin dogrusal yonde duzgan bir jekilde hareket etmesini saglar.
Arka tablanin yiksekligi, brcak ugus dairesi ile ayni seviyede ayarlanip sabitlenir. Arka tablanin ayan
bigaklar sonrayada iligir stirece dadigtiril

Arka tabla ayanmin bicak ugug dairesinden sapmasi halinde, parcalar duzgdn sekilde rendelenmez.
Arka tabla bigak seviyesinin Uzerinde olursa i parcasi takihir ve ilerlemez (Sekil 1.3). Arka tabla bicak.
ugus dairesi altinda oldugunda parcanin bitis noktasinda oluk veya katman farklihid olugur (Sekil
1.4). Is parcasimn duzgtn rendelenmaesi igin arka tablanin bigak ugus dairasi ile ayni seviyeda olmasi
gerekir | Sekil 1.5).

ArH3 Tabls

ekil 1.2 Arka tabla bagak ugus dairesinden yukandadi

“ Y

raxine plicist
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/Numarali gorselleri

Qésterir.

Sekil gorsellerini gosterir.

i —

Numarali maddeleri
gosterir.

Bilgi notu birimini )
gosterir. J
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13. Malzeme kargi onleyici tedbirler
14. Hareketi ileten, ddnen dishi parcal | kapall

15. Acil durdurma butonu bulunmall, bu butonlar caliganin kolayca erigebilecegi ve caligir
vaziyette olmahdir.

16. G il aat, yuzok, bileklikvb.
17, Cahgirken in sol yaninda, yiiz sol ayak ileride ve sadlam bir sekilde
durulmalidir.

18. Is pargasitilirken tablaya ve sipere salamca bastmimahdir.

1.2.5. Planya Makinesinin Bigaklarimn Sokiiliip Takilmasi
B, inesinin bicadiinin gtivenle P dikkat

1. Planya makinesinin siper ve koruyucusu kaldinhr On ve arka tablalar temizlenerek on tabla
yeteri kadar asadiya indirilir. Arka tabla ise bigak ugug dairesinde olmalidir.

2. Uygun anahtariaria bicak tespit vidalan gevsetilir (Gorsel 1.25).

Gorsel 1.25: Planys makinesinin bigaginin sskalup takiimes

19. Sikma pargasi ve bicaklardikkatlice yerinden gikartihr ve sikma parcasinin bulundudu yataklar
temizlenir.

20.Sikma parcasi yerine takilir, bilenmis bicak donme ynine uygun olarak yerine konur ve
bicak tespit vidalan hafifge sikilir.

1.

bicadin milden tagkinh@inm (orta ve ug noktalar) kontrold yapihr. Ejer herhangi bir noktadan
tagkinlik varsa tokmak veya ahsap bir takoz yardimiyla vurularak agaiiya indlirilir.

Bilgi Notu
Aym mil Uzerine takilacak bicaklann adirhk, genislik ve kalinlikian ayni
olmahdir. Aksi takdirde milin dengesi bozuk olacagindan makinede
cahyma sirasinda ses olugur ve mil yataklaninda aginmalara neden olur.

2 l\\
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Asagwda sol kisimda yer alan temel Iglem makineleri lle ligill verilen agiklamalan sad
kasimda karsihik gelen dogjru cevaplan ok yoniyle eslestiriniz.

Kiginis testere lamasina koruyucu

ktigtik v dar i pargalanmi, emniyetli bir sekilde
itebilmek igin kullandidi ucu kertilmis cubuktur.

— Qst sevk silindirleri
02 Masif parcalann kaba diz ve edmecli kesimle-
rinde kullan i,
 E— Gntabla
03 |gert testere lamasinm dozgon dofruituda
hareket ederek calismasini sadjlayan dizenektir.
Daire tastere lamasiin st kismini kapatarak lalavuz diizeni
04 | calisma sirasinda kigiyi muhtemel toz ve parca
firlamasindan korur.
= tasters yandi
05 lannin makineye verilmesine engel olur. Ayrica
rendeleme sirasinda bigaklar tarafindan geriye
firlatilan parcalan dnlemaye yarayan kisimdis JEE e o . .
—. : Etkinlikleri gosterir.
06 cek talag miktarinin ayarlandign kisimdir. planya
07 Tabla ve plakalan keserek biclilendirme yapan
makinedir. daire testere

Makina tablasinin ast kisminda yer alir. Bicak
milinin énande ve arkasinda olmak Gzera Jki ftme qubugu

08 | Gibtre b micasms obsiinatikolurik Nonsk rmetkk

neden kolayca gegmesini sadlar.

Testere lamasimin makineden sokildp takila geri tepme amniyst
09 | bilmesi igin tabla Ozerinde agimis olan ince destelji

kanaldur.

Kaba bicimde olgulendirilmis i5 parcalannin
yiizeylerini rendeleyerek net Siclsine getiren
makinedir.

arka tabla

T =
L
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MAKINE

Makine sozlik anlami “herhangi bir enerjinin baska bir enerjiye donustirmek, belli bir is yapmak ya
da bir etki olusturmak icin birlestirilmis genellikle carklardan dislilerden millerden ve daha bircok
devimli parcadan olusan karmasik diizenekler bitintdur.”

Basit bir isletme teknigi ile makine; elektrik enerjisinin, su ve buhar giiciiniin dénme hareketine ¢ev-
rilmesi olarak da tanimlanabilir. Bu tanima gore makinede olmasi gereken genel 6zellikler asagida
verilmistir.

« Makineler, insan giict kullaniminda tasarruf saglamali, makinelerin kullanimi kolay olmalidir.
« Makineler, 6zel ve seri Uretim anlayisina uygun olmaldir.

« Makinenin diizglin ve standart bir isi yapabilmesi icin ayar diizenlerinin duyarl ve saglam,
kesicilerin ise uygun niteliklerde olmalidir.

Bir mobilya atdlyesinde bulunan makineler ahsap isleme sirasina gére diizenlenmelidir. Makine
atolyesi diizenleme asamasinda diger makine ve atolye icerisinde calisan kisilere engel olmamalidir
(Gorsel 1).

4 DAL ORTAK N\

[\ MAKINE ATOLYESI

> E

150
10

0

i P14

17 KiSILIK
ALAN 345 m*

N A

Gorsel 1: Makine atolyesi yerlesim plani
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MAKINE VE AHSAP ATOLYELERINDE IS SAGLIGI VE i$
GUVENLIGI

iscilerin kazaya, donanimlarin ise bir olay karsisinda zarara ugramamasi icin alinan énlemler dizisine
is glivenligi denir.

is guivenliginin gerektirdigi standartlar dogrultusunda makine ve aletlerin tretimleri yapilmaktadir.
is glivenligindeki en énemli faktor, calisanlarin tutum ve davranislaridir. Makine ve aletlerin yanlis ve
amaci disinda kullanilmalari is kazalarina neden olabilmektedir. is kazalarini 6nlemek icin is emniyeti
kurallarinin g6z 6niinde bulundurulmasi gerekir.

Kisisel Koruyucu Donanimlar (KKD)

Kisisel Koruyucu Donanim: Bir veya birden fazla saglik ve giivenlik risklerine karsi korunmak icin
kisilerce giyilmek, takilmak veya tasinmak amaciyla tasarlanmis herhangi bir cihaz, alet veya malze-
medir.

Kisisel koruyucu donaminlar (KKD) asagida verilmistir.

GOz veYiiz Koruyuculari: Gozliik veya yiiziin tamamini koruyan ytiz siperleridir. Kimyasal maddeler-
le calisilan isler ve parca sicramasi riskinin oldugu benzer islerde kullanilir (Gorsel 2).

Gorsel 2: Goz koruyucu

El ve Kol Koruyuculari: El veya kollara gelebilecek zarar verici etkilere karsi koruma olusturmak icin
kullanihr. Eldivenler; elektrik, sicaklik, titresim gibi etmenlerin yol acacagdi kesme, delinme ve yanik
gibirisklere karsi koruma yaninda saglam kavrama 6zelligi kullanim kolayligi saglamaktadir (Gorsel 3).

Kulak Koruyuculari: Yuksek desibel degeri veren gurultuli ortamlarda kulak saghgini korumak icin
kulagin tamamini kapatan giriltiiniin desibel degerini distren koruyuculardir. 80 desibel degerini
asan durumlarda kullaniimalidir (Gorsel 4).

4 ) 4 )

- J

Gorsel 3: s eldiveni Gorsel 4: Kulaklik

g 19
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Ayak Koruyuculari: Ozellikte calisma sirasinda aletlerin ve is parcalarinin ayak tizerine diismesi, yii-
riime sirasinda ayagin bir yere carpmasi sonucu ayagin korunmasi amaciyla Uretilen saglam yapili
ayakkabilardir. Ayakkabi; elektrige, sicakliga, kaymaya ve dlsen, sicrayan ve batan cisimlere karsi
koruma saglar (Gorsel 5).

Viicut ve Govde Koruyuculari: Mobilya iretiminde toz, asinma ve hafif darbelere karsi viicudun
tamamini veya bir kismini korumak icin tretilmis giysilerdir. Tam ve yarim tulum, 6nlik, pantolon vb.
modellerinde uretilir (Gorsel 6).

4 ) 4 )

- = = J

Gérsel 5: I ayakkabisi Gorsel 6: is 6nltgi

Solunum Sistemi Koruyuculari: Solunum sistemini toz, gaz ve partikillerden korumak amaciyla
agzi ve burnu kapatacak bicimde Uretilmis koruyuculardir (Gorsel 7).

Bas Koruyucular: Baret, sapka ve kasklar; insaat isleri, tiineller, maden isleri, metal endustrisi gibi
islerde diisen cisimlere ve carpmaya karsi koruma saglamak icin kullanilir (Gorsel 8).

Gorsel 7: Toz maskesi Gorsel 8: Baret

Bilgi Notu

Kisisel koruyucu donanim, riske karsi devamli kullanildiginda tam
koruma saglar.

20 .
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Atolye Calismalarinda Uyulmasi Gereken Kisisel Kurallar
Atolye calismalarinda uyulmasi gereken kisisel kurallar asagida verilmistir.

+ Atolyede calisirken ise uygun elbiseler (tulum, 6nlik vb.); bol, sarkan ugusan kol ve etekli giy-
silerden kaginip kollari dar veya lastikli is elbiseleri giyilmelidir.

- lsin niteligine uygun is ayakkabilari giyilmelidir.
« Adiza vida, civi, madeni parcalar vb. seyler asla alinmamalidir.

+ Atolyede uyulmasi gereken kurallarla ilgili uygun yerlere uyarici levhalar asiimalidir (Gorsel 9).

YUKSEK SESLE
BAGIRMAK,

- ATOLYEYI AMACI
" DISINDA KULLANMAK
VB.

N

HAREKETLERDEN
KACINILMALIDIR.

Gorsel 9: Uyari levhasi

« Makine basinda calisma sirasinda her zaman uzun saglar toplanmali, kolye, atki, kravat vb.
aksesuarlar ¢ikariimalidir.

« Her zaman isin niteligine uygun koruyucu donanimlar (g6zliik, maske, baret, ayakkabi, kulak-
hk vb.) kullanilmalidir (Gorsel 10).

Gorsel 10: Kisisel koruyucu donanim

—, 21
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Ahsap Atolyesinde Alinacak Is Saghgi ve Giivenligi Tedbirleri

Adac urlnleri imalati sektoriinde kullanilan makine ve is ekipmanlarindan kaynaklanan kazalarin
onlenebilmesi icin is yerlerinde alinmasi gereken 6nlemler genel olarak asagida yer almaktadir.

1. Atolyedeilgili alanlara yasaklayici, uyarici tabelalar ve isaretler yerlestirilmelidir (Gorsel 11).

& 5

KAZASININ

MAZARETI

OLAMAZ

Gorsel 11: Uyari levhasi

2. Acil ¢ikis ve tahliye yollari mutlaka belirlenmeli ve her zaman agik tutulmaldir.
3. Makinenin arizalanmasi durumunda sorumlu kisiye bilgi verilmelidir.

4. Makineler kullanilirken islem sirasina ve kullanma talimatlarina uyulmalidir (Gorsel 12).

DONEN SILINDIR VE DiSLI
CARKLARIN ARASINA

PARMAKLARINIZI

20
. KESINLIKLE SOKMAYINIZ
"’.(‘

Gorsel 12: Talimatlar

5. Tim makinelerde elektrik topraklamasi mutlaka yapilmis olmalidir.

6. Makineler arasinda isin niteligine gore yeterli calisma alani birakilmalidir. Makine zeminleri
diiz ve saglam olmali, makineler yere sabitlenmelidir.

7. Atolyede etkili ve yeterli yangin sondirme ekipmani, yangin detektorleri ve alarm sistemleri
bulundurulmaldir.

22 ‘
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8. Atolyelerde dikkatsizlik, bilgisizlik ve sakalasma sonucunda kaza meydana gelebilecegini ve

10.
11.

12.
13.
14.
15.

bu kazalarin yaralanmayla hatta 6limle sonuclanabilecegi unutulmamali ve ilgili yerlere uya-
rici levhalar asilmalidir (Gorsel 13).

~ 1SIGUVENIHGT

KESINLKIE

UNAUINAYRZ

Gorsel 13: Uyari levhasi
Mevzuatin 6ngordugu periyotlarda makinelerin bakimi ve kontroli yapilmalidir.
Atolyeler yeterli aydinlatmaya, havalandirmaya ve isiya sahip olmalidir.

Atolye kapi ve pencerelerinin glivenli bir sekilde acilir, kapanir ve ayarlanabilir olmasi saglan-
malidir.

Calisma alaninda calisan disinda kisiler bulunmamalidir.
Atolyelere yetkisiz kisilerin girmesi ve ¢calismasina asla izin verilmemelidir.
Makine koruma tertibatlar yerinde ve calisir durumda olmalidir.

Makine ve ekipman elektrik donanim ve kablolari saglam ve glivenli olmahdir (Gorsel 14).

ELEKTRIGIN
SAKASI OLMAZ
ELEKTRIK ARIZALARINI

MUTLAKA YETKILILERE
BILDIiRINiz.

Gorsel 14: Uyari levhasi

16. Alet ve avadanliklarin diizenli saklama yerleri olmalidir (Gorsel 15).

ISI BITEN
ALET, TAKIM VE
MALZEMELERI
HEMEN
YERINE KOYUNUZ.

Gorsel 15: Uyari levhasi
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17. Cahisanlar tarafindan is kiyafetleri giyilmeli ve calisanlara ait soyunma odalari ve esya dolap-
lari olmalidir (Gorsel 16).

LUTFEN
ATOLYE VE LABORATUVARDA
CALISMADAN ONCE
is ONLUGUNUZU GiYiNiz.

Gorsel 16: Uyari levhasi

18. Atolyede dikkat dagitici olumsuz ortam ve davranislar olmamalidir (Gorsel 17).

ATOLYE
ORTAMINDA

LUTFEN
SESiZ OLUNUZ

Gorsel 17: Uyari levhasi
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TEMEL ISLEM MAKINELERI

KONULAR 6§renme
1.1. SERIT TESTERE MAKINESI B Fimi

1.2. PLANYA MAKINESi
1.3. KALINLIK MAKINESI
1.4. DAIRE TESTERE MAKINESI

NELER OGRENECEKSINiz?

« Serit testere makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, testere lamasinin takilip sokiilmesi,
muhtemel hatalar ve sebepleri, makine bakimi

« Planya makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, planya makinesi bicaklarinin takilip
sokiilmesi, makine bakimi

« Kalinhk makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, kalinlik makinesi bicaklarinin takilip
sokiilmesi, muhtemel hatalar ve sebepleri, makine bakimi

« Daire testere makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, testere lamasinin takilip sokiilmesi,
makine bakimi

TEMEL KAVRAMLAR
makine, masif, planya, rendelemek, testere




Temel Islem Makineleri

A N HAZIRLIKS 1. Sizce ahsap bir malzeme hangi yontemlerle islenebilir?
-~ Ln

_'_‘-'CALISMAS| 2. Mobilya atdlyesinde bulunan makineleri inceleyiniz?

Gozlemlerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

1.1. SERIT TESTERE MAKINESI

Serit testere makinesi, ahsap latalarin bicilerek istenilen ebatlarda parcalar hazirlamada, egmecli
dis hatlara sahip parcalarin kaba bicimde kesilmesi vb. islemlerde kullanilir. Bu makinelerde, kesici
olarak serit testere lamasi kullanilir (Gorsel 1.1).

Gorsel 1.1: Serit testere makinesi

Serit testerenin kullanildigi yerler sunlardir:
+ Boy kesme makinelerin bulunmadigi atolyelerde, kaba boy kesim islemlerinde kullanilir.

« Parcalarin kaba boy kesimi,genisligi ve kalinliklarinin ¢ikariimasinda kullanihr.

« Egmecli dis hatlara sahip parcalarin kaba sekillendirilmesinde kullanilir.

1.1.1. Serit Testere Makinesinin Calisma Prensibi

Serit testere makinesi, serit testere lamasinin iki kasnak etrafinda yukaridan asagiya dénerek cali-
sir. Makinede biri altta digeri Gstte olmak Uizere iki adet kasnak bulunur. Serit testere makinesinin
alt kasnagdi sabit, Ust kasnagi ise yukari-asagi ve 6ne-arkaya hareket ettirilebilir. Bu sayede lamanin
takilip sokiilmesini kolaylastirirken serit testere lamasinin kasnak tzerinde dogru konumda kalmasi
saglanir.

Serit testere de kesim yonu yukaridan asagiya dogru oldugundan kesim sirasinda parcalarin firlama
riski azdir. Serit testere makineleri trifaz yani U faz elektrik ile calisan elektrik motorlarina sahiptir.
Ucgen yildiz elektrik salter baglanti sistemi ile calisir. Ucgen yildiz sisteminde salter énce licgene
getirilir ve makine devrini alir. Daha sonra salter yildiza getirilir ve islem gergeklesir. Gliniimuzde bu
gecisi saglayan tek butonlu otomatik salterler kullaniimaktadir.

P,
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Serit Testere Makinesinin Onemli Kisimlari: Serit testere makinesinde bulunan kisimlar asagida
siralanmistir (Gorsel 1.2).

N

. Govde
. Tabla

—_

. Siper
. Alt- st koruyucu kapaklar
. Salter

. Kilavuz diizeni

. Yan koruyucu kapaklar
. Gergi ayar volani

. Ust kasnak

. Alt kasnak

S VW 00 N O U1 b~ W N

—_ .
—_

. Testere lamasi

_
N

. Motor

Gorsel 1.2: Serit testere makinesinin 6nemli kisimlari

Govde: Serit testere makinesinin gévdesi, deveboynu biciminde, dékme demirden yapilmistir. Govde
zemine celik diibel ve vidalarla saglam bir sekilde baglanmalidir.

Tabla: Makineye yatay olarak baglanmis olup firmalarin taleplerine goére istenilen agilarda ayarlana-
bilen tablalar da bulunmaktadir (Gorsel 1.3).

4 )

Gorsel 1.3: Tabla

. 27
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Tabla izerinde bulunan baslica parcalar asagida siralanmistir.

a) Testere Boslugu: Tablanin orta kismina, testere lamasinin ¢alismasi icin acilmis bosluktur.
Dairesel veya dikdortgen seklinde olabilir.

b) Testere Yarigi: Testere lamasinin makineden sokiillp takilabilmesi icin tabla tizerinde acilmis
olan ince kanaldir. Bazi tip makinelerde testere lamasinin geri firlama ihtimalini engellemek
icin kanal, kizakh stirgui parcasiyla kapatilir.

c) Testere Boslugu Takozu: Testere lamasinin diizglin calismasi ve parcanin kesim sirasinda
alttan koparma yapmamasi icin testere bosluguna takilan yumusak metalden veya sert
agactan yapilmis parcadir. Bu parcanin ortasinda testere lamasinin kalinhgr kadar bosluk
bulunmaktadir.

Siper: is parcasini istenilen genislik ve kalinlikta diizgiin kesebilmek icin tabla {izerinde bulunan
parcadir. Siper, parcalarin genisliklerine gore ayarlanabilir. Kizakli gonye siperi ise parca boylarini
diizglin ve acil bir sekilde kesilmesi icin kullanilir (Gorsel 1.4).

~

Gorsel 1.4: Siper

Alt-Ust Koruyucu Kapaklar: Makine aksamlarini toz ve kire karsi korumak ve testere lamasinin firla-
ma ihtimaline karsi dnlem almak icin kullanilir.

Salter: Makineye gelen elektrik akimini acip kapatmaya, gerektiginde degistirmeye yarayan aractir.

Kilavuz Diizeni: Testere lamasinin diizglin dogrultuda hareket ederek calismasini saglar. Tablanin
altinda ve ustiinde olmak tizere iki adet kilavuz diizeni vardir. Ust kilavuz diizeni, yiikseklik ayarini
saglayan kizakh bir milin altina takilmis kilavuz takoz ve rulmanlari ve bunlarin ayarini saglayan vida-
lardan olugsmaktadir (Gorsel 1.5). Alt kilavuz diizeninde yukseklik ayari yapilmaz (Gorsel 1.6).

Gorsel 1.5: Ust kilavuz diizeni Gorsel 1.6: Alt kilavuz diizeni
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Kilavuzlama islemi, lamanin sirtinda bulunan bilyeli rulman ile yan yuzeylerde bulunan ahsap
takozlarla veya rulmanlarla yapilir (Gorsel 1.7).

~

Gorsel 1.7: Ust kilavuz diizeni ayarlama

Calisma islemi sirasinda Ust kilavuz diizeninin en alt noktasi ile kesilecek is parcasi arasinda 2-3 cm
bosluk birakilir. Ayrica testere lamasinin dogrultusu bozulmayacak sekilde, Ust ve alt kilavuz diizen-
lerinin de ayarlamasi yapilir.

Yan Koruyucu Kapaklar: Testere lamasinin acikta ¢calismasina ve testere lamasinin calisma sirasinda
firlama ihtimaline karsi lamay1 tamamen kapatacak sekilde kullantlir.

Gergi Ayar Volani: Ust kasnagi asagi-yukari hareket ettirerek testere lamasinin gerdirilmesini ve ko-
layca sokilip takilmasini saglayan kisimdir.

Ust ve Alt Kasnaklar: Testere lamasina kesme islemi icin gerekli donii hareketini saglar. Alt ve (st
kasnaklar 6l¢i olarak ayni olup merkezleri dikey diizlemde ayni dogrultudadir. Serit testere makine-
sinin kasnak cap1 makinenin boyutuna gore adlandiriimasini belirler. 60’lik ve 80'lik gibi (Gorsel 1.8).

\

Gorsel 1.8: Ust kasnak

Alt kasnak, motordan aldigi ddnme hareketini testere lamasi sayesinde st kasnaga iletir. Ust kasnak
asagi-yukari hareket ederek testere lamasinin kolayca sokullp takilmasini ayrica 6ne-arkaya egim
kabiliyeti sayesinde testere lamasinin kasnaklar tizerinde dogru konumlanmasini saglar.

. 29
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Testere lamasi gerdirilirken yay ve agirlik parcasi lamanin zorlanarak kopmasina engel olur. Gerdirme
diizeni ayarinin en Ust noktasi, testere lamasinin en uzun boyunu; en alt noktasi ise testere lamasinin
en kisa boyunu verir. Eger testere lamasi bu dl¢iilerden blytk olursa gerdirilemez, kiicik olursa da
makineye takilamaz.

Testere lamasinin ¢aprazhgini ve keskinligini korumak, daha esnek bir gerginlige sahip olmasini sag-
lamak ve testere lamasinin kaymasini dnlemek icin kasnaklarin etrafina lastikten veya kaucuktan
bandajlar (serit) gecirilir. Boylelikle lamaya yastiklik yaparak disler korunmus ve testere lamasinin disa
dogru kaymasi engellenmis olur.

Testere Lamasi: Serit testere makinesinde kesme islemini yapan makine elemanidir. Bicme tiri
ve amacina gore degisik dis olcllerinde, farkh kalinlik ve genisliklerde Uretilir. Piyasada serit toplar
halinde satilir. Makinenin Uizerinde bulunan 6lcllere gore testere lamasinin boyu kesilir. Boyu kesilen
serit testere lamasi, kaynatma makinesinde her iki ucu birbirine kaynatilir. Kaynatilarak ¢cember
sekline getirilen serit testere lamasina, capraz verme aparati veya capraz pensesi ile testere dislerine
capraz verilir. Caprazlama isleminden sonra testere disleri, serit testere bileme makinesinde bilenerek
testere lamasi kullanima hazir hale getirilir (Gorsel 1.9).

4 )

- J

Gorsel 1.9: Testere lamasi

Liflere dik, sert ve kuru ahsaplarin boy kesim islemlerinde dis adimi kiiclik testere lamasi; liflere paralel,
yumusak ve yas ahsap kesimlerinde ise dis adimi buyik testere lamasi tercih edilmelidir. Bu nedenle
kasnak capi dikkate alinarak lama kalinliginin uygun secilmesi gerekir. Uygun testere lamasi secilebil-
mesiicin Tablo 1.1'de verilen kasnak ¢api, lama genisligi, lama kalinhgi ve dis adimi arasindaki iliskilere
dikkat edilmesi gerekir.

Tablo 1.1: Kasnak Capi ve Lama Olciileri Arasindaki iliskiler

DL 315 400 630 800 1000
(mm)
Lam?ﬁ;‘;'g‘"g' 61015 | 61015 | 10152025 | 10152025 | 40 2540 60
"am?r:f:";“"g' 040404 [040404|04060707| 06060707 | 0807081
Dis Adimi (mm) 344 344 6688 66838 10 8 10 20
30 N
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n HM:

aln
x
1z

Sekil 1.1: Testere lama boyunun belirlenmesi

Ust kasnak yiikseklik ayarinin en alt noktasi H min, en tist noktasi ise H max olarak élctilendirilir (Sekil
1.1). Kullanilacak lamanin boyu, Gst kasnagin en alt ve st degerleri arasinda olmalidir. Calisma esna-
sinda, lama koptukca eklenip daha fazla kullanima olanak saglamak icin tist kasnagin en iist degerine
yakin 6l¢lideki lamalar tercih edilmelidir.

Motor: Makinede hareketi saglayan gui¢ kaynagidir. Genelde U fazla calisir. Makine Uzerine veya
yere govdesi Uzerine baglanir. Motor, doni hareketini kayis sayesinde alt kasnaga iletir.

1.1.2. Serit Testere Makinesinde Alinmasi Gereken Galisma ve Is
Giivenligi Tedbirleri

Serit testere makinesinde glvenli bir sekilde calisma yapilabilmek icin isleme baslamadan 6nce ve
islem sirasinda asagidaki yonergelere dikkat edilmelidir.

1. Calismaya baslamadan 6nce makine etrafi diizenlenmeli, kisisel koruyucu tedbirler ahinmalidir
(Gorsel 1.10).

Gorsel 1.10: Kisisel koruyucu donanimlar

- 31
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Testerenin takilabilmesi icin tim ayarlar yapilmali ve testere lamasinda catlak olup olmadigi
kontrol edilmelidir.

Koruyucu kapaklar kontrol edilmelidir.

Ust kilavuz diizeni ayarlanirken kesilecek parcanin en iist noktasindan 1-2 cm yiiksekte olma-
sinadikkat edilmelidir. Aksi takdirde cok yliksek mesafede ayarlanan kilavuz diizeni, testerenin
esneyerek yanlis kesim yapmasina veya is kazasina sebep olur (Goérsel 1.11).

Gorsel 1.11: Ust kilavuz diizeninin ayarlanmasi
Siperin, tablaya olan dikligi ve testere lamasina olan paralelligi kontrol edilmelidir.
Makine calistirildiktan sonra normal devrini almadan kesme islemine baslanmamalidir.
is parcasinin {izerinde civi, tas, cam vb. cisimler bulunmamalidir.

isin niteligine ve is parcasinin dogrusallik durumuna gére kesime baslamadan énce is parca-
sinin ylzi ve cumbasi planya makinesinde rendelenmelidir.

Enine kesme islemi yaparken elyaf yoniine dik kesim yapildidi icin ilerleme hizi, kesilen
malzemenin cinsine ve kalinligina gore ayarlanmalidir.

Boyunakesimislemlerindeise elyafyoniinde kesim yapildigiicin testere kontroli, islemiyapan
kiside olmalidir (Gorsel 1.12).

Gorsel 1.12: Boyuna kesim
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11. s parcasinin tabla lizerine saglam bir sekilde oturmasi saglanmaldir. Egmecli is parcalarinin
alti, uygun sekilde parcalar ile desteklenmelidir.

12. Boyuna kesimlerde is parcasinin sipere dayanmis olmasina dikkat edilmelidir.

13. Galisma esnasinda eller testere lamasina emniyetli bir uzakhkta tutulmahdir. Calisirken
testere lamasinin kopma ihtimaline karsl, yan tarafinda durulmamali ve kimsenin durmasina
izin verilmemelidir.

14. Uzun parcalarin kesilmesinde, tabla yiiksekliginde silindirli destek sehpalari kullaniimalidir.

15. Egmecli kesimlerde herhangi bir sikisma oldugunda is parcasi kesinlikle geri ¢cekilmeden,
makine durdurulmalidir. Aksi durumda serit testere lamasi geriye dogru gelir ve yerinden
cikar (Gorsel 1.13).

Gorsel 1.13: Egmecli kesim

16. Siperin, tablaya olan dikligi ve testere lamasina olan paralelligi kontrol edilmelidir.

17. is parcasi normal bir hizla ve serit testere lamasini biikmeyecek sekilde itilmelidir.

18. Makine tablasi tGizerinde biriken artik parcalar elle degil bir agag¢ cubukla itilerek diistirilme-
lidir.

19. Kesme islemi sirasinda diizgiin araliklarla carpma sesi duyuldugunda makine durdurulmal
ve testere lamasinda catlak olup olmadigi kontrol edilmelidir.

20. Calisma sirasinda testere lamasi koparsa derhal salter kapatilmali, emniyetli bir bolgede kas-
naklarin tamamen durmasi beklenmelidir.

1.1.3. Serit Testere Lamasinin Sokiiliip Takiimasi
Serit testere lamasinin sokilmesi islemi icin asagidaki siralama takip edilir.

1. Salter kapali durumda iken Ust ve alt kasnaklarin koruyucu kapaklari ile yan koruyucu kapak-
lart acilir.

2. Tabla Gzerinde bulunan testere boslugu takozu varsa testere yarigi stirglisti ¢ikartilir.
3. Ust kasnak ayar (gerdirme) volani yardimiyla gevsetilir. Alt ve (st kilavuz diizeni gevsetilerek
geriye alinir.

~ 33
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4.

Testere lamasi ¢ikarilip temizlenir. Lamanin ¢catlama ihtimaline karsi dikkatli bir sekilde catlak
olup olmadigi kontrol edilir. Ejer testere lamasinda ¢atlak varsa ¢atlak olan yerden lama kirilir
ve yeniden kaynatilmak tzere kaldirilir. Testere lamasi saglam ise teknigine uygun katlanir
ve bilenmek icin kaldirlir. Kilavuz diizenindeki ve kasnaklardaki talas, recine vb. birikintiler
temizlendikten sonra kasnaklarin diizgiin bir sekilde donlp donmedigi elle cevrilerek kont-

rol edilir (Sekil 1.2).
! ?f

1. ADIM 2.ADIM 3.ADIM

&

-

Sekil 1.2:Testere lamasinin katlama teknigi

Serit testere lamasinin takilmasi islemi icin asagidaki siralama takip edilir.

1.

34

Kullanilacak ise uygun niteliklere sahip testere lamasi secilir. Lamanin temiz, bilenmis ve cap-
razli olmasina dikkat edilir. Testere lamasinin disleri, makine sag 6n yonde asagiya bakacak
sekilde tabladaki yariktan ve kilavuz dizenlerinden gecirilip kasnaklara takilir ve gerdirme
ayar volani ile bir miktar gerdirilir.

Ust kasnak elle déndiiriiliip egim ayar vidasi yardimiyla lamanin kasnak tizerindeki konum-
lamasi ayarlanip tespit vidasi sikilir. Testere lamasi, bandajl kasnaklarda kasnagin ortasindan
bandajsiz kasnaklarda ise dislerin korelmemesi ve caprazin bozulmamasi icin kasnak
kenarindan sadece disler tasacak sekilde ayarlanmalidir.

Kilavuz duzenleri testere lamasina yaklastirilip sirt destek rulmani ile testere sirti arasinda
1 mm kadar bosluk birakilir ve tespit vidasi sikilir. Makinede kesme islemi sirasinda testere
lamasi rulmana dayanarak lamanin geri gitmesi engellenir.

Yan destek takozlar testere lamasini sikmayacak ve bosluk kalmayacak sekilde yaklastirilir ve
tespit vidalari sikilir.

Testere boslugu takozu kontrol edilmeli, ylizeyi bozulmussa yenisi ile degistirilmelidir.

Kasnaklarin kapaklari ve yan koruyucu kapaklar kapatilir, makine calistirihp ayarlari kontrol
edilir.
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1.1.4. Serit Testere Makinesinde Muhtemel Hatalar ve Sebepleri

Serit testere makinesinde uUretim sirasinda olusabilecek hatalardan, makinede calisirken meydana
gelebilecek ariza veya ayar bozulmalarindan dolayi olumsuzluklar ortaya ¢ikabilir. Bu olumsuzlukla-
rin zamaninda kontrol edilerek diizeltilmesi gerekir.

Serit testere makinesinde calisirken karsilasabilecek hatalar ve sebepleri asagida siralanmistir.

P e o omm mm mm mm mm Em Em M EE EE Em Em Em Em Em M EE RN RN RN EE Em Em Em EE M EE Em Em Em Em Em Em m S Em Em Em

| Testere lamasi sik sik kopuyorsa
1  a)Kesilecek ahsap malzemeye uygun testere lamasi secilmemistir.

b) Testere lamasi, kasnak capina uygun genislik ve kalinlkta degildir.
) Sevk hiz1 yliksektir.

¢) Testere normalden fazla gerilmistir.

d) Kasnaklar dengesiz donmektedir.

e) Lama devamli gergin birakilmaktadir.

f) Testere lamasinin capraz miktari fazladir.

Makine devamli sarsinti yapiyorsa
a) Makine govdesi yere dengeli baglanmamistir.

b) Kasnaklar dengesiz donmektedir.

Testere lamasi 6ne-arkaya salgili calisiyorsa
a) Testere lamasi diizglin dogrultuda kaynatilmamistir.

D I

b) Farkh genislikte testere lamalari birbirine kaynatilmistir.

¢) Kasnak ylzeyleri temiz degildir. Bandaj yuzeyleri diizgiin ve esit kalinlikta
degildir.

¢) Lama catlaktir.

d) Kasnak yataklari bozulmustur.

1is parcasi gényesinde kesilmiyorsa bunun nedeni, tablanin testere lamasina olan |
: dikligi bozulmustur.

1
1
1
Kesme kalinhgi arttiginda makine fazla zorlaniyorsa |
1
1
1
1

a) Motorun glci ve verimi distktdr.
b) Testere disleri korelmistir.
) Testere lamasinin ¢aprazi yeterli degildir.

Testere keserken saga-sola cekiyorsa i
a) Testere dislerinin caprazi iki yana da esit miktarlarda degildir.

b) Yan kilavuz takozlarinin testere lamasina uzakliklari esit degildir.

1
1
¢) Lama normal gerginlikte degildir. 1
1
o

1.1.5. Serit Testere Makinesinin Bakimi

Makine bakimlarinin zamaninda ve diizenli olarak yapilmasi gerekir. Ancak o zaman makineden
yeterli verim alinarak glvenli bir sekilde calisilabilir.

Serit makinesinin bakimi su dort bagshk altinda yapilr.

35
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a) Testere lamasi kontrol edilmelidir (gerginligi, keskinligi, caprazi vb.).

b) Siperin ayarlari, dikligi ve dogrultusu kontrol edilmelidir.

¢) Makine tablasinin lizerindeki talas, toz ve birikintiler temizlenmelidir.
)

¢) Kasnaklarin ve testere lamasinin tizerindeki recine vb. birikintiler mazotlu firca
ile temizlenmelidir.

d) Salter anlik acilip kapatilarak testere lamasinin kasnaklar tzerindeki konumu
kontrol edilmelidir.

GUnluk bakim

a) Gunlik calisma sonunda makine tizerinde ve makinenin etrafinda biriken talas 1
ve tozlari temizlenmelidir. :

b) Testere lamasi gevsetilmeli, calisaniuyarmakigin st kilavuz diizeninin koruyucu
kapadi acik birakilmahdir.

:

1
Haftalik bakim i
d

a) Testere lamasi cikartiip temizlenmeli ve diizgiin bir sekilde katlanip kaldiril-

malidir. :
b) Serit testere makinesinin etrafindaki toz ve talaslar temizlenmelidir. 1
c) Kasnaklarin etrafindaki ve kilavuz yataklarindaki recine, toz vb. birikintiler:
temizlenmelidir. 1
d) Makine katalogunda belirtildigi sekilde mil ve kizak yataklarindaki yag“;lama:
noktalari dikkatlice yaglanmalidir. I

e) Makinede bulunan metal aksamlar mazot kullanilarak silinmeli ve makinenin I
tzeri ortiilmelidir. 1
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36

1 Villik bakim 1
ek

! Makine tizerinde bulunan asagidaki makine elemanlari yilda bir kontrol ediler

; gerekli gerdirme, sikistirma, onarma, degistirme, ayarlama ve yaglama islemleri
i uygulanmalidir.

a) Govdenin yere baglantisi
b) Motor ve salter
C

G
d) Ust kasnak gerdirme ve egim ayar diizenleri

) Kayis ve kasnaklar

) Testere kasnak yataklari ve balanslari
e) Kilavuz diizenleri

f) Tabla egim ayar diizeni

g) Testere boslugu takozu

g) Siper

1
]
1
1
1
1
1
1
1
1
]
1
1
1
1
1
1
h) Kasnak ve testere koruyucu kapaklar 1
ol

SIRA
SizDE

Serit testere lamasini sirayla katlayiniz.
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1.2. PLANYA MAKINESI

Planya makinesi, kaba bicimde 6lculendirilmis is parcalarinin ylizeylerini rendeleyerek net dlclsiine
getirmek, plirlizsiiz ve dogrusal bir diizlem olusturmak ve komsu iki ylizeyi birbirine dik ve acil bir
sekilde rendelemek icin kullanilir (Gorsel 1.14).

Planya makineleri, tabla genislikleri ve bicak boylarina gore isimlendirilir. Tabla genislikleri ve bicak
boylari ayni 6l¢ctide olmahdir. Tabla genisligi arttikca bicak boyu ayni oranda artar. Planya makinele-
rinin bigcak boylari 20, 25, 30, 40, 50, 60 cm'dir. Tabla genisligi ya da bicak boyu 40 cm olan bir planya
makinesi 40’lik planya makinesi diye isimlendirilir.

Tabla genisledikce ona orantili olarak boy da artar.

-

.

Gorsel 1.14: Planya makinesi

1.2.1. Planya Makinesinin Calisma Prensibi

Planya makinesinin ¢alismasi icin motordan alinan gug, kayislar sayesinde kesici bicaklarin takildigi
mile aktarilir. Bigaklar yatay dogrultuda donerek is parcasinda belirli miktarda talas ¢cikartir. Makinede
bulunan 6n tablanin yukari-asagdi hareketi sayesinde parcadan alinacak talas miktari ayarlanir. Arka
tabla ise bicak ugus dairesinde ayarlanarak ¢ikan parcanin gonyesinde ¢ikmasi ve dogrusal kalmasi
saglanir. Makinede ilk olarak genis ytizey rendelenir. Daha sonra genis yuizey sipere yaslanarak dar
yuzeyi (90 derece) dik olarak rendelenir.

Planya Makinesi Cesitleri: iki cesit planya makinesi bulunmaktadir.
1. Planya makinesi

2. Komple planya makinesi (Rendeleme disinda kesme, frezeleme, delme gibi farkl islemlerde
kullanilabilen makinelerdir.) (Gorsel 1.15).
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Planya Makinesinin Onemli Kisimlan: Planya makinesinde bulunan kisimlar asagida siralanmistir
(Gorsel 1.16).

-

\
. Govde

. Ontabla

. Arka tabla

. Mil ve bigaklar
Siper

. Koruyucu kapak

N oA W N

. On tabla talas ayar
kolu

8. Arka tabla ayar kolu
(arka tabla altinda)

9. Motor
10. Salter

Gorsel 1.16: Planya makinesinin kisimlari

Govde: Makinenin tiim elemanlarini Gizerinde tasir. Calisma sirasinda sarsintiy1 dnlemek icin zemine
saglam bir sekilde baglanmalidir.

OnTabla:Rendelenecekis parcalarinin lizerine oturtuldugu kisimdir. Yiikseklik ayar volani ya da pedali
yardimiyla talas miktari ayarlanir. Bazi makinelerde rendelenecek talas miktarini gdsteren cetveller
bulunur.

Arka Tabla: Rendelenen is parcasinin dogrusal yonde diizglin bir sekilde hareket etmesini saglar.
Arka tablanin yuksekligi, bicak ucus dairesi ile ayni seviyede ayarlanip sabitlenir. Arka tablanin ayari
bicaklar bilendikten sonra ya da kendiliginden bozulmadidi siirece degistiriimez.

Arka tabla ayarinin bicak ucus dairesinden sapmasi halinde, parcalar diizgiin sekilde rendelenmez.
Arka tabla bicak seviyesinin lizerinde olursa is parcasi takilir ve ilerlemez (Sekil 1.3). Arka tabla bicak
ucus dairesi altinda oldugunda parcanin bitis noktasinda oluk veya katman farkhhgi olusur (Sekil
1.4). s parcasinin diizgiin rendelenmesi icin arka tablanin bicak ucus dairesi ile ayni seviyede olmasi
gerekir ( Sekil 1.5).

4 4_ is Pargasi )

(©)
Arka Tabla Sn Tabla

Mil ve
Bicaklar

Sekil 1.3: Arka tabla bicak ucus dairesinden yukaridadir.
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is Pargasi 4_

0)

On Tabla

Arka Tabla \_

Mil ve
Bicaklar

Sekil 1.4: Arka tabla bicak ucus dairesinden asagidadir.

Arka Tabla /
On Tabla

Mil ve
Bicaklar

\_

Sekil 1.5: Arka tabla bicak ugus seviyesi ile ayni hizadadir.

Arka tabla ayarlanirken asagidaki yonergelere dikkat edilir.

1.
2.
3.

v ©® N o U

Mil, bicaklardan biri en Ust seviyeye gelecek sekilde dondurilur.
Arka tabla, bicak ugus dairesinin altina indirilir.

Diizgiin bir mastar alinir ve bir ucu bicak, diger ucu arka tabla tizerine gelecek sekilde makine
Uzerine konur.

Mastarin kenari bicak agzina ve tabla yuziine tam olarak temas edinceye kadar tabla yukari
kaldirhr.

Mastar, bicak tizerinde ileri-geri hareket ettirilir. Bu hareket, mili hafifce dondirmelidir.
Arka tabla bu konumda sabitlenir.

Sonra on tabla, ince talasa gore ayarlanir.

Makine calistirilir ve diizglin bir par¢a, ucundan 10-15 cm rendelenir.

Rendelenen ylizey, arka tablaya carpmayacak ve tabla ile arasindan isik sizmayacak sekilde
ilerlemelidir.

