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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;
So6nmeden yurdumun Ustlinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yilcizidhr, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkimabir gil! Ne bu siddet, bu cel&l?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helél.
Hakkidir Hakk'’ a tapan milletimin istiklal.

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

Garbin &f &kini sarmigsa ¢elik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklar: ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi glnler Hakk'’in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

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

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suheda figkiracak toprag: siksan, stihedal
Cani, canan, bittin varim alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ctida.

Ruhumun senden 118hi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine némahrem €li.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Usttinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa tasim,
Her cerfhamdan 1lahi, bosamp kanli yasim,
Figkirir ruh-1 micerret gibi yerden na sim;

O zaman yukselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi hel@l.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hirr yasarmis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gencligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Tirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegéane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahilt ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
midafaa mecburiyetine dusersen, vazifeye atilmak icin, i¢inde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini disunmeyeceksin! Bu imkan ve serait, cok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dusmanlar, batun dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin  mimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bitin kaleleri zapt edilmis, btin
tersanelerine girilmis, bitun ordular1 dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Bitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak Uzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret iginde
harap ve bitap dusmds olabilir.

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

Mustafa Kemal Ataturk
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11. URETIM ATOLYESINDE i$S SAGLIGI VE i$ GUVENLIGI

Calisanlarin is kazalarina ugramalarini 6nlemek amaci ile gtivenli calisma ortamini olusturmak icin alinmas:
gereken tedbirler dizisine is giivenligi denir. Is glivenliginin amaci; calisanlan kazadan korumak, tiretim ve
isletme gilivenligini saglamaktir. Is Saghgi ve Giivenligi Kanunu; kamu ve 6zel sektore ait islere, is yerlerine ve
is yerlerinde calisan herkese uygulanir.

Uluslararas: Calisma Orgiiti'niin (ILO) arastirmalarina gore genellikle kazalarin sadece %2’si korunmasi
miimkiin olmayan kazalar olup %98’i korunmasi miimkiin olan kazalardir. Kazalar asagidaki sebeplerle meydana
gelmektedir.

. %88 Calisana Bagli Olan Nedenler: Giivencesiz davranislar (yorgunluk, acemilik, dikkatsizlik, egitim yetersizligi,
diisiik duyu-motor aktivite, beceriksizlik/sakarlik vb.)

« %610 Cevreye Bagl Nedenler: Giivencesiz kosullar (termal konfor, aydinlatma, giriilti, makineler, kaygan
zemin vb.)

o %2’si bngorillemeyen, sebebi bilinemeyen (engellenemeyen) nedenler

Her sektoriin kendine has ISG tehlike ve riskleri bulundugu gibi mobilya sektériiniin de kendine 6zgii
saglik ve giivenlik riskleri bulunmaktadir. Dénen parcalar (bicak ile temas), ezilme (makine ile malzeme arasinda
parmagin kalmasi), odun tozu, giiriiltii, titresim, makine etrafindaki malzemelere takilma, bicimsiz durus, kér
bicaklar, geri tepme, firlayan parcalar, kullanilan tutkallar ve boyalar mobilya sektériinde éne ¢ikan tehlike ve
risklerdir (Gérsel 1.1).

FiZIKSEL KIMYASAL

Makine, ekipmanlar ve

Cevre kirliligi, toz,
aydinlatma

yanict maddeler

ERGONOMIK PSIKOSOSYAL

Uzun siire ayakta ¢alisma,
elle tasima

Is stresi, iletisim

Gérsel 1.1: Tehlike ve riskler

Mobilya endiistrisinde en cok gériilen kazalar; ahsap isleme makinelerinin parcalariyla tehlikeli bir sekilde
temas edilmesi ya da islenen malzemenin kontrol disi olumsuz etkileri sonucu ortaya ¢ikmaktadir. Keskin bigak
ve testereler yiiksek devirde calish@ veya déndiigii zaman (yitksek hizda hareket ettirildiginde) elle beslenen
ahsap isleme makinesinin kullanim tehlikesi oldukc¢a yiiksektir. Bu nedenle makinelerde giivenli calisma;
kisilerin yetkin olmast, kisisel koruyucu donanim kullanimi, giivenli ¢alisma uygulamalari, makine koruyuculari
ve destekleyici araclarin kullanimina dayanmaktadir.
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Ciddi yaralanmalarin getirdigi olumsuz sonuglar fark edilse de giivenlik ile baglantih olaylar gézden
kacabilir (g6ze talas kacmasi, daire testere makinesinde parcanin geri firlamasi, bileme yaparken géze
capak kagmasi gibi). Bu tip atlatilmis kazalar is yeri ya da ekipmanini zarara ugratma potansiyeli oldugu
halde zarara ugratmayan olay olup gtivensiz sartlarin gostergesidir. Bunlar rutin hale gelirse is kazasi
kacimlmaz olur. Bu potansiyeli ortadan kaldirmak i¢in ramak kala olaylar kayit altina ahnmah. Béylece
atolye calisma sartlarina uygun énleyici ve koruyucu tedbirlerin alinmasi ve bu tiir olaylarin tekrarinin

onlenmesi saglanmalidir (Tablo 1.1).