Mil ve Bigaklar: Planya makinesinde bulunan mil karsilikli iki yatak arasinda calisir. Bicaklar ise
mil Gizerinde yatay bicimde agilmis kanallara yerlestirilerek kamalar ve sikma civatalariyla baglanir.
Genellikle bigak sayisi 2-4 arasinda degisir. Ginlim{iz teknolojisiyle Uretilen yeni planya bicaklari ise
kiiclik kare seklinde olup dort tarafli kesici 6zellige sahiptir. Bu sayede korlesen veya hasar goren
bicaklar vidalarindan soékulerek yonleri degistirilip kullanilmaya devam edilir. Bu bigaklar, milin tama-
mini kapsayacak sekilde helozonik olarak siralanmistir. Planya makinesinde bulunan mil uzunluklari
20-60 cm arasinda degismektedir.
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Buna bagli olarak makinede kullanilan mil capi da 6-12 cm arasinda degisir (Gorsel 1.17).

4 )
o

1. Bigak topu
2.Rulman
3. Bigak

4. Bicak sabitleme
cubugu

5. Bicak sabitleme
civatalari

6. Yeni tip bicak
topu ve kiiguik
kare bicaklar

.

Gorsel 1.17: Mil ve bigcaklar

Siper: Rendelenmis ylizeye destek olan siper, parcalarin komsu iki ytizeyinin dik veya istenilen acida
rendelenmesini saglar. Siper her makinenin 6zelligine gére 6n tablaya baglanir. Genis ve dar yizeyli
is parcalarinin rendelenmesi icin 6ne ya da arkaya dogru hareket edebilecek 6zellikte yapilmistir
(Gorsel 1.18).

4 )

Gorsel 1.18: Siper
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Koruyucu Kapak: is parcasini rendeleme asamasinda, calisan kisinin ellerini korumak icin bicagin
acikta kalan kisimlarini 6rten aparattir. Koruyucu, tretici firma veya markaya gére makine tzerinde
bulunabilirya da sonradan alinarak makineye baglantisi yapilabilir. is parcasinin genisligine gére acilip
rendeleme islemi sonrasi yay etkisiyle kapanabilen koruyucular da bulunmaktadir (Gorsel 1.19).

-

\_

Gorsel 1.19: Koruyucu

On Tabla Talas Ayar Kolu: is parcasindan rendelenecek talas miktarini belirlemek icin 6n tablanin
yukari veya asagiya dogru hareket ettirmesini saglar. On tabla ayar kolu asagiya dogru indirildikce
is parcasindan alinacak talas miktari artar. Yukariya kaldirlinca is parcasindan alinacak talas miktari
azalir. On tablanin altinda, calisan kisinin kolayca ulasabilecedi konumda bulunur. Makinelerin dzel-
liklerine gore farkli sekillerde olabilir (Gorsel 1.20).

4 I A

- J

Gorsel 1.20: On tabla ayar kolu

Arka Tabla Ayar Kolu: Arka tablanin tam altinda bulunur. Arka tabla ayar kolu ile tablayi hareket etti-
rerek arka tabla, bicak ucus dairesi seviyesinde ayarlanir. Arka tabla her islem de ayarlanmaz. Sadece

bicaklar degistiginde ayarlanir.

Motor: Govdeye bagli olan motor, hareketini bir kayis yardimi ile mile aktarir. Makineye, biyiklagu-
ne gore 1-6 beygir glicli ve 3000-6000 devir/dk. glicinde motorlar baglanir.

Salter: Motora gelen elektrik akimini acip-kapatmaya yarayan kol/butondur.
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1.2.2. Planya Makinesinde Yiizey Rendeleme

Planya makinesinde ylizey rendeleme islemi icin sirasiyla asagidaki islemler yapilr (Gorsel 1.21).
. Is parcasinin genisligine gére makine siperi ayarlanur.
 Planya makinesi calistirilir, normal devir alincaya kadar beklenir.

. Is parcasinin lif yonii dikkate alinarak is parcasi 6n tablaya yerlestirilir, normal hizla yiizey
tamamen diizelene kadar rendeleme islemi yapilir.

a) Donmiis is parcalarin, 6nce i¢ blkey ylizeyleri rendelenir.

b) Pesli ve egilmis parcalarin, 6nce ylksek taraflari rendelenir.

Gorsel 1.21: Yuzey rendeleme

1.2.3. Planya Makinesinde Cumba Rendeleme
Planya makinesinde cumba rendeleme islemi icin sirasiyla asagidaki islemler yapilir.

« Bir ylzeye rendelenmis is parcasi sipere yaslayarak 90 derece (dik acil) olarak rendelenir
(Gorsel 1.22).

« Cumbayi pahli rendelemek icin siper istenilen egimde ayarlanr. is parcasi, sipere yaslanarak
pahli rendeleme islemi gerceklesir.

Gorsel 1.22: Cumba rendeleme

1.2.4. Planya Makinesinde Alinmasi Gereken Calisma ve Is Giivenligi
Tedbirleri

Planya makinesinde giivenli bir sekilde calisma yapilabilmek icin isleme baslamadan 6nce ve islem
sirasinda belirtilen yonergelere dikkat edilmelidir.

1. Rendeleme islemi sirasinda elin bicaga temas etmemesi icin gerekli koruyucu tedbirler alin-
malidir.

P,

MAKINE BILGiSi

42




2.

D
1. Ogrenme Birimi Vel

1 cm'den dar ve 30 cm'den daha kisa parcalar serbest elle makineye verilmemeli, bir itme
cubugu kullanilmahdir (Goérsel 1.23).

Gorsel 1.23: itme cubugu ile cumba rendeleme

3. Makinede titresimi dnlemek icin mile, esit adirlik, kalinlik ve genislikte bicaklar takilmalidir.

>

v ® N oW

10.
11.
12.

Gahisma esnasinda tum dikkat makineye verilmeli, dikkati dagitacak davranislarda bulunul-
mamalidir (baskasiyla konusmak, farkli yerlere bakmak, telefonda konusmak vb.).

is parcasi daima lif yoniine dikkat ederek rendelenmelidir.

Rendeleme islemi yaparken ortaya ¢ikan talaslar i¢in toz emme sistemi bulundurulmalidir.
is parcasi tizerinde yabaci maddeler (civi, tas, metal vb.) bulunmamalidir.

Makine kapasitesine uygun olacak sekilde talas kaldirma ayarlari yapilmis olmalidir.

Makinede calismaya baslamadan 6nce kisisel koruyucularin kontrolt yapilmali ve kullaniima-
lidir (eldiven, koruyucu gozliik, kulaklik, is onligua vb.) (Gorsel 1.24).

Gorsel 1.24: Kisisel koruyucu kullanimi

Makinenin elektrik baglantilari ve temizlik kontroll yapiimalidir.

Makine yere terazili bir sekilde sabitlenmeli, makinenin titresim yapmasi engellenmelidir.
Elektrik panosu ve kablolarinin calismaya engel olmamasina dikkat edilmeli, agikta tehlike
olusturabilecek kablolar uygun malzeme ile koruma altina alinmahdir.

~ 43
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13. Malzeme firlamasina karsi 6nleyici tedbirler alinmalidir.
14. Hareketiileten, donen disli parcalarin siperlerinin kapali olmasina dikkat edilmelidir.

15. Acil durdurma butonu bulunmali, bu butonlar calisanin kolayca erisebilecegi ve calisir
vaziyette olmaldir.

16. Calismasirasinda uygun kiyafetler giyilmeli, saat, yliziik, bileklik vb. aksesuarlar takilmamaldir.

17. Calisirken makinenin sol yaninda, yliiz makineye dontik, sol ayak ileride ve saglam bir sekilde
durulmalidir.

18. s parcasi itilirken tablaya ve sipere saglamca bastiriimalidir.

1.2.5. Planya Makinesinin Bigaklarinin Sokiliip Takilmasi
Planya makinesinin bicaginin glivenle sokiltp takilmasi icin asagidaki yonergelere dikkat edilmelidir.

1. Planya makinesinin salteri kapatilip siper ve koruyucusu kaldirilir. On ve arka tablalar temiz-
lenerek 6n tabla yeteri kadar asagiya indirilir. Arka tabla ise bicak ugus dairesinde olmalidir.

2. Uygun anahtarlarla bicak tespit vidalari gevsetilir (Gorsel 1.25).

Gorsel 1.25: Planya makinesinin bicaginin sokiltp takilmasi

3. Sikma parcasi ve bicaklar dikkatlice yerinden ¢ikartilir ve sikma pargasinin bulundugu yatak-
lar temizlenir.

4. Sikma parcasi yerine takilir, bilenmis bicak dénme yénune uygun olarak yerine konur ve
bicak tespit vidalari hafifce sikilir.

5. Metalden ya da sert agactan hazirlanmis mastar dnce arka tabla Gizerine yerlestirilir. Bu mas-
tarla bicagin milden taskinliginin (orta ve ug noktalar) kontroli yapilir. E§er herhangi bir
noktadan taskinlik varsa tokmak veya ahsap bir takoz yardimiyla vurularak asagiya indirilir.

@ Bllgl Notu -
Ayni mil Uzerine takilacak bicaklarin agirlik, genislik ve kalinliklari ayni
olmalidir. Aksi takdirde milin dengesi bozuk olacagindan makinede

calisma sirasinda ses olusur ve mil yataklarinda asinmalara neden olur.
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6. Yaysiz yatakh millerde, bicak milden fazla iceri girmisse yatagin arkasindaki bosluktan bir
pimle bicagin sirtina vurularak ya da bicak yataginin yanina ¢ektirme vidasi takilarak bicak
yukari cekilir. Yayli yatakl millerde ise tespit vidalari gevsetildiginde milde bulunan yay saye-
sinde bicak disariya ¢ikar.

7. Ayarlama tamamlandiktan sonra tespit vidalari dikkatle, sirayla ve normal kuvvette sikilr.

8. Arka tabla yuksekliginin bicak ucus dairesinde olup olmadigi mili elle dondurilerek kontroli
yapilir. On tabla ise is parcasindan rendelenmek istenilen talas miktari kadar ayarlanr.

9. Makine calistirilir ve bir is parcasiyla bicak ayarlari kontrol edilir.

1.2.6. Planya Makinesinin Bakimi

Makinenin bakimlarinin zamaninda ve diizenli olarak yapilmasi gerekir. Ancak o zaman makineden
yeterli verim alarak guivenli bir sekilde calisilabilir.

Planya makinesinin bakimi su dort baslik altinda yapilr:

R OER OER R ORE TR TE OER OER AR TR ORE ORE OED OER MR MmO mmmmmmmmm =
1 Isleme baslamadan 6nce ‘

a) Bicaklar kontrol edilmelidir, kor bicakla calisimamalidir.
b) Tabla ayar kollari kontrol edilmelidir.
C

¢

) Siper dikligi kontrol edilmelidir.

) Koruyucunun calisip calismadigi kontrol edilmeli, koruyucusuz ¢alisiimama-
hdir.
Ginluk bakim

a) GUn sonunda makine ve cevresi temizlenmelidir.

Haftalik bakim

4. 4

a) Makine Uizerinde ve igerisinde bulunan bitin talas ve tozlar temizlenmelidir.

b) Metal kisimlar ince yag veya mazotla silinerek yaglanmalidir.
C

¢

Mil ve kizak yataklari makine katalogunda gosterilen sekilde yaglanmalidir.
Makinenin tizeri ortiilmelidir.

)
)

Yillik genel bakim

a) Tablalar sokulmeli, butin kizaklar, kamalar ve kizak kanallari temizlenmelidir. I

TR

b) Butiin kizak kanallari ve yataklar ince yagla yaglanarak tablalar eski yerlerine 1
takilmalidir.

¢) Bigaklar s6kulmeli, yaylar, yataklar ve sikma elemanlari temizlenmelidir.
Gerekiyorsa degisim yapilmalidir.

¢) Bicaklar takilarak bicaklarin ayarlari yapiimahdir.

d) Diizgiin bir mastarla tabla ve bicak milinin paralellikleri kontrol edilmelidir.
Bozulma varsa tamir islemleri yapilmalidir.

e) Govde yer baglantisi kontrol edilmelidir.

f) Motor, salter, kablolar ve kablo baglantilar kontrol edilmelidir. Gerekli ona-
nmlar yapilmalidir.

g) Kayis ve kasnaklar kontrol edilmelidir. Gerekiyorsa kayis degistirilmelidir.
h) Siper ve koruyucu kontrol edilmelidir. Diizgiin ¢alismalari saglanmalidir.

e e e el e e e e e e e e e e R R
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1.3. KALINLIK MAKINESI

Kalinlik makinesi, bir ylizii ve bir cumbasi planya makine-
sinde rendelenmis is parcalarinin genislik ve kalinhklarini
diizglin ve esit bir sekilde, istenilen kalinlik ve genislikte
cikarmak icin kullanilan rendeleme makinesidir (Gorsel
1.26).

Kalinlik makineleri, planya makineleri gibi bicak boyla-
ri ve tabla genisliklerine goére isimlendirilir. Bicak boyu
ile tabla genislikleri ayni 6lctidedir. Bicak boylar 30, 40,
50, 60 cm'dir. Bicak boyu veya tabla genisligi 30 cm olan
bir kalinhk makinesine 30’luk kalinlik makinesi denir. Gorsel 1.26: Kalinlik makinesi

1.3.1. Kalinlik Makinesinin Calisma Prensibi

Kalinlik makinesi; calisma prensibi olarak planya makinesi ile aynidir fakat kalinlik makinesinde
talas ¢ikarma islemi, makinenin 6zel yapisi ve islevi yonliinden is parcasinin st yliizeyinde gergeklesir.
Makinenin yapisiincelendiginde bigaklar, tabla tGizerinde degil 6zel koruyucu kapagin altinda (tablanin
yukarisinda) bulunur. Bu 6zelliginden dolayi temel islem makineleri arasinda en glivenli makinedir.
Diger bir 6zelligi ise kalinhk makinesinde surtcilerin bulunmasidir. Bu 6zellik sayesinde makinenin
sevk hizi otomatik olarak gerceklesmektedir. Makinede biri bicagi digeri ise suriculeri hareket ettiren
iki adet motor bulunmaktadir.

iki cesit kalinlik makinesi bulunmaktadir.

Tek Milli Kalinlik Makineleri: Tek milli kalinhik makinelerinde bir bicak bulundugu icin tek islemde is
parcasinin bir ylizeyini rendeler.

Cift Milli Kalinhk Makineleri: Cift milli makinelerde altta ve Ustte olmak tizere iki bicak oldugu igin
tek islemde iki ylizeyin rendeleme islemini yapar. Bu nedenle ¢ift milli makinelerde cahsilirken is par-
¢asinin planyadan gegirilmesine gerek yoktur.

Kalinlik makinesinde bulunan kisimlar (Gorsel 1.27).

. Govde

. Tabla

. Mil ve bigaklar

. Ust sevk silindirleri

. Vites kutusu (Govde icerisinde)
. Baski kirisleri

. Geri tepme emniyet destegi

. Kapak

O 00 N O L1 b W N =

. Motor (Govde igerisinde)
. Alt silindirler

—_
o

11. Tabla yukseklik ayar kolu
12. Salter

4

Gorsel 1.27: Kalinlik makinesinin kisimlari
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Govde: Tabla, mil, bicak ve diger elamanlari Gizerinde bulunduran dokiimden yapilmis kisimdir.

Tabla: Makine gévdesi icinde yatay olarak bulunur. is parcalarinin tabla tizerinden kaydirilarak rende-
lenmesini saglar. Parca kalinligina gore tabla yuksekligi, bir el volani ile veya otomatik olarak yapilir.
Parca kalinhigi makine gévdesinde bulunan yiikseklik ayar skalasindan okunarak kontrol edilir. Makine
blyukligune gore tabla genislikleri, 30-160 cm arasinda dedisir.

Tabla icinde iki adet silindir bulunur. Bu silindirler tabla seviyesinden 0,1-0,3 mm kadar yuksekte ve

tablaya paralel olarak ayarlanir. Boylelikle is parcasinin tabla ylizeyinde siirtinmeden rahatca ilerle-
mesini saglar (Sekil 1.6).

f Talas Kirici \

Baski Kirisi
Gekme Silindiri Bigak Mil

itme Silindiri

——

is Pargasi

.

Sekil 1.6: Kalinlik makinesi silindirlerinin kesiti

Mil ve Bicaklar: Kalinlik makinesinin mili, planya makinesi mili yapisindadir. Mil lizerinde 3 veya 4
adet bicak bulunur. Mil ve bigaklarin uzunlugu, tabla genisliginden 1 cm kadar daha buyuktir (Gor-
sel 1.28).

Gorsel 1.28: Kalinlik makinesi mil-bigak kesiti

Ust Sevk Silindirleri: Makine tablasinin (st kisminda yer alir. Bicak milinin éniinde ve arkasinda
olmak lizere iki adet (st sevk silindiri bulunur. Ust sevk silindirleri, is parcasini otomatik olarak iterek
makineden kolayca ge¢gmesini saglar (Gorsel 1.29).

Gorsel 1.29: Kalinlik makinesi Ust sevk silindirleri
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Bicak milinin éniinde bulunan sevk silindirine itme silindiri denir. itme silindiri ¢ikintil yiizeye sahip
olup is parcasini kavrayarak bicaga ulasmasini saglar. Ayrica farkli kalinlikta is parcalarinin ayni anda
verilebilmesi icin itme silindiri ¢cok parcali ve icten yayli olarak yapilmistir.

Bicagin arkasinda bulunan silindire, cekme silindiri denir. Cekme silindiri, rendelenmis is parcasinin
dizgun bir sekilde makineden ¢ikmasini saglar. Cekme silindirinin, rendelenmis is parcasini zede-
lememek icin plrlizsiiz bir yapiya sahip olmasi gerekir. Bazi makinelerde ¢cekme silindirleri kauguk
veya lastikle kaplanmistir. Her iki sevk silindiri de bicak ugus dairesinden 0,5-0,8 mm asagida olacak
sekilde ayarlanir.

Vites Kutusu: Kalinlik makinesine verilen is parcalarinin ilerleme hizinin yapildigi kisimdir. Vites kutu-
sunda bulunan st silindirler hareketini motordan gelen kayis, disli veya zincir sistemiyle saglar. Bazi
firmalarda uretilen makinelerde (st silindirleri dondiren ayri motor bulunur.

Baski Kirisleri: : Kalinlik makinesinde itme silindiri ve mil arasinda digeri de ¢cekme silindiri ve mil
arasinda olmak tzere iki adet baski kirisi bulunur. Baski kirisleri bicaklara degmeyecek sekilde, bigak
ucus dairesinin birka¢c mm kadar uzaginda ve bicaklarla ayni yukseklikte ayarlanmistir. Baski kirisleri-
nin kullanim amaci rendeleme sirasinda is parcasinin titresim yapmasina engel olmaktir.

On baski kirisi, farkh kalinliklara sahip is parcalarinin birlikte makineye verilebilmesi icin cok parcali
olarak yapilmistir. Bicaklarin kestigi talasi kisa mesafede kirarak agacin elyaf boyunca yariimasini da
onler.

Arka baski kirisi, tek parca halinde ve iki basindan yayl olarak calisir. Rendelenen is parcasinin titre-
meden makineden ¢ikmasini saglar.

Geri Tepme Emniyet Destegi: itme silindirlerinin dniinde “emniyet destegi” denilen tirnaklar bulun-
maktadir. Geri tepme emniyet destedi, rendeleme sirasinda ortaya ¢ikan talaslarin geriye firlamasini
onler. Ayrica kalinligi fazla olan parcgalarin makineye verilmesini engeller (Gorsel 1.30).

Gorsel 1.30: Kalinlik makinesi geri tepme emniyet destegi

Kapak: Bicak, silindir ve baski kirislerinin korunmasini, bicak ve silindirlerin Gzerini orterek calisma
sirasinda talas ve budaklarin firlamasini dnler.

Motor: Mil ve Ust silindirlerin hareketini saglar.
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Alt Silindirler: Alt tabla Gizerinde itme ve ¢cekme silindirlerinin tam karsisinda bulunur. Calisma esna-
sinda is parcasina bicak ve Ust silindirler baski uygular. Bu baski sonucunda bir sirtiinme meydana
gelir.

Tabla Yiiksekligi Ayar Kolu: Alt tabla yiksekligini (yukari-asagiya) ayarlamaya yarar. Boylelikle is
parcasindan rendelenecek talas miktari belirlenmis olur. Uretici firmalara gére farklhlik gosterse de
genellikle makinenin yan tarafinda bulunur. Ayrica ylkseklik ayar kolu manuel (elle kontrol) ya da
otomatik olabilir.

Salter: Motora gerekli olan elektrik enerjisini veren anahtardir.

1.3.2. Kalinlik Makinesinde Parca Kalinhgi Cikarmak

Kalinlik makinesinde calisirken dikkat edilmesi gereken kurallar asagida siralanmistir (Gorsel 1.31).

1. Makine tablasinin yiksekligi istenen parca ka-
inhgi yuksekligine gore ayarlanir. Makinenin
zorlanmamasi icin parca genisligi arttikca talas
kalinligr azaltilmahdir.

2. Makine calistirilarak sevk hizi parca genisligine
ve talag miktarina gore ayarlanir.

3. Bir deneme parcasi gegirerek kalinlk ayari
kontrol edilir.

4. Biryuzu planya makinesinde diizeltilmis is par-
casini, rendelenmis yizi kalinhik makinesinin
tablasi Uzerine gelecek §eki|de itme silindiri Gorsel 1.31: Kalinlik makinesinde calisma kurallari
kavrayana kadar iterek makineye verilir.

a) Parcakalinligifazlaise parcanin herikitarafindan esit miktardainceltilerek rendelenmelidir.
Aksi takdirde yuzeylerdeki nem farkindan dolayi parca kamburlasir.

b) Kisa parcalar, makineye birbirini itecek sekilde arka arkaya verilir.
c) Parca kalinhgi, 1 cm’den az ise kalin bir alt destek parcasiyla birlikte makineye verilmelidir.
5. Talas miktari genis parcalarda daha az ayarlanir.

6. Parcanin boyu uzun ise ¢ikis yonlne ayni yiikseklikte bir is sehpasi konulur ya da yardimci bir
kisi alinir.

7. lIslem bittiginde makine kapatilarak makine ve cevresi temizlenir.

1.3.3. Kalinlik Makinesinde Alinmasi Gereken Calisma ve Is Giivenligi
Tedbirleri

Kalinlik makinesinde giivenli bir sekilde ¢alisma yapila-
bilmek icin isleme baslamadan once ve islem sirasinda
asagidaki yonergelere dikkat edilmelidir.

1. Gahsmaya baslamadan 6nce makine etrafi di-
zenlenmeli, makinede calismaya baslamadan
once kisisel koruyucu tedbirler alinmalidir (Gor-
sel 1.32).

2. Makineye verilecek is parcasinin boyu, sevk si-
lindirleri eksenleri arasindaki uzakliktan birkag
cm daha biliytk olmalidir. Boyu 30 cm'den kisa

Gorsel 1.32: Kalinlik makinesinde calisma ve is glivenligi
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olan parcalar kalip ve destek parcasi olmadan makineye verilmemelidir.

3.
4.

11.

12.

13.
14.
15.
16.

1 cm'den daha ince pargalar, alt destek parcasi ile makineye verilmelidir.

Catlak ve budakh is parcalari makineye verilmemeli, parca ylizeyinde, tas, civi, vida gibi
cisimler bulunmamalidir. Gerekirse tel bir firca ile temizlenmelidir.

Bir ylizeyi planyada duzeltilmemis is parcalari makineye verilmemelidir.
Parca daima elyaf yoniinde rendelenmelidir.

Kalinligi az, genisligi fazla olan parcalarin genislikleri bu makinede ¢ikarilmamali ya da ayni
kalinliga sahip birka¢ parca ayni anda verilmelidir. Aksi takdirde, parca yana egilir ve acisi
bozuk olur.

Parcalarin veya parcadan ¢ikan talaslarin firlama ihtimaline karsi, makinede caligsirken maki-
nenin tam ortasinda degil yan tarafinda durulmalidir.

Makine calisirken tabla hizasina kadar egilip makinenin icerisine bakilmamalidir.

itme silindiri ve talas kiricisi tek parcali olan makinelerde, tek seferde sadece bir parca veril-
melidir.

is parcasi verilirken ya da is parcasi makineden alinirken eller asla tabla hizasindan iceri
sokulmamalidir.

Calisma esnasinda is parcasi sikisirsa hemen sevk sistemi ve makine durdurulmali, daha sonra
tabla asagiya indirilerek is parcasi makineden c¢ikariimalidir.

Uzun parcalari makineye verirken destek sehpasi veya yardimci bir personel olmalidir.
is parcasinin dzelligine gére talas kalinligi, makineyi zorlamayacak sekilde ayarlanmalidir.
Calisma esnasinda her zaman talas emme sistemi kullaniimalidir.

Makinede calisilirken is parcasi ilk 6nce elle itilmeli, daha sonra parcanin ilerlemesi sevk
silindirine birakilmaldir.

1.3.4. Kalinlik Makinesinin Bicaklarinin Sokiiliip Takilmasi

Kalinlik makinesinin bicaginin glivenle sokilip takilmasi isleminde asagidaki yonergelere dikkat
edilmelidir (Gorsel 1.33).

1.

50

Gorsel 1.33: Kalinlik makinesi bicaklarinin sokillp takilmasi

Kalinlik makinesinin Ust kapadi kaldirilip talaslar temizlenmelidir.

Mil Gzerinde bulunan bicaklarn degistirmek icin planya makinesinde oldugu gibi s6kme
islemi aynen uygulanmalidir.

Bicak ayar kopriist kontrol edilip mil Gzerine yerlestirilmeli ve bicaklarin taskinligi ayarlan-
malidir.
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4. Bicaklarin yiiksek kisimlarini bir agac¢ parcasi ile iceri vurarak yerlestirilir, diisiik kisimlari ise
disariya dogru ¢ektirerek ayni hizada ayarlanmaldir.

5. Bigak tespit vidalari planya makinesinde oldugu gibi sikilmalidir.

6. Ust kapak kapatilmali ve makine acilip kapatilarak kontrol edilmelidir.

1.3.5. Kalinlik Makinesinde Muhtemel Hatalar ve Sebepleri

Kalinlik makinesinde uretim sirasinda olusabilecek hatalardan, makinede calisirken meydana gele-
bilecek ariza veya ayar bozulmalarindan dolayi olumsuzluklar ortaya c¢ikabilir. Bu olumsuzluklarin
zamaninda kontrol edilerek diizeltilmesi gerekir.

Kalinlik makinesinde calisirken karsilasabilecek hatalar ve sebepleri asagida siralanmistir.
FE_--E ST "OOTTTROEROEEOTE OTE ORE ORR R R OEROEE OEHOEDOEDOmmommmmmmmmmmmmommommmm o ommomm et
1 Parcanin baslangi¢ ucunda diisme varsa 1

I 3) On baski kirisi yliksek veya baski kirisinin yayi zayif oldugundan parcayi bas !

: tirmiyordur.

1 b) ltme silindiri yliksek oldugundan parcayi bastirmiyordur.

4 _LAlt on silindir, ylksek oldugundan parcay uctan kaldinyordur._ _ _ _ _ _

1 Parcanin baslangi¢ ucunda yukseklik varsa N
a) Arka baski kirisi ylksektir veya yayi zayif oldugundan parcayi bastirmiyordur.

1
1
1 b) Altarka silindir yliksek oldugundan parcayi kaldirmiyordur.
1

N s e

c) Ust cekme silindiri yiiksek oldugundan parcayr bastirmiyordur.

T e e
1 Parcanin bitis ucunda diisme varsa
1

R — [ —— -
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1

1
1 a) Arka baski kirisi yuksek veya yayi zayif oldugundan parcayi bastirmiyordur. :
1 b) Alt arka silindir ylksek oldugundan parcayi kaldirryordur. 1
1 1
1

1 9 Ust cekme silindiri yiiksek oldugundan parcayi bastirmiyordur.

R

1 Parcanin bitis ucunda yiikseklik varsa

(-
1

I 3) Alt 6n silindir yiiksek oldugundan parcayi kaldiryordur.

N

1
1 b) Arka baski kirisi dustik oldugundan parcayi fazla bastiriyordur.
1

e

1 Rendelenen yiizeyde lif kopmalari varsa
a) Sevk hizi cok yiiksektir.

Uy

1
: b) Parca, makineye lif ydniine uygun olarak verilmiyordur.
I ¢) Parcanin rutubet derecesi yliksektir.

1

L e

1§ Talas kalinhgi ok fazladr.

I s

L E T e

1 Rendelenen ylizey dalgali ise

I a) On ve arka baski kirisleri cok yiiksek oldugundan parcayi bastirmiyordur.
|

|

o e e e e e e e e e e e e e e e e e

1 Parcanin enine kesitinde kalinhk farki varsa

4

a) Orta tabla mile paralel degildir.

AN

1

1 1
1 b)Bicaklarin ayari bozuktur. 1
: ) Alt silindirlerin tagkinligi tablaya paralel degildir. :
1 ¢) Ortatabla diizglin degildir. 1
o

- o mm om omw omw o o e o e e o e e e e e o e o O e e e e e Ew
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| Parca tizerinde talas ezikleri varsa

I a)Talaglarin firlatilmasi engellendiginden talaglar geriye dismektedir. 1

b) Aspirator tesisatinin emis giicli yetersiz oldugundan talas geriye diismektedir. !

Yiizeyde normal parlama varsa
a) Sevk hizi cok yavastir.
b) Bicaklar kdrelmistir.

Rendelenen yiizeyde parca boyunca izler varsa

Al___.

a) Bicak agizlarinda kirik vardir.
b) Bicak agizlarina parca sikismistir.

Parca makineden gecerken sevk dogrultusu kayiyorsa
a) Arka baski kirisi mile paralel degildir veya yay dengesi bozuktur.
b) Ust cekme silindiri mile paralel degildir veya yay dengesi bozuktur.
¢) Alt silindirlerin ayari bozuktur.

y S

Parca makinede sikisiyor veya durakliyorsa
a) Arka baski kirisi cok diisiik oldugundan parcanin ucu takiliyordur.
b) Alt silindirler cok disiik oldugundan parca ylizeyi tablaya stirtiinmektedir.
¢) Sevk silindirleri cok ytiksek oldugundan parcayi bastirmiyordur.

¢) Talas kalinhgi ¢ok fazla oldugundan makine asiri yiklenmektedir.

1.4.6. Kalinhk M

Makine glraltali ve titresimli calisiyorsa

A

a) Bicaklar korelmistir.
b) Makinenin yere baglantisi zayif ve dengesi bozuktur.
) Kayis ve kasnaklar ayarsizdir.

1 ¢) Yataklar eskimis veya bozulmustur.

e o o e o o o e e e e e e o e e o e O O e e e e Em e

akinesinin Bakimi

Makine bakimlarinin zamaninda ve dizenli olarak yapilmasi gerekir. Ancak o zaman makineden
yeterli verim alinarak glivenli bir sekilde calisilabilir.

Kalinlik makinesinin bakimi su dort bashk altinda yapihr.

P Em omm o mm mm Em Em M EE Em Em Em EE EE EE EE EE EE Em S EE RN RN EE Em Em Em N S EE Em Em Em Em Em Em o
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1 isleme baslamadan énce ‘
1 a) Bicaklarin keskinligini kontrol edilmelidir. Kérelmis ve kinlmis bigaklarla asla

1 calisiimamalidur. 1
1 D) Tablayiikseklik ayar diizeni ve talas emme diizeninin ayarlari kontrol edilme- :
1 lidir 1
I ¢) Sevk silindirleri, mil ve bicaklari ve tabla tizerinde bulunan recine vb. kalintilar 1
: mazotla temizlenmelidir. !
1 GUnlik bakim
1
1 @) Gunluk calisma sonunda makine tizerinde ve makinenin etrafinda biriken j
1 talas ve tozlar temizlenmelidir. |
1 1
1 1
1 1
- o m omm omw m omw o o O O O O O O M S S O O e e e e e e Ee me mm e omm o
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Haftalk bakim T TTTT "
a) Mil, silindir ve kizak yataklarindaki yaglama noktalari, makine katalogunda
belirtildigi sekilde yaglanmalidir.

b) Makine temizlenmeli ve bitiin metal ylzeyler ince yag ile yaglanmalidir.
¢) Makinenin tzeri 6rttlmelidir.

1

1

1

1

1

1

1

1

1 Yillik genel bakim p ‘
: a) Motor, salter ve kablo baglantilari kontrol edilmelidir.
1

1

1

1

1

N

b) Kayis, kasnak ve disliler kontrol edilmelidir.
¢) Bicak yataklari kontrol edilmelidir.
¢) Sevk silindirleri ve yaylari kontrol edilmelidir.

d) Tabla ayar diizenleri kontrol edilmelidir.

1.4. DAIRE TESTERE MAKINESI

Daire testere makinesi, ylizeyleri rendelenmis (diizeltilmis) is parcalarinin genisliklerini, boylarini ve
kalinliklarini istenilen 6lclilerde ve acilarda kesme ve cesitli tabla ve plakalari 6l¢llendirme islemi
yapar. Daire testere makinesi kinis, kanal, lamba, zivana ve kordon a¢cma gibi degisik amaglarla kul-
lanilan adag isleme makinelerinden biridir. Daire testere makinesinde makinenin biytkligline ve
tipine gore de bazi eklentiler bulunur (Gorsel 1.34).

4 )

- J

Gorsel 1.34: Daire testere makinesi

1.4.1. Daire Testere Makinesinin Calisma Prensibi

Daire testere makinesi akuple (kesici bicagin motor miline bagli) veya kisa kayis sisteminde calisir. YUk-
seklik ayar volani sayesinde bicak yukari-asagi hareket ettirilerek farkh kalinliktaki parcalarin kesimleri
yapilir. Makinede bulunan agi ayar volani sayesinde 90-45 derecelik acilarda kesim islemini yapabilir.
Ayrica makinede bulunan siper, hareketli tabla, kizakl siper sayesinde farkl agilarda da kesim islemi

yaplilir.
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Kalinlik makinesinde bulunan kisimlar asagida siralanmistir (Gorsel 1.35).

. Govde
. Tabla
. Testere boslugu ve bosluk plakasi

Siper

. Kizakli tabla (eklenti)

. Kizakli gényeleme siperi (eklenti)
Kizakli zivana aparati (eklenti)
Ayirma kamasi

© ® N OV A WN =

Koruyucu

-
©

Baski tarag (eklenti)

_ -
N =

itme ¢ubugu
Arabali tabla

Motor ve mil (govde icerisin-
de)

14. Kesiciler

-
L

15.  Yuksek ayar volani
16. Aciayar volani

17. Salter

Gorsel 1.35: Daire testere makinesinin énemli kisimlari 18. Arabali tabla siperi

Govde: Dokme demirden yapilmis olup kapali bir dolap bicimindedir. Makinenin diger elemanlarini
Uzerinde tagsir. Agir tip makine oldugu icin atolye tabanina beton civatalarla baglanir.

Tabla: Yatay olarak makine govdesine baglanan tabla dokme demirden dretilir. Acili kesimlerde
kullaniimak Gizere bazi makinelerin tablasi 45 derecelik acilara kadar egimlendirilebilir. Ginimiizde
kullanilmakta olan makinelerde ise tabla yerine testere lamasi egimlendirilerek acili kesimler yapil-
maktadir.

Testere Boslugu ve Bosluk Plakasi: Daire testere lamasinin ve cizicinin rahatca calisabilmesi,
sokullp takilabilmesi icin tablanin orta kisminda bulunan bosluga testere lamasi boslugu denir
(Gorsel 1.36).

Testere boslugu plakalari ise testere boslugunu
kapatmak icin yumusak metalden yapilmis, orta-
sinda testere lamasinin rahat calisabilecegi sekilde
bosluk birakilmis plakalardir (Gorsel 1.37).

Gorsel 1.37: Cizici ve daire testere boslugu
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Siper: Tabla 6nlinde bulunan kizak sayesinde saga-sola hareket eden siper, is parcalarinin genislik ve
boy kesimlerinde kullanilir. Kizak Gizerinde bulunan 6lculi cetvel sayesinde siperin testere lamasina
olan uzakligi rahatlikla ayarlanabilir. Daha hassas ayarlamalar i¢in bazi makinelerin siperleri tizerinde
ayar vidasi bulunur. Bu vida sayesinde 1/10 mm duyarliliga kadar siperi ayarlamak mimkdnduir (Gor-
sel 1.38).

Kizakli Tabla: Makine izerinde bulunan hareketli tabladir. Kizakli tabla 6ne ve arkaya dogru hareket
ederek is parcasinin kolayca kesilmesini saglar.

Gorsel 1.38: Siper-kizakli tabla

Kizakli Gonyeleme Siperi: Kizakli tablaya yataklanmis ve tablaya dik pozisyonda bulunur. Gonyeleme
siperi, is parcalarini kesim dogrultusunda gonyeli kesim yapmak icin (kdse acilar tam 90 derece)
kullanihir. Gonyeleme isleminden dnce parcanin genisliginin ¢ikarilmasi gerekir (Gorsel 1.39).

Gorsel 1.39: Kizakl gonyeleme siperi

Kizakli Zivana Aparati: Zivana makinelerinin bulunmadigi atolyelerde kullanilir. Emniyetli ve

dungIl |§ yap“ nini Sa§|ar.
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Ayirma Kamasi: Daire testere lamasinin hemen arkasina takilan ¢elik lamalar, kesim sirasinda is par-
casinin kapanarak testere lamasini sikistirmasina engel olur (Gorsel 1.40).

Koruyucu: Testere lamasinin Ust kismini kapatarak calisma sirasinda kisiyi toz ve parca firlamasindan
korur (Gorsel 1.41).

Gorsel 1.40: Ayirma kamasi Gorsel 1.41: Koruyucu

Baski Taragu: ince ve uzun is parcalarini sipere veya tablaya bastirarak biikiilme ve titreme yapmadan
kesilmesini saglayan parcadir. Ortalama 50x20x3 cm 6lclilerindeki ahsabin bas kismi 60 derece egik
olarak kesilir. Sonrasinda serit testere makinesinde, parcanin egik basinda 8-9 mm araliklarla ve 18-20
cm iceriye kadar paralel kesim yapilarak baski taragi olusturulur.

itme Cubugu: Kisinin ellerini testere lamasina yaklastirmadan kiiciik ve dar is parcalarini, emniyetli
bir sekilde itebilmek icin kullandigi ucu kertilmis cubuktur.

Arabali Tabla: Buyuk tablalarin ve agir is parcalarinin kolayca islenebilmesi icin makine tablasinin
bir uzantisi olarak 6zellikle agir tip daire testere makinelerinde bulunan siirgulli diizendir. Genellikle
boy kesme islemlerinde kullanilir. Arabali tabla tizerinde boy ayar cubuklari, gonye siperi ve sikma
kollari gibi eklentiler bulunur. Kullanilmadigi zamanlarda makinenin yan tarafina sarkitilabilir ya da
makineden ayrilarak glivenli bir yerde muhafaza edilebilir (Gorsel 1.42).

-

Gorsel 1.42: Arabali tabla
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Motor ve Mil: Kesiciye hareket veren motor, her ahsap isleme makinesinde oldugu gibi gévdenin
icerisinde gerekli glic ve devirdedir (Gorsel 1.43).

Daire testere makinelerinde testere hareketini akuple veya kisa kayisla olabilir. Kisa kayish makinelerde,
degisik capl testereler icin kademeli kasnaklarla devir ayarlamasi yapilabilir.

-

Gorsel 1.43: Motor-mil

Testere mili her ¢apta daire testere lamalarina uygun olarak Uretilir. Testere lamasi iki flans arasina
sikistirnihr. Flanslardan dipte olani sabit olup testere lamasinin dis ucu ¢alisan kisiye bakacak sekilde
mile takildiktan sonra diger flans koyulur ve civata ile sikilir. Civatanin sikkma yoni testere lamasinin
dénme yoniliniin tersine olmalidir. Aksi takdirde calisma sirasinda civatalar gevseyerek testere lama-
sinin yerinden ¢ikmasina hatta firlamasina sebep olabilir.

Flanslarin blyukligu testere capiyla orantili olmahdir. Buytk ¢aph bir testere lamasina kiiciik flang
takilirsa testere lamasi yalpa yapar. Kii¢lik capli testere lamasina gereginden biiyik flans takilirsa ve
salgisiz kesim icin yararli olmakla beraber kesme derinligi azalir. Genel olarak 1/6 orani kabul edilir.

Kesiciler: Daire testere makinesinde genellikle dairesel testere lamalari kullanilir. Bu testereler
kullanildiklar makinelere goére degisik kalite ve 6lclide, islenecek levhalarin veya ahsabin cins ve
ozelliklerine gore de degisik dis yapilarinda bulunur. Testere lamasi, cevresi boyunca ve merkezden
esit uzaklikta acilmis disleriyle kesme islemi yapar (Gorsel 1.44).

S5
S

Gorsel 1.44: Testere lamasi

Bir testere lamasi secilirken asagidaki faktorler dikkate alinmalidir:

P =
1 1 Testerenin Olciileri ‘

:I! : a) Testerenin Capi: 80-800 mm arasinda degisir.
| 1 b)Testerenin Kalinhgi: 0,8-3,5 mm arasinda degisir.
: ¢) Testere Delik Capi: 10-40 mm arasinda degisir.

- o o e e o o e e e o e o e e e e o e O R O S Em Em O Em E Em E Em Ew
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Temel Islem Makineleri
Testere olculeri, takilacagr makinenin kapasitesine ve mil capina ayrica kesilecek parcanin kalinhigina
gore degisir.

P e mm mm mm mm mm Em Em e R Em Em Em Em Em EE EE Em EE EE Em EE EE RN Em Em S EE Em S Em Em Sm Em Em S Em Em Em Em

| | Testerenin Dis Sekli

Im : Kesme islemini etkileyen en 6nemli faktor talas acisidir. Talas acisi :

a) Yumusak, nemli agaclarda ve elyaf yonuine paralel kesimlerde 20°-30° olmalidir.

b) Sert, kuru agaclarda elyafa dik yondeki boy kesimlerinde 3°-5° arasinda secil- :
melidir.

R I R el e e e e e e

Daire testere lamasinin hemen 6nilinde bulunan cizici (6n kesici) testere lamasinin tersine donerek
on kesim yapar. Bu sayede ana kesim sirasinda olusacak kesim kiriklarini engeller (Gorsel 1.45).

Gorsel 1.45: Testere lamasi ¢izici

Yiikseklik Ayar Volani: Kesilecek is parcasinin kalinhgina (yiksekligine) gore testere lamasinin
yukari-asagi hareketini saglayan kisimdir. isleme baslamadan énce is parcasinin kalinligi belirlenir ve
testere lamasi is parcasi kalinliginda 5 mm daha yiiksek olacak sekilde ayarlanir (Gorsel 1.46).

Gorsel 1.46: Yikseklik ayar volani
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1. Ogrenme Birimi Vel

Aci Ayar Volani: Testere lamasinin belirlenen agida (0°-45°) vb. ayarlamasini saglar. Boylelikle is par-
casinin kesimi istenilen egimde yapilir (Gorsel 1.47).

Gorsel 1.47: Agi ayar volani

Salter: Makineye gelen elektrik akimini acip kapatmaya, gerektiginde degistirmeye yarayan aractir.
Daire testere makinesinde kesici (koparma) ve cizici olmak Uzere iki adet calistirma butonu bulun-
maktadir. Ayrica acil durumlarda kullanilmak tizere makine gévdesinde acil stop butonu da mevcut-

tur (Gorsel 1.48).

Gorsel 1.48: Acma-kapama digmeleri

Arabali Tabla Siperi: Arabali tabla izerinde bulunan siper, Gizerindeki cetvel sayesinde is parcasinin
diizgilin ve 6lciilu bir sekilde kesilmesini saglar (Gorsel 1.49).

O T

Gorsel 1.49: Arabali tabla siperi

1.4.2. Daire Testere Makinesinde Kesim Uygulamalan

Daire testere makinesi ebatlama, kordon, lamba, kinis, kanal ve zivana agcma gibi degisik amaclarla
kullanilabilir. Bu islemlerde makinenin kendi eklentileri disinda 6zel olarak hazirlanan kaliplarla da
yapilir. Asagida bu islemlere bazi 6rnekler verilmistir.

—, 59
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Temel Islem Makineleri

1. Liflere Paralel Kesme (Genislik Cikarma): Masif parcalarin veya tablalarin genislikleri ¢ika-
rilirken siperden faydalanilir. Siper yiizi ile testere disinin yan yiizi arasindaki mesafe malze-
menin genislik 6lclsiini verir (Gorsel 1.50).

Gorsel 1.50: Genislik ¢cikarma

is parcasi pahli veya egik kesilecekse tablasi egilebilen makinelerde, tabla ile testeresi egilebilen
makinelerde ise testere egimlendirilerek kesim islemi yapilr (Gorsel 1.51).

-

J

Gorsel 1.51: Egimli testere (egimli tabla)

2. Lamba Ag¢ma: Daire testere makinesinde lamba a¢cma islemi yapilirken testere lamasinin
yiiksekligi ve siperi iki defa ayarlanir. ilk adimda testere yiiksekligi lamba derinligi kadar siper
ise istenilen lamba genisligi kadar ayarlanarak kesim yapilir. ikinci islemde ise testere yiik-
sekligi lamba genisligi kadar siper ise lamba derinligine kadar ayarlanarak kesim tamamlanir
(Gorsel 1.52).

Gorsel 1.52: Lamba agma
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1. Ogrenme Birimi Vel

3. Oluk Acma: Makine siperi ¢ikartilip, testere lamasi dogrultusuna gore egik bir yardimci siper
baglanarak yari dairesel oluklar agilabilir. Glivenlik agisindan oluklar tek seferde degil testere
lamasi azar azar yikseltilerek birkag seferde oluk tamamlanir.

4. LiflereDikKesme (BoyCikarma): Dairetestere makinesinde boykesimiyapilirkenkizaklitabla
veya arabali tabladan yararlanilir. Parca boyunun gényesinde kesilebilmesi icin ilk asamada
parcanin bas tarafi kesilir. Daha sonra tabla lGizerinde bulunan stop diizeninden yararlanilarak
parcanin boyu cikartilir (Gorsel 1.53).

Gorsel 1.53: Boy kesme

5. Zwvana A¢cma: Ozel zivana aparatlari veya kaliplarla tekli veya coklu (parmak) zivanalar
bu makinede acilir. Bu amag icin tek testere veya grup testereler kullanilir. Bu islem, zivana
kapaklarini diisirme ve zivana kesme islemi olmak Uzere iki asamada gerceklesir (Gorsel 1.54).

4 )
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Gorsel 1.54: Agik zivana yapma

1.4.3. Daire Testere Makinesinde Alinmasi Gereken Calisma ve Is
Giivenligi Tedbirleri

Daire testere makinesinde glivenli bir sekilde ¢alisma yapilabilmek icin isleme baslamadan dnce ve
islem sirasinda asagidaki yonergelere dikkat edilmelidir.

1. Galismayabaslamadan 6nce makine etrafi diizenlenmeli, kisisel koruyucu tedbirleralinmalidir.

2. lIslenecek malzemenin veya parcanin tir, kalinlik ve lif ydniine bagl olarak en uygun testere
lamasi secilerek makineye takilmalidir.

A -
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10.
11.
12.
13.

14.

15.

Temel Islem Makineleri

Testere lamasi, kesilecek olan malzeme kalin-
ligindan birka¢ mm ytukseklikte ayarlanmali-
dir.

Masif parcalarin islemeden 6nce bir yizi ve
bir cumbasi rendelenmelidir. Pesli, egri, diser
budakh ve civili parcalar makineye verilme-
melidir.

Mutlaka bir dayanaktan veya siperden fayda-
laniimali, serbest elle kesim yapilmamalidir
(GOorsel 1.55).

Pahli ve egik kesimlerde mutlaka kalip kullaniimalidir.

Gorsel 1.55: Siperli boy kesme

ince parca kesilirken her zaman baski taragi kullanilmahdir.

Levha kesilirken gonyeli bir kesim elde edebilmek icin genislik cikarmada paralel kesim siperi,
boy cikarma da ise dik kesim siperi kullanilmalidir.

Uzun is parcalarinin kesiminde yardimci destek sehpasindan veya yardimci bir kisiden fayda-
laniimahdir.

Mimkdin olan her durumda koruyucu siper ve ayirma kamasi kullanilmahdir.
Makine ayarlari, daire testere lamasi tamamen durduktan sonra yapilmalidir.
Kesim sirasinda eller asla testere lamasinin tzerinden gecirilmemelidir.

Daire testere de calisilirken parca firlamalar ve geri tepmelerden korunmak icin testerenin
tam 6niinde degil yan tarafinda calisilmahdir.

Calisma esnasinda makine Uzerinde biriken atik parcalari, ahsap bir parca yardimiyla temiz-
lenmelidir.

Kesilmekte olan parca asla geri ¢cekilmemelidir. Gerekiyorsa 6nce makine durdurulmalidir.

1.4.4. Daire Testere Makinesinin Bigcaklarinin Sokiiliip Takilmasi

Daire testere makinesinin bicaginin gtivenle sokuilip takilmasi icin asagidaki yonergelere dikkat edil-
melidir (Gorsel 1.56).

1.
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Testere koruyucusu ve ayirma kamasi
sokulur. Siper yana kaydirilarak tabla
temizlenir.

Testere boslugu plakasi dikkatlice ¢ikartilir.

Makine tipine bagll olarak bir anahtari,
pimi veya ahsap parcayi testere dislerine
dayayarak makine mili sabitlenir ve mil
somonu testere donme yoniinde cevrile-
rek sokuldr.

Gorsel 1.56: Daire testere makinesi bicaklarinin sokiliip takilmasi

Flans ve testere lamasi ¢ikartilir. S6kilen kisimlar temizlenir.

Yapilacak ise uygun bilenmis testere lamasi disleri ddnme yoniine uygun olarak mile takilir.
Flanslar yerine konur, mil somonu normal kuvvetle sikilarak mil serbest birakilir.

Testere boslugu plakasi dikkatlice yerlestirilir.

RN
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1. Ogrenme Birimi Vel

7. Testere lamasi elle dondurulir.

8. Daire testere makinesi calistirilip kontrol edilir.

1.4.5. Daire Testere Makinesinin Bakimi

Makine bakimlarinin zamaninda ve diizenli olarak yapilmasi gerekir. Ancak o zaman makineden
yeterli verim alinarak gtivenli bir sekilde calisilabilir.

Daire testere makinesinin bakimi su dort baslik altinda yapilir:

LI
1 Isleme baslamadan 6nce
a) Makine tablasi ve testere lamasi tizerindeki toz, recine ve talaslar mazotlu firca :
ile temizlenmelidir. I
1

b) Kizakli eklentiler, siper ve ayar diizenlerinin normal ¢alisip ¢calismadigi kontrol

1
1
1
1
! edilmelidir.

1 GUnlik bakim

I Gunluk calisma bittiginde, makine lzerindeki toz ve talaslar dikkatli bir sekilde
I temizlenmelidir.

A

Haftalik bakim
a) Testere lamasi sokUlerek temizlenmeli ve dikkatlice kaldiriimahdir.
b) Makinenin etrafindaki toz ve talaslar temizlenmelidir.

dogrultusunda yaglanmalidir.

1
1
1
¢) Mil ve kizak yataklarindaki yaglama noktalari katalogda belirtilen yénergeler 1
1
1
1

¢) Tum metal kisimlar ince yag ile yaglanarak makinenin tizeri ortiilmelidir.

R

1 Yillik bakim ‘

!vilsonunda makinenin asagidaki elemanlarini kontrol ederek gerekli sikistirma,
j 9erdirme, onarma, degistirme, yaglama ve ayarlama islemleri yapilir.

a) Makine govdesinin yere baglantisi
b) Motor, salter ve kablo baglantilar
C

¢

1
1
1
1
1
Kasnak ve kayislari 1
1
1
d) Testere ylkseklik ve ayar dlizenleri :
1
1
1
1
1
1
o

)
) Mil yataklari ve flanslari

e) Koruyucu duizenleri

f) Tabla, testere boslugu plakasi ve kizaklar
g) Siperler ve eklentiler

" h) Top bicak, yalpali testere vb. kesiciler

- o omm mw omw omw omwm o o e e e e o e e e M M M M M e e e

SIRA 20x70x2 cm dlculerine sahip masif par-
. canin temel islem makinelerinde islenme
SIZDE asamalarini siralayiniz.

P v
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Temel Islem Makineleri

o
a%o  ETKINLIK

kisimda karsilik gelen dogru cevaplari ok yoniiyle eslestiriniz.

Kisinin ellerini testere lamasina yaklastirmadan
kicuk ve dar is parcalarini, emniyetli bir sekilde
itebilmek icin kullandigi ucu kertilmis cubuktur.

Masif parcalarin kaba diiz ve egmecli kesimle-
rinde kullanilir.

Serit testere lamasinin diizgiin dogrultuda

03 hareket ederek calismasini saglayan diizenektir.

Daire testere lamasinin Ust kismini kapatarak
04 | calisma sirasinda kisiyi muhtemel toz ve parca
firlamasindan korur.

Kalinlik makinesinde kalinhgi fazla olan is parca-
05 larinin makineye verilmesine engel olur. Ayrica
rendeleme sirasinda bicaklar tarafindan geriye
firlatilan parcalari 6nlemeye yarayan kisimdir.

06 Planya makinesinde, is parcasindan rendelene-
cek talas miktarinin ayarlandigi kisimdir.

07 Tabla ve plakalari keserek olctilendirme yapan
makinedir.

Makine tablasinin st kisminda yer alir. Bigak
milinin 6ntinde ve arkasinda olmak Uzere iki
adettir. is parcasini otomatik olarak iterek maki-
neden kolayca ge¢mesini saglar.

08

Testere lamasinin makineden sokllip takila-
09 | bilmesi icin tabla tizerinde acilmis olan ince
kanaldir.

Kaba bicimde olculendirilmis is parcalarinin
yuzeylerini rendeleyerek net olciisline getiren
makinedir.

Asagida sol kisimda yer alan temel islem makineleri ile ilgili verilen aciklamalar1 sag

koruyucu

Ust sevk silindirleri

on tabla

kilavuz diizeni

testere yarigi

serit testere

planya

daire testere

itme cubugu

geri tepme emniyet
destegi

arka tabla

gozluk

‘g
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1. Ogrenme Birimi Vel

( OLCME VE DEGERLENDIRME )

A) Asagida bos birakilan alanlara ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise “D”, yanhs ise “Y”
yaziniz.

1. (.....) Uzerinde civi, tas, vb. olan parcalar makineye verilmelidir.

2. (.....) Bir ytizli planya makinesinde duizeltilmis is parcasinin kalinliklarinin ¢ikartilmasinda kulla-
nilan makinelere kalinlik makinesi denir.

3. (.....) Planya makinesinde talas miktar arka tabla ayar kolu ile ayarlanir.
4, (.....) Planya makineleri, bicak boylari ve tabla genisliklerine gore isimlendirilir.

5. (.....) Atolye calismalari sirasinda calisanlarin dikkatini dagitacak hareket ve davraniglarda
bulunmaliyiz.

6. (....) Egmecli dis hatlara sahip parcalarin kaba sekillendirilmesinde serit testere kullantlir.
7. (.....) Daire testere makinesinde rendeleme islemi yapilir.

8. (.....) Daire testere makinesinde, masif parcalar islenmeden 6nce par¢anin bir yiizii ve cumbasi
planyaya verilmelidir.

B) Asagidaki ciimlelerde bulunan bosluklari uygun kelimelerle doldurunuz.

9. Daire testere makinesinde kesici testere lamasinin hemen o6nlinde daha kuglk capl
............................... testere lamalari bulunmaktadir.

10. Rendeleme sirasinda is parcasinin titresim yapmamasi icin birisi itme silindiri ile mil arasinda
digeri de mil ile cekme silindiri arasinda olmak lizere iki adet .......cooueerrrrrvernn. vardir.

11.Makinede titresimi dnlemekicin mile,.......ccccveeveeeecunennn. , kalinhk ve genislikte bigaklar takilmalidir.

12. Kaba bicimde olciilendirilmis is parcalarini ylizeylerini rendeleyerek net dlclsiine getirebilmek
icin komsu iki yuzeyi birbirine dik ve acili bir sekilde rendelenmesinde .......ccoocoveevevunecenn. kulla-
nilir.

13. Bir veya birden fazla saglik ve giivenlik risklerine karsi korunmak icin kisilerce giyilmek, takilmak
veya tasinmak amaciyla tasarlanmis herhangi bir cihaz, alet veya malzemelere .........ccocovevnecunneee.
denir.

14. Yiizeyleri rendelenmis is parcalarinin genisliklerini, boylarini ve kalinliklarini istenilen 6l¢i ve
acllarda kesme; cesitli tabla ve plakalari 6l¢lilendirme islemi yapan makineye .........ccoovevvrvenneee.
denir.

15. is parcasini istenilen genislik ve kalinlikta diizgiin kesebilmek icin tabla ilizerinde bulunan
[OF: [ () OO denir.

16. Kisinin ellerini testere lamasina yaklastirmadan kiiclik ve dar is parcalarini, emniyetli bir sekilde
itebilmek icin kullandigi ucu kertilmis cubugda ......ccccoeeereenececenn. denir.
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Temel Islem Makineleri

C) Asagidaki sorularda dogru olan secenegi isaretleyiniz.

17.

18.

19.

20.

21.

22,
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Bir yiizii rendelenerek diizeltilmis is parcalarinin kalinliklarini esit ve diizgiin olarak
rendelemede kullanilan otomatik sevk diizenli temel agac isleme makinesine nedenir?

A) Daire testere B) Planya Q) Serit testere
D) Kalinhk E) Yatay freze

Planya makineleri neye gore isimlendirilir?
A) Tabla boyuna

B) Tabla genisligi ve bicak boylarina

C) Motor glicline

D) Bicak sayisina

E) Koruyucu ve sipere

Serit testere makinesinde kesim sirasinda testere lamasi 6ne-arkaya salgili calisiyorsa
sebebi agsagidakilerden hangisi olamaz?

A) Siper ayarsizdir

B) Miller egilmistir

C) Testere lamasi yanls kaynatiimistir
D) Kasnak yataklari bozulmustur

E) Lama catlaktir

Desibel degeri yiiksek ortamlarda kullanilmasi gereken kisisel koruyucu donanim
asagidakilerden hangisidir?

A) Gozlik

B) Toz maskesi

Q) Eldiven

D) Siperlik

E) Kulak tikaci

Daire testere makinesinde calisan bir kisi asagidaki acma islemlerinden hangisini
yapamaz?

A) Kinis

B) Lamba

Q) Zivana deligi

D) Oluk

E) Kanal

Daire testere makinesinin kisimlarin sayan bir kisi asagida verilen seceneklerden
hangisi soylerse cevabi yanlis olur?

A) Siper B) Kilavuz diizeni C) Agi ayar volani
D) Flanslar E) Arabali tabla

/\/u\,\§

X y Y
MAKINE BILGiSi




SEKILLENDIRME MAKINELERI

KONULAR Ogrenme
2.1. FREZE MAKINELERI e Birimi

2.2. DELIK MAKINELERI
2.3. TORNA MAKINELERI

NELER OGRENECEKSINiz?

Yatay freze makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, freze bicaklarinin takilip sokiil-
mesi, makine bakimi

Dikey (sakiili) freze makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, freze bicaklarinin takilip
sokiilmesi, makine bakimi

Yatay delik makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, matkaplarin takilip sokiilmesi,
makine bakimi

Dikey delik makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, matkaplarin takilip sokiilmesi,
makine bakimi

Torna makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, makine eklentileri, kullanilan 6lcme
aletleri, torna kalemleri, tornalama yontemleri, torna makinesi cesitleri, makine bakimi

TEMEL KAVRAMLAR
delik, freze, matkap, torna, zivana




Sekillendirme Makineleri

1. Ahsap sekillendirme islemleri hangi amagla yapilir?

2. SEKILLENDIRME MAKINELERI

Temel islem makinelerinde genislik ve kalinlhklari ¢ikariimis is pargalarinin yiizey ve kenarlarina lamba,

kordon, profil, zivana, delik gibi islemleri yapan makinelere sekillendirme makineleri denir.

2.1. FREZE MAKINELERI

Sekillendirme makineleri, kalinlik ve genislikleri ¢cikarilmis is parcalarina, kordon, profil, zivana, kinis,

lamba ve is parcalarinin ytzeylerinin sekillendirilmesi islemlerinde kullanilr.

2.1.1. Yatay Freze Makinesi

Yatay freze makinesi is parcalarinin kenarlarini sekillendirmek, temizlemek, zivana veya dis agmak,
kirlangickuyrugu kizak veya kanal agmak, kordon agmak, pah kirmak, kenar yuvarlamak, lamba ve

kinis agmak gibi islerin yapildigi makinedir.

Makine temel olarak gévde lizerine yatay olarak yerlestirilen ve ortasinda yuvarlak bir bosluk olan

tabla ve bu boslukta yer alan mile, mandren veya somunla baglanan bicaklardan meydana gelir.

2.1.1.1. Yatay Freze Makinesinin Calisma Prensibi

Yatay freze makinesi, gévde Uzerine yatay olarak yerlestirilmis olan tablanin ortasinda yer alan bos-

lukta dikey olarak calisan mile bagh kesicilerin is parcalarini sekillendirmesi prensibi ile calisir.

Yatay Freze Makinesinin Onemli Kisimlan

Alt freze makinesinde bulunan kisimlar asagida siralanmistir (Gorsel 2.1).

4 )
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10.
1.
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Gorsel 2.1: Yatay freze makinesi
68
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. Govde
. Tabla

. Siper baglama ve talas toplama

dizenegi

. Mil ylikseklik ayar volani
. Koruyucu kapak

. Mil sabitleme kolu

. Mil ve bicaklar

. Kizakli goénye siperi

. Otomatik Sevk Motoru (eklenti)

Motor (gbvde icerisinde)

Salter
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2. Ogrenme Birimi [~ |

Govde: Makine parcalarinin izerinde bulundugu ve zemine saglam bir sekilde tutunmasini saglayan
bolumdyir.

Tabla: Uzerindeis parcalarininislenmesive giivenlikicin gereklibircok parcanin (siper baglamadiizeni,
mil boslugu, kizakli siper kanah) bagli oldugu bélimddr (Gorsel 2.2).

Gorsel 2.2: Tabla

Siper Baglama ve Talas Toplama Diizeni: Parcalarin isleme derinliginin ayarlanmasi icin siperin
ileri-geri hareket etmesi gerekir. Bu hareket siper baglama diizenegi ile yapilir. islem sirasinda cikan
toz ve talaslar, baglama diizenegi ile butiin olarak yapilmis olan toplama diizenegi sayesinde aspira-
tore iletilir (Gorsel 2.3).

Mil Boslugu: Milin yukari ¢tkmasi ve calismasi icin tab-
lanin orta kisminda bulunan bosluktur. Ayar, sokme ve
takma islemlerinin rahatlikla yapilabilmesi icin bosluk
kapaklari parcali olarak yapilmistir.

Mil Yiikseklik Ayar Volani: Yatay freze makinesine bagli
olan milin yukari asagi hareket etmesini saglayarak bica-
gin rahatca sokulip takilmasini ve bicagin yiiksekliginin
ayarlanmasini saglar (Gorsel 2.4).

Gorsel 2.4: Bigak yikseklik ayar volani
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Koruyucu Kapak: Mil ve bicaklarin 6niinde bulunan koruyucu kapak, gtivenli bir calisma ortami sag-
layarak toz ve talaslarin firlamasini dnler. Ayrica calisma esnasinda kisinin ellerini bicaklardan korur
(Gorsel 2.5).

4 )

Gorsel 2.5: Koruyucu kapak

Mil Sabitleme Kolu: Hareketli olan milin, bicaklarin de-
gistirilmesi sirasinda sabitlenmesini saglar.

Mil ve Bigaklar: Tablaya gore dik konumda calisan freze
kesicilerinin baglandigi, motordan kayis ve kasnaklar
araciigiyla alinan dénme hareketini yapan parcadir
(Gorsel 2.6).

Bicaklar, 6zel takim celiginden yapilmis bicaklar, mile
takilarak kesme islemini yapan parcalardir. Yatay freze
makinesinde top bigaklar, yaprak bigaklar, yildiz bicaklar,
disk bicaklar, stten takilan bigaklar, grup bicaklar ve tes-

tereler olmak Uzere pek ¢ok kesici ¢esidi kullanilabilir
(Gorsel 2.7). Gorsel 2.6: Mil ve bicak

Gorsel 2.7: Freze bicaklari
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Kizakl Gonye Siperi: Genisligi dar olan is parcalarinin boy profillendirilmesinde ve pargalarin glivenli
bir sekilde itilmesinde kullanilir. Kizakli génye siperi tabla Gizerine aciimis bir kanal icerisinde veya 6n
tarafa yapilmis 6zel bir kizak diizenedi ile de ¢alisabilir (Gorsel 2.8).

Gorsel 2.8: Kizakli gonye siperi

Otomatik Sevk Motoru: is parcalarinin sipere dayanarak seri bir sekilde beslenmesinde kullanilir.
is parcasi otomatik sevk motoruna verildikten sonra itme islemi yapilmaz. Otomatik sevk motoru,

tabla Gizerine bu amacg icin hazirlanmis olan deliklere civatalarla baglanir. Kullaniimadigi zaman
makineden tamamen cikartilabilir (Gorsel 2.9).

4 )

Gorsel 2.9: Otomatik sevk robotu

Motor: Bicak miline ddnme hareketini saglayan makine elemanidir.

Salter: Motora gerekli olan elektrik enerjisini veren anahtardir.

Bilgi Notu

% Yatay freze makinesinde arabali tabla, kizakh tabla, ek tabla ve baski
taragi gibi eklentiler kullanihr.
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Sekillendirme Makineleri

2.1.1.2. Yatay Freze Makinesinde Alinmasi Gereken Calisma ve Is Giivenligi
Tedbirleri

Yatay freze makinesinde glivenli bir sekilde calisma yapilabilmek icin isleme baslamadan 6nce ve
islem sirasinda asagidaki yonergelere dikkat edilmelidir.

1. Calismaya baslamadan 6nce makine etrafidiizenlenmeli, kisisel koruyucu tedbirleralinmalidir.

2. Yatay freze makinesinde calisilirken koruyucu siper ve baski taragi kullanilmalidir (Gorsel
2.10).

Gorsel 2.10: Koruyucu siper

3. Boyu 25 cm'den kisa ve genisligi 2,5 cm'den dar is parcalarin maktalari serbest elle makineye
verilmemelidir.

4. Bicaklar, is parcasinin altinda kalacak sekilde ayarlanmalidir.
5. Bigaklarin keskinligi ve mile saglam bir sekilde baglanip baglanmadigi kontrol edilmelidir.

6. Siper ayarlandiktan sonra saglam bir sekilde sikilmali ve ¢ahsirken sik araliklarla sikiligi kont-
rol edilmelidir.

7. Siperler arasi agikliklar bicagin gerektirdiginden fazla olmamalidir. Eger agikhgin fazla olmasi
gerekiyorsa ek siper tablasi kullanilmalidir.

8. Calismaya baslamadan milin serbest elle donlip donmedigi kontrol edilmelidir.

9. s parcalar daima makinenin kesme yéniiniin aksi yoniinde verilmeli, asla geriye cekilmeme-
lidir.

10. is parcalari makine tabla ve siperine saglamca bastirilarak ve kesme hizina uygun bir hizda
itilmelidir (Gorsel 2.11).

Gorsel 2.11: I parcasinin makineye verilmesi
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11. Duizgln sekilli olmayan parcalar islenirken rulmanli bicak ve kalip kullanildiginda bir dayama

pimi kullanilmali, is parcasi 6nce dayama pimine dayanmali sonra yavasca rulmanli bicaga
verilmelidir.

12. Makinede calisan kisi; dikkatini makineye vermeli, baskalariyla konusmamali, makine basinda
sakalasmamaldir.

Gorsel 2.12: Is parcasinin sevk robotu ile makineye verilmesi

13. lIslem bittiginde veya ayar degisikligi gerektiginde salterin kapatilip milin tamamen durmasi
beklenmelidir.

2.1.1.3. Yatay Freze Makinesinde Bigaklarin Takilip Sokiilmesi

Yatay freze makinesindeki bicaklarin sokillp takilmasi islemi icin asagidaki siralama takip edilir
(Gorsel 2.13).

Gorsel 2.13: Tabla mil boslugu, mil, bicak, flans ve bigcak sabitleme civatasi (somunu)

1. Makinenin siperi geri ¢ekilir veya kaldirilir. Tabla temizlenir.

2. Mil en yuksek noktaya kadar kaldirilarak mil sabitlenir (Gorsel 2.14).

Gorsel 2.14: Yatay fireze makinesinde kullanilan mil ve bicaklar

MAKINE BIiLGiSi




N @

Sekillendirme Makineleri

3. Mil somunu saatin tersi yonde sokdilir.
4. Bicak, donme yoniine uygun olarak mile takilir ve mil somunu sikilir.

5. Mil serbest birakilir ve serbest elle dondurilerek kontrol edilir.

2.1.1.4. Yatay Freze Makinesinin Bakimi

Makine bakimlarinin zamaninda ve duzenli olarak yapilmasi gerekir. Ancak o zaman makineden
yeterli verim alinarak glivenli bir sekilde calsilabilir.

Yatay freze makinesinin bakimi su dort bashk altinda yapilir.

peEEEEE=E==== g o ... .S T T T T - EE-EE-E-_-—_—_——_——-—
1 Isleme baslamadan 6nce N

' a) Bicaklar kontrol edilir.

1
b) Mil ayar diizeninin normal ¢alisip calismadigi kontrol edilir. :
I

¢) Siper dikligi, dizlemligi ve ayar diizenlerinin normal calisip ¢calismadigi kontrol
edilerek gerekli diizeltmeler yapilir.

I
¢) Koruyucu kapak ve baski diizenleri kontrol edilir ve temizlenir. :
1

d) Arabalitabla ve makine tablasinin ayni diizlemde olup olmadigi ve rahat calisip
1

calismadigi kontrol edilir. "

e) Tabla, siper ve bicaklar Gizerine yapismis olan recine vb. kalintilar mazot vb. ile 1
temizlenir.

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1 GUnluk bakim

I! :Gijnli]k calisma bittiginde makine Uizerinde ve etrafinda bulunan is parcalari ve
|

1

|
13 ¢
E

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

4.

" artiklar kaldirilir. Makine talas ve tozlardan temizlenir.

1 Haftalik bakim

A

: Haftalik calisma bittiginde asagidaki islemler yapilir.

a) Makine siperleri kaldirihr, takili bicaklar sokilir temizlenir ve yerlerine kaldi-
rilr.

b) Kizakli eklentiler ve koruyucu aparatlar sokdlir ve temizlenir.

1
1
1
1
1
1
¢) Makine talas ve tozlardan arindirilarak batiin metal kisimlar mazotla silinir I

veya ince yagla yaglanir. :
¢) Mil ve kizaklarda yer alan biitiin yaglama noktalar makine katalogunda belir- 1

tilen sekilde gres yagiyla yaglanir. 1

Yillik genel bakim ~

a) Makinenin yere baglantisi kontrol edilir.

b) Motor salter ve kablo baglantilari kontrol edilir.

c) Kasnak ve kayislar kontrol edilir.

)
¢) Mil ve kovan kontrol edilir.

d) Mil ayar duizeni kontrol edilir.

e) Siper koruyucu ve eklentiler kontrol edilir.

f) Mil boslugu bilezikleri ve kizak kanallari kontrol edilir.

g) Bicaklar ve baglama diizenleri kontrol edilir.

o e e o e e e e e e e e e e e e e e e e e

Yapilan kontroller sonucunda gerekli temizlik ve tamirat |§Iemler| yap|I|r
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2.1.2. Dikey (Sakiili) Freze Makinesi

Dikey freze makinesinde, dar ve genis ylizeylerin sekillendirilmesi islemlerinin yani sira, yatay freze
makinesinde oldugu gibi duzgiin ve egmecli parcalarin kenarlarinin sekillendirilmesi islemlerinde
kullanilir (Gorsel 2.15).

Makine temel olarak gévde Uzerine yatay olarak yerlestirilen tabla ve yukarida bulunan motora bagh
mile kovana (mandren) baglanan bicaklardan meydana gelir.

-

Gorsel 2.15: Dikey (sakuli) freze

2.1.2.1. Dikey (Sakiili) Freze Makinesinin Calisma Prensibi

Makine tablasina dokme demirden yapilmis deveboynu lizerine diisey olarak yerlestirilen motor ve
kovana bagli kesicilerin ahsap ylizey ve kenarlarina islem yapmasi prensibine gore calisir.

is saghgi ve guvenligi icin ahsap ytizeylere islem yaparken makine tablasinin ortasinda yer alan
kilavuz pimin, is parcasinin altinda bulunan kaliba tam yerlestiriimesi gerekir.

Dikey Freze Makinesinin Onemli Kisimlari: Dikey freze makinesinde bulunan kisimlar asagida
siralanmistir (Gorsel 2.16).

1. Govde

2. Motor

3.Tabla

4. Kovan

5. Kesici

6. Bicak kilavuz pimi
7. Siper (eklenti)

8. Tabla yukseklik ayar
volani

9. Ayak pedali
10. Salter

Gorsel 2.16: Dikey (sakuli) freze makinesinin parcalari
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Govde: Dokme demirden yapilan deveboynu seklindeki makinenin parcalarini tGizerinde tasiyan ve
gerektiginde yere sabitlenebilen ana parcadir.

Motor: Bicaklara hareket veren parcadir.

Tabla: Dokme demirden yapilmis olan tabla, tizerindeki kilavuz pimi sayesinde is parcalarinin kaydi-
rilarak hareket ettirilmesini saglar.

Kovan (Mandren): Kesicilerin makineye baglanmasina yarayan parcadir (Gorsel 2.17).

~

Gorsel 2.17: Kovan ve kesici (bigak)

Kesici (Bicak): Ozel takim celiginden yapilmis bicaklar, mandrene takilarak sekillendirme islemini
yapan parcalardir. Dikey freze makinesinde tek agizli bicaklar, cift agizli bicaklar, rulmanli bicaklar,
dalicl (rulmansiz) bicaklar olmak tizere pek ¢ok kesici cesidi kullanilabilir (Gorsel 2.18).

g )

\- a b J

Gorsel 2.18: Rulmansiz ve rulmanli freze bigaklari

Bicak Kilavuz Pimi: Tablanin ortasinda bulunan kilavuz pimi, is parcalarinin sekillendirilmesinde is
pargasi ve kaliba kilavuzluk yapar (Gorsel 2.19).

Gorsel 2.19: Kalibin kilavuz pimine dayanarak is parcasinin frezelenmesi

76 .
o

MAKINE BILGisSi




/M o "
2. Ogrenme Birimi [~ |

Siper: is parcalarinin kilavuz pimi disinda, diiz cumbali parcalarin kenara paralel islenmesinde kulla-
nilan dayanak parcadir (Gorsel 2.20).

Gorsel 2.20: Siper

Tabla Yiikseklik Ayar Volan: is parcalarinin istenen derinlikte islenebilmesi icin makine tablasinin
yukseklik ayarinin yapilmasini saglayan parcadir (Gorsel 2.21).

Gorsel 2.21: Tabla yiikseklik ayar volani

Ayak Pedali: Kovana bagh olan kesicinin asagi inmesini ve yukari ¢cikmasini saglayan parcadir.
Pnomatik sistemle calisir (Gorsel 2.22).

Gorsel 2.22: Ayak pedali

Salter: Makineyi calistiran, elektrigi acan veya kapatan parcadir.
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2.1.2.2. Dikey (Sakiili) Freze Makinesinde Alinmasi Gereken Calisma ve Is
Giivenligi Tedbirleri

Dikey freze makinesinde giivenli bir sekilde ¢alisma yapilabilmek icin isleme baslamadan énce ve
islem sirasinda asagidaki yonergelere dikkat edilmelidir.

1. Gahsmayabaslamadan 6nce makine etrafidiizenlenmeli, kisisel koruyucutedbirler alinmalidir.
2. Kor bicaklarla calisiimamali ve bicak, kovana saglam bir sekilde baglanmahdir.
3. Sevk hizi bicagi zorlamayacak ve is pargasina zarar vermeyecek sekilde ayarlanmalidir.

4. s parcasi ve kalip saglam bir sekilde tutularak hareket ettirilmelidir (Gorsel 2.23).

Gorsel 2.23: Kilavuz pimi kullanilarak egmecli parcanin islenmesi

5. Ayak pedaliyla kovan yukari kaldinlirken tespit mandalinin kilit sesi duyulmadan pedal bira-
kilmamaldir.

6. Kovan indirilirken ayaginizla pedala destek olmadan tespit mandali birakilmamaldir.

7. Makine calistinlmadan kovan elle déndiiriilerek bicagin serbest doniip donmedigi kontrol
edilmelidir.

8. lIs parcasi makineye bicagin dénme yéniinin tersine verilmeli ve kesinlikle geri cekilmeme-
lidir.

9. Mumkun oldugunca bigcak koruyucu kapadi takili bir sekilde calisiimalidir (Gorsel 2.24).

Gorsel 2.24: Koruyucu kapak

10. Kisa ve dar parcalar kesinlikle serbest elle makineye verilmemeli, kalip kullaniimahidir.

11. s parcasi elyaf yéniine uygun bir sekilde makineye verilmelidir.
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2.1.2.3. Dikey (Sakiili) Freze Makinesinde Kullanilan Bigaklarin Takilip Sokiilmesi

Dikey freze makinesinde kullanilan bicaklarin takilp sokiilebilmesi icin asagidaki siralama takip edilir.
1. istenen cap ve sekildeki bicak ve kilavuz pim secilir.
2. Bigagin keskinligi kontrol edilir ve kovana yerlestirilerek tespit vidasi ile sabitlenir.
3. Bigagi sokmek icin ayak pedalina basilarak bicak yukari kaldirilr.

4. Tespit vidasi gevsetilir, bicak kovandan ¢ikarilir. Temizlenerek yerine kaldirilir.

2.1.2.4. Dikey (Sakiili) Freze Makinesinin Bakimi

Makine bakimlarinin zamaninda ve duzenli olarak yapilmasi gerekir. Ancak o zaman makineden
yeterli verim alinarak glvenli bir sekilde calisilabilir.

Dikey freze makinesinin bakimi su dort baslik altinda yapilir.

P oem oem mm omm omm Em mm mm o g R EE Em Em Em EE EE EE EE Em M EE RN EE Em N EE EE EE Em N SN RN Em Em Em S Em Em Em

1 isleme baslamadan énce

A

Yillik genel bakim ~|
1

a) Makinenin yer baglantisi kontrol edilir.

1

!! : a) Bicagin keskinligi ve baglantisi kontrol edilmelidir. I
" : b) Tabla ve kilavuz pimi temizlenmeli, ayarlarin normal calisip gaI|§mad|§|:
I I kontrol edilmelidir. I
: : ¢) Derinlik ayar dizeninin ve stop piminin calisip ¢alismadigi kontrol edilir.:
I I Tepeleri temizlenir. I
! ! ¢) Kaliplarin diizgiinliigu, saglamhgi ve baglama sistemleri kontrol edilir. 1
1 1 Giinliik bakim "
Im ! Gunluk calisma sonunda makine (izerindeki talas ve tozlar temizlenir. Makine:
I Uzeri ve cevresindeki artik parcalar kaldirilir. Kullanilan bicak ve kaliplar yerlerine I
I g kaldinihr. 1
| | |
i i — 1
1 1 Haftalik bakim ~|
1 1 . . . . 1
I —! a) Takil bicaklar ve kilavuz pim ¢ikarilr, temizlenir ve yerlerine kaldirhr. I
: b) Mil ve kizaklarin yaglama noktalari yaglanir. :
| ¢) Makine talas ve tozlardan temizlenir. Metal ylizeyler, ince yag veya mazotla I
1 yaglanir. 1
1 1
1 1
k 1

b) Makinenin elektrik aksami kontrol edilir.
¢) Mil, kovan ve bicaklar kontrol edilir.

¢) Pedal diizeni kontrol edilir.

d) Motor tespit dlizeni kontrol edilir

e) Derinlik ayar diizenegi kontrol edilir.

f) Kopya kaliplari kontrol edilir.

1 . S
; Kontroller sonunda belirlenen arizalar giderilir.
1

I el e e e e L L L
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2.2. DELIK MAKINELERI

Delik makineleri, is parcalarinin kenarlarina veya tizerlerine kavela deligi, kilit yeri agma veya zivana
acma gibi islerin yapildigr makinelerdir.

Makine temel olarak govde Uzerine yatay olarak yerlestirilen tabla ve tablaya diisey ya da dikey
konumlandiriimig mile, mandrene baglanan bigaklardan meydana gelir.

2.2.1. Delik Makinelerinin Calisma Prensibi

Delik makineleri, gdvde lizerine yatay olarak yerlestirilmis olan tablanin dikey veya yatay bir sekilde
motora bagli olarak calisan mile bagl matkaplarin, is parcasinin kenarlar veya yiizeylerine delik agma
prensibiile caligir.

2.2.2. Yatay Delik Makinesi

is parcalarina kavela, zivana benzeri deliklerin acilmasinda kullanilan makinedir. Makine saga-sola
ve ileri-geri hareket eden tabla, bir mile baglanmis mandren ve matkaplardan olusmaktadir. Mil ve
mandren tablaya yatay konumda calisir.

Yatay Delik Makinesinin Onemli Kisimlan

Yatay delik makinesinde bulunan kisimlar asagida siralanmistir (Gorsel 2.25).

-

—_

Govde

Tabla

Motor

Matkap kovani (mandren)
Matkap

Hareket kolu

Parca sabitleme diizenegi

Yiikseklik ayar volani

v © N o U W N

Delik derinlik ayar diizenegi

—
o

. Talas ve toz vakum borusu

11. Salter (g6vde Uzerindedir)

- J

Gorsel 2.25: Yatay delik makinesinin énemli kisimlari

Govde: Makine parcalarinin, tizerinde bulundugu ve
zemine saglam bir sekilde tutunmasini saglayan bo-
limdr (Gorsel 2.26).

Tabla: Uzerinde is parcalarinin islenmesi ve giivenlik
icin gerekli parcalarin (siper baglama diizeni) baglh ol-
dugu bolimdur (Gorsel 2.26).

Motor: Kovanla bagl oldugu matkap ucunu dondu-

ren ve delik agmasi icin gerekli glicli veren parcadir
(Gérsel 2.26). Gorsel 2.26: Govde, tabla, motor
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Matkap Kovani (Mandren): Matkap ucunun makineye baglanmasini saglayan parcadir (Gorsel 2.27).

4 )

.

Gorsel 2.27: Kovan ve matkap

Matkap: Makinenin is parcasina delik agmasini saglayan kesici parcadir (Gorsel 2.27).

Hareket Kolu: Tablaya bagl olan is parcasini saga-sola veya ileri-geri hareket ettirmeye yarayan
parcadir (Gorsel 2.28).

Gorsel 2.28: Hareket kolu ve parca sabitleme diizenegi

Parca Sabitleme Diizenegi: is parcasini makine tablasina sabitlemeye yarayan vidali veya pistonlu
dizenektir (Gorsel 2.28).

Yiikseklik Ayar Volani: Tablay! asagdi-yukari hareket ettirerek delik yiikseklik ayarini yapmamizi
saglaya parcadir.

Derinlik Ayar Diizenegi: Tablayi ileri-geri hareket ettirerek is parcasina acilacak olan deligin derin-
ligini ayarlayan duzenektir.
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Talas ve Toz Vakum Borusu: Delme islemi esnasinda ¢ikan talas ve tozlari vakumlayarak toplayan
aspirator baglanti borusudur.

Salter: Motora gerekli olan elektrik enerjisini veren anahtardir.

Makine Eklentileri: ilave tabla, siper, koruyucu kapak, parca sabitleme aparatlari (Gérsel 2.29).

Gorsel 2.29: Agi ayarli siper

2.2.2.1. Yatay Delik Makinesinde Alinmasi Gereken Calisma ve Is Giivenligi
Tedbirleri

Yatay delik makinesinde guivenli bir sekilde calisma yapilabilmek icin isleme baslamadan 6nce ve
islem sirasinda asagidaki yonergelere dikkat edilmelidir.

1. Gahismaya baslamadan 6nce makine etrafi diizenlenmeli, kisisel koruyucu tedbirler alinma-
hdir.

2. Daima keskin matkap ucu ile calisiimalidir.
3. Matkap ucu mandrene saglam bir sekilde baglanmalidir.

4. s parcasl tablaya saglam bir sekilde baglanmalidir (Gérsel 2.30).

Gorsel 2.30: Is parcasinin makineye baglanmasi

5. Calisma sirasinda ara ara makine durdurularak matkap ucunun baglantisi kontrol edilmelidir.

6. Mandren anahtari mandrenden ¢ikarilmadan makine kesinlikle calistiriilmamalidir.
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7. Zwvana bosaltma islemi yapilirken matkap ucu zorlanmamalhdir (Gorsel 2.31).

Gorsel 2.31: Is parcasinin kdseli matkapla delinmesi

8. Derinlik fazla ise matkap ara ara geri ¢ekilerek talas bosaltiimali ve matkap ucunun sogumasi
saglanmalidir.

9. Koruyucu siper kullaniimaldir.
10. Delme sirasinda eller matkap ucundan 6zellikle delik ¢ikis agzindan uzak tutulmalidir.
11. Ucu merkezleme vidali matkap uglar makineye baglanmamaldir.
12. Makinede calisan kisi; dikkatini makineye vermeli, baskalariyla konugsmamali, makine basinda
sakalasmamahdir.
2.2.2.2. Yatay Delik Makinesinde Matkap Uclarinin Takilip Sokiilmesi
Yatay delik makinesinin matkaplarinin takilip sékilmesi islemi icin asagidaki siralama takip edilir.

1. Ise uygun matkap ucu makineye takilir (Gorsel 2.32).

Gorsel 2.32: Matkabin takilmasi

2. Delik yeriisaretlenmis is parcasi tabla siperine dayanarak sabitlenir.

3. Sikma pabucunun altina bir ahsap parca konur.
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4. Matkap ucu is parcasina dayanarak yilkseklik ayar volani ile delik merkezi ayarlanir
(Gorsel 2.33).

Goérsel 2.33: Is parcasinin delik merkezinin ayarlanmasi

5. Sag ve sol stop cubuklari ayarlanir ve sabitlenir.
6. lIstenilen delik derinligine gore derinlik ayar cubugu ayarlanir ve sabitlenir.