Tablo 1.1: Ramak Kala Formu

RAMAK KALA

Yer:

Tarih/Saat:

Ramak Kalanin A¢iklanmasi (Nerede-Nasil):

Guivensiz Davranislar

Guivensiz Sartlar

Yetkisi Olmadan Calisma

Yetersiz Muhafaza

Uyarida Hata

Yetersiz Kisisel Koruyucu Malzeme

Emniyette Hata

Arzali EKipman

Uygun Olmayan Hiz

Yetersiz Uyari Sistemi

Emniyet Cihazinin Kullanilmamasi

Yangin Tehlikesi

Kisisel Koruyucu Malzeme Kullanilmamasi

Riizgar

Ekipman Kullanim Hatasi

Patlama Tehlikesi

Arizali Ekipman Kullanilmasi

Emniyetsiz [stifleme

Yetkinligi Disinda is Yapmak

Kapatilmamis Bosluklar

Talimatlara Uymamak

Emniyetsiz Kaldirma

Iyilestirme Onerisi:

Gozlemleyenin Adi Soyadi:

((( MASIF MOBILYA URETIMI
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111. Makine Atélyesinde Kisisel Koruyucu Donanimlarin Kullanimina Yonelik Talimatlar

* Atolyede calisirken uygun is giysileri (tulum, 6nlitk vb.) giyininiz.

e Ug tarafi takviyeli (celik burunlu vb.), kaymayan, kalin tabanh ve saglam tist kisma sahip olan ayakkabilar
givininiz.

e Déner parcast bulunan bir makine basinda calisiyorsaniz ve saglariniz uzunsa saglarinizi uygun bir sapka
altina veya sag filesine sikistirniz.

e Makine koruma tertibatinin (siper vb.) mevcut olmadidi veya ucan parcaciklara karsi yeterli koruma
saglanamadidi durumlarda koruyucu is giivenligi gozliigi takiniz.

e Giirtiltii diizeyinin 80 desibeli astigi alan ve makinelerde mutlaka kulaklik kullaniniz.

* Cok tozlu bir ortamda veya boya, yag vb. piiskiirtmesinin kullanildig yerlerde ¢alismaniz gerekiyorsa uygun
bir filtre ile birlikte yiiz maskesi ve koruyucu gozliik kullaniniz.

e Makinelerin aksamim temizlemek igin basingh hava kullanirken daima koruyucu goézliik takarak basingh
havanin goziiniize temas etmesinden kacinimz.

11.2. Makinelerde Galisma Guvenligi Kurallari

e Makine kullammu sirasinda dikkatli olup kullanim talimatlarina uyulmalidir.

e Makine cahisirken havalandirmanin cahstigindan emin olunmalidir.

e Makineyi calistirmadan énce koruyucu aksamlarin calisip calismadigi kontrol edilmelidir.

¢ Kesici aletler keskin ve temiz olmalidir.

* Makinelerin ayar veya kesici degisikliklerinden énce kapatilip elektrik baglantisi kesilmelidir.

» Makinenin kesici parcalar1, makine durdugunda firca, cubuk veya basinch hava yardimiyla temizlenmelidir.
e Cevrenin diizen ve temizligine her zaman dikkat edilmelidir.

¢ Kesim yapilirken ise en uygun kesici secilmelidir.

* [s parcasini makineye vermeden 6nce parcanin yiizeyinde tas, ¢ivi vb. cisimlerin olmadigindan emin
olunmalidir.

* Ahsap tasima sirasinda ele kiymik batmamasi icin eldiven giyilmelidir.
e Uzun parcalar makineye giris ve cikislarda desteklenmelidir.

ATOLYELERDEKI EGITIiM ILKELER
“Temiz, saglkh ve kaliteli iretim” slogam esliginde tiim 6gretmen ve &grencilerle is saghgi ve giivenligi
konularinda gereken biling ve Kiiltiiriin olusturulmasi amacindan yola ¢ikilarak asagidakiilkeler benimsenmektedir:
¢ Okuldaki tiim uygulamalarin temelinde insana verilen deger yer alir.

® Okul, is saghg ve giivenligine éncelik verir. Bununla ilgili yasal gereklilikleri minimum standartlar olarak
kabul eder ve uygular.

* Ogrenci, 6gretmen ve tiim personelin saglik, giivenlik ve mutlulugu stratejik hedeflerin ayrilmaz bir
parcasidir.