7. Makine calistirilir ve matkabin ucu is parcasina hafifce degdirilerek delik merkezinin dogrulu-
gu kontrol edilir.

8. Tablasagavesolahareket ettirilir ve matkap merkeze getirilerek fasilal olarakitilir (Gorsel 2.34).

Gorsel 2.34: s parcasina disi zivana agilmasi

9. lIslem bittiginde makine durdurulur. Matkap ucu sékiiliir ve yerine kaldirilr (Gorsel 2.35).
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2.2.2.3. Yatay Delik Makinesinin Bakimi

Makine bakimlarinin zamaninda ve diizenli olarak yapilmasi gerekir. Ancak o zaman makineden
yeterli verim alinarak glivenli bir sekilde calisilabilir.

Yatay delik makinesinin bakimi su dort baslik altinda yapilir.
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| isleme baslamadan énce

b) Mandren anahtari ve agzi kontrol edilir.

c) Makine ve tablasi temizlenir.

d) Derinlik ve genislik ayar cubuklari kontrol edilerek temizlenir.

a) Matkap ucunun keskinligi kontrol edilir, gerekiyorsa matkap ucu bilenir.

¢) Yatayhgi, yikseklik ayar dizenegi, hareket ve baglama diizenleri kontrol
edilir.

GUlnluk bakim

a) Giin sonunda makine ve cevresi temizlenir.

b) Kullanilan matkaplar temizlenerek yerlerine kaldirilir.

Haftalik bakim
a) Matkap uglar bilenir ve yerlerine kaldirilir.
b) Mil ve kizak yataklari yaglanir.
¢) Makinenin Gzerindeki talas ve tozlar temizlenir.
)

¢) Metal ylizeyler ince yagla yaglanir ve Gizeri 6rtilir.

-

a
b
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Yillik genel bakim

Makinenin yere baglantisi kontrol edilir.

Motor salter ve kablo baglantilar kontrol edilir.
Mil ve kovan kontrol edilir.

Ayar duizenekleri kontrol edilir.

Kizak ve kanallar kontrol edilir.

Siper koruyucu ve eklentiler kontrol edilir.

Yapilan kontroller sonucunda gerekli temizlik ve tamirat islemleri yapilr.

Yatay delik makinesinde delme islemi
sirasinda yapilmasi gereken islemleri
aciklayiniz.
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2.2.3. Dikey Delik Makinesi

Is parcalarinin makta, cumba ve yiizeylerine vida, kavela, mentese, kilit gibi cesitli sekillerde deliklerin
acilmasinda siklikla kullanilan makinedir.

Makinede tablaya dikey konumda calisir. Bazi modellerde tabla egilerek acili delikler de acilabilir.

2.2.3.1. Dikey Delik Makinesinin Calisma Prensibi

Makine mandreni dénme kuvvetini motordan kayislar araciliyla alarak delme islemini gergeklestirir.
Tablanin alt tablanin asagi-yukari hareketi sayesinde islemdeki kaba ayarlamalar yapilr. Asil derinlik
ayarlamalari ise makinenin bas kismindan yapilir. Makinede bulunan mandren kolu sayesinde
mandren yukari asagi hareket ederek delme islemi gerceklestirilir.

Dikey Delik Makinesinin Onemli Kisimlari

Dikey delik makinesinde bulunan kisimlar asagida siralanmistir (Gorsel 2.36).

4 )

1. Kaide (taban)
Kolon

Ust baghk
Motor

Tabla

o v > W N

Mandren hareket
kolu

Mil ve mandren

N

8. Tabla hareket kolu
9. Salter

10. Acil kapama butonu

11. Emniyet kapadl

Gorsel 2.36: Dikey delik makinesinin dnemli kisimlari

Kaide (Taban): Makine parcalarini, lzerinde tasiyan
ve zemine saglam bir sekilde tutunmasini saglayan
bolumdir.

Kolon: Kaide Uzerinde dik olarak yiikselen makinelerin
diger kisimlarinin Gizerine monte edildigi silindirik par-
cadir.

Ust Bashik: Kolonun tepesine bagl kutudur. icerisinde
kayis, kasnaklar ve mil bulunur. Uzerinde acma kapama,
acil kapama ve hareket kolu bulunur (Gorsel 2.37).
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Motor: Mandrene bagl olan matkap ucunu déndiren ve delik agcmasi icin gerekli glicli veren par-
cadir.

Tabla: Kaide ve (st baslik arasinda bulunan kolon lizerinde diisey olarak hareket eden ve delinecek
is parcalarinin tzerine yerlestirdigimiz makine parcasidir.

Mandren Hareket Kolu: Mandrene bagh matkap ucunu delme islemi icin ayarlanan miktarda asagi
indirilmesini saglayan ve islem bittiginde yayli olarak yukari kalkan makine parcasidir (Gorsel 2.38).

Gorsel 2.38: Mandren hareket kolu

Mil ve Mandren: Delme islemini yapacak matkap ucunun dénen mile baglanmasina yarayan maki-
ne parcasidir (Gorsel 2.38).

Tabla Hareket Kolu: Kolon uzerindeki dusey disli sayesinde tablayr asagr ve yukari yénde hareket
ettirmeyi saglar (Gorsel 2.39).

Salter: Makinenin calistiriimasini veya kapatilmasini saglayan butonlardir (Gorsel 2.39).
Acil Kapama Butonu: Acil durumlarda makineyi kapatan butondur (Goérsel 2.39).

Emniyet Kapag:: is parcasindan sicrayan talas ve yongalarin calisana zarar vermesini énleyen makine
parcasidir (Gorsel 2.39).

Gorsel 2.39: Ust baslik ve eklentileri
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2.2.3.2. Dikey Delik Makinesinde Alinmasi Gereken Calisma ve Is Giivenligi

Tedbirleri

Dikey delik makinesinde glivenli bir sekilde calisma yapilabilmek icin isleme baslamadan 6nce ve
islem sirasinda asagidaki yonergelere dikkat edilmelidir.

1.

v ® N o

88

Daima keskin matkap ucu ile calisiimalidir.

. Matkap ucu mandrene saglam bir sekilde baglanmalidir.
. Mandren anahtari ¢ikarilmadan makine calistirilmamalidir.

2
3
4.
5

Calisma sirasinda eller matkaptan korunmalidir.

. Cahsma sirasinda kiiclik parcalar ve sekli bozuk parcalar serbest elle degil bir mengene veya

kalipla tablaya baglanarak delinmelidir (Gorsel 2.40).

Gorsel 2.40: Mengene yardimiyla tablaya baglanmis is parcasi

Delmesirasindais parcasidonmeye baslarsa tutulmaya calisiimamali, makine durdurulmalidir.
Biitlin ayarlama ve degisim isleri makine kapaliyken yapilmalidir.
Delme sirasinda matkabi yakacak veya kiracak sekilde zorlanmamalidir.

Derinlik fazla ise matkap ara ara geri ¢ekilerek talas bosaltiimali ve matkap ucunun sogumasi
saglanmalidir (Gorsel 2.41).

Gorsel 2.41: Is parcasinin delinmesi
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10. Koruyucu siper kullaniimalidir.

11. Delme sirasinda matkap ucunun metal tablaya temas etmemesi icin tabla Uzerine ahsap
tabla konulmalidir.

12. Ucu vida merkezli matkap uglar makineye baglanmamalidir.
13. Makinede c¢alisan kisi; dikkatini makineye vermeli, baskalariyla konugsmamali, makine basinda
sakalagsmamalidir.
2.2.3.3. Dikey Delik Makinesinde Matkaplarin Takilip Sokiilmesi
Dikey delik makinesine matkaplari takilip sokiliirken asagida verilen yonergelere dikkat edilmelidir.
1. Ise uygun matkap secilir.

2. Matkap ucu mandrene yerlestirilir ve mandren anahtariyla sabitlenir (Gorsel 2.42).

Gorsel 2.42: Mandrenden matkabin sokilmesi

3. Mandren anahtari mandrenden cikarilir. Boylece matkap ucunun takilmasi tamamlanmis
olur.

4. Delik merkezi is parcasi lizerinde nisange¢le markalanir (Gorsel 2.43).

Gorsel 2.43: Is parcasinin nisangec ile markalanmasi

5. Parca tamamen delinecekse is parcasinin altina diizgiin bir ahsap parca yerlestirilir.
6. Tabla ylksekligi is parcasi ile matkap ucu arasinda birka¢ cm kalacak sekilde ayarlanir.

7. Tablanin matkap eksenine gore dikligi veya acisinin dogrulugu kontrol edilir.
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8.
9.

10.
11.
12.

13.
14.

15.
16.
17.

90

Matkap delik derinligi ayarlanir.

Delik merkezi siper kullanilarak ayarlanir (Gorsel 2.44).

Gorsel 2.44: Delik merkezi ayarinin yapilmasi

Makine calistirtlir.
is parcasi kiiciik ve delik capr kiiciikse is parcasi sikica kavranir.

is parcasi diizgiin degilse veya delik capi biiyiikse uygun kalip veya baglama diizenegi ile
tablaya baglanir.

Seri halde acilacak delikler i¢in uygun kahlplar hazirlanir.

Hareket kolu cevrilerek matkap parcaya yaklastirihr. Delik merkezi hizalanir. Normal kuvvetle
bastirilarak parca delinir (Gorsel 2.45).

Gorsel 2.45: Disi zivana deliginin agilmasi

Matkap ucunun sékiim islemi icin 6nce makine durdurulur.
Mandren anahtari ile mandren acilir.

Mandrenden ¢ikarilan matkap ucu temizlenerek yerine kaldirihr.
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2.2.3.4. Dikey Delik Makinesinde Kullanilan Matkap Cesitleri

Dikey delik makinesinde genellikle, Gistlin takim ¢eliginden yapilmis, diiz veya merkezli helisel, forst-
ner, tikag, kombine, yaprak, ayarlanabilir, kasik matkaplar ve delik testereleri (pang) kullanihr (Gorsel
2.46).

Gorsel 2.46: Matkap cesitleri

2.2.3.5. Dikey Delik Makinesinin Bakimi

Makine bakimlarinin zamaninda ve dizenli olarak yapilmasi gerekir. Ancak o zaman makineden
yeterli verim alinarak glvenli bir sekilde calisilabilir.

Dikey delik makinesinin bakimi su dort bashk altinda yapilir.
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1 isleme baslamadan énce

a) Matkap ucunun keskinligi kontrol edilir, gerekiyorsa bilenir.

b) Mandren anahtari ve agzi kontrol edilir.

1
1
|
¢) Makine ve tablasi temizlenir. I
¢) Yatayligi ylikseklik ayar diizenegi, hareket ve baglama duzenleri kontrol edilir. |

1

d) Derinlik ayar cubugu kontrol edilerek temizlenir.
Glnluk bakim

a) GUn sonunda makine ve cevresi temizlenir.

b) Kullanilan matkaplar temizlenerek yerlerine kaldirihr.

1
1
1
1
1
1
1
: ~y
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
) —
: Haftalik bakim ":
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
| <
1
1
1
1
1

a) Matkap uglari bilenir ve yerlerine kaldirhr.
b) Mil ve kizak yataklari yaglanir.
¢) Makinenin tzerindeki talas ve tozlar temizlenir.

¢) Metal ylizeyler ince yagla yaglanir ve Gzeri 6rtuldr.

Yillik genel bakim

a) Makinenin yere baglantisi kontrol edilir.

1
b) Motor salter ve kablo baglantilari kontrol edilir. :
1
ol
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P o e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e =
1 ¢) Mil ve kovan kontrol edilir. 1
: ¢) Ayar diizenekleri kontrol edilir. :
: d) Kizak ve kanallar kontrol edilir. :
: e) Siper koruyucu ve eklentiler kontrol edilir. :
| Yapilan kontroller sonucunda gerekli temizlik ve tamirat islemleri yapilr. |
1 1
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Yatay ve dikey delik makineleri disinda kullanilan delik makineleri asagida verilmistir.

Coklu Delik Makinesi: Birden fazla deligin tek seferde delinmesi amaciyla tasarlanmislardir. Bu ma-
kineler genellikle seri Gretim islerinde kullanilir (Gorsel 2.47).

y 1

Gorsel 2.47: Coklu delik makinesi

Koseli Delik Makinesi: Kare sekilli kose deliklerinin delinmesinde ve disi zivanalarinin agilmasinda
kullanilir (Gorsel 2.48).

Zincirli Delik Makinesi: Kapi kilit ve karsilikli yuvalarinin, pencere ispanyolet yuvalarinin ve cesitli
mobilya ve taki malzemelerinin yuvalarinin agilmasinda kullanilir. Ayrica disi zivana agma islemleri de
bu makinede yapilabilir.

Gorsel 2.48: Koseli delik makinesi Gorsel 2.49: Zincirli delik makinesi
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2.3. TORNA MAKINELERI

Masif ahsap malzemenin silindirik veya konik hale getirilmesinde kullanilan makinedir. Mobilya ayak-
lari, merdiven korkuluklari ile vazo, canak, tabak gibi aksesuarlarin yapiminda kullanilir.

Makine iki baglanti noktasinin arasina sabitlenen ahsap parcayi istenilen devir hizinda dondiirmeye
yarar.

2.3.1. Torna Makinesinin (Agac Tornasi) Calisma Prensibi

Torna makinesi diger ahsap isleme makinelerinin tersine islenecek parcanin dondirilmesi ve elle
tutularak parcaya temas ettirilen torna bicaklarinin ahsabi keserek sekillendirmesi prensibine gore
calisir.

Diger makinelerde makineden gli¢ alarak dénen kesicilerin parcalari kesmesi seklindedir yani kesici
doner, is parcasi kesiciye dogru itilir parca sekillendirilir. Torna makinesinde ise is parcasi doner. Kesici
donen pargaya tutulur ve parca sekillendirilir.

Torna Makinesinin Onemli Kisimlari

Torna makinesinde bulunan kisimlar asagida siralanmistir (Gorsel 2.50).

1. Yatak
. Ayak
. Fener

. Fener mili

. Gezer punta

2

3

4

5. Fener emniyet kapagdi
6

7. Gezer punta kolu

8. Siper

9. Motor

10. Devir ayar butonu

11. Salter

Gorsel 2.50: Torna makinesinin dnemli kisimlari

Yatak: Makine parcalarini (fener, siper ve gezer punta) tizerinde tasityan kisimdir (Gorsel 2.51).

Gorsel 2.51: Yatak ve ayak gorseli
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Ayak: Makine parcalarini tasiyan ve makineyi yere baglayan parcalardir.

Fener: Yatagin sol basinda yer alan motordan gelen hareketi fener miline ileten kayis ve kasnaklari
icinde bulunduran bolimdur (Gorsel 2.52).

Fener Mili: Fenerin iki ucundan ¢ikan motordan kayis ve kasnak araciligiyla aldigi hareketle dénerek
kendine baglanan ahsabi dondiren parcadir (Gorsel 2.52).

\_

Gorsel 2.52: Fener, fener mili, kayis ve kasnaklar, emniyet kapagi

Fener Emniyet Kapagi: Fener icinde yer alan kayis ve kasnaklara ulasilmasini saglayan kapaktir
(Gorsel 2.52).

Gezer Punta: islenecek ahsabin boyuna gére yatak tizerinde saga ve sola kaydirarak ayarlanabilen
hareketli puntadir (Gorsel 2.53).

Gezer Punta Kolu: is parcasinin boyuna gére sabitlenen gezer punta ile fener puntasi arasinda is
parcasinin merkezlerinden sikistirilarak baglanmasini saglayan vidali koldur (Gorsel 2.53).

& .

.

Gorsel 2.53: Gezer punta ve gezer punta sabitleme kolu

Siper: Ahsabi sekillendirmek icin kullanilan torna bicaklarinin dayandigi parcadir (Gorsel 2.54).

f .

Gorsel 2.54 Siper
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Motor: Makinenin gui¢ kaynagidir (Gorsel 2.55).

Gorsel 2.55: Motor

Devir Ayar Butonu: Bazi makinelerde devir ayari elektronik olarak yapilmaktadir. Devir ayarlarinin
mekanik olarak yapildigi makinelerde devir ayari kayis ve kasnaklarla yapilir (Gorsel 2.56).

4 )

\_

Gorsel 2.56: Devir ayar kayis kolu ve butonu

Salter: Motora gerekli olan elektrik enerjisini veren anahtardir.

Torna Makinesinin Eklentileri: Torna makinesinin eklentileri asagida siralanmistir.

1. Mahmuz punta 2. Duz ayna 3. Amerikan aynasi 4. Vidah punta
5. Zimpara diski 6. Zimpara Silindiri 7. Flansli mil 8. Rulmanli punta
9. Mandren 10. Siper 11. Destek 12. Salter

Mahmuz Punta: U¢ kisminda tirnaklar bulunur. Fener miline takilir ve is parcasini merkezlemeye ve
dondirmeye yarar (Gorsel 2.57).

Gorsel 2.57: Mahmuz punta
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Diiz Ayna: Fener miline baglanir. Tabak gibi genis ylzeyli is parcalar vida ile arkadan baglanarak
islenmesi saglanir (Gorsel 2.58).

Gorsel 2.58: Diiz ayna

Amerikan Aynasi: Fener miline takilir. Kademeli ¢eneleri ile is parcasini distan ice veya icten disa
sikistirarak makineye baglamaya yarar (Gorsel 2.59).

Gorsel 2.59: Amerikan aynasi

Vidali Punta: Ucu agac vidasi seklindedir. Fener miline takilir. is parcasi merkezden vidalanarak
makineye baglanir (Gorsel 2.60).

Vidali punta genellikle 10 cm’ den kicik (kapi babalari, kulp, mobilya ayaklari vb.) is parcalarinin
hareketli punta olmadan, sadece fener milinde islenmesi sirasinda kullaniimaktadir.

Gorsel 2.60 : Vidal punta
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Zimpara Diski: Ylizeyine zimpara yapistirilmis bir disktir. Fener milinin i¢ ve dis tarafina takilir. Parca-
larin zimparalanmasi isleminde kullanilir (Gorsel 2.61).

Gorsel 2.61: Zimpara diski

Zimpara Silindiri: Fener miline takilarak egmecli islerin zimparalanmasinda kullanihr.

Flansh Mil: Fener miline takilir. Zimpara tas, tel firca, polisaj kecesi gibi elemanlari makineye bagla-
maya yarar.

Rulmanh Punta: Gezer punta miline baglanir. is parcasinin diger ucunu merkezleyerek sikmaya yarar
(Gorsel 2.62).

Mandren: Gezer punta miline takilir. Fener miline bagh is parcasini merkezleyerek delecek matkap
uclarini baglamaya yarar.

Siper: Yatak tizerine baglanarak kullanilir. isin boyutuna gére farkli uzunluklarda olabilir. is parcalarini
sekillendirecek torna kalemlerini dayamaya yarar.

Destek: Torna yatagina baglanarak kullanilir. Uzun ve ince is parcalarinin titresim ve salgi yapmasini
onler. Torna yataginda is parcasinin ortasina gelecek sekilde baglanilarak kullanilr.

Gorsel 2.62: Farkli puntalar ve sikma aparatlari
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2.3.2. Torna Makinesinde Alinmasi Gereken Calisma ve Is Giivenligi
Tedbirleri

Torna makinelerinde glivenli bir sekilde calisma
yapilabilmek icin isleme baslamadan 6nce ve
islem sirasinda asagidaki yonergelere dikkat edil-
melidir.

1. Catlak ve budaklh pargalar tornaya baglan-
mamalidir.

2. Tutkalli parcalar tamamen kurumadan
tornaya baglanmamalidir.

3. Parca tornaya saglam bir sekilde baglan-
mali, gezer punta saglam bir sekilde yerine Gorsel 2.63: Torna makinesinin dénis devir hizinin ayarlanmasi
baglanmalidir (Gorsel 2.63).

4. Makine calisirken hicbir ayarlama, 6lcme ve kontrol islemi yapilmamalidir.

i

Siper, is parcasina dokunmayacak sekilde ve parcaya mimkiin oldugunca yakin yerlestiril-
melidir.

Siper kaidesi ve siper saglam bir sekilde sikilmahdir.
Makine calistirlmadan is parcasi donduriilerek sipere degip degmedigi kontrol edilmelidir.

Daima keskin torna kalemleri ile calisiimalidir. Kalemler koreldiginde hemen bilenmelidir.

v © N o

Makine is parcasinin capina uygun dénme hizinda ayarlanmalidir. Kalin parcalarda, kare
parcalarin kaba islenmesinde ve alin tornalamada distik devirle ince parcalarda ve perdah
islerinde yiiksek devirle calisilmalidir (Gorsel 2.64).

.

Gorsel 2.64: Torna makinesinde calisma

10. Torna kalemi her iki elle siki bir sekilde tutularak kullanilmahdir.
11. Alin tornalamada oluklu kalem kullanilmamali sadece kazima islemi uygulanmalidir.
12. Zimparalama ve cilalama islemi yapilirken, mutlaka siper kaldirilarak calisiimahdir.

13. Makinede calisan kisi; dikkatini makineye vermeli, baskalariyla konugsmamali, makine basinda
sakalasmamalidir.
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2.3.3. Torna Makinesine Is Parcasinin Baglanmasi

Torna makinesine is pargalarinin hazirlanmasi ve makineye baglanmasi esnasinda dikkat edilmesi
gereken kurallar asagida verilmistir.

1. lIstenen uzunlukta ve capa uygun kare veya dairesel kesitli is parcasi hazirlanir (Gérsel 2.65).

-

)

- J

Gérsel 2.65: Is parcasinin markalanmasi ve punta deliginin agiimasi

2. Is parcasinin maktalar kdseden kdseye cizilerek merkezi belirlenir. Dairesel is parcalarinin
merkezi ise cetvelle dlculerek merkezi belirlenir ve bir pergel yardimiyla markalama islemi
yapilir (Gorsel 2.65.)

3. Capi etkilemeyecek sekilde is parcasinin koseleri rendelenir (Gorsel 2.65).
4. Belirlenen merkeze punta deligi acilir (Gorsel 2.66).

5. lIs parcasi, fener miline bagli punta ile gezer punta arasina merkezlenerek yerlestirilir ve bag-
lanir (Gorsel 2.66).

Gorsel 2.66: Is parcasinin kenarlari kesilerek makineye baglanmasi

2.3.4. Torna Makinesinde Kullanilan Olgme Aletleri

islenen parcalar tizerinde 8¢, sekil kontrolleri ve markalama yapmak icin kullanilan aletlerdir.
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Sekillendirme Makineleri

Torna makinesinde kullanilan 6l¢gme aletleri asagida aciklanmistir.

1. Pergel:is parcalarinin yiizeyine dairesel sekillerin markalanmasinda kullanilir. Sivri u¢lu kisim
is parcasinin ylizeyine batirilir. Kalemli olan kisimla da markalama islemi yapilir (Gorsel 2.67).

J

Gorsel 2.67: Pergel, verniyeli kumpas, dis cap kumpasi

2. Kumpas: Hassas 6lctim araclari olup T mm'den kiictik degerleri 6lgmek icin kullanilir. Cap ve
verniyeli kumpas olmak tizere ikiye ayrilir (Gorsel 2.67).

Cap Kumpaslari: ic ve dis kalinliklari kontrol ederek dlcme islemini yapan aletlerdir. Uzerinde 6lcii
araliklari olmadigi icin ¢ene agikliklari, bir metre veya cetvel yardimiyla 6lcilerek kalinliklar belirlenir.

Verniyeli Kumpaslar: Bu aletlerde 6lcu cetveli lGzerinde kayarak hareket eden verniye adi verilen
bir 6l¢lim dlizenegi mevcuttur. Bu aletle 20 cm’ye kadar olan kalinlk, genislik ve derinlik dl¢ilebilir.

2.3.5. Torna Makinesinde Kullanilan Kesiciler (Torna Kalemleri)

Torna makine baglanan is parcasi, farkli torna kalemleri ile islenerek sekillendirilir. Agiz sekilleri ve
kullanim yerlerine gore cesitli torna kalemleri asagida verilmistir (Gorsel 2.68).

-

Gorsel 2.68: Torna kalemleri
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Oluklu Kalemler: Agiz genislikleri 1-4 cm arasinda degisen oluklu kalemler genellikle parcanin kaba
talasini alma ve ic egmecli kisimlarin sekillendirilmesinde kullanihr.

Egik Agizli Kalemler: Agiz genislikleri 1-3 cm arasinda degisen egik agizli kalemler, diiz ve disbukey
egmecli kisimlari perdah etme ve sekillendirilmesinde ve “v” bicimli ve fatural kisimlarin sekillendi-
rilmesinde kullanihr.

Bolme Kalemleri: Agiz genislikleri 5-10 mm arasinda olan bélme kalemleri, parca boylarini kesmede
ve parca Uzerinde bulunan degisik yaricapl kisimlarn keserek markalamada kullanilir. Agiz yapisi
olarak cift tarafli delik kalemine benzemektedir.

Yuvarlak Agizli Kalemler: icbiikey egmecli kisimlari, perdah ve sekillendirme islemlerinde kullanilir.
Mizrak Uclu kalemler: Faturali ve “v” sekilli sivri ic koselerin sekillendirilmesinde kullantlir.

Diiz Kalemler: Konik veya silindirik parcalar kaziyarak perdah etme ve sekillendirme islemlerinde
kullanilr.

Ozel Sekilli Kalemler: Cok karmasik egmecli is parcalarinin islenmesi icin kullanilir.

2.3.6. Torna Makinesinde Torna Yapma

Torna makinesinde tornalama, torna kaleminin is pargasina gore pozisyonu ve kesme bicimine gore
iki farkli sekilde yapilr.

Kesme Yontemi: Uygulamasi beceri ve ustalik gerektiren bu yontemde torna kalemi is parcasi ylize-
yinden soyarak ve tiraslayarak talas kaldirir. Oluklu ve egik agizli kalemler kullanilarak yapihr. Kalem
sipere yerlestirildikten sonra sap 30 derece asagi ve 30 derece saga veya sola edilerek bileme ylizeyi
parca yliziine tam dayanir. Hafifce egilerek kesme islemi yapilir (Gorsel 2.69).

-

.

Gorsel 2.69: Kesme ve kazima yontemiyle torna yapmak

Kazima Yontemi: Fazla beceri gerektirmeyen bu yontemde torna kalemi parca ylizeyine yatay
pozisyonda tutulur. Kalem agzi is parcasi ylizeyinde kazima yapar. Her cesit torna kalemi kullanilabi-
lir. Tornalanan ylizey temiz ¢cikmayacadi icin fazla zimparalama islemi gerektirir.
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2.3.7. Torna Makinesi Cesitleri

Ahsap torna makinelerinde manuel ve yari otomatik makineler disinda farkl islemler yapabilen tor-
nalar asagida verilmistir (Gorsel 2.70).

Gorsel 2.70: Otomatik torna makinesi

Doner Bicakli Aga¢ Torna Makinesi: is parcasini, hidrolik sikistirma yapar. Sekillendirme islemlerinde
freze bicaklan kullanilarak kisa ve derin motifli is pargalarinin tornalanmasinda kullanihir. Makinede
cap ve kizak hiz kontrolu yapilabilir.

Yiizey isleme ve i¢ BosaltmaTorna Makinesi (Alin Tornalama Makinesi): is parcasinin ényiizeyinde
islemler yapan ve parcayi delme ve genisletme islemleriyle i¢ bosaltma yapan makinelerdir.

Eksantrik (Liikens) Kopyalama Agac Tornasi: Var olan bir is parcasi 6rnegini kopyalayarak Greten
makinelerdir. Genellikle eksantrik koltuk ayaklari, llikens seklindeki sehpa ayaklari ve tiifek dipcigi
Uretiminde kullanilir.

Dekoratif Kopyalama Aga¢ Tornasi (Burma Makinesi): Tornalanmis is parcalarinin Gizerine burma,
frezeleme ve fitil agma islemlerini yapan makinelerdir. Genellikle ranza, sehpa, masa, merdiven tirab-
zanlari ve fiskos masasi ayaklari cekilir.

Tam Otomatik Aga¢ Torna Makinesi: Genellikle seri Gretim yapan isletmelerde kullanilir. Makine
is parcasini otomatik olarak alir ve hidrolik basing sistemi sayesinde sikistirir daha sonra makinede
bulunan bicaklar is parcasini kopyalar. islem sonunda makine parcayi otomatik olarak birakir ve bir
sonraki is parcasini alarak kopyalama islemine devam eder.

Otomatik Burma ve Kordonlu Cita Makinesi: Otomatik burma makinesi, otomatik torna makinele-
rinden farkli olarak spiral burma gibi 6zel sekillendirmeleri yapabilen makinelerdir.

Kordonlu ¢ita makinesiise muhtelif boy ve kalinliklara sahip ¢italari cekerek yiizeylerine cevresel olarak
kordon acabilen makinelerdir.

2.3.8. Torna Makinesinin Bakimi

Tornalama makinelerinin her zaman diizgilin ve verimli ¢alisabilmesi icin bakimlarinin zamaninda ve
dogru sekilde yapilmasi gerekir. Tornalama makinelerinin bakim asamalari asagida verilmistir.
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1 isleme baslamadan énce

a) Kalemlerin keskinligi kontrol edilir, gerekiyorsa bilenir.
b) Gezer punta hareket ve baglama diizenleri kontrol edilir.

¢) Siper Ust kenari ve baglama diizenleri kontrol edilir.
)

¢) Puntalarin tam merkezli ve diizgiin calisip calismadiklari kontrol edilir.

GUnlik bakim

A 2

a) GUnluk calisma sonunda makine temizlenir.

b) Kullanilan torna kalemleri ve torna eklentileri temizlenir ve yerlerine kaldirilr.

Haftalik bakim
a) Kalemler bilenir. Sap ve bileziklerdeki hasarlar onarilir ve yerlerine kaldirilir.
b) Mil ve punta yataklarindaki yaglama noktalari yaglanir.
¢) Makinenin Uizerindeki talas ve tozlar temizlenir.
)

¢) Metal ylizeyler ince yagla yaglanir ve Gzeri 6rtalir.

EHR

Yillik genel bakim

y |

a) Makinenin yere baglantisi kontrol edilir.

b) Motor salter ve kablo baglantilari kontrol edilir.

¢) Fener mili, yataklar, punta ve aynalar kontrol edilir.

¢) Kayis ve kasnaklar kontrol edilir.

d) Gezer punta yatagi hareket ve sikma dizenleri kontrol edilir.
e) Siper, siper yatagi hareket ve sikma diizenleri kontrol edilir.

f) Kalemler, 6l¢cme aletleri ve eklentiler kontrol edilir.

Yapilan kontroller sonucunda gerekli temizlik ve tamirat islemleri yapihr.
1

- o mm mm mm omm omw e ok Em e m mm Em Ew Ew Em Em Em Em Em Em Em Ew Em Em EE Em Em Em o E Ew Em Em Em Em Em Em o

Sekillendirme makineleri kullanilarak ha-

SIRA N . . -
) zirlanan 6rnek materyalleri temin ediniz.
SIZDE Bu materyallerin sekillendirme sirecini
yazili olarak anlatiniz.
R v
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ETKINLIiK

is parcalarina istenen seklin verilmesine yara-
yan cesitli bicimleri olan kesici parcalardir.

is parcalarinin kenarlarini sekillendirmek, temiz-
lemek, zivana veya dis agmak, kirlangickuyrugu
kizak veya kanal agmak, kordon agmak, pah kir-
mak, radius vermek, lamba ve kinis agmak gibi
islerin yapildigi makinedir.

Delme islemini yapacak matkap ucunun maki-
neye baglanmasina yarayan makine parcasidir.

Dar ve genis ylizeylerin sekillendirilmesi islem-
lerinin yani sira, yatay freze makinesinde oldu-
gu gibi diizglin ve egmecli parcalarin kenarla-
rinin  sekillendirilmesi islemlerinde kullanilan
makinedir.

is parcalarina kavela, zivana benzeri deliklerin
acilmasinda kullanilan makinedir. Makinede
saga-sola ve ileri-geri hareket eden tabla, bir
mile baglanmis mandren ve matkaplardan olus-
maktadir.

Delme islemi esnasinda cikan talas ve tozlari
vakumlayarak toplayan aspiratér baglanti bo-
rusudur.

Masif ahsap malzemenin silindirik veya konik
hale getirilmesinde kullanilan makinedir.

Tablay: ileri-geri hareket ettirerek is parcasina
acilacak olan deligin derinligini ayarlamayi sag-
layan diizenektir.

Kisa is parcalarinin baslarina, uzun parcalarin
yuzeylerine ve dar parcalarin kenarlarina vida,
kavela, mentese, kilit gibi cesitli sekillerde de-
liklerin acilmasinda siklikla kullanilan makine-
dir.

is parcalarinin yiizeyine dairesel sekillerin mar-
kalanmasinda kullanilir. Sivri uclu kisim is par-
casinin ylzeyine batirilir. Kalemli olan kisimla
da markalama islemi yapar.

Asagidaki sol kisimda yer alan, sekillendirme makineleri ile ilgili verilen aciklamalari
sag kisimda karsilik gelen dogru cevaplari ok yoniiyle eslestiriniz.

bicak

talas ve toz vakum
borusu

derinlik ayar
diizenegi

yatay delik
makinesi

mil ve mandren

dikey (sakuli) freze
makinesi

dikey delik
makinesi

torna

yatay freze
makinesi

pergel

ayar volani

yuva

bl
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2. Ogrenme Birimi Vel

( OLCME VE DEGERLENDIRME )

A) Asagida bos birakilan alanlara ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise “D”, yanhs ise “Y”
yaziniz.

1.(.....) Yatay freze makinesinde, miimkiin oldugu kadar bicaklar is parcasinin alt tarafinda calisacak
sekilde ayarlanmalidir.

2. (.....) Yatay delik makinesinde is parcasini serbest elle sipere dayayarak delik acilir.

3. (.....) Torna makinesi, diger sekillendirme makinelerine benzer ¢alisma prensibine sahiptir.
4, (....) Mahmuz punta ve Amerikan ayna, torna makinesi eklentileridir.

5. (.....) Dikey freze makinesinde salter kapatildiktan sonra kovan elle durdurulmalidir.

6. (.....) Torna makinesinde calisilirken mutlaka koruyucu gozlik kullaniimalidir.

B) Asagidaki ciimlelerde bulunan bosluklari uygun kelimelerle doldurunuz.

7. Yatay freze makinesinde, bicaklarin degistirilebilmesi igin .......cooeoveecrecrneennne kilitlenir.
8. Is parcalarina kavela veya zivana deliklerini acmaya yarayan makineye, .............ccooeeeeneeeens maki-
nesi denir.
9. Dikey delik makinesinde, delik yerlerini is parcasi Gizerinde ........ccoeverreerrrennee ile isaretlenir.
10. Dikey freze makinesinde, .......ccccoeeeeeeunserenn. bicaklari zorlamayacak sekilde ayarlanir.
11. Yatay freze makinesinde calisirken, mimkiin olan her durumda .......ccccooeveurevenecenn. kullanilmalidir.
12. Her tiirlU yuvarlak is parcalarini sekillendiren makineye,.........cooeoveevecenncnn. makinesi denir.
13. GUn sonunda makine Uzerindeki talas ve tozlarin temizlenmesine .......oererrennen. bakim
denir.

C) Asagidaki sorularda dogru olan secenegi isaretleyiniz.

14. Asagidakilerden hangisi yatay freze makinesinde kullanilan bicaklardan biri degildir?
A) Yildiz
B) Top
Q) Serit
D) Yaprak
E) Disk
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15. Asagidaki sekillendirme makinelerinden hangisinin motoru makinenin iist kisminda

16.

bulunur?

A) Coklu delik B) Yatay delik Q) Yatay freze
D) Dikey freze E) Torna

Yatay delik makinesinde is parcasi asagidaki parcalardan hangisi ile yonlendirilir?
A) Parca sabitleme diizenegi

B) Mil hareket kolu

Q) Tabla hareket kolu

D) Yiikseklik ayar kolu

E) Delik derinlik ayar diizenegi

17. Yatay freze makinesinde ¢ok sayida is parcasi sekillendirilecekse asagidakilerden

18.

19.

20.

106

hangisi kullanilmalidir?
A) Robot B) Tabla Q) ilave tabla
D) Kizakli siper E) Emniyet kapagi

Torna makinesinde calismak isteyen bir kisi asagida verilen torna kalemlerinden
hangisini kullanamaz?

A) Oluklu

Egik adizli
D) Bolme
E) Yuvarlak agizl

Torna makinesinde ince ve uzun parcalarin islenmesi sirasinda is parcasinin orta
kisminda olusan esnemelere engel olmak icin asagidaki parcalardan hangisi kullanilir?

A) Olcme aletleri
B) Torna kalemleri

@)

D) Merkezleme konisi
E) Destek

Siper

Dikey delik makinesini zemine sabitlemek isteyen bir kisi makinenin hangi parcasini
yere sabitler?

A) Kolon

B) Kaide

Q) Ust baslik

D) Mandren

E) Tabla
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EL MAKINELERI
KONULAR Ogrenme

3.1. EL FREZE MAKINESI
3.2. EL PLANYA MAKINESI

o Birimi

3.3. EL DEKUPAJ MAKINESI

3.4. EL DAIRE TESTERE MAKINESI

3.5. EL ZIMPARA MAKINESI

3.6. EL DELIK MAKINESI

3.7. GONYEBURUN DAIRE TESTERE MAKINESI

NELER OGRENECEKSINiz?

TEMEL KAVRAMLAR
el makinesi, matkap, perdah, dekupe, tetik salter, gonyeburun

El freze makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, freze bicaginin takilip sékiilmesi, makine
bakimi

El planya makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, planya bicaklarinin takilip sékiilmesi, ma-
kine bakimi

El dekupaj makinesinin genel yapisi, ¢calisma giivenligi, bicaklarinin takilip sokiilmesi, makine
bakimi

El daire testere makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, testere lamasinin takilip sokiilmesi,
makine bakimi

El zimpara makinesinin genel yapisi, gesitlerini, calisma giivenligi, zimpara kagitlarinin takilip
soktlilmesi, makine bakimi

El delik makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, matkaplarin takilip sokiilmesi, makine ba-
kimi

Gonyeburun daire testere makinesinin genel yapisi, calisma giivenligi, testere lamasinin takilip
sokiilmesi, makine bakimi OfreAn




El Makineleri

1. El makinelerine neden ihtiya¢ duyulur. Diisiinceleri-
nizi arkadaslarinizla paylasiniz.

2. El makinelerinin motor gii¢ kaynaklarini arastirarak
ulastiginiz bilgileri arkadaslarinizla paylasiniz.

3. EL MAKINELERI

El makineleri, buytk ebath sanayi tipi makinelerin ¢alisma prensipleri dogrultusunda tretimler ger-
ceklestirebilen tasinabilir ebatlardaki makinelerdir.

El makinelerinin tasinabilir ebatta olmasi, 6zellikle sanayi tipi makinede islenemeyen biiyiik ebatli is
parcalari ile yerine sabit is parcalarinin ve atolye disindaki is parcalarinin islenmesine olanak saglar.
Sanayi tipi makinelerin aksine el makinelerinde is parcasi tezgaha baglanarak sabitlenir ve el makinesi
parca lizerinde elle hareket ettirilerek istenilen ylizey sekli elde edilir.

El makinelerinin, motor ¢alisma gli¢ kaynagina gore Ui¢ cesidi vardir:
« Elektrikle calisan elektrikli el aletleri
« Elektrikle calisan akuli (sarjh) el aletleri
« Havayla ¢alisan (pndmatik) el aletleri

Kablolu ve pnomatik olan el aletlerinin kablo ile elektrige veya hortum ile kompresére bagli olmasi
gerekir. Akull (sarjh) el aletleri, calisma glicti Gizerinde oldugundan herhangi bir gii¢ kaynagina bag-
lanma ihtiyact duymaz. Bu 0zelligi sayesinde aki bitene kadar her yerde rahat bir kullanim imkani
verir (Gorsel 3.1).

4 ELEKTRIKLI EL AKULU (SARJLI) PNOMATIK N\
ALETLER EL ALETLER EL ALETLER

= ——

Gorsel 3.1: Elektrikle, aklyle ve havayla calisan el aletleri
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3.1. EL FREZE MAKINESI

Freze, bir eksen cevresinde diizenli bir bicimde siralanmis kesici agizlari olan, dénerek kesim yapan
kesici anlamina gelir. Bu kesicilere, amaca yonelik donme hareketi veren makinelere freze makinesi
kisaca freze denir.

3.1.1. El Freze Makinesinin Tanimi ve Genel Yapisi

Cahisma sekli, gordiigi isler ve kullanilan bicaklar bakimindan dikey freze makinesine benzeyen el
freze makinesi Gorsel 3.2'de gorildiigu gibidir. Genel olarak bir motor (initesi ve ona bagh kizakh
bir tabladan olusur. Bicak dalma derinligi, tabla Ginitesinin motor gévdesi lizerinde asagi ve yukari
hareketiyle ayarlanir.

4 )

Motor

~ Salter __| =

Tabla __|

\_ i i J

Gorsel 3.2: Farkli iki model el freze makinesinin 6nemli kisimlari

Calisma prensibi olarak el freze makinesine benzeyen formika kenar temizleme makinesi de bir nevi
avug ici freze makinesidir (Gorsel 3.3).

-

1. Motor
2. Tabla

Gorsel 3.3: Formika kenar temizleme (avug ici freze) makinesi
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El freze makinesi ile kendi ekseni cevresinde dénen bir kesici bicak kullanilarak is parcasinda istenilen
ylzey sekli elde edilir. Piyasada kullanilan makinelere gore degisik formlarda takim ¢eliginden yapil-
mis bicaklar bulunur. Bu bicaklara, daha sert metallerden yapilmis kesici agizlar kaynatilmak suretiyle
bicaklarin kérelme zamanigeciktirilmis ve bicaklar daha dayaniklihale getirilmistir. Bunlara elmas uglu
bicaklar da denir. Freze bicaklari, rulmanli ve dalici olarak iki bicimde piyasada bulunur (Gorsel 3.4).

Gorsel 3.4: El freze makinesinde kullanilan bicaklar

Rulmanli freze bicaklarn 6zellikle dogrusal kenarlara sahip olmayan is parcalarinin cumbalari ile ici
dekupe edilmis ylizeylerde bosaltilan alan cumbalarinin islenmesinde kullanilir (Gorsel 3.5).

't

Gorsel 3.5: Rulmanli freze bicaklari

Kilavuz rulmanli freze bicaklari diiz dogrusal cumbalarin da islenmesinde kullanilir (Gorsel 3. 6).

Gorsel 3.6: Kilavuz rulmanli freze bigadi ile calisma
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Dalici freze bigaklari, is parcasi ylizeyine mastar ve kaliplar kullanarak delik, kanal agma ve bosaltma
vb. islemlerinde kullanilir (Gorsel 3.7).

~

~

-

Gorsel 3.7: Dalici, elmas uclu freze bicaklari

El freze makinesi ile taban siperi kullanilarak is parcasi cumbasina lamba, kanal ve degisik kordon
acma islemleri yapilir (Gorsel 3.8).

Gorsel 3.8: Taban siperi takilmis el freze makinesi

Degisik tip ve buyuklikteki makinelerin bicak mandren cap kapasiteleri de farklilik (6 mm, 8 mm,
12 mm gibi) gésterebilir. Ozellikle kiiciik capli mandren gévdesi olan bicaklar, yardimci kapstillerle
caplari biyitilerek daha bliylik mandrenler de kullanilabilir (Gorsel 3.9).

Gorsel 3.9: Degisik govde ¢apindaki freze bicaklari ve genisletme kapsdilleri

. 111

MAKINE BiLGisi




\*‘( wn T
N
* El Makineleri

3.1.2. El Freze Makinesi ile Giivenli Calisma ve El Freze Makinesinin
Bakimi

El freze makinesi ile glivenli calisma ve el freze makinesinin bakimi icin uyulmasi gereken kurallar
asagida siralanmistir.

« Makine, kullanilacak bicak ve bicak sokme/takma anahtari tezgahin (izerine konulur (Fisin,
elektrik prizinden ¢ekili oldugundan emin olunur.) (Gorsel 3.10).

Gorsel 3.10: Freze makinesi, bicak ve anahtarlar

+ Kullanilacak freze bicagi, keskin agzindan tutulmadan dikkatlice mandren icine iyice oturtulur.

« Makine milinin dénmesini; makine tipine gére mandal veya anahtarla sabitlenir. Mandren so-
munu anahtar yarigina ikinci anahtari yerlestirerek makine mili donme yonindn tersine orta
sertlikte sikilir (Gorsel 3.11).

Gorsel 3.11: Degisik modellerdeki el freze makinesine bicagin takilmasi

+ Bicak derinligini ayarlamak icin taban sabitleme kolunu gevsetip ayar bilezigini saga veya sola
dondurerek taban ile govde istenilen konuma getirilir ve ayarin bozulmamasi icin derinlik ayar
sabitleme vidasi sikilir (Gorsel 3.12).

Gorsel 3.12: El freze makinesinde derinlik ayari yapilmasi ve ayarin sabitlenmesi
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+ Yeni tip freze makinesinde bicak derinlik ayari Gorsel 3.13'te gosterildigi gibi motor gévdesi
asagi dogru hafifce bastirihr. Ayar vida cubugu, el ile dondurlerek kademeli ayar stop vidasina
degecek sekilde istenilen derinlikte ayarlanir. Ayar sabitleme vidasi sikilr.

4 )

- J

Gorsel 3.13: El freze makinesinde derinlik ayari yapilmasi ve ayarin sabitlenmesi

« Formika kenar temizleme makinesinde bicak derinlik ayari Gorsel 3.14'te gorildugu gibi
sabitleme vidasi iyice gevsetilir. Derinlik ayar vidasi istenilen yone cevrilerek tablanin motor
govdesi Uzerinde hareketi saglanir. Tabla istenilen konuma gelince ayar sabitleme vidasi sikilir.

Sabitleme
vidasi

Gorsel 3.14: Formika kenar temizleme makinesi derinlik ayari yapilmasi ve ayarin sabitlenmesi

- s parcasi lizerine, makine tabanini oturtarak istenilen derinlik seviyesinde olup olmadigi
kontrol edilir.

+ Bigak, istenilen derinlik seviyesinde degil ise derinlik ayar sabitleme vidasini gevsetip ayar
bilezigini kullanarak bicagi istenilen derinlik seviyesine getirip derinlik ayarinin bozulmamasi
icin sabitleme vidasi sikilir.

- Ogzellikle kiiclik is parcalari, hareket ederek kazaya neden olmamasi icin tezgaha saglam bir
sekilde baglanr.
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« Kazaya sebebiyet vermemek i¢cin makine salterinin kapal yani sifir konumunda oldugunu
kontrol ederek makinenin fisi elektrik prizine takilir (Gorsel 3.15).

~

b C j

Gorsel 3.15: El freze makinesi calistirma salterleri

+ Kisisel koruyucu donanim takilr.
« Makinenin tabani, is parcasi Gizerine bicak degmeyecek sekilde oturtulur.

« Makine iki elle kavranir ve tetik salterine basilarak cahstirilir. Aksi halde ilk calisma hareketiyle
makine elinizden kurtulup disebilir (Gorsel 3.16).

Gorsel 3.16: El freze makinesi ile glivenli calisma

Bilgi Notu-

Bicagin parcaya girisi oldukca yavas ve ilerleme hizi orta olmalidir. Aksi
halde bicagin is pargasina hizli girisi carpmaya neden olabilir.

14 .
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- s parcasl, calisan kisinin solunda kalacak sekilde kilavuz rulmani, taban siperi ve mastar kulla-
nilarak ve ileri dogru itilerek islem bitirilir (Gorsel 3.17).

Gorsel 3.17: El freze makinesi ile mastar kullanarak is parcasi ylizeyine kanal agilmasi

- Islem bittiginde salter birakilarak motor durdurulur. Makinenin diiserek ve carparak zarar gér-
memesi icin tezgah takim bosluguna, yoksa tezgahin ortasindaki bos alana yan yatirilarak
birakilir.,

+ Makineyle isiniz bitmis ise hava tabancasi ile makinenin tozu temizlenir.

« Herhangi bir kazaya neden olmamasi icin fis, makine kablosundan degil direkt fisin kendisin-
den tutarak prizden gikartilir.

« Ayni bicak kullaniimayacaksa bicak sokiillip, mazotla temizlenerek kutusuna konulur.

« Makine elektrik kablosunun, zamanla kirllmamasi icin kablo makine gévdesine gayet gevsek
bir sekilde sarilarak yerine kaldirilir.

SIRA El freze makinesine rulmanl bicak takarak

. yapabilecegimiz sekillendirme islemlerini
SIZDE siralayiniz.

> 4

3.2. EL PLANYA MAKINESI

Planya, marangozlarin kabasi alinmis kerestenin ren- =
delenerek diizeltilmesinde kullandiklariuzun rendedir.
Rendeleme islemi ayni zamanda Perdah isleminin ilk
asamasidir.

Talas ayar
vidasi

3.2.1. El Planya Makinesinin Tanimi ve
Genel Yapisi

Kapi, lambri gibi yerinde alistirilmasi gereken islerin
gerekli ylizeylerinin rendelenmesinde kullanilir. Sanayi .
tipi planya makinesinde oldugu gibi genel olarak 6nta- \_©ntakan Arkataba"/
ban, arkataban, motor, mil ve bicaklarile tetik salterden
olusur (Gorsel 3.18).

Gorsel 3.18: El planya makinesi
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Kayis, motordan aldigi dénme hareketini bigcaklarin takili oldugu mile iletir. Hizla dénen mil ve bi-
caklar, is parcasi lizerinden talaslar kaldirarak is parcasi ylizeyinin rendelenerek diizelmesini saglar
(Gorsel 3.19).

Gorsel 3.19: El planya makinesinde kayis ile gli¢ aktarimi

El planya makinesiile talas kalinligiayarlanarak yiizve cumbanin hassas ve kaba rendelenmesi saglanir
(Gorsel 3.20).

Gorsel 3.20: El planya makinesi ile ylizey rendeleme

El planya makinesinin 6n tabanindaki kanal kullanilarak is parcasi kenarlarina pah kirma islemi de
rahatlikla yapilabilir (Gorsel 3.21).

~

Gorsel 3.21: El planya makinesi ile pah kirma
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El planya makinesi, makine standartlarinin imkan verdigi 6lcu cercevesinde, derinlik siperi ile genislik
siperini ayarlayarak is parcasi kenarina istenilen 6l¢iide lamba agilmasini saglar (Gorsel 3.22).

Gorsel 3.22: El planya makinesi ile lamba agma

Bicak, ayni planya makinesinde oldugu gibi bir mil ¢cevresine takilmis bilenebilen lama sekilli bir
bicaktir. Bicaklar taban ve mil genisligi ile esit boyda Uretilir. El planya makinesinde bileme islemiyle
ugrasmamak, daha kolay bicak degistirmek ve daha ekonomik satin alma nedenlerinden 6turi kul-
lan at bicaklar uretilmistir. Kullan at bicaklarin degistirilmesi ve ucus seviyelerinin ayarlanmasi daha
kolaydir. El planya makinesi bicak milleri her iki bicagin takilabilmesine uygun sekilde yapilmistir
(Gorsel 3.23).

/
\/ Y

Gorsel 3.23: Bilenebilir ve kullan at el planya makinesi bicaklari

3.2.2. El Planya Makinesiyle Giivenli Calisma ve El Planya Makinesinin
Bakimi

\
El planya makinesi ile giivenli calisma ve el planya ma-
kinesinin bakimi icin uyulmasi gereken kurallar asagida
siralanmistir.
+ Planya makinesinin fisinin prize takil olmadigin-
dan emin olunur.
« Talas kalinlik ayari sifir konumuna getirilir (Gorsel
3.24).
J
Gorsel 3.24: Sifir konumuna getirilmis talas kalinhk

ayar kolu
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« Makine tabani yukari gelecek sekilde tezgaha koyulur.

+ Yeni alinmis veya bilenmis el planya yaprak bicadi mil Gzerine yerlestirilerek bicak kapagi ve
vidalari yerine takilip orta sertlikte sikilir (Gorsel 3.25).

C

Gorsel 3.25: El planya makinesi miline yaprak bicagin takilma asamalari

« Bir mastar ile her iki tablanin ayni dogrultuda oldugu kontrol edilir. Ayni dogrultuda degil ise
on tabla talas ayar kolunu kullanarak iki tablayi ayni dogrultuya getirilir (Gorsel 3.26).

Gorsel 3.26: El planya makinesi taban kontroliinlin yapiimasi

- Tabanlarin tGzerine bir mastar koyarak bicak ugus seviyesi mastara teget gelecek sekilde her iki
bicak ayarlanir (Gorsel 3.27).

Gorsel 3.27: Mastar yardimiyla bicak ucus seviye kontrolu

18 o
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+ Ayar sonrasi tespit vidalarinin tamamini kontrol edilerek kazaya neden olmamasi icin asiri zor-
lamadan saglamca sikilir.

Kullan at bigaklarin degistirilmesi, lama bigaklarin degistiriimesine benzemektedir. Asagida kullan at
bicagin degistirilme asamalar yer almaktadir.

+ Kullan at bicaklar icin bicak yuvasi kapagdinin tespit vidalar gevsetilir. Lama bicak takili ise
kapak ve bicak sokdlir.

« Kullan at bicak aparati takilir.
« Bicak kapagi takilip vidalari kapaga kadar oturtulur.
+ Kullan at bicak aparati ile bicak kapagi arasina kullan at planya bicagi yerlestirilir (Gorsel 3.28).

Gorsel 3.28: El planya makinesine kullan at bicagin takilmasi

+ Kullan at bicagin ugus seviyesinin ayarlanmasi lama bicaginda oldugu gibi yapilir.

« Makinenin asiri zorlanmamasi icin makine verilerine uygun olguler icerisinde talas kalinlig,
makine 6niinde bulunan talas ayar vidasindan yapilir.

- Is parcasinin hareket edip kazaya neden olmamasi icin is parcasi tezgaha baglanir.
« El planya makinesinin salterinin kapali konumda oldugu kontrol edilerek fisi prize takilir.
+ Calismaya baslamadan 6nce KKD'ler takilir.

« Planya 6n tabani is parcasina bicaklar degmeyecek sekilde diizgiince oturtulur (Gorsel.3.29).

Gorsel 3.29: On tabani is parcasi (izerine yerlestirme
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« El planya makinesi iki elle tutulup ¢ahstirilir.

« Elektrik carpma riskine karsi rendeleme yaparken makine elektrik kablosunu dénen bigaklar-
dan uzak tutulur.

« El planya makinesi, is parcasinin elyaf yoniinde ileri dogru, orta hizda itilerek rendeleme yapihr
(Gorsel 3.30).

Gorsel 3.30: El planya makinesi ile rendeleme yapilmasi

« Rendeleme islemi bittiginde, bicaklarin carpma sonucu zarar gérmemesi icin makine, taban-
lardan birinin altina 0,5 cm kalinhginda ¢ita olacak sekilde tezgaha koyulur. Bazi el planya
makinelerinde bu amacla yapilmis taban yiikseltme aparati bulunur (Gorsel 3.31).

- J

Gorsel 3.31: Bicagin korunmasi icin ylkseltme aparatinin kullaniimasi

« Makine elektrik baglanti fisinden tutularak prizden cikartilir.
« Hava tabancasi ile makine Gizerindeki toz temizlenir.

+ Tabanlarda, mil ve bicaklarda recine ve benzeri atiklar var ise mazot bulastirilmis firca veya
bezle temizlenir.

+ Makine kablosu, makine lizerine gevsek bir sekilde sarilarak makine, takim dolabina yerlestirilir.

120 .
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3.3. EL DEKUPAJ MAKINESI

Bir alan icerisindeki bir bolimn ¢ikarilarak alinmasina dekupe denir. Dekupe, ahsap teknolojisinde,
Ozellikle oyma ve kakma islerinde, “motiflerin kesilerek ana tabladan ayrilmasi” seklinde tanimlanir.

3.3.1. El Dekupaj Makinesinin Tanimi ve Genel Yapisi

El dekupaj makinesi; motordan aldigi dairesel donme hareketi ile elde ettigi glicli, eksantrik kasnak ve
yataklar sayesinde ileri-geri hareket eden bir kola verir. ileri-geri hareket eden bu kola dar gévdeli bir
testere takilidir. Dar govdeli testere lamasi sayesinde 6zellikle dogrusal kesim disindaki dar dontsli
dairesel kesimleri de yapabilme 6zelligine sahiptir. Ahsap teknolojisi alaninda dekupe islemlerinde
kullanilmasindan 6tiirt bu el makinesine el dekupaj makinesi denir.

El dekupaj makinesi, asagi yonde hareket ederken testere dislerinin gereksiz yere parcaya stirtinup
korelmesini engellemek amaciyla testere lamasi geriye dogru bir salinim gosterir. El dekupaj maki-
nesi; motorun icinde oldugu bir govde, buna bagli taban, testere kilavuzu ve testere ile makineyi
calistirmak icin salterden olusur (Goérsel 3.32).

/
1. Salter
BN 2. Govde( motor)
» 3. Taban
4, Testere
\a

Gorsel 3.32: El dekupaj makinesi ve kisimlari

Makine Ureticileri, her kesimden tiketiciye ulasabilmek icin beklentiler dogrultusunda farkli kapasite,
ozellik ve fiyatlarda makineler Gretmektedirler.

El dekupaj makinesinin gdvdesi Uzerinde, testere lamasini ve taban sabitleme vidalarini sékip
takmaya yarayan allen anahtar bulunur. Piyasada allen anahtara alyan anahtar denir (Gorsel 3.33).

Gorsel 3.33: Alyan anahtarinin el dekupaj makinesi

tizerindeki konumu
. 121
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El dekupaj makinesi, diizglin ve titresimsiz kesim icin is parcasi ylizeyine rahatca oturabilen sokdle-
bilir ve acili kesimler icin hareketli bir tabana sahiptir. El dekupaj makinesinin tabani, sabitleme vidasi
gevsetilerek 45 derece ile 90 derece arasi istenilen acgida yatirilip kesimler yapilabilir (Gorsel 3.34).

4 )
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Gorsel 3.34: 90 ile 45 derece arasi agilardaki kesimler icin ayarlanabilen el dekupaj makinesi tabani

Kesilen malzemenin cinsine gore motor devrini ayarlamak icin makine gévdesi izerinde ayar volani
bulunur.Buayarvolanisayesinde ahsap yiiksek devirde, metaliise daha diisiik devirde kesebilir (Gorsel
3.35).

Gorsel 3.35: El dekupaj makinesi motor devir ayar volani

El dekupaj makinesi, yukari yonde kesim yapmasina olanak saglayan tek yonli bir testereye sahiptir.
Testere lamasi genel kullanim 60/65 mm uzunlugunda olmasina karsin daha kalin malzemeleri kese-
bilmek icin ortalama 100 mm boyunda olanlari da mevcuttur (Gorsel 3.36).

~

-
.

J

Gorsel 3.36: Uzun ve kisa dekupaj ahsap testere lamasi
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El dekupaj makinesinin testere lamalari, degisik olctideki boy ve dis yapilari sayesinde farkl hassasi-
yetteki ve ozellikteki kesimlerin yapilmasina olanak saglar (Gorsel 3.37).

[ ATTETS

W METAL KESIM
e e T
G J

Gorsel 3.37: Dis ve lama yapilarina gore dekupaj testere cesitleri

El dekupaj makinesi, malzeme cinsine uygun testere lamasi takilarak ahsap disinda plastik ve metal
malzeme kesimi icin de kullanilir (Gorsel 3.38).

4 )
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Gorsel 3.38: Malzeme cinsine gore el dekupaj testere lamasi

3.3.2. El Dekupaj Makinesi ile Giivenli Calisma ve El Dekupaj
Makinesinin Bakimi

El dekupaj makinesi ile guvenli ¢calisma ve el dekupaj makinesinin bakimi i¢in uyulmasi gereken
kurallar asagida siralanmistir.

« El dekupaj makinesi ile isin niteligine uygun olan el dekupaj testere lamasi ve alyan anahtari
tezgah Uzerine koyulur (Gorsel 3.39).

p

Gorsel 3.39: El dekupaj makinesi ile testere lamasi ve alyan anahtar
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« El dekupaj makinesinin prize takili olma-
digindan emin olunur.

+ Alyan anahtar ile dekupaj testere lama-
si yatak sikma vidasini gevsetip testere
lamasini, testere yatagina ve testere dis-
leri disa bakacak sekilde yerlestirilerek
testere yatak vidasi alyan anahtarla orta
sertlikte sikilir (Gorsel 3.40).

- Elyaf parcalarinin ¢alisana zarar verme-
mesi icin makinenin koruyucu siperi in- Gorsel 3.40: El dekupaj makinesine testerenin takilmasi
dirilir.

- El dekupaj makinesinin fisi prize takilip KDD'ler giyilir.

+ Eldekupaj makinesiile is parcasinin orta bélimuinl keserek dekupe islemi yapmak icin gerekli
markalama yapilir (Gorsel 3.41).

Gorsel 3.41: Dekupe markalamasi yapilmis is parcasi ile dekupe islemi icin gerekli el makineleri

Is parcasinin bosaltilacak alani icinde dekupaj testere lamasinin gececegi dlciide kesime baslama
deligi delip testere lamasini delikten gecirerek dekupaj testere makinesi tabani is parcasina oturtulur
(Gorsel 3.42).

J

Gorsel 3.42: Dekupe kesim icin testere deligi delinerek makine tabaninin is parcasi Uizerine yerlestirilmesi
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Calisma sirasinda sarsinti olmamasi icin makine tabanini is parcasina bastirarak ve salter
tetigine basarak makine calistirilir.

Is parcasinin hareket etmemesi icin elle saglamca tutarak ve markalama cizgisine denk gelecek
sekilde kesime baslanir.

Dairesel kesim yaparken testere lamasinin sikismamasi, yanma ve elyaf parcalanmasi olma-
masl ve hatta testere lamasinin kirllmamasi icin testere lamasi ile marka cizgisi takip edilir.
Testere dislerini merkez alarak makinenin arkasini gerektigi kadar saga veya sola dondirerek

kesim yapitlir.

is parcasini tezgah lizerinde elle tutarak ve testere lamasini tezgaha ve elektrik kablosuna yak-
lastirmadan cizgiyi takip ederek kesim bitirilir (Gorsel 3.43).

\_

~

Gorsel 3.43: El dekupaj makinesi ile kesim yapilmasi

Kesim bittiginde tetigi birakarak makineyi durdurup el dekupaj makinesini devrilmemesi icin
yan ylizeyi Uzerine tezgah Uzerine birakilir.

Makine elektrik baglanti fisinden tutularak prizden ¢ikartilir.

Makinenin tozu hava tabancasi ile temizlenir.

Makine elektrik kablosu, makineye sarilarak takim dolabina kaldirilir.

El dekupaj makinesinin daha kiicik tabanli olan bir modeli de vardir. Bu el testere makinesi 6zellikle
insaat alaninda kullanilir ve el kili¢ testere makinesi olarak bilinir. El kilic testere makinesi, daha
gli¢li motor ve vurus uzunludu ile ortalama 300 mm’lik testere lamasina sahiptir (Gorsel 3.44).

Gorsel 3.44: El kili¢ testere makinesi
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3.4. EL DAIRE TESTERE MAKINESI

El daire testere makinesi, daha ¢ok yerinde kesilerek montaji yapilan ya da buyuk ebatli levhalarin
kesilerek parcalanmasini gerektiren kesim islerinde kullanilir.

3.4.1. El Daire Testere Makinesinin Tanimi ve Genel Yapisi

Ahsap malzemelerin kesiminde kullanilan, elektrikli motor baglantisi bulunan kesicilerin takilarak
isleri kolaylikla yapmayi saglayan makinelere kesicisinin seklinden 6tiirli el daire testere makinesi
denir. Kesilecek malzemenin niteligine gore kullanilacak makine ve makineye takilacak olan daire
testereler de dis yapisi farklilik gosterir.

Piyasada ilk kullanimi daha ¢ok sunta levhalari keserek parcalara bélme islemi oldugundan sunta
kesme makinesi de denir.

El daire testere makinesi; genel olarak govde icerisine yerlestirilmis bir motor, disli aktarimi ile donen
bir testere, malzemeye oturmasi icin aci ayarh bir taban, calistirmak icin tetik salter ile koruyucu kapak
ve taban siperinden olusur (Gorsel 3.45).

~

. Salter

. Teleskobik kapak
. Govde(motor)

. Daire testere

. Tabla
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Gorsel 3.45: El daire testere makinesi ve kisimlar

150 mm ile 350 mm cap araligindaki testereler el daire testere makinelerine takilabilir. Yalniz bunun
icin Uretici firmanin makine icin verdigi testere degerleri dikkate alinmalidir. El daire testere makinesi
ile 130 mm derinlige kadar kesim yapilabilir.

Testerenin yiklenmesini engellemek amaciyla uzun dis yani seyrek disler kullanilir. Bu nedenle teste-
reler kurt ve gurup disli seklindedir. Testereler, yay celiginden yapilir. Testereler uzun siire keskinligini
kaybetmeden kesim yapabilmesi icin sert metalden kesici uclar eklenmistir. Piyasada cogunlukla bu
Urtinler bulunur ve elmas daire testere olarak adlandinlirlar (Gorsel 3.46).

~

-

J

Gorsel 3.46: Farkli dis yapilarina sahip daire testere lamalari

.

126 ,
/" N

MAKINE BILGISi




)
3. Ogrenme Birimi [~ |
Testere lamasi Uzerinde testerenin; testere kesim genisligi, bileme agisi, bilenebilme sayisi, kesilecek

malzeme cinsi, maksimum devir sayisi, doniis yonu, testere capi gibi degerler bulunur. Daire testereyi
Uretim amaci dogrultusunda kullanmak ve bakimini yapmak olumlu sonuglar verir.

3.4.2. El Daire Testere Makinesi ile Giivenli Calisma ve El Daire Testere
Makinesinin Bakimi

El daire testere makinesi ile glivenli calisma ve el daire testere makinesinin bakimi icin uyulmasi
gereken kurallar asagida siralanmistir.

+ Kesim cinsine uygun bilenmis testere secilir.
« Daire testere sabitleme vidasina uygun anahtar temin edilir.

« El daire testere makinesi ile daire testere lamasi ve alyan anahtari tezgah Uzerine konulur
(Gorsel 3.47).

Gorsel 3.47: El daire testere makinesi testere lamasi takma elemanlari

« Daire testere lamasini makineye takmaya baslamadan 6nce is kazasina sebebiyet vermemek
icin makinenin fisinin prize takili olmadigindan emin olunur.

« Teleskobik koruyucu kapadi acarak daire testere lamasini, ddnme yoni makine 6niinde yukari
gelecek sekilde testere mili Gizerine takilir (Gorsel 3.48).

+ Sirayla testere dis flansi ile sabitleme vidasi doniis yoniiniin tersine elle cevirerek yerine takihr
(Gorsel 3.48).

Gorsel 3.48: Daire testere lamasini makineye takma asamalari
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+ Testereyi sabitlemek icin el daire testere makinesi tizerindeki mil sabitleme butonuna basarak
ve alyan anahtari da tepsi testere sabitleme vidasi yuvasina yerlestirip donilis yoniiniin tersine
orta sertlikte sikilir (Gorsel 3.49).

~

Gorsel 3.49: Daire testere makinesi testere lamasi vidasinin sikilmasi

« Kesim derinligini ayarlamak icin el daire testere makinesi arkasinda bulunan derinlik ayar
sabitleme kolu gevsetilir. Derinlik ayar sabitleme kolu is parcasi kalinigindan 0,5 cm daha fazla
olacak sekilde ayarlanip derinlik ayar sabitleme kolunu sikilir (Gorsel 3.50).

« Makine tabanini gévdeden uzaklastirildiginda kesim derinligi azalir, tersinde ise artar. Bu dog-
rultuda derinlik ayari yapilr.

~

J

Gorsel 3.50: Daire testere makinesi kesim derinligi ayarlama asamalari

« El daire testere makinesinde acili kesim yapabilmek icin el daire testere makinesinin 6n ve
arkasinda bulunan tabla a¢i sabitleme vidalarini gevsetilir. Makine tabani istenilen agida ve aci
sabitleme kolu sikilir (Gorsel3.51).

4 | )

Gorsel 3.51: El daire testere makinesi taban agisini ayarlama asamalari
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El daire testere makinesi ile serbest elle, mastar ve taban siperi kullanarak dogrusal kesme islemleri
yapilir. Asagida bu yontemler ile ilgili uygulamalar siralanmistir.

Serbest Elle Kesim: Marka cizgisi kilavuz alinarak yapilan kesimdir ve asagidaki ol¢itler dogrultu-
sunda yapilr.

- s parcasi tizerinde kesim yapilacak hat, kalem ve mastar kullanilarak markalanir.
. s parcasi kalinhigina gore daire testere derinlik ayari yapilir.
- El daire testere makinesinin fisi prize takilip KDD'ler giyilir.

- El daire testere makinesinin tabani, testere disleri is parcasina degmeyecek sekilde is parcasi
Uzerine yerlestirilir.

+ 90dereceile 45 derece araliginda hangi agida kesim yapiyor iseniz marka ¢izgisi uygun kilavuz
yarigina denk getirilir (Gorsel 3.52).

Gorsel 3.52: Serbest elle kesimde kullanilan kilavuz yariklari

Makine iki elle tutulup calistirdiktan sonra sikisma ve carpmaya sebebiyet vermemek icin ciz-
gi paralelligini bozmadan marka cizgisini takip ederek ve makineyi ileri dogru iterek kesim yapilir
(Gorsel 3.53).

Gorsel 3.53: Serbest elle kesim yapma
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Mastar Kullanarak Kesim Yapmak: Kesim yaparken makine tabaninin testereden sonraki genis bolu-
mundn is parcasinin sabit bolimuinde olmasi daha rahat bir kontrol imkani saglayarak is kazasi riskini
azaltir. Mastarla kesim yapmak icin asagidaki siralama takip edilir.

« Mastarin baglanacagi yerin el daire testere makinesinin hangi yoniine gelecegi tespit edilir.

« Kesim yoniine gore mastara dayanacak testere tabaninin kenari ile testere lamasi arasinda
kalan genisligi (W) olctllr (Gorsel 3.54).

- )

Taban kenari

o

-
Kesim boslugu
— B B

Gorsel 3.54: Genislik (W) olclsi tespiti

. s parcasi net kesim 8lciisiinden bu élctiyii (W) cikarip ve kalan élciide is parcasinin her iki
ucuna metre ile 6lcllerek markalanir.

. lisaretlenen bu noktalardan gececek sekilde mastar yerlestirilip her iki uctan mengene ile
sikilarak sabitlenir (Gorsel 3.55).

Mastar

Kesim cizgisi /

Gorsel 3.55: Mastarla kesimde is pargasi, el tepsi testere makinesi ve mastarin konumu

« Mengenenin makineye takilip ilerlemesini dnlememesi icin mengene, kesim alani disinda
konumlandirilir.

- El daire testere makinesinin tabani, mastara dayanarak, is parcasi lizerine yerlestirilip testere
lamasinin kesim cizgisiyle dogru konumda olup olmadigi kontrol edilerek gerekli mastar
diizenlemesi yapilir.

1;0 I
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« Makineyi calistirilip, parca boyunca makine taban kenarini mastara dayayarak ve ileri dogru
iterek is parcasi kesilir (Gorsel 3.56).

Gorsel 3.56: Is parcasini el daire testere makinesi ile mastar kullanarak kesme

Taban Siperi Kullanarak Kesim Yapmak: Kenara paralel kesimler icin kullanilir ve asagidaki 6lcutler
dogrultusunda yapilir.

+ Kesim yapma yoniine gore makine tabanina taban siperini takip kesim dlciisiinde ayarlayarak
sabitleme vidasi sikilir (Gorsel 3.57).

\
Taban siperi.
sabitleme
vidasi
C
J

Gorsel 3.57: El daire testere taban siperini takip ayarlama asamalari

Daire testere lamasi is parcasina degmeyecek sekilde ve taban siperini is parcasi kenarina dayayarak
makine tabani is parcasi Uzerine yerlestirilip makine calistirilir ve kesim yapilir (Gorsel 3.58).

~

Gorsel 3.58: El daire testere makinesi ile taban siperi kullanarak kesim yapma asamalari
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« Kesim bitince makinenin ¢alismasi durdurularak makine is parcasi tGizerinden alinir.
« Makine elektrik baglanti fisinden tutularak prizden ¢ikartilir.
« Makinenin tozu hava tabancasi ile temizlenir.

« Makine kablosu gevsek bir sekilde makine lizerine dolanarak dolaptaki yerine yerlestirilir
(Gorsel 3.59).

Gorsel 3.59: El daire testere makinesi elektrik kablosunun makine lzerine sarilmasi

3.5. EL ZIMPARA MAKINESI

El zimpara makinesi, is parcasi tabla ylizeylerinin Ust ylizey islemlerinden 6nce perdah ve diizeltme
islemleri ile Ust ylzey islemlerinde katlar arasinda puriiz kirma islemlerinde kullanilir. Zimparalama
makineleri, gérdikleriislem bakimindan degisik tip ve 6zelliklerde bulunur. Bu makinelerde asindirici
olarak degisik 6zelliklerde zimpara kagitlari kullanilir.

Sanayi tipi makinelerle zimparalanmasi miimkiin olmayan isler icin el zimpara makineleri kullanilr.
El zimpara makinelerinin titresimli, diskli (daire) ve bantl (tank) olmak tGizere degisik modelleri vardir.

3.5.1. Titresimli El Zimpara Makinesi

El zimpara makineleri, kullanim alani ¢cok genis olan bir makinedir. Titresimli el zimpara makineleri,
Ozellikle vernikleme ve boya asamalarinda katlar arasi puriiz kirma islemlerinde kullanilmaktadir.

3.5.1.1. Titresimli El Zimpara Makinesinin Tanimi Genel Yapisi

Motordan alinan dairesel donme hareketini, ma-
kine tabanina bir eksantrik kasnak yardimiyla, o B e
saga-sola, One-arkaya kuclk dairesel salinim otor)
seklinde iletir. Bu salinim hareketi titresim sek-
linde hissedilir. Titresim hareketi ile zimparalama
yaptigindan bu makineye titresimli el zimpara
makinesi denir. Govde (motor), taban, salter ve
tutamaklardan olusur (Gorsel 3.60). On tutamak

Arka tutamak

Titresimli el zimpara makineleri, banth el zimpara
makinesi ve diskli el zimpara makinelerine gore

yuzeyde daha az zimpara ¢izigi birakir. Bu 6zel- T e —— Lk
liginden 6tirl daha temiz zimparalama sonucu - /
elde edilir. Bu makineler, Gst yuzey Gorsel 3.60: Titresimli el zimpara makinesi ve bélimleri
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islemlerinde katlar arasi piriiz gidermede cokca
kullanilir. Boyama ve vernikleme isleri icin ylzey
hazirlamada 6zellikle tercih edilen bir zmpara ma-
kinesi cesididir.

Titresimli el zimpara makinesinin 6nemli 6zellikleri
asagida aciklanmistir.

« Makine metal tabanina, yiizey sertliginin yok
edilmesi icin kaucuk bir levha eklenmistir.
Kaucuk levhadaki delikler ve kanallar saye-
sinde zimpara tozu disari atilarak makine
tabaninda zimpara tozu birikmesi engellenir
(Gorsel 3.61).

- s sirasinda cikan zimpara tozlari makineye takilan toz torbalarinda birikir. Toz torbasi yerin-
den cikarilarak bunun yerine elektrikli stiplirge gibi toz emiciler de takilarak tozun ¢alisma
ortamina dagilmasi engellenir (Gorsel 3.62).

J

Gorsel 3.61: Toz tahliye delikli zimpara makinesi tabani

Gorsel 3.62: Toz torbasi takil titresimli el zimpara makinesi ile calisma

« Makine tabaninda zimparanin tutturulabilmesi icin yayli mandalli duzenekler bulunur
(Gorsel 3.63).

Gorsel 3.63: Titresimli el zimpara makinesi tabanina mandal ile zimpara kagidinin kenarini sabitleme
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- Makinelerde cirtli taban bulunur (Gorsel 3.64).

Gorsel 3.64: Cirt tabanli titresimli el zimpara makinesi

« Cirtl tabanlara tutunabilen 6zel zimpara kagitlar tretilmistir. Cirth zimpara kagitlarini degis-
tirmek oldukga kolaydir (Gorsel 3.65).

Gorsel 3.65: Cirtl zimpara kagidinin titresimli avuc ici zimpara makinesi tabanina takilmasi

El zmpara makinelerinde kullanilan zimpara kagitlari;; cam, granit, silisyum, cakmak tasi gibi sert ve
keskin koseli taneciklerin kullanim amacina uygun 6zellikteki kagitlar Gzerine yapistiriimasi ile elde
edilir. Piyasada makinelerde kullanilmaya hazir cesitli tanecik numarasinda, sekil ve 6zellikte zimpara
kagitlari bulunur.

Verilen gorselde sadece disk el zimpara makinesi icin kullanima hazir degisik 6zelliklerde zimpara
kagitlari gorilmektedir (Gorsel 3.66).

Gorsel 3.66: Kullanima hazir diskli el zimpara makinesi zimpara kagrtlari
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Titresimli el zmpara makinesinin daha kiictigu olan avug ici titresimli zimpara makineleri vardir. Hobi
isleri icin uygun makinelerdir. Bu makineler, hobi makineler ile daha dar alanlarin zimparalanmasi

mimkinddr. Dar alan zimparalama 6zelliklerinden 6tlri degisik taban sekillerinde Gretilmistir. Bu
makineler ile kenara sifir yaklasilarak zimparalama yapilabilir (Gorsel 3.67).

4 )

\ a b C /

Gorsel 3.67: Ozel taban sekillerine sahip titresimli avug ici zmpara makinesi

3.5.1.2. Titresimli El zimpara Makinesi ile Giivenli Calisma ve Titresimli El Zimpara
Makinesinin Bakimi

Titresimli el zimpara makinesi ile calisma glivenligi ve titresimli el zmpara makinesi bakimi icin uyul-
masi gereken kurallar asagida siralanmistir.

« Titresimli el zimpara makinesi ile kullanilacak zimpara tezgah tizerine koyulur.

« Kagit zimpara kullanilacak ise kagit zimparayr makine taban 6l¢iisiine getirebilmek icin boy
yoniinde, tanecik kismi iceride kalacak sekilde ikiye katlanarak ve kat yerini boydan boya
parmakla ezerek rahat yirtilabilecek duruma getirilir (Gorsel 3.68).

Gorsel 3.68: Zimpara kagidini katlama

« Kagit zmparanin kati agilarak kat izinin oldugu yerden iki esit parcaya bélinur. Parcalardan
birini daha sonra kullanmak icin kaldirilir (Gorsel 3.69).

Gorsel 3.69: ikiye boliinen zimpara kagidi
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+ Kazaya sebebiyet vermemek icin makinenin kapal oldugundan ve elektrik baglantisinin bagli
olmadigindan emin olunur.

« Zimpara kagidi, tanecik kismi altta kalacak sekilde tezgaha konularak, makine tabani ortal
sekilde Uzerine yerlestirip her iki ugtan zimpara mandalla tutturulur (Gorsel 3.70).

-

il
\ a b d /

Gorsel 3.70: Zimpara kagidinin titresimli el zmpara makinesi tabanina tutturulmasi

« Zimpara tozlarini ortama yayilip solunmasini engellemek icin makineye toz torbasi veya toz
emici hortumu takilr.

- Is parcasini, hareket etmemesi icin tezgaha baglanir.
- Is kazasi ve meslek hastaligi etkilerine karsi KKD'yi giyilir.
« Makine, elektrik baglanti fisinden tutularak prize takilir.

« Guvenli calisma adina titresimli el zmpara makinesi is parcasi tzerine konulduktan sonra iki
elle tutularak calistirihr.

« Zimparalama islemi dairesel ve dogrusal yavas hareketlerle tiim ylizeyi kapsayacak sekilde
yapilir. Calisma giivenligi dogrultusunda makineye asir bir yik uygulanmaz (Goérsel 3.71).

Gorsel 3.71: Titresimli el zimpara makinesi ile ahsap ylizeyin zimparalanmasi
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« Zimparalama bittiginde tetik salteri birakip makinenin durmasini beklemeden parca Uzerin-

den alinir ve yine makine durmadan tezgah Uzerine birakilmaz. Aksi halde titresim sarsintiya
doniiseceginden makine yere diiserek zarar gorebilir.

- Elektrik baglanti fisi tutularak prizden cekilir.

« Toz emici hortum ya da toz torbasi ¢ikarilip toz torbasindaki birikmis tozlari ¢6p kutusuna
dokdaldr.

- Makine elektrik baglanti fisinden tutularak prizden cekilir.

« Elektrik baglanti kablosu gevsek bir sekilde makine lizerine sarilarak makine dolabina kaldirihr.

3.5.2. Disk (Daire) El Zimpara Makinesi

Disk el zimpara makinelerini en ¢cok ahsap dogramacilar kullanmaktadir.

3.5.2.1. Disk (Daire) El Zimpara Makinesinin Tanimi ve Genel Yapisi

Motordan gelen dairesel donme hareketini zimpara takili disk seklindeki tabana ileterek zimparalama
yapabilen makinelerdir. Bu makinelere, daire el zimpara makinesi de denilmektedir. Dairesel ¢izikler
ahsap Uzerinde belli oldugu icin genelde kaba zimparalamada kullanilir. Daha kalin talas kaldira-
bildiklerinden farkh seviyedeki ylizeylerin zimparalanarak dizeltilmesi isleri icin uygundur. Diger el
makinelerinin aksine “monofaze” ve “trifaze” motor secenegi bulunur.

Govde icerisinde bir motor, motor miline direkt bagh bir disk, diskin disini cevreleyen dairesel bir
taban, birbirine zit yonde saglam iki adet tutamak, makineyi calistirmak icin salter ve zimpara baski-
sinin ayarlanabildigi bir vidadan olusur (Gorsel 3.72).

& _an )

Zimpara talas
ayar vidasi

Govde (motor)

Tutamak Tutamak

\_ Taban )

Gorsel 3.72: Disk (daire) el zimpara makinesi ve boltimleri

Disk (daire) el zmpara makinesi 6zellikle genis yuzeylerin zimparalanarak perdah edilmesine uygun-
dur. Ters cevrilerek ve aparat kullanarak kiiclik parcalarin zimparalanmasina olanak saglar.

Titresimli el zimpara makinesi tabaninda oldugu gibi disk tabani zimparanin zarar gérmemesi icin
kece ile yumusatilmistir. Toz ¢ikis borusu sayesinde zimpara tozu belli dogrultuda disari atilir. Disk
genisligi makine taban genisliginden kiictik oldugu icin yan tarafi kapal kenarlarda, kenara paralel 5

cm’lik serit seklindeki alani zimparalayamaz.
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Disk el zimpara makinesinin kenarlara tam olarak yaklasip zimparalama yapabilen daha hafif yapili
modeli bulunmaktadir. Kdselere yaklasabilme 6zelliginden 6tiiri bu disk zimpara makinesine disk el
kose zimpara makinesi denir (Gorsel 3.73).

. Zimpara baski ayar kolu
. On tutamak

. Arka tutamak

Salter

Govde (motor)

Disk

Taban

No v wN 2

Gorsel 3.73: Disk el kose zimpara makinesinin boltmleri
Makine taban genisligi disk genisligi ile ayni oldugundan kose kenarlara yaklasarak tim yiizeyin
zimparalanmasini saglar.

Ahsap dogramalarda kapi ve kasa lambalarinin, merdiven basamak ve riht ylizeylerinin, parke duvar
kenarlarinin vb. zimparalanmasinda kullanilir (Gorsel 3.74).

.

Gorsel 3.74: Kenara sifir yaklasabilen disk el kose zimpara makinesi

3.5.2.2. Disk El Zimpara Makinesi ile Giivenli Calisma ve Disk El Zimpara
Makinesinin Bakimi

Disk el zimpara makinesi ile glivenli calisma ve diskli el zimpara
makinesi bakimr icin uyulmasi gereken kurallar asagida siralan-
mistir.

« Disk el zimpara makinesi ile ise uygun zimpara kagidi ve
disk cemberi sokme aparati calisma alanina getirilir (Gor-
sel 3.75).

« Herhangi bir kazaya sebebiyet vermemesi icin elektrik
fisinin prize takih olup olmadigi kontrol edilir.

. D|Sk eI Zlmpara mak'nesi tezgéha yan O|arak yatlrllll’. Gorsel 3.75: Disk el zimpara makinesi ile zimpara
kagidi ve cember sokme aparati
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+ Disk cemberine disk sokme aparati yerlestirildikten sonra donme yoniinde gli¢ uygulanarak
disk cemberi sokulir (Gorsel 3.76).

Gorsel 3.76: Cemberin aparatla sokilmesi

+ Disk el zmpara makinesinde kullanilacak daire sekilli zimpara kagidi, hazir satilabildigi gibi
genellikle ise uygun 6zellikteki bant zimparadan kesilerek elde edilir (Gorsel 3.77).

Gorsel 3.77: Degisik tanecik 6l¢tlerinde bant zimparalar

« Zimpara markalama kalibi bant zimpara kagidinin arkasina yerlestirilerek cevresi kalem ile
markalanip makas ile isaretli yerden kesilir (Gorsel 3.78).

Gorsel 3.78: Zimpara kagidinin markalanmasi ve kesilmesi
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+ Disk el zmpara makinesi icin hazirlanan zimpara, cember icerisine yerlestirip cember disk tize-
rine elinizle donugs yonuindn tersine vidalanir (Gorsel 3.79).

- Disk mili tornavida ile sabitlenerek 6zel anahtari ile orta sertlikte sikilir (Gorsel 3.79).

-

- J

Gorsel 3.79: El disk zimpara makinesine zimpara kagidinin takilma asamalar
+ Disk el kdse zimpara makinesinde ise zimpara takmak icin asagidaki kurallar uygulanir.

+ Disk el kose zimpara makinesi ile ise uygun zimpara ve diiz tornavida ¢alisma alanina getirilir
(Gorsel 3.80).

J

Gorsel 3.80: Disk el kdse zimpara makinesine zimpara takma arag ve gerecleri

+ Herhangi bir kazaya sebebiyet vermemesi icin elektrik fisinin prize takili olup olmadigi kontrol
edilir.

« Diski elinizle sabitleyerek tornavida donme yonilinde cevrilerek zimpara sabitleme vidasi
sokuldr. Sokilen pul takili vidayi, zimpara merkezinden gegirerek donme yoniniin tersine
disk Uzerine vidalanir (Gorsel 3.81).

-—

~

\ a

Gorsel 3.81: Disk el kbse zimpara makinesine zimpara takma asamalari
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« Zimparalama yapacak parca blyuk degil ise tezgaha mengene ile baglanir.
« KKD'ler (maske ve gozliik) takilir.

« Makine salterinin kapali oldugundan emin olarak fis prize takilir.