® Okul 6grenci, 6gretmen ve ziyaretcilerine giivenli cahisma sartlarin saglar ve bu sartlar1 devam ettirir.
® Okul, biitiin faaliyetlerin sorumluluk duygusu icinde ve etkili bir anlayista yiiriitiilmesi icin 6gretmen, d@renci
ve ziyaretcilerine uygun bilgiler saglar ve gerekli egitimleri diizenler.
* Okul, 6@retmen ve 6grencilerin kisisel gelisimlerine katkida bulunur. Kalite, cevre, is saghg: ve giivenligi
bilincini artinr.
Bu dogrultuda okulda saglikh ve giivenli bir cahisma ortaminin saglanmasi adina calhismalarin stirdiiriilecegini
taahhiit ederiz.
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1.2. KESIM VE MALZEME LiSTESI HAZIRLAMA

Imalat faaliyetleri, etkilesimde oldugu tiim birimlerin isleyisini etkiler. Siparisten sevkiyata kadar olan biitiin
asamalar {iretim planlamanin yénlendirmesiyle olur. Planlama; imalati yapilacak iiriiniin dlgiilerini alma,
malzeme ihtivacini tespit etme, birlestirme teknigine karar verme ve siireyi etkin kullanabilmeyi saglar. Bu
planlama sirasi soyledir:

Uriinti
Projelendirmek

Kesim Listesi

Hazirlamak Malzeme Listesi

Hazirlamak

Uretim Plani

1.21. Urtiniin Projelendirilmesi

Projelendirme, yapim siirecinin stratejisinin olusturulmasidir. Yapilacak iriiniin projelendirmesine gecmeden
énce tiriiniin kullamm amacim bilmek, ergonomik &lgiilere ve standartlara bagh kalarak konstriiksiyonuna
vani birlestirme teknigine karar vermek gerekir. Planh bir sekilde yapilan bu calismalardan sonra net resmi ve
perspektif resmi (Gorsel 1.2) ile numaralandirilmis perspektif resmi (Gérsel 1.3) gizilmelidir.
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Gorsel 1.2: Dikis kutusu net resmi ve perspektif

((( MASIF MOBILYA URETIMi



—_
(0]

il
Makinelerde Kaba Kesim

((( MASIF MOBILYA URETIMI

AN

1.2.2. Kesim Listesinin Hazirlanmasi

Bir is {izerindeki kesimi yapilacak biitiin parcalarin 8lcii ve malzeme miktar: hesaplamalarinin yapildig
listeye kesim listesi denir. Net resmi cizilen tiriiniin {iretimine gegmek icin is parcalarinin élgtileri ¢ikarilarak bir
kesim plani yapilir. Bu asamada kesim islemlerinin nasil yapilacagi belirlenir. Masif tiriiniin, hangi parcalardan,
hangi élciilerde kesilecegi belirlenmeden kesme islemine gecilmemelidir. Kesim 6lgiilerini ¢ikarirken net ve kaba
olmak iizere iki &lcii ¢cikarihr. Kaba 6lctiyii verirken net 6l¢ii tizerinden boy kesimlerde 10 mm, en kesimlerde
ise 5 mm fazlalik verilir. Malzemenin verecegi fire oranina gére bu oranlar degisken olabilir. Asagidaki dikis
kutusunun numaralandirilmis perspektif resmi (Gorsel 1.3) cizildikten sonra kesim listesi (Tablo 1.2) hazirlanr.

Gorsel 1.3: Dikis kutusunun numaralandinlmis perspektif resmi

Tablo 1.2: Dikis Kutusu Kesim Listesi

300 70 10 310 75

1 Buyuk Kutu Uzun Parca Kayin Kereste 13
2 Biyuk Kutu Kisa Parca Kayin Kereste 150 70 10 160 75 13
3 Kuctik Kutu Genis Parca Kayin Kereste 150 70 10 160 75 13
4 Kuguk Kutu Dar Parca Kayin Kereste 150 60 10 160 65 13
5  Buyuk Alt Tabla Kontrplak 290 140 4 300 145 4
6  Kugik Alt Tabla Kontrplak 140 140 4 150 145 4
7 Kapak Kontrplak 135 130 4 145 135 4
8  Tutamak Kayin Kereste 150 ©20 -—- 160 @025 -—-
9  Tutamak Dikmeleri Kayin Kereste 200 20 7 210 25 10
10  Montaj Parcasi Kayin Kereste 70 12 7 80 15 10
11 Kulp Kayin Kereste 70 11 5 80 16 8




1.2.3. Malzeme Listesinin Hazirlanmasi
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Kesim listesiyle ihtiya¢ duyulan tretim malzemelerini belirleyerek kullanilacak malzemelerin birim ve
miktarinin hesaplanip planlama yapilmasini saglayan listeye malzeme listesi denir. Yapilacak mobilyada
kesimden sevkiyata varsa sevkiyat sonrasi montaj islemine kadar kullamlacak ham madde, yart mamul ve
mamul malzemelerin tiimii malzeme listesini olusturur. Masif mobilya {iretiminde kullanilan ara¢c gerec¢ ve
malzemeler sunlardir: Kavela, vida, kereste, zimpara, tutkal, vernik ve tiner. Ozelliklerine gére arac gerec ve
malzemelerin birimleri adet, hacim, kilogram, metre, metre/tul ve litre olarak belirlenir (Tablo 1.3).

Tablo 1.3: Dikis Kutusu Malzeme Listesi

Makinelerde Kaba Kesim

Malzeme Ad1
Mese Kereste
Kontrplak
Tutkal
Zimpara 80 No.
Zimpara 220 No.
Dolgu Vernigi
Son Kat Vernik
Tiner
Agac Vidasi 2,5x16

Agac Vidasi 3,5x25

Metal Pul 10 mm®@

Birimi
dm?3
mZ
kg
Tabaka
Tabaka
Litre
Litre
Litre
Adet
Adet

Adet

Miktar1

3
0,11

0,1

0,5
0,5
0,4
20

16

1.24. Uretim Planinin Hazirlanmasi

Yapilacak iirtiniin planlanan siirede tamamlanmast icin yapilan is analizidir. Is analizi yapilirken is gtivenligi,
islemlerin sirasi, makinelerin durumu ve insan giicti dikkate alinmalidir. Yapilacak tiretim plani, is kontrolii ve

is akisinda kolaylik saglar (Tablo 1.4).
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1 Serit Testere Makinesinde Kaba

Kesim Yapmak

2 Rendeleme

3 Olciiye Getirmek

4  Markalamak

5 Makinede Dis Acmak

6 Makinede Kinis Acmak

7  Zimparalamak

8 Alt Tablay1 Hazirlamak

9  Kapaklarini Hazirlamak

10 Montaj Yapmak

11 Ust Yiizey Islemleri Yapmak

Tablo 1.4: Dikis Kutusu Uretim Plan

1 saat

2 saat

>

3 saat

4 saat

5 saat

6 saat

7 saat

-
g 7 4
» @ »w 92
© o S
X
X

«
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1.1S

Ogrenme Birimi  Makinelerde Kaba Kesim
Isin Ad Merdiven Tabure
Suire 2 saat

Cizimi verilen merdiven taburenin kesim ve malzeme listesini tablolarin icine yazinmz.

A

20
\

40

o l

235

217 x50 mm
g LT 7,
3 8
' e @
Ml A o
]
2 LLE 425 M B8, A-AKesit
g mn 5 ; 217 .
2 325 2 p 310 ;
MERDIVEN TABURE
ISLEM BASAMAKLARI

Isin hangi agac turtinden yapilacagim belirleyiniz.
Parca adlarm yazimz.

Parca adetlerini yazimz.

Parcalarnn boy, genislik ve kahinhklanm yazimz.
Olcui birimlerinizi mm olarak yazimz.

Kullamlacak gerec¢ adlarm yazimz.

N o ohs W

Ham madde (kullamlacak agac) miktarm, kesim listesindeki aga¢ miktarmmmn toplam olacak
sekilde yazimz.

8. Kullamlacak gerecin miktar ve birimlerini yazimz.
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KESIM LISTESi TABLOSU

‘Boy Bn Kalmlic Boy En Kalmbik

MALZEME LISTESi TABLOSU

. . Ogrenci Ad1 Soyad: :
DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.
. . . . | KESIM LISTESININ | MALZEME LiSTESININ SURE
DEGERLENDIRME KRITERLERI OLUSTURULMASI OLUSTURULMASI KULLANIMI | TOPLAM
Degerlendirme Puani 60 30 10 100

ise Verilen Puan

n ((( MASiF MOBILYA URETIMi
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1.3. SERIT TESTERE MAKINESINDE KABA KESIM

Atolyede yapilacak bir isin parcalarinin kesim listesi hazirlandiktan sonra bu parcalarin net Slgiisiinden
biraz biiyiik kesilmesi islemine kaba kesim denir. Aga¢ malzemelerde, kaba kesim islemi genellikle serit
testere makinesinde yapilir.

Agac kesildikten sonra da yasayan bir varlik olarak kabul edildigi icin kereste haline gelen aga¢ tam
kurumamissa calismaya yani sekil degistirmeye devam eder. Agacin calismasini optimize edebilmek ve yiizey
diizlemesi yapmak icin gerekli kereste payimni birakmak yani kaba kesim yapmak ¢ok onemlidir. Serit testere
makinesinde kaba kesim yapildiktan sonra sirasiyla planya, kalinlik ve son olarak da daire testere makinesinde
net dlgiiye getirilme islemi yapilir. Malzeme kesimi ve 6lciisiine getirme islemi, tehlike olusturabilecek olan is
parcalarinda daire testere makinesinde degil; kalinlik makinesinde yapilmalidir (20 x 5 mm’lik ¢itanin ¢ikarilmasi
gibi). Makinelerde kaba kesim yontemleri uygulanirken dogru konumda dogru calisma pozisyonu gibi temel
kontrollerin yaninda ek masa tablasi, kesim i¢in gerekli kalip donanimi kullanimi da 6nemsenmelidir. Uzun ve
ayni zamanda agir olan kerestelerin, yiiz cumba yapilarak kesime hazirlanmasi islemlerinde, ¢alisanlarin agirlik
kaldirmaya bagli zarar gérmesini énlemek amaciyla donanim kullanilmalidir. Makine bicaklarinin cevresindeki
ve tizerindeki tehlikeli hareketleri en aza indirmek veya ortadan kaldirmak i¢in is parcasini destekleme gérevi
goren donanim, is kazalarim onlemeye yéneliktir ve gereklidir. Islenecek parcanin en ve boy &lciilerinin biiyiik
olmasi durumunda ek masa kullanilmalidir.