« Makine iki elle tutularak, makine tabani is parcasi lizerine gelecek sekilde yerlestirilip makine
calistinhr (Gorsel 3.82/83).

Gorsel 3.82: Yiizeyin zimparalanmasi Gorsel 3.83: Lambanin zimparalanmasi

« Zimparalama talasi az ise zimpara baski vidasini sikma yoniinde, zimparalama talasi fazla ise
tersi yonde cevirerek ayarlanir (Gorsel 3.84).

Gorsel 3.84: Baski ayar vidasi ile zmpara talasi ayarlama

« Disk el zimpara makinesi veya disk el kose
zimpara makinesi ile calisirken makine, ca-
isanin kontroli disinda sada sola daliyorsa
zimpara ylizeyi makine tabani disina fazla
¢itkmis demektir. Zimpara baski vidasini gev-
seterek zimpara Uzerindeki yuk alinir. Zimpa-
ra makinesi rahat hareket ettirilemiyor ya da
zimparalama az ise zimpara ylzeyi makine
tabaniyla ayni demektir. Bu durumda zimpara
baski vidasi sikilir. is parcasi istenilen seviyede
zimparalana kadar dairesel ve dogrusal hare-
ketlerle tim ylizey esit sekilde zimparalanir

. Gorsel 3.85: Disk el zimpara makinesi ile kapi kanadi
(GOI’SG| 3.85). zimparalama
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« Zimparalama isi bittiginde makinenin salteri kapatilarak makine is parcasi tizerinden alinir.
« Makinenin diismesini engellemek amaciyla makine yere yan olarak konulur.
« Makine ile is bitiginde makinenin fisi prizden cikarilip hava tabancasi ile tozu temizlenir.

« Makinenin elektrik kablosu gévdesine sarilarak yerine kaldirilr.

3.5.3. Bant (Tank) El Zimpara Makinesi

Ahsap teknolojisi alani icerisinde dogramacilik, iskelet ve ahsap parke islerinde kaba zimparalama
islerinde kullanihr.

3.5.3.1. Bant (Tank) El Zimpara Makinesinin Tanimi ve Genel Yapisi

Zimparanin yapisindan 6turl bant, tanka benzetildigi icin tank ismi de kullanilmistir. Motordan gelen
dairesel donme hareketini iki adet silindir Gizerindeki iki ucu birlestirilmis bant zimparaya ileterek
zimparalama isleri yapabilen bu makineye bant (tank) el zimpara makinesi denir. Bu makineler,
dogrusal zimparalama ¢izgisine sahiptir (Gorsel 3.86).

p

. Arka tutamak
. On tutamak

. Toz cikis

. Govde (motor)
. Onssilindir

. Arka silindir

. Taban

. Salter
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Gorsel 3.86: Bant (tank) el zimpara makinesi ve bolimleri

J

Makine modeline gore bant zimpara genisligi ve boyu degisiklik gosterebilir. Uygun genislikteki bant
zimpara makine modeline uygun boyda, her iki ucu birbirine denk gelecek sekilde, 75-80 derece
acllarda kesilerek birbirine yapistirilir. Zimpara boyu birlestirildiginde sonsuz boy bant zimpara elde
edilir (Gorsel 3.87).

Gorsel 3.87: Uclar yapistinilmis bant zimpara kagitlari
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Bant (tank) el zimpara makinesi insaat islerinde ahsap lata ve kiris ylizeylerinin kaba zimparalama ve
temizlik islerinde de 6nemli bir fayda saglamaktadir.

3.5.3.2. Bant (Tank) El Zimpara Makinesi ile Giivenli Calisma ve Banth (Tank) El
Zimpara Makinesinin Bakimi

Bant el zimpara makinesi ile glivenli ¢alisma ve

bant el zimpara makinesi bakimi icin uyulmasi ge-

reken kurallar asagida siralanmistir.

« Bant (tank) el zimpara makinesi ile ise
ve makine modeline uygun ozelliklerde
zimpara calisma tezgahi uzerine koyulur
(Gorsel 3.88).

+ Kazaya neden olmamak icin makinenin
elektrik fisinin prize takih olmadigindan

emin olunur. Gorsel 3.88: Bant el zimpara makinesi ve bant zimpara

« Makine yan yatirilarak zimpara gergi kolu acilir (Gorsel 3.89).

& )

Zimpara gergi kolu

Arka silindir Taban

Gorsel 3.89: Bant el zimpara makinesi taban ve silindirleri

+ Ucu eklenmis bant zimpara alinarak, makinenin iki silindiri ve taban arasinda kalacak sekilde
makineye takilip bant zimpara ortalanir ve gergi kolu kapatilir (Gorsel 3.90).

: ‘
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Gorsel 3.90: Bant zimparanin makineye takilma asamasi

~

« Makine salterinin kapali oldugundan emin olunarak makine fisi elektrik prizine takilr.

« iki elle makine tutularak tezgahtan kaldirilip anlik tetige basip birakilir.
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« Bant zimparanin silindirler Gizerinde ortali kalana dek bant konumlama vidasi sikilarak ve gev-
setilerek ve her defasinda makineyi anlik calistirarak bant konum ayari yapilr (Gorsel 3.91).

4 _ _ )

a b

Gorsel 3.91: Konum ayar vidasi ile bant zimparayr makine tzerinde konumlama

« Makinenin toz toplayicisi takilr.
« KKD'ler takilir.

. s parcasi kiiciik ve hareketli ise calisma tez-
gahina el mengenesi ile baglanir.

« Makine, iki el ile kavranip kaldirilir ve calisti-
rilir.

« Tum ylizey esit bir sekilde ve baski uygulama-
dan zimparalanir (Gorsel 3.92).

« Zimparalama esnasinda elektrik carpmasina
neden olmamasi icin makine kablosu dénen
bant zimpara kagidindan uzak tutulur.

Gorsel 3.92: Bant zimpara makinesi ile ylizey zimparalama

« Zimparalama isleri bittiginde makine is parcasi tGizerinden kaldirirken tetik birakilir ve makine
kapatilir.

« Makine toz torbasi cikarilip tozlar cope dokilir.
- Makine Uzerindeki tozlar hava tabancasi ile temizlenir.

+ Makine kablosunu, makine tzerine teknigine uygun sarilarak dolaptaki yerine kaldirilir.

SN

SIRA Bant zimparanin kullanim alanlarina iliskin
- ornek tasarimlar bularak arkadaslarinizla
SIZDE paylasiniz.

-
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3.6. EL DELIK MAKINESI

Ahsap teknolojisi alaninda kavela takmak, vida vidalamak vb. islerde dedisik cap ve derinlikte deliklere
ihtiyac duyulur. Bu delikleri agmak icin takim ¢eliginden imal edilmis, yuvarlak ve genel olarak helisel
talas boslugu olan kesici agizli cubuklar kullanihr. Bu cubuklara genel olarak matkap denir.

Matkabin delik acabilmesi icin kendi ekseni etrafinda déndiriilmesi gerekir. Bu dondirme islemi
matkap kollari veya elektrik motorlu makinelerle saglanir. Gorsel 3.93'te iki farkli model matkap
kolu gorilmektedir. Piyasada matkap kollarina gogiis matkabi, elektrik motorlu olanlara ise delik
makineleri denir.

~
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Gorsel 3.93: Matkap kollari

3.6.1. El Delik Makinesinin (Breyz) Tanimi ve Genel Yapisi

Sanayi tipi delik makineleriyle delinmesi mimkiin olmayan islerde ve atélye disi islerde kullaniimak
icin daha hafif ve elle kavramaya uygun Uretilen makinelere el delik makinesi (breyz) denir. Bu
makinelere piyasada matkap dense de matkap, delici ucun kendisidir (Gorsel 3.94).

4 [5) )

. Mandren

. Derinlik ayar cubugu
. Matkap

. Tutamak

. Goévde (motor)

. Salter

o U1 A W N =

Gorsel 3.94: Breyz ve kisimlari

Breyz, matkaba donme hareketi veren gévde icerisindeki bir motor ve motora bagl bir kovan (mand-
ren) ve motora kontrolli elektrigin gelmesini saglayan bir salterden olusur. Govde aliiminyumdan
yapilabildigi gibi glinimiizde genel olarak plastik kullaniimaktadir.
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Delinecek yerin cap buyukligline, delinecek malzemenin cinsine uygun isleri yapabilecek kapasitede
degisik ebat ve guicte breyzler tretilmistir (Gorsel 3.95).

/
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Gorsel 3.95: Degisik glic ve modelde breyzler

Delinecek ylizey cinsine gore 6zel malzemelerden ve 6zel tasarim tasarim sekilli matkaplar uretil-
mistir. Delinecek malzemeyi delmeye uygun 6zellikte ve capta matkaplar secilerek breyz ile istenilen
deliklerin delinmesi mimkindir. Gorsel 3.96’ da soldan saga dogru beton (elmas), ahsap ve metal
matkaplar gorilmektedir.

B

Gorsel 3.96: Beton, ahsap ve metal delmek icin kullanilan matkaplar

is parcasi tizerinde acilan delik agizlarinin
kenarlarinda bulunan ¢apaklari temizlemek
ve vida baslarinin is parcasi ylizeyine tam
oturmasini saglamak icin yapilan pah kir-
ma islemine havsa denir. Havsa agmada
kullanilan bu matkaplara havsa matkabi
denir. Degisik cap ve oOzellikte Uretilmis
havsa matkaplari bulunur (Gorsel 3.97).

&% | 9

Gorsel 3.97: Matkap uzerine takilabilen havsa matkaplari
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Matkaplarin el breyzine saglam bir sekilde takilabilmesi icin kovan olarak da bilinen mandren kulla-
nilir. Mandren, makine tir ve 6zelligine gore anahtarli ve anahtarsiz sikma yapabilmesi bakimindan
iki farkli mekanik yapidadir. Anahtarli mandrenler anahtar kullanilarak, anahtarsiz mandrenler ise elle
cevrilerek matkabin takilmasini veya sékilmesini saglar (Gorsel 3.98).

-

~
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Gorsel 3.98: Anahtarli ve anahtarsiz mandrenler

Acilacak delik capi buyudukge ve malzeme sertlestikge matkap donme devrinin disurilmesi ve tersi
durumunda dénme devrinin artirilmasi gerekir. Bunun igin breyz tzerinde iki kademeli vites kolu
bulunur. Yapilacak isleme gore kol uygun konuma getirilir (Gorsel 3.99).

Gorsel 3.99: iki kademe devirli (vitesli) breyz

Betonarme duvarlara sert uclu matkaplarla delik delebilmek icin bazi breyzlerde darbe yapma ozelligi
vardir.Bazibreyzlerisin niteligine gére daha glicliimotor ve darbe uygulama kapasitesinde tretilmistir.
Asagidaki gorselde beton delme 6zelligi yiksek tutulmus darbeli el delik makineleri gériilmektedir.
Piyasada bu 6zellikteki breyzlereilk kullanilan modelin markasi olan hilti denilmektedir (Gorsel 3.100).

-

Gorsel 3.100: Darbeli el delik makinesi (hilti) cesitleri ve hilti ile delik delme

~ 147
@

MAKINE BILGisSi




A @
N3 é
El Makineleri

Breyz Uzerinde bulunan kol darbeli delik delmek gerektiginde ¢eki¢ isaretine, darbesiz delik delmek
gerekmediginde ise matkap isareti konumuna getirilir (Gorsel 3.101).

-

2 )
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Gorsel 3.101: Farkli modeldeki breyzlerde darbe ve diiz konumlari

Bazi breyzlerde, vidalama islemleriicin sag ve sol doniis yon degistirme kolu ile hassas delme islemleri
icin tetik Gzerinde devir ayari volani bulunur. Tetige ne kadar basilirsa motor devri o kadar artar. Bu
sistemde tetik, motora giden elektrik gliciini ilk konumda duslik tutar ve bastikca artirir. Bu durum
bazi breyzlerde tetik Gzerine yerlestirilmis vidali diizeneklerle de saglanmis olabilir (Gorsel 3.102).

Gorsel 3.102: Breyzlerde ayarli tetik ve donis yoni degistirme kolu

Breyz ile vida, somun ve benzeri gerecleri dondurerek takmak ve sokmek mimkiinddr. Sadece bu
islerde kullanilmak Gzere breyzler Uretilmistir. Bu breyzler ile hem vidalama yapmak hem de delik
acmak mumkindur (Gorsel 3.103).

I ST

Gorsel 3.103: Vidalama amach uretilmis breyz
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Ozellikle vidalama amacli tiretilen breyzlerde ilave olarak vida ve somun dislerinin asir giicten yalama
yapmamasi (dis stiyirmamasi) icin kademeli sikma gli¢ ayar (tork) diizenegi bulunur (Gorsel 3.104).

Tork: Bir nesnenin dondiirtilme kuvveti olarak tanimlanir.

Gorsel 3.104: Kademeli tork ayarina sahip breyz

Vida, somun vb. gerecleri takip sokmek icin bu gerecleri kavrayabilecek ve breyz mandrenine sag-
lamca yerlesebilecek ara elemanlar yani adaptorler Gretilmistir. Gorsel 3.105'te adaptor ve gerecler
gorilmektedir.

Gorsel 3.105: Breyzlerde kullanilan matkaplar ile vida ve somun s6kme/takma adaptorleri

3.6.2. El Delik Makinesi (Breyz) ile Glivenli Calisma ve El Delik
Makinesinin (Breyzin) Bakimi

Breyzle calisma guvenligi ve breyzin bakimi icin uyul-
masi gereken kurallar asagida siralanmistir.

+ Delmede kullanilacak matkap ve breyz ile ihti-
yac varsa mandren anahtari tezgaha yerlestirilir
(Gorsel 3.106).

« Herhangi bir kazaya sebebiyet vermemek icin
breyzin elektrik fisinin prize takili olmadigindan
emin olunur.

« Mandren cenesi matkap capindan biraz fazla
olacak §ekilde aglllr Gorsel 3.106: Breyz ile matkap ve mandren anahtari

o) i
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Matkab mandren icerisine merkezde kalacak sekilde yerlestirilip anahtar veya elle sikilr
(Gorsel 3.107).

-
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Gorsel 3.107: Farkli model breyz mandrenlerine matkabin takilmasi

Delinecek malzeme kiicuik ise istem disi hareket edip bir kazaya neden olmamasiicin is parcasi,
tezgaha sabitlenir (Gorsel 3.108).

Gorsel 3.108: Tezgaha bagli is parcasina delik delinmesi

Acilacak delik arkadan cikacak ise cikista elyaf parcalanmasina sebebiyet vermemek igin is
parcasinin arkasina yeterli byiklikte atik malzemeden parc¢a dayanir.

Acilacak delik arkadan ¢ikmayacak ise delik derinligi breyz tizerindeki derinlik ayar cubugu ile
ayarlanir (Gorsel 3.109).

-~

Gorsel 3.109: Derinlik ayar cubugunun ayarlanmasi
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Delik merkezleri markalayip KKD’leri (goz-
[k, eldiven) takilr.

Breyz elektrik fisi prize takilr. Breyzi iki elle
kavrayarak birka¢ saniye bosta calistirilir.

Breyzin ddnme yoniiniin matkabin kesme
yonu olan soldan saga dogru oldugundan
emin olunur. Aksi halde delik delinemeye-
cek ve matkap ucu isinacaktir.

Matkabin merkez ucunu marka merkezine
yerlestirilir ve breyz delinecek delik acisina
dik tutulur.

Breyzi iki elle saglamca kavranip dusuik
devirde calistirilr, merkezden kacirmadan
delik delmeye ba§|an|||r- Gorsel 3.110: Talas bosaltarak delik delme

Devri artirarak devam edilir ve delik derin ise herhangi bir zorlanmaya ve isinip yanmaya sebe-
biyet vermemek icin matkabi déniis devam ederken disart dogru tamamen ¢ikarmadan ¢ekip
iterek talasin bosalmasi saglanir (Gorsel 3.110).

Deligin istenilen nitelikte olmasi icin delme islemi boyunca breyzin dogru konumda ileri geri
hareket etmesini saglanir. Bunun icin var ise aparatlar kullanmaya gayret gosterilir (Gorsel
3.111).

J

Gorsel 3.111: Aparat kullanarak baglanti deligi delme

Delme islemi bittiginde tetigi birakarak matkabi delik icerisinden cikarip breyz yan ytizeyi tize-
rine tezgaha birakilir.

is parcasini ve breyz temizlenir matkap mandrenden cikarilir ve uygun bir yerde mufahaza
edilmek Uzere kaldirilir.

Calisma alani temizlenip KKD'ler cikarilir ve yerine kaldirilir.

/\ Ozellikle sert yiizeylerde delme islemi ya-
SIRA parken matkap ucunun delinecek delik
SiZDE merkezinden kaymamasi icin ne tir on-

lemler alinabilir arkadaslarinizla fikir ahs
verisi yapiniz.

-
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3.7. GONYEBURUN DAIRE TESTERE (BAS KESME) MAKINESI

Marangozlukta, 45 derecelik acilarla kesilmis iki parcay1 90 derece aci yapacak sekilde u¢ uca geti-
rerek yapilan birlestirmeye gonyeburun birlestirme denir. Bu birlestirmeler, el testeresi ile gonye
kutulari kullanilarak kesilebildigi gibi bu isler icin tretilmis makinelerde daha biiyiik ebatl is parcala-
rinin daha kolay ve daha hassas kesilmesi de saglanir (Gorsel 3. 112).

~
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Gorsel 3.112: Gonye kutusu ile kesim yapma ve gonyeburun birlestirme

3.7.1. Gonyeburun (Bas Kesme) Testere Makinesinin Tanimi ve Genel
Yapisi

Lata, tahta ve cita halindeki profil tepelerini 90 derece ile 45 derece arasi agilarda kesim yapmaya
imkan saglayan makinelerdir. Ozellikle profil haline gelmis is parcalarinin tepelerini birlestirmede
gonyeburun kose birlestirmeler sikca kullanilir. Gonyeburun, birlestirmeleri kesebilme 6zelliginden
Otiiri bu makinelere gonyeburun daire testere makinesi denir. Asagi yukari mafsal hareketli gévde
icerisinde bir motor, govde Ulizerinde kesme derinligi ayarlanabilen Ust tabla, gdvdenin bagh oldugu
kaide olarak da kullanilan alt tabla, motor miline bagli daire testere ve salterden olusur. Ustte tablasi
olan modellerine iistten tablali gonyeburun daire testere makinesi denir (Gorsel 3. 113).

4 )

| Har‘eketli
siper

Teleskopik —|
— koruyucu

Govde
— (motor) — |

—

Daire
testere

Dayama
siperi

Alt tabla
(kaide)

Gorsel 3.113: Farkli modellerde gonyeburun daire testere makinesi ve kisimlari
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GOnyeburun daire testere makineleri monofaze motora sahip makinelerdir. Bu makinelerde st tabla
kesim islerinde kullanilirken makinenin siirekli calisir durumda olmasi gerekir. Bu nedenle salterler
tetik degil genelde ac-kapa seklindedir (Gorsel 3. 114).

~
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Gorsel 3.114: Birbirinden farkl salter uygulamalari

Makine calistirildiktan sonra kapatilana kadar ¢calismaya devam eder. Calisir durumdaki hareketli ma-
kine govdesinin kendiliginden diismemesi icin mafsal kilitleme mandali vardir. Alt tablada is parcasini
kesmek ve calisir durumdaki govdeyi asagi indirebilmek icin tutamak yanindaki mandali iterek bosa
cikarmak gerekir (Gorsel 3. 115).

Gorsel 3.115: Tutamak yaninda bulunan mafsal kilitleme mandali

Daire testereler, piyasada 6zel saklama ambalaji ile birlikte satilmaktadir. Ambalaj ve testere lGizerinde
testerenin capl, kesici sert ug genisligi ve kalinligi ile dis sayisi, ne tiir malzemeyi kesmek icin Uretildigi,
bileme acilari gibi teknik 6zelikler bulunur. Ahsap teknolojisi alaninda genellikle 255 mm ve 305 mm
capinda daire testereye sahip gényeburun daire testere makineleri kullanilmaktadir (Gorsel 3. 116).

254 X 3.2 X 30 mm
swj"f'

8
e |2l

Gorsel 3.116: Gonyeburun daire testere makinesinde kullanilan testereler ve ambalajlari
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GOnyeburun daire testere makinesi, govdesi serbest birakildiginda yukari kalkarak dike yakin bir ko-
numda durur.Bukonumdaiken daire testerelamasinin birkazaya neden olmamasiicin lama teleskobik
koruyucu kapakla kapatilr. Kesim icin govde asagdi yonde harekete basladiginda bu harekete bagh
olarak teleskobik kapak, kesim icin daire testerenin alttan itibaren agiga ¢cikmasini ve kesim yapmasini
sadlar. Birakildiginda tekrar testere lamasini kapatir (Gorsel 3. 117).

-

: Teleskobik
— koruyucu
kapak

\_

Gorsel 3.117: Teleskobik koruyucu kapagin hareket konumlari

Gonyeburun testere makinesi alt tablasi Gzerinde, seyyar olarak gerektiginde tablanin sag ve sol
yonline baglanabilen, parcanin hareket etmesini engelleyen vidali parca tutucu ile ayni boydaki ¢coklu
kesimleri kolaylastiracak kizakli 6l¢i cubugu bulunur (Goérsel 3. 118).

Gorsel 3.118: Alt tabla 6l¢li cubugu ve parga tutucusu

Govdeyi, saga ve sola acili donduriip istenildiginde de sabitlemek icin alt tabla 6n ortasinda bulunan
sabitleme kolundan yararlanilir (Gorsel 3. 119).

Gorsel 3.119: Alt tabla acili kesim ayar ve sabitleme kolu
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GoOnyeburun testere makinesinin hareketli kaidesi saga ve sola dondurilerek dayama siperine 45 ile
90 derece arasinda ayarlanarak acili kesimler rahatlikla yapilir (Gorsel 3. 120).

~
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Gorsel 3.120: 90 ve 45 derecelik acil kesim sekilleri ve gonyeburun kesilmis cerceve

GOnyeburun testere makinesinin goévdesi, sola dogru ve yer diizlemine 90 dereceden 45 dereceye
kadar istenilen acida yatirilarak yatik kesimler yapilmasina olanak saglar (Gorsel 3.121).

~
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Gorsel 3.121: Egim kesim ayari yapilarak egimli kesim yapma asamalari

GOnyeburun daire testere makine govdesi, alt tablaya oturtulup mafsal sabitleme pimi ile sabitle-
nerek Ust tablada alt daire testere makinesinde oldugu gibi kiiclik 6l¢tilt levhalarin kenara paralel
kesilerek 6l¢listine getirme, lamba, kinis (kanal) ve dis ve zivana agma islerinde kullanilabilir. Sanayi
tipi daire testere bulunmayan is yerlerinde maket isleri yapilmasina olanak saglar (Gorsel 3.122).

~

fsal sabitleme
";'pimi

.

Gorsel 3.122: Mafsal sabitleme pimi kullanarak Ust tablayi kesim icin hazirlama asamalari
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GOnyeburun daire testere makinelerinin bazi modellerinde “kilavuz isik diizenegi” vardir. Bu sayede is
parcasi marka cizgisine denk getirilerek hassas kesim olanagi saglanir (Gorsel 3. 123).

Gorsel 3.123: Kilavuz isik diizeni ile kesim yeri belirleme

GOnyeburun daire testere makinelerinin 6zellikle genislik kesim kapasitesi tepsi testere capiile dogru
orantihdir. Genelde 100 mm Uzerindeki genisliklerde parcayi keserek koparma ihtimali yoktur. Bu
kapasite 45 derecelik acili kesimlerde 64 mm'ye kadar diiser. Daha genis parcalarin kesilebilmesi icin
surgulu (radyal) ve mafsal kollu testere modelleri vardir. Bu gényeburun daire testere makineleri ile
90 derecede 300 mm, 45 derecede 210 mm’ye kadar genislikteki is parcasini kesebilme kapasitesine
sahiptir. Bu testerelere, siirgiilii (radyal) gonyeburun daire testere makinesi denir (Gorsel 3. 124).

Gorsel 3.124: Radyal gdnyeburun daire teste makineleri ve bu makinelerin genislik kesim kapasitesi

Kendi tezgah ayaklari Gizerinde duran, daha uzun parcalar destekleyerek rahatlikla kesmeyi saglayan
tezgahli gdnyeburun daire testere makine modelleri de bulunur (Gérsel 3. 125).

Gorsel 3.125: Kendinden tezgahl gényeburun daire testere makinesi

156 =
o

MAKINE BILGISi




~ o

3. Ogrenme Birimi [~ |

3.7.2. Gonyeburun Daire Testere Makinesi ile Giivenli Calisma ve
Gonyeburun Daire Testere Makinesinin Bakimi

GOnyeburun daire testere makinesine daire testeresinin
takilma ve kesim yapilma asamalari ile makinede gtivenli
calisma ve makinenin bakimi icin uyulmasi gereken kural-
lar sirasiyla asagida verilmistir.

« GOnyeburun daire testere makinesi, daire testere
ve takma arag gerecleri tezgah Uzerine yerlestirilir
(Gorsel 3. 126).

+ Daire testereyi takma sirasinda makinenin cali-
sip herhangi bir kazaya sebebiyet vermemesi icin

. .. Gorsel 3.126: Daire testere ve takma anahtari
makinenin fisi takili olmamalidir.

+ Makine daire testere lamasinin teleskobik koruyucu kapaginin ile alt sabit koruyucu kapagini
vidasini gevseterek testere boslugu acilir (Gorsel 3. 127).

Gorsel 3.127: Daire testere koruyucu kapaklarin agilma asamalari

+ Daire testere lamasinin kesim yonlind, makine 6niinde asagi bakacak sekilde acilan testere
boslugundan gegirerek testere miline, testere deligine uygun yiizik kullanarak testereyi taki-
lip dis flansi ve sabitleme vidasini elle ddnme yoniiniin tersine cevirerek sikilir (Gorsel 3. 128).

~
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Gorsel 3.128: Daire testerenin makineye takilma asamalari
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« Mil sabitleme butonuna basilarak, mil sabitlenip, anahtar ile tespit vidasini orta sertlikte sika-
rak koruyucu kapaklar takilir ve dogrulugu kontrol edilir (Gorsel 3.129).

5

Gorsel 3.129: Mili sabitleyerek testere tespit vidasinin sikilmasi ve koruyucu kapagin takilma asamalari

« Elle testere lamasi ¢evirerek kontrol edildikten sonra makinenin fisi prize takarak anlik ¢alsti-
rilip kapatilarak tekrar kontrol edilir. Olumsuzluk var ise diizeltilir.

+ Cevreye duyarli olmak ve is saghgini korumak icin toz torbasini veya toz emme hortumunu
makine toz cikisina takihr.

- s parcalarinin 6lcii ve a¢i kesim markalamalari yapip KKD'ler giyilir.
« Birden fazla ayni 6lclide is parcasi var ise boy 6l¢i cubugu kullanilir.

. Is parcasinin hareket etmemesi icin parca tutucu kullanilr.

« Makineyi calistirilip belirtilen 6l¢i ve agida is parcalar kesilir (Gorsel 3.130).

- Ustten tablali gényeburun daire testere makinesi-
nin st tablasini kullanabilmek icin gévdeyi asagi
bastirip mafsal sabitleme pimini yuvasina iterek
gOvdeyi sabitleyiniz. Bu islem sirasinda is kazasi
olusmamasi icin makinenin kapali ve daire teste-
renin donmesinin durmus olmasi gerekir (Gorsel
3.131).

Gorsel 3.131: Mafsal sabitleme pimi ile gévdenin sabitlenmesi
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- Ust tablada kesim derinlik ayari yapmak icin makine st tablasi sag énde ve arkada bulunan
(Bazi modellerde farkli yerlerde olabilir.) tabla sabitleme kollar gevsetilip tablayi asagi-yukari
hareket ettirerek derinlik ayari yapilir ve tabla sabitleme kollari sikilir. is kazasi riskini azaltmak
ve daha temiz kesim yapmak icin daire testere lamasi, Ust tabla tizerine konan is parcasi kalin-
higindan yarim santimetre (0,5 cm) daha fazla olmalidir (Gorsel 3.132).

98 /

Gorsel 3.132: Ust tabla kesim derinligi ayarlama asamalari

« Parca genislik ayari icin makine Ust tablasi olcl cetveli kullanilarak tabla siperini istenilen 6l-
clye getirilir.

« Makineyi calistirarak ve is parcasini elle sipere dayanip Ustten bastirarak orta ilerleme hizi ile
kesilir. is kazasina sebebiyet vermemek icin ellerinizi daire testereden uzak tutup ve itme ¢u-
bugu kullanilir (Gorsel 3.133).

f’_

Gorsel 3.133: Ust tabla genislik siperini ayarlayarak kesim yapma asamalari

+ Kesim bittiginde makine kapatilir ve is parcalari montaj tezgahina kaldirilir.

« Toz emme hortumu takili ve toz emme makinesi calisir durumda iken makinenin ve tezgahin
tozu hava tabancasiyla temizlenir. Diger calisanlarin etkilenmemesi icin ortama toz kaldiril-
maz.

- lsi biten tiim arac ve gerec yerine kaldirilir.
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a%o  ETKINLIK

Daha ¢ok yerinde kesilerek montaji yapilan ya
da buyuk ebath levhalarin kesilerek parcalan-
masini gerektiren kesim islerinde kullanilan
makinedir.

Sanayi tipi delik makineleriyle delinmesi miim-
kiin olmayan islerde ve atolye disi islerde kulla-
nilmak icin daha hafif ve elle kavramaya uygun
Uretilen makinelerdir.

03

Kapi, lambri gibi yerinde alistirlmasi gereken
islerin gerekli ylzeylerinin rendelenmesinde
kullanilir.

04

Ozellikle dogrusal kenarlara sahip olmayan is
parcalarinin cumbalari ile ici dekupe edilmis
yuzeylerde bosaltilan alanin cumbalarini islen-
mesinde kullanilan bicaklardir.

05

06

Dar govdeli testere lamasi sayesinde 6zellikle
dogrusal kesim disindaki dar donuisli dairesel
kesimleri de yapabilme 6zelligine sahip maki-
nedir.

is parcasi ylizeyine mastar ve kaliplar kullanarak
delik, kanal agma ve bosaltma vb. islemlerinde
kullanilan bicaklardir.

Asagida sol kisimda yer alan temel islem makineleri ile ilgili verilen aciklamalari sag
kissimda karsilik gelen dogru cevaplari ok yoniiyle eslestiriniz.

el zimpara
makineleri

dalici freze bigaklari

el planya
makinesi

gonyeburun (bas
kesme) testere
makinesi

el daire testere
makinesi

el delik (breyz)
makinesi

el dekupaj makinesi

rulmanli freze
bicaklari

‘g
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

A) Asagida bos birakilan alanlara ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise “D”, yanlis ise “Y”yaziniz.

1.(...) Is parcasi kenar ve yiizeylerine kordon ve kanal acmada el freze makinesi kullanilir.
2. (....) is parcasi yiizeyine kanal acma isleminde rulmanli freze bicaklari kulanilr.
3. (.....) El planya makinesinde talas derinligi 6n tabladan ayarlanir.
4, (....) El planya makinesi ile parca ylizeyine makine kapasitesi dogrultusunda kanal acilir.
5. (.....) Tabla ylizeyine markalanan bir bélimin ¢ikarilarak alinmasina dekupe denir.
6. (....) El dekupaj testere lamasi, daire seklindedir.
7. (.....) El daire testere makineleri ile 45 derece agida yatay kesim islemi icin de kullanilir.
8. (.....) Diskli el kose zimpara makinesi titresimli bir zimpara makinesidir.
9. (....) Matkap, deliklerin acilmasinda kullanilan uca denir.
10. (....) Ustten tablali gényeburun daire testere makinesi ile is parcasi yiizeyine kanal acma islemi

yapilir.

B) Asagidaki ciimlelerde bulunan bosluklari uygun kelimelerle doldurunuz.

11. Aklyle calisan el makinelering ........cccovevernrrenes el makineleri denir.

12. Kilavuz rulmanli bicaklariyla is parcasi cumbasina lamba agma islemi el ........veverreenncen. makinesi
ile yapihr.

13. El planya makinesinde cift tarafli bilenmis tek kullanimlik bicaklara .......coccooecvseeeneeunecs bicaklar denir.

14. El Planya makinesi ile is parcasinda ylz Ve.......oovevverercnennne rendelenir.

15. El makinelerinde genel olarak .........coeeeeeverrennunnes salter kullanihr.

16. El daire testere makinesi ile kesim islemini serbest elle, tabla kenar siperi Ve .....cvrerrreeenns kul-

lanilarak yapitlir.

17.Genelolaraknormal biytkliktekielmakinelerinden dahakiciklctliimakinelere........ererrrenneee.
makineleri denir.

C) Asagidaki sorularda dogru olan secenegi isaretleyiniz.

18. El makineleri motor calisma enerji kaynagina gore hangisinde dogru verilmistir?
A) insan glici
B) Pnématik
Q) Su

D) Buhar

E) Glnes
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19. is parcasi yiizeyini diizeltip kaba perdah yapmada hangi el makinesi kullanilir?
A) Daire testere
B) Titresimli zimpara
C) Planya
D) Dekupaj testere
E) Breyzi

20. Elmas uclu matkap hangi malzemenin delinmesi icin iiretilmistir?

A) Lamine B) Yumusak ahsap Q) Sert ahsap
D) Metal E) Beton

21. Kisisel koruyucu donanimlardan hangisi desibel kaynakli riski azaltir?

A) Onliik B) Toz maskesi C) Eldiven
D) Siperlik E) Kulak tikaci

22, Hangisi iistten tablali daire testere makinesinde yapilan islemlerden degildir?

A) Pah kirma
B
C
D) Genislik cikarma

) Boy kesme
) Oluk agma

E) Lamba acma

23. Hangisi el delik makinesinin kisimlarindandir?
A) Siper
B) Kilavuz diizeni
C) Flanslar
D) Derinlik ayar cubugu
E) Tabla

24, El dekupaj makinesine benzemekle birlikte daha kiigiik tabanli ve 300 mm uzunlugunda
testereye sahip el testere makinesi hangisidir?
A) El daire
B)
C) Avug ici daire
D) El kil¢
E) Gonyeburun daire

El dekupaj
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ZIMPARALAMA MAKINELERI

KONULAR _ . Ogrenme
4.1.BANT ZIMPARA MAKiINELERi Birimi
4.2, KALIBRE ZIMPARA MAKINESI

NELER OGRENECEKSINiz?
« Zimparalamanin 6nemi, zimparanin 6zellikleri ve kullanim yerleri, zimpara cesitleri

« Bantzimpara makinelerinin tanimi ve genel yapisi, calisma giivenligi, zimpara bandinin sokiiliip
takilmasi, makinenin bakimi

« Kalibre zimpara makinesinin tanimi ve genel yapisi, calisma giivenligi, zimpara bandinin
sokiiliip takilmasi, makinenin bakimi

TEMEL KAVRAMLAR
bant zimpara, perdah, toz, zimpara
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Zimparalama Makineleri

1. Ahsap ve ahsap tiirii malzemelere zimparalama islemi
neden yapilir?

HHAZIRLIKS

S =6AL’|$MA-SI- —— 2. Mobilya iiretiminde zimparalama islemi hangi asamalarda

yapilmahdir?

4. ZIMPARALAMA MAKINELERI

Ahsap malzemenin islenmesi asamasinda (bicme, rendeleme ve sekillendirme gibi) farkli kesme yon-
temleri kullanilmaktadir. Dolayisiyla kesme sirasinda kullanilan bicaklarin donis yon, ozellikleri ve
sayllarina bagli olarak ahsap yiizeyde liflerin yirtilmasindan dolayi piiriizler meydana gelir. Bu piiriiz-
lerin ortadan kaldirilabilmesi icin zimparalama islemi yapilir. Ayrica dolgu vernigi isleminden sonra
da zimparalama islemi yapilir.

Zimparalamanin Onemi
P . — N

Butlin zimparalama makinelerinde kesici eleman,
zimpara levhasidir. Zimpara levhasi, ince bir taban
bandi lizerine yapistiriimis sivri uclu ve keskin kose-
li sert taneciklerden meydana gelir. ZImpara bant-
larinin amaci, rendeleme ve sistirelemeden sonra
ylzeyde kalabilecek girinti ve cikintilari yok edip,
ylzeyi plruzsizlestirerek daha parlak hale getir-
mektir. Zimparalama islemi mobilya sektériinde
en temel islem olarak kabul edilmektedir. Ahsap
malzemenin ylzey kalitesi, dogal yapisi ve renk gi-
zellikleri zimparalama islemi araciliyla ortaya c¢ikar
(Gorsel 4.1). Levhalardaki zimparalamanin amaci ise \_
Ust yuzey islemlerinden 6nce diizgiin ve plriizsiz
bir ylizey elde etmektir.

Gorsel 4.1: Zimparalar

Zimparanin Ozellikleri ve Kullanim Yerleri

Zimparalama isleminin ¢ok iyi olmasi, zimparanin sertligine ve yapisina baghdir. Zimpara tasinin
sertligi veya kalinhgi, taneciklerin baglanma kuvvetine gore degisir. Yapistirici veya baglayici gerecin
Ozelligi, taneciklerin kopmadan islemi tamamlamasini etkiler. Kullanilan zimparanin tanecikleri za-
manla korelmeye baglar (Gorsel 4.2).

4 N\
\_ J

Gorsel 4.2: Zimparayi olusturan elemanlar

164 ,
PN

MAKINE BIiLGISI




)
4. Ogrenme Birimi [~

Zimpara kagitlari kullanim amacglarina gore ¢esitli boyutlarda cakmak tasi, ruby ve korund gibi mad-
delerden yapilir. Bu maddeler norton adi verilen elekten gecirilerek boyutlarina gére siniflandirilir.
Zimpara numarasi buyudukgce tanecik boyutlari kiigtilmektedir. Tablo 4.1'de zimparalama trlerine
gore zimparalama kagidi numaralari verilmektedir.

Tablo 4.1: Zimparalama Turlerine Goére Zimpara Kagidi Numaralari

ZIMPARALAMA TURU ZIMPARA KAGIDI NUMARASI
Kaba zimparalama/6n temizleme 30
Banth- diskli zimparalama makinesi ile
Kaba zimparalama 40
ince zimparalama 60
Yumusak odun 6n zimparalama 80
Yumusak odun son zimparalama 100
Sert odun 6n zimparalama 160
Cok parlak ytzeyler icin ince zimparalama 2900
Parke zimparalama 120'den itibaren
Astar boya-vernik zimparalama 240-400
Son kat boya-vernik zimparalama 600-1200

Zimpara bantlari genellikle Gstun nitelikli kagittan, sikistirlmis kagittan (fiber), veya kalin bezden
yapilir. Ayrica kagit bez ve fiber bez karisimi 6zel zimpara bantlarn da vardir. Kagit bant zimparalar
her tiirli ahsap zimparalama islerinde, silindir ve bant zimpara makinelerinde kullanilir. Fiber bantli
zimparalar ise ¢cok saglam ve esnek oldugu icin disk ve silindir zimpara makinelerinde ve daha cok
metal zimparalama islerinde kullanilir. El ile zimparalamada ¢akmak tasi, makine ile zimparalamada
ise korund ve ruby kullanilmaktadir.

Zimpara Cesitleri
Zimparalar Gretim ve kullanim sekillerine gore iki gruba ayrilir.

1. Uretimine Gére Zimparalar: Zimparalar (iretim sirasinda kullanilan malzeme cinsine gére
Uce ayrilir.

Bandin Elde Edildigi Malzemeye Gore Zimparalar: Mobilya sektoriinde kullanilan zimparalarin
bantlari genellikle kagittan ve bezden elde edilmektedir.

Yapistiricinin Tiiriine Gore Zimparalar: Yapistirici tlrl, zmparanin kullanim alanlarina gore farklihk
gosterir. Ornegin makine zimparalarindaki yapistiricilar issnmaya karsi daha dayanikl olmalidir.

Zimparanin Kesici Taneciklerine Gore Zimparalar: Kesici icin kullanilan dogal ve yapay taslar; kes-
kinlik, renk, dayaniklilik ve sertlik gibi farkli 6zelliklere sahiptir.

2. Kullanimina Gore Zimparalar: Zimparalar, kullanim alanlarina gére makine zimparalari ve
el zimparalari olmak tzere iki gruba ayrilir.
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El Zimparalari: Masif mobilya liretiminde isin bitirilmesi asamasinda elle zimparalama yapmak cok
onemlidir. Elle zimparalama islemi genellikle girintili cikintil yiizeylerde yapilir. El zimparalarn maki-
nede kullanilan zimparalar kadar dayanikh degildir. Diizgiin yiizeylerin zimparalanmasi asamasinda
zimparanin daha dayanikli olmasi icin alti kauguk veya mantar gibi esnek malzemelerle kaplanmis
takozlar kullanilir (Gorsel 4.3).

4 )

- J

Gorsel 4.3: El zimpara gesitleri

Makine Zimparalari: Mobilya sektoriinde degisik zimparalama makineleri kullanilmakta olup zim-
para cesitleri asagida verilmistir.

1. Bant Zimpara: Bu zimparalar, uglari birbirine yapistiriimis olup silindirlere takilarak kullanihr.
Bantlarin Uzerinde zimparalama yoniini gosteren ok isaretleri bulunmaktadir. Zimpara,
makineye takilirken zimparalama yoni dikkate alinmalidir. Bu zimparalar genellikle bant
zimpara, kalibre zimpara ve tank zimparalama makinelerinde kullanilmaktadir (Gorsel 4.4).

Gorsel 4.4: Bant zimpara
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2. LevhaZimpara: Levha zimparalar tabaka veya rulo halinde uretilir. Genellikle dikdortgen ta-
banl titresimli zimpara makinelerinde kullanilir. Zimparalar, makinenin taban oOlciisiine gore
kesilerek kullanilir. Ayrica egmecli ylizeylerin zimparalanmasinda kullanilan silindir zimpara
makinelerinin silindiri Gizerine de bu zimparalar baglanarak kullanilabilmektedir (Gorsel 4.5).

Gorsel 4.5: Levha zimpara

3. DiskZimpara: Dairesel sekilde hazirlanmis olan diskzimparalar, el disk zimpara makinelerinde
ve sanayi tipi disk zimpara makinelerinde kullanilir (Gorsel 4.6).

4. Firca Zimpara: Bu zimparalar firca seklinde olup flanslar arasina baglanmistir. Genellikle seri
Uretimde profil ylizeylerinin zimparalanmasinda kullanilir (Gorsel 4.7).

Gorsel 4.6: Disk zimpara Gorsel 4.7: Firca zimpara

/\ Farkli numaralandiriimis (60-100-220

SIRA vb.) zimpara kagitlariyla ahsap is parca-

SiZDE sinin ylizeyini zimparalayiniz. Zimpara-
lama sonrasi gozlemlerinizi arkadaslari-
nizla paylasiniz.
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4.1. BANT ZIMPARA MAKINESI

Asindiricisi olan zimpara elemani bant seklindedir ve iki silindir arasina takilarak kullanihr. Kullanim
amacina uygun isler icin Uretilen bant zimpara makineleri de vardir.

4.1.1. Yatay Bant Zimpara Makinesi

Makinedeki silindirlere yatay takilan uzun bant seklindeki zimpara levhasindan adini alan yatay bant
zimparalama makineleri, genellikle genis diizlem yuzeyli levhalarin zimparalama islerinde kullanilir.
Yatay bantzimpara makinesi; tabla, silindirler, baski takozu ve Ust silindirden olusmaktadir. Bu makine-
de calismak el becerisi gerektirir. Aksi takdirde dlizgiin ve pliriizsiiz ylzey elde etmek cok zordur. Yatay
bant zimparalama makinelerini, yonga levhalarin kalibrasyonu ve seri tiretim islemlerinde kullanmak
uygun degildir.