1.31. Masif Uretimde is Akisi

Is akisi; malzeme, parca ve yari mamullerin iiretim sirasinda izledikleri yol haritasidir. Isletmelerde is
akis semalar1 ham madde girisinden baglayarak yar mamul ya da mamuliin isletmeden ¢ikisina kadar olan
faaliyetler biittintidiir.

Bir isletmede is akis sistemi; tiretimi yapilacak {riinler, her bir tirtindeki alt parcalar, {iriinlerin malzeme
icerigi, makineler, {iretim teknolojisi, bina 6zellikleri vb. bircok faktdr tarafindan etkilenmektedir. Dolayisiyla
liretime gore akis semalari da farkhlasmaktadir.

Mobilya endiistrisindeki ve masif mobilya tiretimindeki is akisi asagida verilmistir.

| DUz Kesim | Egmecli Kesim | Tornali Parcalar

1
-
T Delkacmo

["Kenar ve Yizey sekilendirme
B Tkl some

B Mont
B erdon
st Yoz Isrier

Fazla sayida is parcasinin islenmesini ve zamandan tasarrufu saglamak icin kalip ve sablon gibi yardimc
aparat ve gereclere ihtiya¢ duyulur.




Sablon Hazirlama

Makinelerde Kaba Kesim

Egmecli parcalarin kesilmesinde ve temizlenmesinde, zivana ve delik acma gibi islemlerde kullanilan aletlere
sablon denir. Sablon malzemesi olarak kontrplak veya kalin mukavva kullanilir. is resminden faydalanarak
sablonun c¢izimi yapilir. Cizilen sablon, kontrplak veya kagit tizerine 1/1 dlgeginde aktarilir. Aktarma islemi;
karbon kagidi yardimiyla is resminin sablon malzemesinin {izerine yapistirilmasi veya sablonun iizerine is
resminin cizilmesiyle yapilabilir. Aktarma islemi bittikten sonra uygun Kkesicilerle kesilerek zimpara yapilir
(Gorsel 1.4). Ust yiizey islemi uygulanir ve kullanima hazir hale getirilir.

Gorsel 1.4: Sablon olusturma

Kalip Hazirlama

Agac isleme makinelerinde, cok sayida parcanin
bir 6rnege gore belirli dlclide rahat ve giivenle
islenebilmesi icin yapilan yardimci elemanlara kalip
denir (Gérsel 1.5). Kalip icin en uygun malzeme,
kolay yipranmayacak uzun siire dayanima sahip
kontrplaklardir.

Kahbi1 yaparken zaman ve maliyet unsurlari
dustiniildiigiinde iiretilecek parca sayist énemlidir.
Goriinmeyen bir iscilik ve gere¢c maliyeti oldugu
icin parca sayisit az olursa kalip yapmak ekonomik
olmaz. Ancak dayanma vyiizeyleri kiiciik olan ve
makine tablasina istenen sekilde oturmayan egmecli
ve silindirik parcalar, mutlaka uygun bir kalpla
birlikte giivenligi saglanarak makineye verilmelidir.

Is parcalarinin kaliba baglanmasi, herhangi bir el aleti kullanilmadan sokiiliip takilir olacak sekilde pratik

Gorsel 1.5: Daire parca kesme kalibi

olmalidir. Dayama parcalan kullanilarak veya sivri uclu pimler yardimiyla yapmak en dogru yoldur.

((( MASIF MOBILYA URETIMI
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Makinelerde Kaba Kesim
1.3.2. Serit Testere Makinesinde Kesim Yapma Yontem ve Teknikleri

Is parcalarinin genislik, boy ve kalnhklarini istenen ¢lciide kesmek, egmecli parcalar sekillendirmek,
zivana kesmek gibi islemleri yapmak icin kullarulan makinedir.

Genislik, Kalinlik ve Boy Kesimi

Kereste ve is parcalarimin genislik ve boy kesiminde éncelikle kilavuz diizeni ve siper ayarlamalari yapilir.
Daha sonra net dlciisiinden 7-10 mm fazla olacak sekilde kesim yapilir. Siper kullanarak kesme islemi yapildigi
gibi siper kullanmadan da serbest kesme islemi yapilabilir.

24
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Clritme Metoduyla Parca Kesimi

Kauvisli parca cizimi is parcasina aktarilir. Testere lamasinin dénemeyecegi kadar derin kavislere kisa araliklarla
dik yonde kesikler acilir. Daha sonra kavisli parca kesim islemi yapilir. Béylece testere lamasi sikistirlmadan
kesim islemi gerceklestirilir.

Paralel Egmeclerin Kesimi

Egmecli kesim yapmaya uygun, kilavuz gérevi gérecek siper parcasi hazirlanir. Siper par¢asinda rahat kesim
yapabilmek icin bas kismmnin koseleri yuvarlatilir. Hazirlanan siper parcasi, yapilacak paralel egmec genisligi
kadar bosluk birakilarak testere lamasimin hizasinda iskence ile sabitlenir. Daha sonra énceden bir kenarinin
egimli kesimi yapilmis parca, hazirlanan sipere dayanmak suretiyle paralel kesim islemi yapilir.

« MASIF MOBILYA URETIMI
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Egmecli Ayak Kesimi

Avak, cikarilacak is parcasimin él¢iisiine getirilir. Hazirlanan is parcasinmin bir yiiziine is resmi aktarilir. Ayni
resim dis kavisleri birbirine bakacak sekilde diger yiize de ¢izilir.

Ince serit lamasinda ayak kayit yerleri kesilir ve parca geri cekilir. Bir yiize aktarilan resim cizginin 1 mm
disindan Kkesilir, daha sonra kesilen yerler kesildigi yere bantlanir. Ayak parcasi cevrilir ve aym islem diger
yiiziindeki resimde de uygulanir. Boylelikle ayak kesimi tamamlanir.

Daire Sekilli Tabla Kesimi

Is parcasi tizerine istenen capta daire cizilir, is parcasi kaliba yerlestirilir. Cizgilerin disindan kesim yapilir.




]
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Kdsegen Yoninde Kesimler

V seklinde bir kalip hazirlanir. Siper mesafesi ayarlandiktan sonra kalip sipere dayanarak yarisina kadar
kesilip makine tablasina baglanir. Is parcasi kaliba oturtularak kesimi yapulir.

1.3.3. Is Aliskanligi ve Giivenligi

1. Makinede ise baglamadan nce serit testere lamasi ve koruyucu kapaklar kontrol edilmelidir.

. Agir ve uzun olan kerestelerin kesimi yapiirken destek sehpasi kullanilmalidir.

. Genislik ve kalinlik ¢ikarmada is parcasinin bir yiizii ve cumbasi diizgiin ve gényesinde olmaldir.
. Biitiin kesimler ¢izginin atilacak tarafindan yapilmaldir.

(SR> NGO \G)

. Genis yiizeyli ve nemli parcalarla calisirken parcanin daha iyi ilerlemesi icin tablaya kece ile mazot
stirtilmelidir.

o)

. Cahisma esnasinda serit testerenin kirilma ihtimali géz 6éniinde bulundurularak serit testere makinesinin sag
tarafinda durulmamahdir.

. Is parcasin, tabla siperine dayayarak parcanin diizgiin bir hizda ilerlemesi saglanmalidir.
. Kalip malzemesi masif agactan degil, kalin kontrplaktan hazirlanmahdir.

O 00 I

. Calisma sirasinda sikma diizenegi gevsetilmemelidir.
10. Parc¢a keserken veya hazirlarken her zaman ekonomik olunmalidir.
11. Malzeme kesilmeden énce birkag defa dlciilmeli ve en az fire verecek sekilde calisiimalidir.

«
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14. MAKINELERDE RENDELEME

Agac isleri rendeleme islemleri planya ve kalinlik makinelerinde yapilir. Yiizeyleri rendeleyerek diizeltme,
genislik ve kahnlik ¢ikarma gibi islemlerin yapildigi makinelerdir. Kahp kullanarak farkli islemler de yapilabilir.

141. Planya Makinesinde Rendeleme Yapma Yontem ve Teknikleri

Yuz, Cumba Rendeleme

Serit testere makinesinde kesilen is parcasinin yiiz tarafi elyaf ydniine uygun sekilde 6n tablaya yerlestirilir
ve normal hizda itilerek yiizeyin tamami rendelenene kadar islem tekrar edilir. Yiiz rendelemesi yapilan is
parcasinin rendelenen yiizeyi sipere dayanarak cumba kismi da ayni kurallar cercevesinde rendelenir.

Parcalarin Oyulmasi

On ve arka tabla, bicak ucus seviyesinden esit olacak sekilde talas miktar kadar asa@ indirilir. Makinenin
siperine oymanin baslama ve bitis noktalarini belirleyen iki dayama takozu baglanir. Is parcasi baslama takozuna
dayatihp yavasca bicaklarin {izerine indirilerek bitis takozuna kadar rendelenir.




¢
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14.2. Kalinlik Makinesinde Rendeleme Yontem ve Teknikleri

Yuz ve Cumba Rendeleme

Bir yiizii planya makinesinde rendelenmis is parcasimn kahnhgmni ¢ikarmak icin elyafin yéniine dikkat

edilerek is parcasinin rendelenmis yiizeyi tablaya gelecek sekilde makineye verilir. 8 mm’den ince parcalar
makineye verilirken destek kalibi kullanilmalidir.