Yatay bant zimpara makinesinde calisirken her zaman is parcasinin lif yoni bant zimparanin donis
yonune gelecek sekilde yerlestirilmelidir. Aksi durumda is pargasinin ylzeyinde bozukluklar ve ince
cizikler olusur.

4.1.1.1. Yatay Bant Zimpara Makinesinde Calisma Prensibi

Yatay bantzimparalama makinelerinde zimpara bandinin déniis hareketi, tablaya paralel olup hareket
esasli ve dogrudan motora bagli sabit silindir ve gerdirme diizenli hareketli silindir sayesinde calis-
maktadir. Sabit kasnagin kapagi acildiginda silindir zimpara olarak da kullanilabilir.

Yatay Bant Zimpara Makinesinin Onemli Kisimlari

Yatay bant zimpara makinesinde bulunan kisimlar asagida siralanmistir (Gorsel 4.8).

1. Tabla

4 Py 0 )

2. Siper
3. Alt tabla ayar kolu
4. Silindir

5. Baski takozu

6. Aspirator
(Tozemme)

7. Ust tabla

8. Bant zimpara
gerdirme kolu

9. Koruyucu
kapaklar

10. Motor
11. Salter

- J

Gorsel 4.8: Yatay bant zimpara makinesinin 6nemli kisimlari

Tabla: Makine Uzerinde toz birikmesinin engellenmesi ve agirhigin daha az olmasi icin ahsap
¢italardan yapilmistir. Alt kisminda bulunan tekerlekli kizak sayesinde 6ne-arkaya hareket ederek is
parcasinin ylizeyinin tamaminin kolayca zimparalanmasini saglar. Tabla Gizerindeki is parcasinin, zim-
paranin donis yoniinde kaymasina engel olmasi icin kalinhdi is parcasindan daha az olan sabit veya
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bazi makinelerde ayarlanabilen siperler bulunur. Tablanin yiiksekligi, is parcasinin ylzeyi ile zimpara
bandinin arasinda 1 cm aciklik kalacak sekilde ayarlanmalidir (Gorsel 4.9).

( ] \
t
i
alt tabla ayar
- J

Gorsel 4.9: Tabla, siper, alt tabla ytikseklik ayar kolu

Siper: Zimparalama sirasinda is parcasinin kaymasina engel olmasi icin siper kullanilir. Siper kalinhgi
is parcasinin kalinhgindan az olmak zorundadir. Aksi takdirde zimpara, is parcasi ylizeyini degil siperi
zimparalar (Gorsel 4.9).

Alt Tabla Yiikseklik Ayar Kolu: Alt tablanin yukari-asagi hareketini saglar. is parcasinin zimpara ban-
diyla arasinda 1 cm mesafe kalacak sekilde ayarlanmasi gerekir (Gorsel 4.9).

Silindirler: Yatay bant zimpara makinesi, biri sabit digeri hareketli olmak Gizere iki silindirden olusmak-
tadir. Sabit olan silindir motora bagli olup tzerindeki kapak acildigi takdirde dis ylizeyi disk zimpara
olarak da kullanilabilir. Arka kisminda bulunan aspirator diizenegi sayesinde islem sirasinda cikan
tozlar emilerek bir torbada toplanir (Gorsel 4.10).

Gorsel 4.10: Silindirler
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BaskiTakozu: Zimpara bandinin ters yliziinden bastirarak kizak mili boyunca saga-sola hareket ettiril-
mek suretiyle is parcasinin ylizeyinin boylu boyunca zimparalanmasini saglar. Baski takozun tabanina,
kece veya mantar plakalar yerlestirilerek baski takozunun stirtinmeden dolayi Isinmamasi ve zimpara
dislerinin cabuk dolmamasi saglanir. Zamanla yipranan bu parcalar degistirilerek yenilenebilir (Gorsel

4.11).

Gorsel 4.11: Baski takozu

Aspirator: Makineden cikan toz ve talaslari emerek onlarin toz torbasina iletilmesini saglar (Gorsel
4.12).

smasw

Gorsel 4.12: Aspirator (Toz emme)

Ust Tabla: Zimpara bandinin ters yiiziine paralel bir sekilde baglanan (st tabla, tistten yapilan zim-
paralama islemlerinde bandin alt tarafindan destek gorevi yapar (Gorsel 4.13).

Gorsel 4.13: Ust tabla
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Bant Zimpara Gerdirme Kolu: Hareketli kasnagin saga-sola hareket etmesini saglayarak zimpara
bandinin gerginliginin ayarlanmasini saglar (Gorsel 4.14).

Gorsel 4.14: Bant zimpara gerdirme kolu

Koruyucu Kapaklar: Biri sabit silindirin digeri hareketli silindirin Gizerini 6rten iki adet kapak bulun-
maktadir. Ayrica zimpara bandinin, acikta ¢calismasina ve kopup firlama ihtimaline engel olmasi igin
zimpara bandinin tzerini kapatan koruyucu kapak bulunur.

Motor: Bant zimparanin istenilen hizda donerek hareket etmesini saglayan makine elemanidir.

Salter: Motora elektrik akiminin verilmesini saglayan anahtardr.

4.1.2. Salinimh (Osilasyonlu) Dikey Bant Zimpara Makinesi

Salinimli dikey bant zimparasi, yatay bant zimparasi gibi biri sabit digeri hareketli (saga-sola) olmak
Uzere iki silindirden olusmaktadir. Zimpara bandinin gerdirilmesi hareketli silindirden yapilir. Zimpara
bandinin verimli kullanilmasi i¢cin bant asagi-yukari salinimli bir sekilde ¢alisir. Dayanma tablasi isin
ozelligine gore acisi ayarlanabilir (Gorsel 4.15).

Gorsel 4.15: Salinimli dikey bant zimpara makinesi
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Zimparalama Makineleri

Salinimli bant zimpara makinesi; pahli kenarlar, kaplamali tablalarin kenarlari ve cekmece yanlari gibi
her tlrli kenar zimparalama islemlerinde kullanilir. Ayrica hareketli silindirle iliskili yardimai tabla
sayesinde egmecli dis hatlara sahip is parcalarinin kenarlari da zimparalanabilir (Gorsel 4.16).

~

\_ 2 b Y,

Gorsel 4.16: Egmecli is parcasi ve cekmece ylzeyi zimparalama

4.1.3. Komple Zimpara Makinesi

Disk ve bant zimparanin ayni motor ve gévde lizerinde bulundugu zimparalama makinesidir. Ozel-

likle mobilya iskeleti ve stil ayakl mobilyalarin ayak kayitlarinin sekillendirilmesinde ve kaba zimpa-
ralanmasinda kullanilr (Gorsel 4.17).

4 )

Gorsel 4.17: Komple zimpara makinesi
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4.1.4. Silindir Bant Zimpara Makinesi

Balonyadagenisleyebilen kauguksilindirin, bir elektriklimotor yardimiyladondurilmesive tizerindeki
silindir zimpara ile dar caplh egmecli ylizeylerin zimparalanmasini saglayan makinedir. Mobilyacilikta
Ozellikle iskelet islerinde kullanilir (Gorsel 4.18).

4 )

Gorsel 4.18: Silindir bant zimpara makinesi

4.1.5. Bant Zimpara Makinelerinde Alinmasi Gereken Calisma ve Is
Giivenligi Tedbirleri

Bant zimpara makinelerinde giivenli bir sekilde calisma yapilabilmek icin isleme baslamadan 6nce ve
islem sirasinda asagidaki yonergelere dikkat edilmelidir.

1. Calismaya baslamadan calisma ortami diizenlenmeli, kisisel koruyucu tedbirler alinmaldir.
2. Makine toz ve talaslardan arindiriimaldir.

3. lIs parcasini sipere yaslayarak zimparalama islemi yapiimalidir (Gérsel 4.19).

Gorsel 4.19: Zimparalanmis is pargasi

4. Makinede calisan kisinin dikkatini dagitacak davranislarda asla bulunulmamaldir.

5. s parcasi lizerinde yabanci cisimler (kum, civi vb.) olmamalidir.
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6. Yatay bant zimpara makinesinde zimparalama yaparken, bir elle baski takozu saglam bir
sekilde kavranarak diger elle de alt tabla 6ne-arkaya hareket ettirilerek zimparalama islemi
gerceklestiriimelidir (Gorsel 4.20).

Gorsel 4.20: Is parcasinin zimparalanmasi

7. Makinede calisirken eller asla zimpara bandina yaklastirilmamalidir.

8. Alt tabla yikseklik ayari, parca kalinligi dikkate alinarak yapilmalidir. Yiikseklik ayari yapiima-
dan calismaya baslanmamalidir.

9. Baski takozunun 1/3'Ginden fazlasinin is parcasindan tasmamasina dikkat edilmelidir.

10. Calismaya baslamadan 6nce zimpara bandinin gerginligi ve bandin yirtik olup olmadigi
kontrol edilmelidir. Saglam olmayan zimparalarla asla ¢alisiimamalidir.

11. Toz emme sistemi sik sik kontrol edilmelidir.

12. Cahsmaya baslamadan 6nce makine parcalarinda yaglama, onarma, sikistirma vb. islemler
yapiimalidir.

13. Makinenin alt tablasi, baski takozu ve silindirleri calismaya baslamadan dnce kontrol edilme-
lidir.
4.1.6. Bant Zimparalama Makinelerinin Bakiminda Dikkat Edilecek
Hususlar

Bant zimpara makinelerinin bakiminda dikkat edilmesi gereken hususlar asagdida verilmistir.

P ————— = r———————— L
1 Isleme baslamadan 6nce

a) Makine kontrolleri yapilir.

GUnlik bakim

a) Glnlik calisma sonunda makine temizlenir.

b) Zimparalar ve silindirleri kontrol edilir.

¢) Toz torbasi dolulugu kontrol edilir. Dolu ise bosaltilir.
Haftalik Bakim

) I

a) Zimparalar ve baski takozu kontrol edilir.

1
1
b) Zimpara silindirleri kontrol edilir. Gerekiyorsa degistirilir. 1
|
o

= N

MAKINE BIiLGISI




4. Ogrenme Birimi L~ (4

P - T M mm om e omm ommom oo oem omm e e oem oem o e e om e o e
1 Yillik genel bakim N

a) Makinenin yere baglantisi kontrol edilir.

1

1
" : b) Motor salter ve kablo baglantilari kontrol edilir. :
1 I ¢) Kayis ve kasnaklar kontrol edilir. |
1 1 1
1 1 ¢ Aspirator sistemi kontrol edilir. 1
: : d) Zimpara silindirleri kontrol edilir. :
b oo o oon oo oo oo e e e omm e o e e e e e E e e e o Em e EE o EE O O EE O Em e Em e Ew Em ol

Yapilan kontroller sonucunda gerekli temizlik ve tamirat islemleri yetkili kisiler tarafindan yapihr.

4.1.7. Salinimh (Osilasyonlu) Dikey Bant Zimpara Makinesi Zimpara
Bandinin Sokiliip Takiimasi

Zimpara bandinin sokillp takilma asamalari asagida verilmistir.
1. Makinenin boyutlarina gore hazirlanmis bant zimpara, ¢alisma alanina getirilir.

2. Silindir koruyucu kapagdi acilarak ayarl kasnagin gergi kolu gevsetilip zimpara bandi ¢ikartihir
(Gorsel 4.21).

Gorsel 4.21: Bant zimparanin takilmasi

3. Hareketli silindir, kullanim kilavuzunda belirtilen verilere gore gerdirilir (Gorsel 4.22).

Gorsel 4.22: Bant zimparanin gerginlik ayarinin yapilmasi
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4. Makine calstirilir. Silindir egim vidasiyla zimpara bant, silindirlerin tam ortasinda dénecek
sekilde ayarlanir. Ayarlama yapildiktan sonra makine durdurulur ve silindir kapaklari kapatilir
(Gorsel 4.23).

Gorsel 4.23: Koruyucu kapagin takilmasi

Yatay bant zimpara makinesinde ornek is

SIRA parcasini zimparalayiniz. islem sirasinda
SizDE karsilastiginiz olumlu ve olumsuz durum-
lari arkadaslarinizla paylasiniz.

—
4.2. KALIBRE ZIMPARA MAKINESI

Ahsap ve kaplamali tablalar, istenilen 6l¢lide otomatik olarak kalibre eden yani is parcasini istenilen
kalinhiga getirmek icin zimparalayarak temizleyen makinelerdir.

4.2.1. Kalibre Zimpara Makinesinin Calisma Prensibi

islenecek yiizeylerin, (masif ahsap, kaplamali yiizeyler, vernikli veya boyali yiizeyler) temel olarak
merdaneler arasinda donen farkli kumlardaki zimpara bantlari ile asindirilarak temizlemesi prensibi
ile cahsir. Kalinhk makineleri mantigi ile cahisir. Asindiricisi bant zimparadir. Bant genisligi makine
tablasi genisligi kadardir.

Kalibre Zimpara Makinesinin Onemli Kisimlari

Kalibre zimpara makinesinde bulunan kisimlar sunlardir (Gorsel 4.24).

1. Kontrol paneli
. Konveyodr (tasiyici bant)
. Temizleme Unitesi (gévde icinde)

. Vakum Unitesi (gévde icinde)

. Motorlar (gévde icinde)

. Tozemme Unitesi baglantisi

2
3
4
5. Zimpara Uniteleri (g6évde icinde)
6
7
8

. Salter (gévde icinde)

Gorsel 4.24: Kalibre zimpara makinesi

= N
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Kontrol Paneli: Makinenin kalibre ayarlarinin, zimpara silindirlerinin donus hizlarinin ayarlanmasina
yarayan, makineyi calistiran ve durduran butonlarin yer aldigi elektronik paneldir (Gorsel 4.25).

o RS |
E!ﬁ... oo !*.‘5’ :

Gorsel 4.25: Kontrol Paneli

Konvey6r (Tastyici Bant): is parcalarini makine tizerinde hareketini saglayan bant sistemidir. Makine
tablasini olusturur (Gorsel 4.26).

-

Gorsel: 4.26: Konveyor (tasiyici bant)

Temizleme Unitesi: Silindirlere takili 6zel bir kece bandi ile makineye verilen is parcasina én te-
mizleme yapan bolimdur. Kece yerine takilan bant zimpara ile 6n zimparalama unitesi olarak da
kullanilabilir (Gorsel 4.27).

(- 2\
]

Gorsel 4.27: Temizleme Unitesi
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temdir (Gorsel 4.28).

Zimparalama Makineleri
Vakum Unitesi: Konveyér tinitesinin tizerindeki is parcasini vakum yaratarak tablaya sabitleyen sis-

Gorsel 4.28: Konveyodr vakum Unitesi

Zimpara Uniteleri: Makine modeline gére sayisi degisebilen, lizerine bant zimparalarin takildig
silindirlerden olusan zimparalama sistemidir. Motorlara bagli silindir ve kayislarla donen bu silindirler
Uzerindeki 6zel bant zimparalar, zimparalama islemlerini yapar (Gorsel 4.29).

nrIZ B ESY £

/NG

Gorsel 4.29: Zimparalama Unitesi

= ) T7 L STERE e

~

Motorlar: Kalibre zimpara makinesinde her sistemi calistiran ayri ayri elektrik motorlari bulunur.
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Toz Emme Unitesi: Makinenin calismasi sirasinda ortaya cikan tozlari emerek depolama alanina
tastyan sistemdir (Gorsel 4.30).

-

Gorsel 4.30: Toz emme sistemi

Salter: Motora gerekli olan elektrik enerjisini veren anahtardir

4.2.2. Kalibre Zimpara Makinesine Bant Zimparasinin Takilmasi ve
Kalibre Zimpara Makinesinde Zimparalama Yapmak

Kalibre zimpara makinesine bant zimparayi takmak ve kalibre zimpara makinesinde zimparalama
yapmak icin asagida verilen asamalara dikkat edilmelidir.

1. isleme uygun zimparalar secilir.

2. Makinenin elektrik baglantisi kesilir.

3. Kalibre makinesinin yan koruyucu kapaklari agilir.
4

. Silindir gergi kollari gevsetilerek eski bant zimpara silindirler Gizerinden ¢ikartilir (Gérsel 4.31).

Gorsel 4.31: Bant zimparanin sokilmesi
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11.
12.
13.
14.
15.

Zimparalama Makineleri

Yeni bant zimpara doniis yonini kontrol ederek silindirler tGizerine yerlestirilip gergi kollari
orta sertlikte sikilr.

Anlik olarak makineyi acip kapatilarak bant zimparanin dogru konumda kaldigi kontrol edilir.

Bant zimparada saga veya sola kagma var ise konum ayar kolu yardimiyla bant zimparanin
dogru konumda olmasi saglanir.

Bant zimparanin gerginligi kontrol edilir. Birden fazla bant zimpara var ise diger bant zimpara
da ayni yontemle degistirilir (Gorsel 4.32).

Gorsel 4.32: Zimparanin gergi ayarinin yapiimasi

Koruyucu kapaklar kapatilr.

Kontrol panelinden gerekli ayarlamalar yapilir (silindirlerin yapacag baski derecesi, donis
hizlar vb.).

Konveyor calistirilir.

Vakum unitesi calistirihr.

Toz emme sistemi cahistirihr.

Is parcasini elyaf yon dogrultusunda makineye verilir.

islemi biten parca, makine cikisindan alinir.

4.2.3. Kalibre Zimpara Makinelerinin Kullanim Alanlari

Kalibre zimpara makinesi genellikle masif, yonga levha (sunta), MDF gibi malzemelerin zimparalan-
masinda, kaplamali malzemelerin zimparalanmasinda, cilali, vernikli, boyali yiizeylerin zimparalan-
masinda kullanilmaktadir.
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4.2.4. Kalibre Zimpara Makinesinde Alinmasi Gereken Calisma ve Is
Giivenligi Tedbirleri

Kalibre zimpara makinelerinde giivenli bir sekilde ¢calisma yapilabilmek igin isleme baslamadan once
ve islem sirasinda asagidaki yonergelere dikkat edilmelidir.

1. Ise baslamadan énce kisisel koruyucu donanimlar takilmalidr.
2. Makinenin kontrolleri yapilmadan makine calistiilmamalidir.

3. Gerekli kontroller ve bakimlar yapilirken guig kesilmelidir.
4

. Makine, sadece sorumlu operator tarafindan kullaniimalidir (Gorsel 4.33).

Gorsel 4.33: Is parcasinin kalibre zmpara makinesine verilmesi
Calisma ortami temiz tutulmalidir.

Makine, sudan ve nemden korunmahdir.

Calisma ortami iyi aydinlatilmis olmalidir.

© N oW,

Ziyaretgiler ve yetkisi olmayanlar makineden uzak tutulmalidir (Gorsel 4.34).

Gorsel 4.34: Is parcasinin kalibre zimpara makinesinden alinmasi
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9. Makineye fazla yiik bindirilmemeli, makine limitleri dahilinde kullaniimalidir.
10. Makine, ¢alistirma talimatlarina uygun sekilde ¢ahistiriimahdir.
4.2.5. Kalibre Zimpara Makinesinin Bakiminda Dikkat Edilecek
Hususlar

Kalibre zimpara makinesinin bakiminda dikkat edilmesi gereken kurallar asagida verilmistir.

; isleme baslamadan 6nce
a) Makine kontrolleri yapilir.

b) Kontrol panelinden gerekli ayarlar yapilir.

Gunlik bakim
a) GUnluk calisma sonunda makine temizlenir.
b) Zimparalar ve silindirleri kontrol edilir.

¢) Guig kesilir.

Haftalik Bakim
a) Zimparalar ve temizleme kegesi kontrol edilir.
b) Zimpara silindirleri kontrol edilir. Gerekiyorsa degistirilir.

¢) Sivicler kontrol edilir.

Yillik genel bakim

D . W

a) Makinenin yere baglantisi kontrol edilir.

AR

b) Motor salter ve kablo baglantilar kontrol edilir.
c) Kayis ve silindirler kontrol edilir.
¢) Konveyor ve vakum sistemi kontrol edilir.

d) Zimpara silindirleri kontrol edilir.

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
k
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

Yapilan kontroller sonucunda gerekli temizlik ve tamirat islemleri yapihr.
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2Xa  ETKINLIK

Asagidaki sol kisimda yer alan, zimparalama makineleri ile ilgili verilen aciklamalar

sag kisimda karsilik gelen dogru cevaplari ok yoniiyle eslestiriniz.

Disk ve bant zimparanin ayni motor ve gévde
Uzerinde bulundugu zimparalama makinesidir.

Hareketli kasnagin saga-sola hareket etmesi-
02 | ni saglayarak zimpara bandinin gerginliginin
ayarlanmasini saglar.

Temel olarak degisik merdaneler etrafinda do-
nen farkli kumlardaki zimpara bantlari ile asin-
dirllarak temizlemesi prensibi ile calisan maki-
nedir.

03

04 | Dairesel sekilde hazirlanmis olan zimparalardir.

Makinenin calismasi sirasinda ortaya cikan toz-
05 | lar emerek depolama alanina tastyan sistemdir.

Zimpara bandinin ters ylziinden bastirarak ki-
06 [zak mili boyunca saga-sola hareket ettirilmek
suretiyle is parcasinin ylizeyinin boylu boyunca
zimparalanmasini saglar.

07

is parcalarini makine icerisine tasiyan bant sis-
08 .
temidir.

toz emme Unitesi

komple zimpara
makinesi

baski takozu

konveyor

bant zimpara
gerdirme kolu

disk zimpara

kalibre zimpara
levha

zimpara

firca zimpara

salinimli bant zim-
para makinesi

MAKINE BiLGiISI
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

A) Asagida bos birakilan alanlara ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D", yanlis ise “Y”
yaziniz.

1. (.....) Batliin zimparalama makinelerinde kesici eleman zimpara levhasidir.

2. (....) Makinelerde el zimparasi kullanilr.

3. (.....) Baski takozu, yatay bant zimpara makinesinin parcalarindan biridir.

4. (.....) Salinimli dikey bant zimpara makinesi, egmecli islerin zimparalanmasinda kullanilir.

5. (.....) ZiImparalanan is parcasi lizerinde ¢ivi, metal, tas, vb. yabanci cisimlerin olmadigindan
emin olunmalidir.

6. (....) Konveyor (tastyici bant) yatay bant zimpara makinesinin parcalarindan biridir.

B) Asagidaki ciimlelerde bulunan bosluklari uygun kelimelerle doldurunuz.

7. Zimparalar kullanim alanlarina gore ........veneeneen. ve el zimparalari olmak Gzere iki gruba
ayrilr.
8. Girintili cikintili ylzeylerde genellikle .........oocveeereeonecnnnee islemi yapilir.
9. Bant zimparalama makinelerinde zimpara bandinin donlis hareketi tablaya .........ccoecveeererrnennns
olur.
10. Aspirator, makineden cikan toz ve talaslari........cceeeeenrreennnes toz torbasina iletilmesini saglar.
11. Yeni zimpara bandi .......cecveecnerennenne oklarina uygun yonde kasnaklara yerlestirilmelidir.
12. Makineye fazla yiik bindirilmemeli, makine ..........ccceverrerenenen. dahilinde kullaniimalidir.

C) Asagidaki sorularda dogru olan segenegi isaretleyiniz.

13. Zimparalama sirasinda tablasi hareket eden zimpara makinesi asagidakilerden hangi-
sidir?
A) Yatay bant
B) Salinimli dikey bant
Q
D) Silindir bant zimpara

Komple zimpara

E) Disk zimpara

14. Zimpara iizerindeki numaralar asagidakilerden hangisini ifade eder?

A) Kullanilan kagit kalinhigini

B) Kullanilan tas cinsini

C) Kullanilan asindirici tag buyuklagana

D) Santimetrekareye diisen asindirici sayisini
E) Zimparanin boyutlarini
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15. Salinimli (osilasyonlu) dikey zimpara makinesinde calismak isteyen bir kisi asagidaki
zimparalardan hangisini kullanmalidir?
A) Firca
B) Disk
Q) Bant
D) Levha
E) Rulo

16. Dolgu vernigi atilmis bir is parcasini zimparalamak isteyen bir kisi asagida verilen zim-
para numaralarindan hangisini kullanmahidir?
A) 40 B) 80 C) 100
D) 160 E) 220

17. Asagidakilerden hangisi kalibre zimpara makinesinin parcalarindan biri degildir?

A) Kontrol paneli

B) Siper

C) Vakum Unitesi

D) Konveyor

E) Toz emme Unitesi

18. Asagidakilerden hangisi kalibre zimpara makinesinin yillik bakiminda kontrol edilmez?

A) Makinenin yere baglantisi

B) Motor salter ve kablo baglantilan
Q) Kayis ve kasnaklar

D) Konveyor ve vakum sistemi

E) Zimparalar ve temizleme kecesi

19. Yatay bant zimpara makinesinin parcalarini sayan bir kisi asagidakilerden hangisini
soylemez?
A) Konveyor
B) Baski takozu
Q) Alt tabla ayar kolu
D) Silindir
E) Bant zimpara gerdirme kolu

20. Zimpara bandinin ters yuiziinden bastirilarak kizak mili boyunca saga-sola hareket etti-
rilmek suretiyle is parcasinin zimparalanmasini saglayan parca hangisidir?
A) Alt tabla ayar kolu
B) Baski takozu
Q) Ust tabla
D) Bant zimpara gerdirme kolu
E) Silindir
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YUZEY VE KENAR KAPLAMA MAKINELERI

KONULAR Ogrenme
5.1. PRESLEME MAKINELERI Birimi
5.2. KENAR BANTLAMA MAKINELERI

NELER OGRENECEKSINiz?
« Pres makinesinin genel yapisi, ¢calisma glivenligi, presleme kullanilan tutkallar, pres ma-
kinelerinin cesitleri, makine bakimi
« Kenarbantlama makinesinin genel yapisi, egri kenar bantlama makinesinin genel yapisi,
calisma giivenligi, kenar bantlama makinelerinde kullanilan tutkallar, kenar bantlama
makinesinde muhtemel hatalar ve sebepleri, makine bakimi

TEMEL KAVRAMLAR
bant, kaplama, pres, tutkal
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1. Ahsap tiirii malzemelerin yiizey ve kenarlarini hangi sebeple
kaplanir?

2. Yiizey ve kenar kaplamalarinda ne tiir kaplama gerecleri kulla-
nilmaktadir?

5- YUZEY VE KENAR KAPLAMA MAKINELERI

Renk ve desen butiinliginin saglanmasi amaciyla degerli agaclarin ince levhalar (kaplama) haline
getirilerek daha degersiz dogal veya yapay ahsap plakalar Uzerine tutkal kullanilarak kaplanmasi
isi eski bir uygulamadir. Gliniimuzde bu uygulama geliserek devam etmektedir. Dogal malzemeler
yerini cogunlukla yapay malzemelere birakmistir.

Eski ya da yeni her kaplama isinde kaplanacak malzemede, kaplama sabitleyici olarak yapistiricilar
kullanihr. Yapistirici kuruyana kadar kaplamanin, ana malzeme lzerinde belli bir baskiyla kalmasi
gerekir. Eskiden sarma, agirlik altinda bekleme, vidal sikistirma araclari kullanilirken teknolojik gelis-
melere bagli olarak sikistirma makineleri bu gorevi tstlenmistir. Ginim{izde yavas sertlesen dogal
yapistiricilarin yerini daha hizl sertlesen yapay yapistiricilar almistir. Bu gelisme seri tiretimde biyiik
faydalar saglamistir.

Yuizey ve kenar kaplama makineleri asagidaki gibi siniflandirabilir.
+ Yalniz ylizey kaplamada kullanilan makineler
« Ayni anda ylizey ve kenar kaplamada kullanilan makineler

+ Yalniz kenar kaplamada kullanilan makineler

5.1. YUZEY KAPLAMA (PRESLEME) MAKINELERI

Kaplama makinelerinin calisma prensibinin temelinde kaplama parcasini, arasindaki tutkal ile kap-
lanacak parcaya sikistirmaktir. Bu sikistirma islemi presleme olarak adlandirilir. Presleme islemi icin
kullanilan bu makinelere, presleme makineleri kisaca pres denir. Presleme, mekanik (baski) olabile-
cegi gibi elektrik motorlari sayesinde basilan sivi (hidrolik) veya ¢ekilen hava (vakum) giicii olabilir.

Yapistirmasirasinda iki malzeme arasindakiadezyon (yapisma) kuvvetinin artiriimasiicin basingolmasi
gereklidir. Ayrica yapistirmada basing uygulamanin baska nedenleri de bulunmaktadir. Bu nedenler
asagida siralanmistir.

+ Presleme sirasinda yapistirict maddeyi, homojen dagilimli ince bir film haline getirerek yapisti-
ricinin tim yiizeye yayilimini saglamak.

« Tutkallanan yiizeylerin hiicre bosluklarina bir miktar yapistiricinin islemesi icin gerekli kuvveti
uygulamak.

« Tutkal sertlesinceye kadar yapistirilacak olan malzemelerin sabit bir sekilde tutulmasini sagla-
mak.

Presler, kullanim amaclarina gore farkli yapilarda olabilmekle birlikte islevsel olarak yapistirma tekni-
ginin iki ilkesini yerine getirir.
a) Yapistirilacak olan malzemenin ana malzeme (zerine bastirilmasi (basing).

b) iki malzemenin yapistiriimasinda kullanilan tutkalin kisa siirede sertlesmesini saglama
(sicakhk).

Pres tablalari, tutkalin sertlesmesini hizlandirmak amaciyla tabla icindeki elektrikli rezistanslar ile
istenilen is1 derecesinde isitilir. Bu her tabla icin gecerli bir durumdur. Tablalarin farkli isida olmast is
parcasinda farkl ylizey gerilmelerine neden olur ve ylizey duzlemligi bozulur.
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Presleme makinelerinin sikistirma ylizeyleri de kaplanacak malzemeye uygun olarak degisiklik
gOsterir. Sikistirma yulzeylerine gore presleme makineleri asagida verilmistir.

« Dz tablah presler (hidrolik presler)
« Merdaneli presler (roller presler)

- Elastik tablah presler (balon presler)

5.1.1. Diiz Tablah Hidrolik Presleme Makinesi

Temel olarak hidrolik (akiskan) sivisinin bir pompa ile piston iclerine itilmesi ile elde edilen basing
sayesinde is parcalarini sikistirarak yapistirmak veya sekil vermek amaciyla kullanilan makinelerdir.
Hidrolik diiz tablah presler sabit (ist tabla ve hareketli alt tabladan olusur

Duz tablali hidrolik preslerde yapilan islemlerin bazilari asagida siralanmistir.

+ Plakalarin Gizerine dogal-suni kaplama, kagit, laminant ve PVC gibi malzemelerin yapistiriima-
sinda

+ Masiflerin birbirlerine yapistiriimasinda
« Ahsap kaplamalarin birbirine yapistirilarak kontrplak elde edilmesinde
« Serenlerin Gzerine panel yapistirilarak kapi kasasi ve kanadi tretilmesinde

Hidrolik presler tek tablali, cok tablah diizlem veya egmecli tablal olarak cesitlere ayrilir. Presler ca-
lisma sekillerine gére manuel, yari otomatik ve otomatik olan modelleri vardir. Ayrica elektrikli ve
buharli 1sitma sistemleri olarak da gruplara ayrilir (Gorsel 5.1).

-

Gorsel 5.1: Tek tablal hidrolik presleme makinesi

e

Cok tablali hidrolik preslerin seri Uretimde kul-
lanilmak Uzere iki adet arada hareketli, bir adet
altta hareketli olmak Uzere U¢ adet tablasi
bulunmaktadir (Gorsel5.2).

- J

Gorsel 5.2: Cok tablali hidrolik presleme makinesi
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5.1.1.1. Hidrolik Preslerin Calisma Prensibi

Hidrolik preslerde calismaya baslamadan dnce tablalarin temizligi kontrol edilir. Daha sonra tablalar
kapal durumdayken isitma sistemi acilir. Isinma gerceklestikten sonra tablalar agilarak basing ve
zaman ayari yapilir. Tablalar arasina is parcalari yerlestirilir ve tablalar kaldirma kolu veya butonuyla
kaldirilarak presleme islemine baslanir. Basing, ayarlanan diizeye geldiginde makine otomatik olarak
durur. Presleme siiresi sonrasinda tablalar otomatik olarak acilir ve is parcalari presten alinir.

Presleme asamasinda uygulanacak basincin is parcasi ylizeyine esit ve diizgiin dagilmasina dikkat
edilmelidir. Dengesiz basing dagilimi, tutkalin is parcasina yapisma glicinu azaltarak bicim bozuk-
luklarina neden olur. Tutkallanan is diizglin ve gonyesinde olmaz.

iki malzemenin yapistirilmasi asamasinda kullanilan tutkalin basing ve 1si altinda gerekli sertlige
ulasma siiresine presleme siiresi denir.

Presleme siiresi; ylizeye yapistirilan kaplama kalinhdi, tutkalin cinsin, yogunlugu ve akiciligi ile ahsap
malzemenin rutubet miktari ve ortamin sicakligina gore degisir.

Hidrolik preslerde bulunan kisimlar asagida siralanmistir (Gorsel 5.3).

1. Govde

2. Salter (govde icerisinde)
3. Pistonlar

4. Hareketli tabla

5. Emniyet halati

6. Gosterge panosu
7.Basing gostergesi

8. Sicaklik gostergesi

9. Zaman gdstergesi

10. Tabla kaldirma diigmesi
11. Motor

.

Gorsel 5.3: Hidrolik presleme makinesinin 6nemli kisimlari

Govde: Makinenin tim elemanlarini tizerinde tasiyan kisimdir.
Salter: Makineyi acip-kapatmaya yarayan diizenektir.

Pistonlar: Silindir icinde bulunaniitici kollardr.
Motor tarafindan pompalanan hidrolik sivi-
sinin silindir icerisine dolmasi sonucu silindir
icerisindeki pistonlar disari dogru itilir. Piston-
lar Gzerine baglanmis olan hareketli tablada
yukari dogru hareket eder. Silindir icerisindeki
hidrolik sivisi geri bosaltilinca tam tersi durum
yasanir. Boylelikle alt tablanin tizerine yerlesti-
rilen is parcasinin, alt tablanin yukari hareketi
sonucunda Usttablaarasindabelirlenen basing
altinda sikistiriimasiile presleme islemi gercek-
lesir (Gorsel 5.4).

Gorsel 5.4: Pistonlar

, 189
/ \{\

MAKINE BILGISI




Al @ )
Yiizey ve Kenar Kaplama Makineleri

Hareketli Tabla: Preslenmek Gizere hazirlanan is parcalarinin yerlestirildigi bolimddr. Plriizsiiz ve
diiz bir ylizeye sahiptir. itici pistonlarin bagh oldugu tabladir.

Emniyet Halati: Makinenin cevresinde bulunan emniyet halati tehlike aninda ¢ekilerek motorun
durmasini saglanir. Kisaca acil stop gorevi yapar (Gorsel 5.5).

Gorsel 5.5: Emniyet halati

Gosterge Panosu: Salter, basing, zamanlayici, sicaklik vb. gostergelerinin bulundugu kisimdir (Gor-
sel 5.6)

Gorsel 5.6: Gosterge panosu

Basing Gostergesi: Pistonlarin hidrolik basincinin ayarlandigi ve takip edildigi kisimdir.
Sicaklik Gostergesi: Pres tablalari sicaklik ayarinin ve takibinin yapildigi gostergedir.
Zaman Géstergesi: is parcalarinin presleme siirelerinin ayarlanmasini saglar.

Tabla Kaldirma Butonu: Hareketli tablanin yukari-asagi hareket etmesini saglar.

Motor: Pistonlara gerekli olan hidrolik sivisinin yiiksek basincta iletilmesini saglar.

5.1.2. Merdaneli (Roller) Presleme Makinesi

Merdaneli (roller) presleme makinesi; 6zellikle dar, uzun ve diz yiizeyli MDF, sunta, kontraplak gibi
malzemelerin ylizeyine laminant yapistirmak icin kullanilan preslerdir. Roller presler, cesitli kalinlik-
taki laminantlari yapistirabilmesi icin hareketli tablalara ve baski merdanelerine sahiptir. Makinenin
genel gorinimi kalinlik makinesine benzemektedir. Makineye verilen parca kaplanmis olarak ma-
kine cikisindan alinir.

5.1.2.1. Roller Preslerin Calisma Prensibi

Preslemeye baslamadan 6nce is parcasinin ylizeyine ile laminant parcanin ylizeyine puskirtme
tabancasiyla tutkal puskdrtilir. Dokunma kursuna gelince laminant kaplama is parcasinin lzerine
yerlestirilir ve presleme makinesine verilir. Presleme makinesinde bulunan kauguk merdaneler ve
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pnomatik baski sayesinde is parcasinin ylizeyine laminant kaplamanin yapismasi saglanir (Gorsel 5.7).

Gorsel 5.7: Roller presleme makinesi

5.1.3. Elastik Tablali (Membran) Presleme Makinesi

Ylizeyi ve kenarlari islenmis 3D ylizeyli tablalarin ylizey ve kenarlarinin ayni anda kaplanmasina ola-
nak saglayan presleme makineleridir. Piyasada degisik model ve 6zellikte olan cesitleri mevcuttur.
Kaplama malzemesinin islenmis ylizeyi tamamen sarabilmesi icin makine tablasi elastik ve hava
gecirmez malzemeden yapilir. Bu nedenle balon pres olarak da bilinir. Kaplama malzemesi olarak
esneme kabiliyetiyle islenmis ylizeyi rahatlikla sarabilen PVCfolyolar kullanilir. PVC folyoya membran,
presleme makinelerine de membran pres denir.

5.1.3.1. Membran Preslerin Calisma Prensibi

CNC makinelerinde yiizeyleri ve kenarlar islenmis is parcalarina 6zel membran tutkal puskirtalar.
Tutkalin is parcasina islemesi icin is parcasi bu sekilde bir stire bekletilir. Tutkal kuruduktan sonra is
parcasl, havuz seklindeki makine tablasinin tzerine yerlestirilir.

Is parcasinin yiizeyine kaplama (genellikle PVC) yerlestirilir ve arabali tabla makine icerisine strdlir.
Pres calistirilir, makinenin modeline bagli olmak lizere alt tabla kalkar ve st elastik tablaya hi¢ hava
almayacak sekilde yapisir. icerisine yerlestirilmis olan rezistanslarla 1sinan altiminyum (st tabla Gize-
rinde basingh havayi puskirtmek icin 0,8 mm ¢apinda ¢ok sayida delik vardir. Bu deliklerden sicak
hava puskurtilerek PVC'nin ve tutkalin isinmasi saglanir. Makine tipine goére Uist hava basinci, balo-
nu sisirerek ve ayni zamanda alt vakum calistirilip havuz icindeki havayr emerek menbranin ve PVC
kaplamanin malzemeyi sarmasi saglanir. Daha sonra makine otomatik olarak yiiksek basinci tahliye
eder ve arabali tabla disari cekilir. Is parcasi alinarak kaba olarak ytizey kaplama malzemesi kenarlari
kesilir ve fazlaliklar temizlenir. Presleme siresi kullanilan malzemenin cinsi, 6zelligin, kalinligi, orta-
min sicakhdi ve tutkalin 6zelligine bagh olmakla birlikte yaklasik 5 dakikadir (Gorsel 5.8).

Gorsel 5.8: Membran presleme makinesi
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Membran presler, mobilya sektériinde daha ¢cok MDF'den yapilan ¢ boyutlu (3D) mutfak dolap
kapaklarinin PVC folyo ile kaplanmasinda kullaniimaktadir. MDF, lif plakasinin kolay islenmesi ve
kolay temizlenmesi, ylizeyde ve oyulan yerlerde artik kalmadigi icin daha cok tercih edilmektedir
(Gorsel 5.9).

Gorsel 5.9: Membran kapaklar

Membran presler sadece mobilya sektoriinde degil otomotiv sanayisi, plastik endustrisi ve celik
kaplama alanlarin da kullanilmaktadir.

5.1.4. Yiizey Kaplama Makinesinde Alinmasi Gereken Calisma ve Is
Giivenligi Tedbirleri

Presleme makinelerinde glivenli bir sekilde ¢alisabilmek icin isleme baslamadan énce ve islem sira-
sinda asagidaki yonergelere dikkat edilmelidir.

1. Cahsmayabaslamadan 6nce makine etrafidiizenlenmeli, kisisel koruyucu tedbirler alinmaldir.

2. Preslerde yapilacak bakim, onarim ve ayarlamalar sadece yetkili kisiler tarafindan yapilmalidir

(Sekil 5.1).
DiKKAT
.. .. VOLT
% YUKSEK GERILIM
OLUM TEHLIKESI

YETKILILERIN DISINDA

PANONUN AGILMASI
TEHLIKELE 380
% - VOLT

YASAKTIR

Sekil 5.1: is glivenligi uyari levhasi

3. Yiizeydeki tutkal filminin zarar gérmemesi icin klcik parcalar tutucu penseler ile tutularak
pres tablasina yerlestirilmelidir.

4. Mekanik preslerde kalip baglamadan 6énce motor durdurulmalidir. Hidrolik ve pnomatik
preslerde ise basing baglantisi kesilmelidir.

5. Presler kapasitelerine ve 6zelliklerine uygun calistiriimalidir.
6. Makinede calisan kisinin etrafinda, rahatca calisabilecegi bir bosluk bulunmalidir.

7. Tum koruyucular, yerinde ve calisir durumda bulunmalidir.
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8. Makine yetkili kisilerce ¢ahstiriimahdir.

9. (alisan kisinin dikkatini dagitacak olaylar dnlenmelidir.

10. Presler calistirlmadan 6nce tablalarin isinmasi beklenmeli, pres basin¢ miktari kontrol edil-
melidir.

11. Yapilacak islemin 6zelligine gore tutkalin kuruma siiresi dikkate alinmalidir.
12. isleme baslamadan énce preslerin yiizey temizligi kontrol edilmelidir.
13. Pres ylzeylerinde kurumus tutkal ve tozlar temizlenmelidir.

14. Parcalar, prese kuralina uygun yerlestirilmelidir.

5.1.5. Yiizey Kaplama Makinesinin Bakimi

Presleme makinelerinin her zaman diizgiin ve verimli ¢calisabilmesi icin bakimlarinin zamaninda ve
dogru sekilde yapilmasi gerekir. Presleme makinelerin bakim asamalari asagida verilmistir.

1. Herislemin sonunda tabla ylizeyinde olusan tutkal ve kalintilar mutlaka temizlenmelidir.

2. Makinede bulunan elektrik aksamlarinin kontrolleri dlizenli olarak yetkililer tarafindan yapil-
maldir.

3. Makinenin mekanik aksamlarinin yaglamasi ve bakimi yetkili kisiler tarafindan makine kata-
logunda belirtilen stire¢ ve yonergeler dogrultusunda yapilmahdir.

4. Makine temizligi esnasinda asindirici 6zelligi olan maddeler asla kullanilmamalidir.

5.1.6. Yiizey kaplama Makinesinde Kullanilan Tutkallar

Mobilya sektoriinde gesitlimalzemelerin (ahsap kaplama, yapay recine plakalari, PVC vb.) birbirlerinde
yapistiriimasinda kullanilan maddeye tutkal, yapistirma islemine ise tutkallama denir.