14.3. s Aligkanligi ve Givenligi

Planya

N OOk W N

. Boyu 30 cm’den kisa parcalar makineye verilmemelidir.
. Planya siperinin tablaya 90° olmasi saglanmalidir.

. Talag miktar1 genis yiizeylerde 2 mm, dar yiizeylerde 5 mm’den fazla verilmemelidir.

Kisa ve ince parcalar makineden bir itme aparatiyla gecirilmelidir.

. Makinede calisirken sol ayak ¢énde olmalidir.
. Sol el is parcasinin 6én kisminda, sag el arka kisminda olmahdir.

. Is parcasindan alinacak talas derinligi fazla ise islem tek seferde degil, birkac seferde tamamlanmalidr.

Kalinlik

1

. Bir yiizii ve cumbasi temizlenmis is parcalarini makineye verilir.
2. Tek seferde makineye talas verme miktar1 2 mm’den fazla olmamalidir.
3.
4

. Kahnligi 8 mm’den az olan parcalar ¢ikarihirken altina bir parca (destek kalib1) konup ikisi ayn1 anda makineden

Calsirken is parcasinin geri tepme ihtimaline karsi makinenin yaninda durulmaldir.

gecirilmelidir.

. Is parcasinin boyu uzun ise parca makineye verilirken ve makineden cikarken desteklenmeli veya altina destek

tahtas1 sehpasi konulmali, parcanin sarkmasi engellenmelidir.

s
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1.5. MAKINELERDE OLCULENDIRME

Kaba kesimi yapilmis ve yiiz cumbasi agilmis is parcalarimin dlgiilendirme islemi daire testere makinelerinde
yapilir. Daire testere makineleri; is parcalarinin boylarini, genislik ve kalinhklarini istenen élgiide kesme; lamba,
kinis, kordon, zivana ve kanal agcma gibi islemlerin yapildigi makinelerdir. Daire testere makinesinde kalip
kullanarak farkl islemler de yapilabilir.

1.5.. Daire Testere Makinesinde Kesim Yapma Yontem ve Teknikleri

Genislik ve Boy Kesimleri
Parcanin genisligini ¢ikarirken rendelenen cumba sipere gelecek sekilde is parcasi tablaya oturtulur, parca
genisligine gore siper ayarlanir. Normal hizda sipere dayah bir sekilde itilerek kesim yapilir.

Boy kesiminde; is parcasi arabali tabla siperine dayanarak parcamn maktas: diizeltilir, kesilen maktas boy
ayar ¢ubuguna dayanarak diger boyu da kesilir ve dlctiye getirme islemi tamamlanir.

Lamba Agma
Bicagin yiikseklik ve siper ayari lamba 6lclistine s
gore vapilir. Is parcasi sipere dayanarak kesme '
islemi gerceklestirilir.
Eger Lamba genigligi fazla ve bicak inceyse agma
islemi birkac seferde gerceklestirilir.




Makinelerde Kaba Kesim

Kinig Agma
Testere yiiksekligi kinis derinligi kadar ayarlanir. Makine siperi kinisin mesafesi kadar ayarlanir. Eger kinis
genisligi fazla ve bicak inceyse agma islemi birkag seferde gerceklestirilir.

Oluk Agma

Oluk genisligine goére ayarlanmis olan kalip, testere disleri iki taraftan i¢ kenarlarma dokunacak sekilde
yerine konur. Testere tabladan itibaren oluk derinligi kadar yiikseltilir. Diiz bir parca kaliba paralel konumda
makine tablasina baglanir. Testere asagi indirilir ve makine tablasindan birka¢ mm yiiksekte ayarlanir. [s parcasi
sipere dayanarak yavasca itilir ve her defasinda kademeli olarak yiikseltilerek islem bitirilir.

(( MASIF MOBILYA URETIMI
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Kizakli Gonye Siperiyle Gonye Burun Kesme

Makinenin donanimlarindan olan kizakh gonye
siperi makineye takilr. Istenen acida ayarlanarak kesme
islemi yapilir.

Cerceve Koselerine Kanal Agma

Diiz bir parcanin yiiziine 45° ac1 yapacak ve birbirinin simetrigi olacak sekilde iki dayama takozu baglanur.
Siper ve testere yiiksekligi ayarlanir. Tutkallanmis cerceve, takozlarin iizerine oturtulur, kalipla birlikte makinenin
siperine dayanarak kanallar acilir.
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Diz Disg Acma

Daire testere makinesine, grup testere veya daire testere bicagi takilarak yapilir. Testere yiiksekligi dis derinligi
dlctistinde ayarlanir. Sipere, yardimei siper baglanir ve kanal acilir. Bu kanalin genisligine ve yiiksekligine esit
olciide hazirlanmis olan bir takoz, siperin alt cumbasina acilan bir kertige baglanir. Is parcasi, bir dis genisligi
miktarinda kaydinlarak sipere dayanir, siperle birlikte itilerek ilk dis bosaltilir. Kilavuza gegirilerek ikinci dis
bosaltilir ve islemler parca bitinceye kadar tekrarlanr.