Tutkallar kullanim alanlarina uygun 6zelliklerde ve yapilarda uretilir. Asagida presleme makinelerinde
kullaniimak Gzere Uretilen tutkal cesitleri verilmistir.

Ure-Formaldehit Tutkal (Kaurit Tutkal): Yapay recineden (retilen tutkal olup piyasada pres
tutkal olarak bilinmektedir. Kontratabla, kontrplak levhalarin Giretilmesi ile MDF, sunta vb. tablala-
rin kaplanmasi islerinde kullanilir. Tek ve cift kompenantli turleri olmakla birlikte toz veya sivi halde
satilmaktadir. Kaurit tutkali, Gretici firmanin talimatlar dogrultusunda hazirlanip kullanilmalidir. Cift
kompenentli tutkallar hazirlandigi anda tepkimeye girerek kuruma siiresi baslar. Bu nedenle tutkal
hazirlanirken sadece ihtiya¢ kadar hazirlanmaldir. Kuruma stiresi presin sicakligiyla ters orantilidir.
Presin sicakligi ne kadar yiiksek olursa tutkalin sertlesip kuruma siresi o kadar kisalir (Gorsel 5.10).

-

Gorsel 5.10: Pres tutkallari
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Mebran Pres Tutkali (PU): Mebran preslerde PVC folyo yiizey kaplamalarini yapistirmada kullanilan
yeni nesil bir tutkaldir. Viskozitesi diisiik bir yapistiricidir. Havali piiskiirtme tabancalari ile ylizeye uy-
gulamak i¢cin uygundur. Mobilya kapi ve dolaplarda PVC folyo kaplama uygulamalari kaliteli ve hizli
yapilmaktadir.

Membran yapistiricilar sivi halde tek komponantli politiretan tutkallardir (Gorsel 5.11).

(T~ nesi-cacrnas
B SRR

Hot Med ) base de FUR

Gorsel 5.11: Membran pres tutkallar

5.2. KENAR KAPLAMA (BANTLAMA) MAKINELERI

Dogal veya yapay levha kenarlarinin yiizey ile ayni olmasi icin ylizey malzemesiyle ayni 6zellikte-
ki malzemelerle kaplanir. Kenarlari kaplamada kullanilan dogal veya yapay malzemelere bant, bu
islemi yapan makinelere de kenar bantlama makineleri denir.

Kenar bantlama islemi estetik kaygi disinda darbelere karsi is parcasinin mukavemetini artirmak ve
nem etkilerine karsi is parcasini korumaktir. Yukarida bahsedilen 6zellikler disinda kenar kaplamanin
bircok nedeni vardir. Bu nedenler asagida siralanmistir.

« Farkh katmanlardan olusan plakalarin kenarlarini bantlayarak ise uygun goriiniim saglamak.
. Ust yiizey islemlerinde is parcasi kenarlarinin dengesiz sivi emmesini engellemek.
« Tabla kenarlarina kalin masif parcalar yapistirarak talash tGretime uygun hale getirmek.

+ Yuzeyi dogal ahsapla kaplanmis yapay malzeme kenarlarini ayni dogal malzemeyle kaplayarak
degderini artirmak.

+ Tabla kalinlklarini oldugundan daha ince veya kalin gostermek.

is parcasi kenarlarinin kaplanmasi islemi isin niteligine gére yiizey kaplamasindan énce veya sonra
da yapilabilir.

22 7

MAKINE BILGISI




/A o "
5. Ogrenme Birimi [~ |

Kenar bantlama islemi, dogrusal kenar bantlama ve egmecli kenar bantlama olarak siniflandiri-
labilir.

5.2.1. Dogrusal Kenar Bantlama Makinesi

Dogrusal kenar bantlama makineleri genellikle diiz hath mobilyalarinin Gretiminde kullanihr
(Gorsel 5.12).

Gorsel 5.12: Kenarlari bantlanmis is parcalari

5.2.1.1. Dogrusal Kenar Bantlama Makinesi Calisma Prensibi

Kenar bantlama makineleri, prensipte is parcasi kenarlarina tutkal siiriilerek bant ve masif citalarinin
otomatik olarak yapistiriimasi prensibine bagli olarak tretilmis makinelerdir.

Makine modeline bagli olarak islem sayilar farkhlik gosterir. Temelde 6n frezeleme, tutkallama,
yapistirma, bas-son kesme, alt-Ust frezeleme gibi temel islem Unitelerinden olusur. Buna ilaveten,
kose donme, polisaj vb. eklemelerle islem sayisi artirilarak daha temiz ve kullanima hazir tablalar elde
edilir.

Kenar Bantlama Makinesinin Onemli Kisimlari

Kenar bantlama makinesinde bulunan énemli kisimlar asagida siralanmistir (Gorsel 5.13).
1. Kontrol paneli
2. Ciraklik ve siper

3. Tutkal stirme ve bant
surlcl Unitesi

4. Baski grubu

5. Bas-son kesme

6. Alt-Ust frezeleme

7. Kdse donme (trim)

8. Radyuslu kazima

9. Polisaj

10. Bant stirlicti tablasi
(eklenti)

11.Tabla kalinlik ayar kolu
(g6vde tzerindedir).

12. Sartlandirici
(g6vde Uizerindedir).

13. Guvenlik pistonu
(govde tizerindedir).

Gorsel 5.13: Kenar bantlama makinesinin énemli kisimlari

14. Motor
15. Salter
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Kontrol Paneli: Makinenin beklentiler dogrultusunda diizglin ¢alisabilmesi icin tim ayar ve kont-
rollerinin yapildigi kisimdir. Marka ve modele baglh olarak kontrol paneli, manuel veya dijital olabilir.
Kontrol paneli (izerinde ana salter ve acil buton disinda degerlerin gériindigu ekran ve tiim fonk-
siyonlara ait agma-kapatma ve ayar butonlari bulunur. Dijital dokunmatik ekranlarda islemler ana
salter ve acil buton disinda ekran tzerinden yapilir (Gorsel 5.14).

- — ——

- J

Gorsel 5.14: Kontrol panelleri

Ciraklik ve Siper: Siper, is parcasinin makineye verilirken dayandigi kisim olup is parcasinin dogru ko-
numlanmasini saglar. Cirakhk ise genis is parcalarinin makineye verildikten sonra sarkmasini engel-
lemek icin hareketli makaralardan olusan destek bolimudur. Ciraklik, is parcasinin genisligine gore
ayarlanir (Gorsel 5.15).

Gorsel 5.15: Ciraklik ve siper

Tutkal Siirme ve Bant Siiriicii Unitesi: is parcasina tutkal siirme isleminin yapildigi kisimdir. Graniil
halindeki tutkalin is parcasi Gzerine kolaylikla siirilebilmesi icin isitilarak akiskan hale getirilmesi ge-
rekir. Bunun icin tutkal 6zelligi ve hava sartlarina bagli olarak 180°C/200°C araliginda isitilir. Kullanilan
tutkal termoplastik bir yapida oldugu icin stirekli isitilip sogutulmasi tutkalin yapisma 6zelligini azal-
tabilir. Bu nedenle tutkal haznesindeki tutkalin yeterli miktarda olmasi gerekir.

Bant sUrlicl Unitesi ise kenar bandinin belirli kisimlardan gecirilerek tutkallanmis is parcasina diizglin
bir sekilde yapismasini saglayan kisimdir. Bandin genislik ve kalinligina gore ayarlanan surlict baski
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silindiri Gzerine yeterli uzunlukta bant siirilmesi ve hareket halindeki is parcasi boyuna yetecek
uzunlukta bant boyunun kesilmesini saglar (Gorsel 5.16).

Gorsel 5.16: Tutkallama ve bant stirlicti Gnitesi

Baski Grubu: Tutkallanmis is parcasi ile ayni dogrultuda ve hizda hareket eden bandin dénen silin-
dirlerle is parcasi kenarina belli bir baski uygulayarak yapismasini ve tutkalin sogumasini saglayan
bolimdir. Bandin kalinhidina ve tutkalin yapisina gore baski miktari, baski Gnitesi tizerinde bulunan
numarator ayar kolu yardimiyla yapilir (Gorsel 5.17).

Tablo 5.1: Numarator Tablosu

BANT KALINLIGI NUMARATOR
0.40 mm 0004
1 mm 0010
2mm 0020
3mm 0030

Gorsel 5.17: Baski grubu

Bas-Son Kesme: Bas-son kesme Uni-
tesi, bas kesme ve son kesme diye iki
béliimden olusur. Is parcasina yapisti-
rilan bandin 6n ve arka kisminda kalan
10-15 mm uzunlugundaki fazlaliklarin
sifirlanarak kesilmesini saglar. Bas-son
kesme Unitesinde is parcasi switchi
harekete gecirerek bas ve son kesme
islemi gerceklestirilir (Gorsel 5.18).

Gorsel 5.18: Bas-son kesme
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Alt-Ust Frezeleme: is parcasi alt ve (st ylizeylerindeki bant fazlaliklarinin temizlendigi bélimdiir.
Bas-son kesme Unitesinden ¢ikan is parcasi frezeleme Uinitesine gelerek alt ve Uist ylizeylerde bulunan
bant ve tutkal fazlaliklari temizlenir. Bant kalinhgina bagh olarak tinite Gizerinde talas ayari yapmak
icin numaratorli kol bulunur (Goérsel 5.19).

Gorsel 5.19: Alt-Ust frezeleme

Kose Donme (Trim): Is parcasinin alt ve Ust ylizeylerinde islem yapmak iizere iki bélimden olu-
sur. Bantlanmis ve bant fazlaliklari temizlenmis bant keskin koselerinin yuvarlatilmasi icin kullanilr
(Gorsel 5.20).

Radyuslu Kazima: Bu Unite yapistirilmis olan
bandin, frezeden arta kalan purizleri ve freze
bicaginin izlerini yok etmek icin kullanilir (Gor-
sel 5.21).

Gorsel 5.21: Radyuslu kazima
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Polisaj: Kazimaisleminden sonrais parcasinayapistirilan bandin parlatildigi ve kalan tutkal artiklarinin
temizlendigi Gnitedir (Gorsel 5.22).

Gorsel 5.22: Polisaj

Bant Siiriicii Tablasi: is parcalarinin kenarlarina yapistirilacak olan rulo halindeki bantlarin konuldugu
tabladir (Gorsel 5.23).

Gorsel 5.23: Bant surlici tablasi

Tabla Kalinlik Ayar Kolu: Kenarlari bantlanacak is parcalarinin kalinligina gére makinenin yiikseklik
ayarinin yapildigi kisimdir. Uzerinde bulunan numaratérlii ayar kolu sayesinde 5-50 mm kalinliklara
sahip is parcalarin makineye verilmesini saglar (Gorsel 5.24).

Gorsel 5.24: Tabla kalinlik ayar kolu
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Giivenlik Pistonu: Kenar bantlama makinesinde birden fazla tabla ile calisilirken ilk parcadan sonra
ikinci parcanin guvenli islenebilmesi icin makinenin yapisina gore belli araliklarla verilmesi gerekir.
Aksi halde ilerleyen parcalar halihazirda islem yapmakta olan Unitelere dayanarak sikismalara, bu-
nun sonucu olarak parcalarin ve makinenin zarar gérmesine neden olur. Giivenlik pistonu makineye
verilen parcadan sonra otomatik olarak yukari ¢ikarak devamindaki parcanin verilmesini engeller.
Toleransli zaman araligi bitince otomatik olarak asadi inerek devamindaki is parcasinin makineye
verilmesini saglar (Gorsel 5.25).

Gorsel 5.25: Glvenlik pistonu

Sartlandiriai: Makinenin pnématik baglantisinin yapildigi kisimdir. Hava basinci minimum 4 maxsi-
mum 6 bar arasinda olmalidir (Gérsel 5.26).

Gorsel 5.26: Sartlandirici

Motor: Her Giniteye ait bagimsiz motorlar bulunmaktadir.

Salter: Motora gerekli olan elektrik enerjisini veren anahtardir.

5.2.1.2. Dogrusal Kenar Bantlama Makinesinde Bantlama Yapma

Kenar bantlama makinesinde calisilirken dikkat edilmesi gereken islem basamaklari asagida veril-
mistir.

1. Sartlandiriciya hava hortumu takilarak hava basinci kontrol edilir.
2. Ana salter acilr.

3. Tutkal hazne isiticisi agilir ve tutkal miktari kontrol edilir.

4

. Is parcasi kalinhgina gére tabla ayar kalinlik kolu ve bagh numaratér kullanilarak tist bélim
yuksekligi ayarlanir.

5. Baski Uinitesi, yapistirilacak olan bandin kalinhigina gore ayarlanir.
6. Kullanilacak bant genislik ve kalinligina gore bant tutucu ve itici ayarlanir.
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7. Tutkalin yeterli isiya geldiginde makine tzerindeki hazir lambasi yanar.
8. Hazir lambasi yandiginda palet calistirilir.
9. Yeterli tutkal miktar merdane (izerindeki kol kullanilarak ayarlanir.

10. Kontrol paneli (izerinde bulunan bas-son kesme, alt-Ust frezeleme, polisaj digmelerine ba-
silarak tim Uniteler ¢ahstirihr.

11. Bantlanacak tabla ile ayni kalinhktaki 15X50 cm yaklasik 6lculerdeki deneme pargasinin uzun
kenari sipere dayanarak hareketli merdanenin kavramasi saglanana kadar ileri dogru yavasca
itilir ve birakilir.

Bilgi Notu

Tablayr makineye verirken calisan elinin parcanin dis kenarindan kavranma-
sina dikkat edilmelidir. Aksi halde ¢alisanin eli ve parmaklari hareket eden
tabla ile birlikte tabla tutucu silindirleri arasindan gegerek is kazasina neden
olacaktir.

12. Bantlamasi biten deneme tablasi makine cikisindan alinir ve tabla kenarinda gerekli yapisma
kontrolleri yapilir. Gerekiyorsa gerekli ayarlar yapilip kontrol amaciyla atik tablanin diger
uzun kenari bantlanmak tizere makineye verilir.

13. Tablaninkullanimyerinegéredegismeklebirlikteilkbnceuzunkenarsiperedayanarakhareketli
paletin kavramasi saglanir. Tabla uzun ise siperden uzaklasip yapismama durumu yasanma-
masi icin tablanin tamami merdaneler tarafindan kavranana kadar sipere dogru itilir.

14. Dorttaraflibantlamalardakose dons Gnitesi 3 ve 4. karsi kenarlarin bantlanmasinda aktif hale
getirilir.

15. islem bittiginde Uniteler tek tek kapatilir. Bantlamaya giin icinde ve yakin zamanda devam
edilecek ise tutkal Unitesi 1sis1 kapatilmaz. Aksi halde makine dahil ana salterden kapatihr.

Bilgi Notu

GUniUmizde is parcasinin ylizeyine kanal agma islemi yapabilen kenar
bantlama makineleri de bulunmaktadir.

5.2.2. Egri Kenar Bantlama Makinesi

Dogal veya yapay ahsap is parcalarinin dogrusal olmayan kenarlarinin yapistiriimasinda kullanilan
kenar yapistirma makineleridir (Gorsel 5.27).

Gorsel 5.27: Egri kenarli tablalar
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5.2.2.1. Egri Kenar Bantlama Makinesinin Calisma Prensibi

Egri kenar bantlama makinesi, ahsap veya yapay tablalarin kenarlarina, kenar bantlarin, isitilan tut-
kalla yapistiriilmasi prensibi ile cahsir. Eritme haznesindeki tutkal rezistanslar aracilhigiyla eritilir. Eriyen
tutkal, tutkal siirme merdanesi yardimi ile tabla kenarina sirullr. Bu arada kenar bandi, bantlanacak
kenar olculerinde otomatik veya manuel olarak kesilerek hazirlanir. Kesme islemi, makine lizerinde
bulunan giyotin tnitesinde yapilir. Ayak pedal yardimiyla bandin ileri dogru hareketi saglanir. is
parcasi ve bandin ¢alisan tarafindan malzemenin birlestirme bdlgesinde, merdaneye baski yaparak
diizglin bir sekilde yapismasi saglanir.

Egri Kenar Bantlama Makinesinin Onemli Kisimlari

Egri kenar bantlama makinesinde bulunan kisimlar asagida siralanmistir (Gorsel 5.28).

4 )

1. Doner bant tablasi
. Kontrol paneli

. Bant cekme

. Baski merdanesi
Pedal

. Tutkal sirme Unitesi

N o U ohs W N

. Salter

- J

Gorsel 5.28: Egri kenar kaplama makinesi

Doner Bant Tablasi: Rulo seklindeki kenar bantlarinin tasiyan ve bantlama islemi sirasinda kenar
bandinin makineye gidisini kolaylastirmak icin kendi ekseni etrafinda donebilen tabladir.

Kontrol Paneli: Makinenin tiim ayar ve kontrollerinin yapildigi kissmdir. Bu boliimde tutkal sicakhgi,
bant kesimi, acil stop butonu vb. ayarlar bulunmaktadir (Gorsel 5.29).

Gorsel 5.29: Kontrol paneli
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Bant Cekme ve Pedal: is parcasi kenarini bantlama islemi sirasinda calisan tarafindan pedala basi-
larak tutkal ile bant strlici merdanelerinin ¢calismasi saglanir. Bu islem sirasinda bant cekme Unitesi,
bandi rulodan ¢ekerek baski merdanesine dogru iter (Gorsel 5.30).

J

Gorsel 5.30: Otomatik cekme ve pedal

Baski Merdanesi: Tutkallanan bandin is parcasi kenarina yapistirmak icin ¢alisan tarafindan is par-
caslyla merdaneye baski uygulandigi bolimdiir (Gorsel 5.31).

Gorsel 5.31: Baski merdanesi

Tutkal Siirme Unitesi: Bant kenarina tutkal
strtilen Unitedir. Genellikle hotmelt tutkal
kullanilir. Kullanilan tutkalin istenilen sicakli-
ga kadar erimesini saglayan isiticilar bu bo-
liimde bulunmaktadir. islem sirasinda tutkal
haznesine gereginden fazla tutkal konul-
mamalidir. Aksi takdirde birden fazla isitilip
soguyan tutkal yapisma 6zelligini kaybeder
(Gorsel 5.32).

Salter: Motora gerekli olan elektrik enerjisini
veren anahtardir.

Gorsel 5.32: Tutkal stirme Unitesi
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5.2.3. Kenar Bantlama Makinelerinde Alinmasi Gereken Calisma ve Is
Giivenligi Tedbirleri

Kenar bantlama makinelerinde glivenli bir sekilde ¢calisma yapilabilmek icin isleme baslamadan 6nce
ve islem sirasinda asagidaki yonergelere dikkat edilmelidir.

1. Cahsmaya baslamadan 6nce makine etrafi diizenlenmeli, kisisel koruyucu tedbirler alinmali-
dir (Gorsel 5.33).

(T

Gorsel 5.33: Kenar bantlama makinesine is parcasinin verilmesi

2. Makinenin istenilen performansta calisabilmesi icin 5-6 bar hava basinci saglanmalidir.

3. Makine Uzerinde rahat ulasilacak yerlerdeki acil stop butonlari ¢alisir ve ulasilir durumda ol-
malidir.

4. Elektrik panosu yetkili kisiler tarafindan acilmalidir (Sekil 5.2).

Sekil 5.2: Elektrik soku uyarisi

5. Makine Unite ayarlan yetkili kisiler tarafindan yapilmaldir.

6. Mekanik arizalara yol agmamak icin makinenin haznesindeki tutkal erimeden ve uygun isiya
gelmeden makine calistirllmamalidir.

7. Tutkal haznesi icerisindeki tutkal miktari kontrol edilmeli, gerekirse tutkal eklenmelidir.

8. Isitilmis tutkal haznesine ciplak el ile dokunmamahdir (Sekil 5.3).

Sekil 5.3: Sicaklik uyarisi
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9. Eller, calisma sirasinda dénen aksam ve bicaklardan uzak tutulmaldir (Sekil 5.4).

Sekil 5.4: El kesilme uyarisi

10. Makineye miidahaleden 6nce makine kapatilmali ve tiim sistemin durmasini beklenmelidir.

11. Doner palete asla eller sokulmamalidir (Sekil 5.5).

Sekil 5.5: El sikisma uyarisi

12. Makine Gizerinde glivenlik icin bulunan isaretlemelere ve gerekli gtivenlik uyarilarina uyulma-
hidir.

13. istenmeyen durumlarda yetkili kisilere haber verilmelidir.

5.2.4. Kenar (Cumba) Kaplama Malzemelerinin Cesitleri

Kenar kaplama malzemeleri, tabla hazirlamak icin kullanilacak malzemenin ylizey 6zelliklerine gore
cesitlilik gosterir. Yapilacak is dogal kaplamali ise tabla kenarlarina masif citalar, dogal kaplamalardan
hazirlanmis kenar bantlari veya ayni 6zelliklere sahip cumba bandi yapistirilir. Lam kapli tablalar kul-
lanilacaksa cumba kaplama malzemesi olarak ylizeye uygun desende PVC kenar bantlari, ABS kenar
bantlari ya da melamin kenar bantlari kullanilir.

Masif Cita: Keresteden kesilerek elde edilen citalardir. Bu ¢italarin tabla kenarlarina yapistiriimasina
da masifleme denir (Gorsel 5.34).

Gorsel 5.34: Kenari masiflenmis is parcasi
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Ahsap Kenar Bantlari: Ahsaptan elde edilen kaplamalarin 6zel makinelerle kesilerek boylarinin ek-
lenmesi sonucu olusturulan bantlardir (Gorsel 5.35).

Gorsel 5.35: Ahsap kenar bantlari

PVCKenar (Cumba) Bantlari: Plastik esasl malzemelerden yapilmistir. Uretici firmalara gore degisiklik
olmasina karsin 0,40 mm'den 3 mm kalinlikta ve 22 mm’'den baslayarak 60 mm’ye kadar genislikte
uretilir (Gorsel 5.36).

Gorsel 5.36: PVC kenar bantlari

Melamin Kenar Bantlari: Kagit esasl kenar bantlari olup ham dekor kagitlarina recine emdirilerek
elde edilir. PVC kenar bantlarina gére daha dayaniksiz ve kirilgandir. Kenar kaplama bantlarinin tut-
kalli ve tutkalsiz cesitleri olup piyasada rahatlikla bulunabilmektedir (Gorsel 5.37).

Gorsel 5.37: Melamin kenar bantlari

5.2.5. Kenar Bantlama Makinesinde Kullanilan Tutkallar

Kenar bantlama makinelerinde boncuk tutkali denilen termoplastik 6zellikte hotmelt tutkallar
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kullanilmaktadir. Bu tutkallar ytksek sicaklikta eriyip akiskan hale geldiginde iki malzeme arasinda
homojen olarak dagilir. Malzemeler baski altinda sikistirildiktan sonra hizl bir sekilde sogur ve sert-
lesir. iki malzemenin birbirine yapismasini saglar. Hotmelt tutkali olarak da bilinen bu tutkallar 180-
200 derecede eriyerek kullanima hazir hale gelmektedir. Piyasada graniil olarak satisa sunulmaktadir
(Gorsel 5.38).

- J

Gorsel 5.38: Kenar bantlama tutkali

5.2.6. Kenar Bantlama Makinelerinin Bakimi

Kenar bantlama makinelerinin her zaman verimli ¢alisabilmesi icin bakimlarinin zamaninda ve diiz-
glin sekilde yapilmasi gerekir. Kenar bantlama makinelerin bakim asamalari asagida verilmistir.

1. Gahsma basinda sartlandirici kontrol edilerek su tahliyesi yapilmalidir.

2. Sartlandiricinin yagi haftada bir kez kontrol edilmeli, gerekirse yag takviyesi yapilmalidir.
3. Her calisma sonunda makine etrafindaki toz ve kalintilar temizlenmelidir.

4. Makine ylizeyi asla yanici, yakici ve tahris edici malzemelerle temizlenmemelidir.

5

. Tutkal haznesinin ici tutkal kalintilarindan ve toz, talas vb. gibi malzemeler haznenin icine
dusurilmeden dikkatlice temizlenmelidir.

6. Palet zincirinin koruma saci sokulerek icerisinde birikmis olan toz ve kalintilar dikkatlice te-
mizlenmelidir.

7. Tlm tamir ve bakim islemi, makine tamamen durduktan sonra (elektrik ve hava baglantilari
kesildikten sonra) yapilmalidir.

8. Aralik ve delik olan yerdeki ayarlamalar asla elle yapilmamali, daima bir alet kullanilmalidir.

9. Hareket eden her bolim (lniversal baglantilar, hareket eden disliler ve zincirler) periyodik
olarak yaglanmalidir.

10. Galisma sistemine bagh olarak haftada bir, takim hassasiyeti kontrol edilmelidir (bas-
son kesme bicaklari, freze bicaklar vb.).

11. Bigaklarn degistirmeye baslamadan 6nce makine ana salterden kapatiimalidir.

SIRA 50x50 cm bl¢llere sahip ham MDF'ye ylizey
= ve kenar kaplama islemlerinden hangileri
SIZDE uygulanabilir? Duslincelerinizi paylasiniz.

-
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Asagidaki sol kisimda yer alan, yiizey ve kenar kaplamamakineleri ile ilgili verilen agik-
lamalarn sag kisimda karsilik gelen dogru cevaplari ok yoniiyle eslestiriniz.

ETKINLIK
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Ahsap veya ahsap malzemelerden olusmus bas-son kesme
tablalarin (MDF, MDF lam, sunta, vb.) acili veya
sekilli kesilmis kenarlarinin bantlanmasinda
kullanilan makinedir. membran pres
Makinenin ¢alisma esnasinda tim ayar ve kont-
rollerinin yapildigi kisimdir.
egdri kenar
Yapay recineden Uretilen tutkal olup piyasada bantlama
“pres” tutkal olarak bilinmektedir. MDF, sunta,
03 kont.raplak ve mobinaﬂUre‘Fiminde kul!aplllr. Tek kontrol paneli
ve cift kompenantl tirleri olmakla birlikte toz
ve sivi olarak satilmaktadir.
is parcalarinin yiizeylerini ve kenarlarini, dogal pres
04 veya suni kaplamalarla tek seferde kaplayan
makinelerdir.
Tabla ylzeyinde elde edilen estetik goriinti- Ure-formaldehit
05 |nin tabla kenarlarinda da bir biitiinlik sagla- tutkal
masi icin yapilan islemdir.
Ylzeylerine _tutkal surilmuis is parcalarina kenar bantlama
06 ahsap, plastik ve metal kaplama yapistirmak
icin kullanilan sikistirma makineleridir.
is parcasina yapistirilan bandin 6n ve arka -
07 |kisminda kalan 10-15 mm uzunlugundaki cikin- At H TS
tilarin sifirlanarak kesiminin yapildigi tGnitedir.
roller pres
th B
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

A) Asagida bos birakilan alanlara ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise “"D”, yanlis ise “Y”
yaziniz.

1. (.....) Kaplamalari yuzlere yapistiran makinelere kenar bantlama makinesi denir.

2. (.....) Kalinliklari 0,4 mm ile 3 mm arasinda degisen ahsap, PVC veya kagit esash seritlere ke-
nar kaplama bantlari denir.

3. (.....) Hidrolik preslerin bir diger adi balon prestir.
4, (....) Membran preslerde is parcasinin ylizey ve kenarlari tek seferde kaplanir.
5. (.....) Kenar kaplama makinelerinde diiz ve kavisli kenarlara bant yapistirilabilir.

6. (.....) Makinenin ¢evresinde bulunan emniyet halati tehlike aninda ¢ekilerek motorun durmasi
saglanir.

B) Asagidaki ciimlelerde bulunan bosluklari uygun kelimelerle doldurunuz.

7. is parcalarinin yiizeylerini ve kenarlarini, dogal veya suni kaplamalarla tek seferde kaplayan

makinelere .....reneerneenenen. pres denir.

8. s parcasina yapistirilan bandin 6n ve arka kisminda kalan 10-15 mm uzunlugundaki cikintilarin
sifirlanarak kesiminin yapildigi Gniteye .......ccoecvrveerrenneenn. denir.

9. Ahsap veya ahsap malzemelerden olusmus tablalarin (MDF, MDf lam, sunta, vb.) acili veya
sekilli kesilmis kenarlarinin bantlanmasinda.........ccccceevevenernneen. bantlama makinesi kullaniimak-
tadir.

10. Kazima isleminden sonra is parcasina yapistirilan bandin parlatildigi ve kalan tutkal artiklarinin
temizlendigi KISIMa ....oceevvercverrernnennns Unitesi denir.

11. Ylzeylerine tutkal stirilmis is parcalarina, ahsap, plastik ve metal kaplama yapistirmak icin
kullanilan sikistirma makinelering ........cocoecevevenerennee denir.

12. Mobilya sektoriinde cesitli malzemelerin (agag, kaplama, yapay recine plakalari, PVC vb.)
birbirbirlerine yapistirilmasinda kullanilan maddeye .........cccoeconsveneunncee denir.

C) Asagidaki sorularda dogru olan segenegi isaretleyiniz.

13. Asagidakilerden hangisi kenar bantlama makinesinin ayar ve kontrollerinin yapildig:
kisimdir?

A) Polisaj

B) Kontrol paneli

C) Numarator

D) Giivenlik pistonu
E) Radyuslu kazima
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14. Hidrolik presler agsagidaki islemlerin hangisinde kullaniimaz?

A) MDF, sunta gibi malzemelerin yapistiriimasinda

B) Masiflerin birbirlerine yapistirilmasinda

Q) Papellerin birbirine yapistirilarak kontraplak elde edilmesinde

D) Serenlerin Uizerine panel yapistirilarak kapi kanadi Gretilmesinde

E) Plakalarin ylizey ve kenarlarini tek seferde kaplama yapistiriimasinda

15. Kenar bantlama makinesinde frezeden arta kalan piiriizleri ve freze bicaginin izlerini
yok etmek icin kullanilan iinite hangisidir?

A) Kose donme

B) Alt-Ust frezeleme
C) Radyuslu kazima
D) Polisaj

E) Bas-son kesme

16. Asagida verilen kisisel koruyucu donanimlardan hangisi sicak ortamlarda kullanilir?

A) Eldiven
B) Toz maskesi
Q) Gozluk
D) Siperlik
E) Kulak tikaci

17. Hidrolik presleri inceleyen bir kisi asagidaki kisimlardan hangisini bulamaz?
A

~

Emniyet halati

B) Basing gdstergesi
Q) Sicaklik gostergesi
D) Zaman gostergesi
E) Bant sUricuU tablasi

-~ — —

18. Kenar bantlama makinelerinde asagidaki uyarilardan hangisi bulunmaz?
A) B) @ D) E)

Al A =1 (2 @
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CEVAP ANAHTARI
1- UNIiTE CEVAP ANAHTARI
Dogru Yanhs Bosluk Doldurma Coktan Se¢meli
1 | Yanhs 9 |cizici 17 D
2 | Dogru 10 | baski kirisi 18 B
3 |Yanls 11 | esit agirhkta 19 A
4 |[Dogru 12 | planya makinesi 20 E
5 |Yanhs 13 | KKD 21 C
6 |Dogru 14 | daire testere 22 B
7 | Yanls makinesi
8 |Dogru 15 | siper
16 |itme cubugu
2- UNITE CEVAP ANAHTARI
Dogru Yanhs Bosluk Doldurma Coktan Se¢meli
1 [Dogru mil 14 C
2 | Yanhs yatay delik 15 D
3 |[Yanls biz 16 C
4 | Dogru 10 | sevk hizini 17 A
5 |Yanhs 11 | siper 18 B
6 |Dogru 12 |torna 19 E
13 | gunlik 20 B
3- UNITE CEVAP ANAHTARI
Dogru Yanhs Bosluk Doldurma Coktan Se¢meli
1 [Dogru Yanlis 11 | sarzh 18 B
2 | Yanhs Dogru 12 | freze 19 C
3 [Dogru 10 | Dogru 13 | kullan at 20 E
4 | Dogru 14 | cumbasi 21 A
5 |Dogru 15 | tetik 22 A
6 [Yanhs 16 [ mastar 23 D
7 | Dogru 17 [avugigi 24 D
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CEVAP ANAHTARI

4 - UNITE CEVAP ANAHTARI

Dogru Yanhs Bosluk Doldurma Coktan Se¢meli

1 | Dogru 7 | makine zimparalari 13 A
2 |Yanls 8 |ellezimparalama 14 C
3 | Dogru 9 | paralel 15 C
4 | Dogru 10 | emerek 16 E
5 | Dogru 11 | donus 17 B
6 | Yanlis 12 | limitleri 18 E

19 A

20 B

5- UNITE CEVAP ANAHTARI

Dogru Yanhs Bosluk Doldurma Coktan Se¢meli
1 Yanlis 7 | membran 13 B
2 | Dogru 8 | bas-son kesme 14 E
3 | Yanls 9 | egrikenar 15 C
4 |Dogru 10 | polisaj 16 A
5 |[Dogru 11 | pres 17 E
6 |[Dogru 12 | tutkal 18 D

ETKINLIK CEVAP ANAHTARI

1- UNITE ETKINLiK CEVAP ANAHTARI

1 | itme cubugu 6 |[0Ontabla

2 | serit testere 7 | daire testere

3 | kilavuz diizeni 8 | ust sevk ssilindirleri
4 | koruyucu 9 |testereyarigi

5

geri tepme emniyet | 10 | planya
destegi
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CEVAP ANAHTARI

2- UNITE ETKINLiK CEVAP ANAHTARI

bicak 6 | talas ve toz vakum
borusu

yatay freze makinesi torna

mil ve mandren derinlik ayar diizenegi

dikey (sakiili) freze 9 | dikey delik makinesi

makinesi

yatay delik makinesi | 10 | pergel

3- UNITE ETKINLiK CEVAP ANAHTARI

el daire testere
makinesi

6

gonyeburun (bas kes-
me) testere makinesi

el delik (breyz)
makinesi

el planya makinesi

el zimpara makine-
leri

el dekupaj testere
makinesi

4- UNITE ETKINLIK CEVAP ANAHTARI

komple zimpara
makinesi

6

baski takozu

bant zimpara
gerdirme kolu

levha zimpara

kalibre zimpara

konveyor

disk zimpara

toz emme Unitesi

5- UNITE ETKINLiIK CEVAP ANAHTARI

egri kenar bantlama

pres

kontrol paneli

bas son kesme

Ure-formaldehit
tutkal

membran pres

kenar bantlama

N
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SOzLUK

adaptor

ahsap
alasim

aparat

bakim
bant

bant zimpara

buton

cila

civata

daire
dairesel
deformasyon
delik
derinlik
devir

disk

dogrusal

eksantrik

elyaf

fener
fis

flans
freze

formika

A

: Bir aletin caplari birbirinden farkl olan birini 6tekine gegirebilmek icin yararlanilan
baglayici.

: Adactan, tahtadan yapilmis nesne.

: Madenlerin eriyerek birlesmesi sonunda meydana gelen madde.

: Herhangi bir aracin cesitli amacglarla kullanilmasini saglayan parca.
B

: Bir seyin iyi gelismesi, iyi durumda kalmast icin yapilan emek.

: Yapilis 6zelligine gore sarma, yapistirma vb. islerde kullanilan diiz, ensiz, yassi bag,
serit, izole bant.

: Cekmeye dayanikli, uzun kagit veya bezden uretilmis, genellikle zimparalama maki-
nelerinde kullanilan asindirma gereci.

: Bazi aletleri calistirmaya yarayan diigme.
C
: Agac esyaya parlaklik, glizellik veren ve onu dis etkilerden koruyan katman.

: Birbirine baglanmak istenen parcalarin Gzerine delik agilarak ucuna somun takila-
rak sikistinlan bir baglanti elemani.

D
: Bir cemberin icinde kalan diizlem pargasi.
: Daire biciminde olan, dairevi.
: Bicimi bozulma, bicimsizlesme.
: Dar, kiicuk agiklik.
: Bir seyin dip tarafinin ylizeye, agza olan uzakhgu.
: D6nme, donus: tekerin devri.
:ince ve capi oldukca biiyiik teker seklinde parca.

: Bir dogruyu izleyen.

: Dis merkezli.
: Genellikle iplik durumuna getirilebilir lifli madde.
F
: Ask.
: Prizden elektrik akimi almaya yarayan arac.
: Borularin eklenmesinde kullanilan, cember bicimli ortasi delik metal parca.
: Frezeleme isinde kullanilan takim tezgahi.

: Fenol formol reginesine batirilmis ve ylizeyi yapay regine ile kaplanmis birkag kagit-
tan olusan ylzey kaplama levhasi.
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gonye
govde

glivenlik

helis

homojen

imalat

kaide

kalip
kanal
kapak
kaplama

kapsiil

kasnak

kesici
kilavuz
kinis
lamba
laminant
lif

lif levha

mafsal
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G
: Dik agilar 6lgmeye ve cizmeye yarayan dik licgen biciminde arag.
: Bir seyin asil bolumu.

: Toplum yasaminda yasal diizenin aksamadan ydrittlmesi, kisilerin korkusuzca ya-
sayabilmesi durumu, emniyet.

H

: Bir silindirin ana dogrularini sabit bir aci altinda kesen egri.

: Tamamen ayni yapida olma, tamamen karismis olma hali. Heterojenin zitti.
i

: Hammaddeyi isleyerek tretilen her tiirli malin Gretilme siireci.
K

: Bir seyin yere dayanan bolimd veya bir seyin (izerine oturtuldugu nesne, ayaklik,
durag, taban, ayaklik.

: Bir seye bicim vermeye veya eski bicimini korumaya yarayan arac.

: Tahtanin yuzeyine acilan kirlangickuyrugu bicimli girinti.

: Her tiirli kabin Gstiini 6rtmeye veya bir deligi kapamaya yarayan nesne.
:Kahnhgi 5 milimetreden az, ince adac levha. (2) Kaplamak isi.

: Rafli mobilyalarda raflari tasimak icin yan tablalara acilan deliklere ¢akilan ortasi
delik ve silindir bicimli metal veya plastik arac.

: Makinelerde, bir milden baska mile hareket geciren kayislarin takildigi demir cem-
ber.

: Kesme isinde kullanilan arag.
: Yol gOsteren.

: Marangozlukta tahta lzerine boydan boya acilan, kesiti kare veya dikdértgen bigi-
minde kanal.

L

: Ahsap kapi, ahsap pencere her tirlii ahsap malzeme kenarlarina acilan, genellikle
dik acili girinti.

: Yapay recine ¢ozeltisi emdirilmis kagitlarin Gst Giste konularak sicak preslerde basing
altinda sikistiriimasi ile elde edilen kaplama ve doseme malzemesi.

: Genel olarak, her tiir maddeyi olusturan ¢ok ince ve uzun parca, hayvan, bitki, mine-
ral gibi dogal maddelerden elde edilen ince iplikgik.

: Odun veya odunlagsmis liflerin dogal yapisma ve kecelesme 6zelliklerinden yararlan-
mak sureti ile belli sicaklik ve basing altinda preslenmesi ile elde edilen levha.

M

: Birbirine baglanmis parcalarin her yénde dénmesini saglayan baglanti 6gesi. Ek-
lem.

——
G
y \

MAKINE BILGiS1




SOzZLUK

makine : Herhangi bir enerji tiiriinu baska bir enerjiye doniistirmek, belli bir glicten yarar-
lanarak bir isi yapmak veya etki olusturmak icin carklar, disliler ve cesitli parcalardan
olusan diizenekler bitund.

mandal : Kapi vb. seyleri kapal tutmaya yarayan doner tahta veya metal parca.

markalamak :Bir nesneyi tanitmak veya benzerlerinden ayirmak icin isaret koymak.

masif : ici dolu olan ve disi kaplama olmayan, som.
mastar : Cetvel gibi kullanilan uzun, ensiz ve duz tahta.
materyal : Gereg.
matka : Tahta, maden, beton vb. sert maddeler tGzerinde delik agmaya yarayan alet, delik
acma aleti, delgi.
mil : Turld islerde kullanilmak icin yapilan ince ve uzun metal cubuk.
motor : Herhangi bir enerjiyi mekanik enerjiye dénustiiren diizenek.
N
nisangec : Dlizeltilmis bir agag parcasinin kenarina dedisik araliklarda paralel cizgiler cizmek
icin marangozlukta kullanilan el aracl.
P
pah : Bir yapi elemaninda egik bir yiizey elde etmek amaciyla keskinligi giderme.
pedal : Bir makinede, bir aracta ayak yardimiyla dénmeyi veya hareketi saglayan diizen,
ayakhk.
perdah : Parlatma, parlaklik verme.
planya : Bliylik Marangoz rendesi. Rendeleme isi yapilan motorlu marangoz tezgahi.
portatif : Kolay tasinabilen, katlanarak tasinabilir duruma getirilebilen, seyyar.
pres : isletme, onarma, diizletme vb. islemlerin uygulanmasi icin bir nesneyi, iki agirhk
arasinda mekanik olarak sikistirmaya yarayan alet, mengene, cendere.
priz : Elektrik akimi almak icin fisin sokuldugu yuva.
R
rendelemek :Rende ile plrizlerini gidermek, istenilen bicimi vermek.
rulman : Mekanik ve elektrikli sistemlerde kayma sirtlinmesi yerine yuvarlanma surtiinme-
si yaratarak enerji kayiplarini azaltmak icin yataklar ve muylular arasina yerlestirilen
parca.
5-3
sunta : Sikistirilmis talas ve yongadan yapilan levha.
silindir : Metalleri inceltme, kumaslari parlatma, baski yapma vb. islerde kullanilan merdane.
siper : Korunulabilen, kuytu.
spiral : Sarmal biciminde olan.
salter : Makinelerin motor girisine gelen elektrik akimini agip kapamaya yarayan arag, anah-
tar.
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taban
tabla

talas

testere

tezgah
titresim
tork
torna
toz
tutamak
tutkal

vernik

vida

volan

yonga

Zimpara
kagidi

Zlvana
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: Bir seyin alt bolimu.
: Bir seyin dliz ve genis bolim{.

: Testere ile bicilen veya rende, matkap, torpi vb. araclarla islenen bir seyden doku-
len kinntilar.

: Agag, demir vb. seyleri kesmeye yarayan, genellikle ticgen biciminde disleri olan,
dar ve uzunca celik arag.

: Uzerinde genellikle el veya kiiciik makinelerle is gériilen yapim araci. Masa.

: Kuicuik ve hizli salinim, ihtizaz, vibrasyon.

:Donme kuvveti.

: Agag veya metal esyaya yuvarlak bir bicim vermek icin kullanilan carkli tezgah.
: Cok kiiclik parcaciklara bolinmis olan herhangi bir madde.

: Tutamag, tutunacak sey.

: Deri, kikirdak vb. hayvansal maddelerden elde edilen, katilasip sertlesme 6zelligiyle
tahta, kagit vb. yapistirmaya yarayan madde.

Vv

:ince bir tabaka olarak uygulandiktan sonra saydam bicimde kati duruma gelen, ku-
ruyan yadlar, recine ve ¢6zliciiden olusan kaplama malzemesi.

: Dondirlerek bir yere sokulan burmali civi.

: Bir hareketi bir mekanizmaya aktaran veya makinelerde hareketin hizini diizgiin
tutmaya yarayan tekerlek.

Y
: Kesilen, yontulan veya rendelenen bir seyden ¢ikan par¢a, kamga.
z

: Maden, tahta ve daha baska seylerin yiiziini asindirip diizeltmeye ve parlatmaya
yarar, Ustline zimpara tozu yapistirilmis kalinca kagit.

: Bir kilit dilinin yerlesmesi icin acilmis delik.
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