«
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Makinelerde Kaba Kesim

Zivana Agma

Erkek zwana vapiminda, bicak derinligi parca
kalinhgmin 1/3’t yiksekliginde ayarlanir. Siper de zivana
boyu kadar ayarlanir. Is parcasini sipere dayayarak zivana
kapag kanali acihr. Parcayi cevirip diger tarafina da
kanal acilir. Daha sonra is parcasi, yapilmis olan kaliba
yerlestirilerek sikilir ve zivana kapaklari diistirtiliir.

Disi zwvana yapmminda ise is parcasi kaliba
yerlestirilip sikilir. Siper, parca kahnhgnin 1/3’t olacak
sekilde ayarlanip ilk kesim yapilr. Parca kademeli olarak
kesilerek (parca kalnhgnin 1/3) zivana agma islemi
gerceklesir.

Konik Parca Kesme

Hazirlanan kalip ile parcaya istenen acida koniklik
verilerek parcalar kesilir. Koniklik birden fazla ise kalip iki
defa ayarlanarak kullarulir.

Kdsegen Kesimler

Hazirlanan (V) kalip sipere dayanarak yarisina kadar
kesilir, iskenceyle tablaya sabitlenir. Olciisiine getirilmis is
parcasi kaliba yerlestirilerek kesim islemi yapilir.

15.2. is Aigkanligi ve Giivenligi

1. Parca boyu kesilirken ve zivana kapag: distiriiliirken tezgahin génye burun dayama parcasi kullaniimalidir.
2. Testere, parca yiiksekliginden 2-3 mm’den fazla ¢ikartilmamalidir.

3. Kisa ve dar parcalar kesilirken daima itme kilavuzu kullanilmalidir.

4. Boy kesme islemleri kizakh génye siperi veya arabal tablada yapilmaldir.

5. Kesilen parca serbest birakimadan elle tutulmahdir.
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2. IS VE ISLEM YAPRAKLARL

http:/ kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?K0D-22680

Ogrenme Birimi  Makinelerde Kaba Kesim

Isin Ady Cep Telefonu Stand
Suire 16 saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen cep telefonu standini, is saghdi ve giivenligi kurallarina dikkat
ederek teknigine uygun sekilde yapiniz.
.
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‘ 1 Cep Telefonu Standi Parcasi 1 Kayin Kereste

KESIM LISTESI TABLOSU

200 100 20 210 110

5 |

MALZEME LiSTESI TABLOSU

N O A~ W N

Kayin Kereste dm?3 0,58

Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1

Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1

Dolgu Vernigi Litre 0,1

Son Kat Vernik Litre 0,1

Tiner Litre 0,1
ISLEM BASAMAKLARI

. Parc¢a boy o6lcusu kisa oldugundan dolay: bir parcadan iki adet cep telefonu standi ¢ikacak sekilde

planlamamz yaparak islemlere baslaymz.

. Kullanacagimz malzemeleri makine atodlyesine getiriniz.

. Kesim planinda yer alan ahsap malzemelerin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.
. Kestiginiz parcalann bir yuzuni planya makinesinde rendeleyiniz.

. Rendelediginiz yuzu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim goényesine getiriniz.

. Bir yiizi ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarin kahnhklarim, kahnhk makinesinde net

olcusine getiriniz.

. Bir yuzi ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarm genisliklerini, daire testere makinesinde

net dlcusine getiriniz.

. Iki adete gore kaba kesimini yaphgimz is parcasm, daire testere makinesinin hareketli siperini

kullanarak iki esit parcaya bolinuz. Kesilen parcanm boyunu net dlciisine getiriniz.

. ls parcasimn késelerini yuvarlatmadan énce daire testere makinesinde kanallar 75° aciyla acimz.

L e
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’ 100 Lk 200 ¥
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10. Is parcasmm iki kenarna yaricapr 50 mm olacak sekilde daireler ciziniz.

2100

50

50

@100

50

50

11. Serit testere makinesinde, ¢izgi disindan olacak sekilde kose yuvarlaklarim kesiniz.

12.80-100 veya 120 numarah zimparayla makine kesicilerinin olusturdugu kesim izlerini zimparalayimz.

13. Ust yuizey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulaymiz.

14. Ust yuizey islemlerinden 6nce ince zimparalama ve perdah islemlerini yapimz.

. . Ogrenci Ad1 Soyad: :
DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.
= . - N PN R . iS ALISKANLGI SURE
DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI TOPLAM
Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan

((( MASIF MOBILYA URETIMi
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3. IS VEISLE

Ogrenme Birimi  Makinelerde Kaba Kesim
Isin Adv Ekmek Tahtas1 (Sunum Tahtas)

Sure 16 saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen ekmek tahtasim1 (sunum tahtasim), is saghd ve giivenligi
kurallarina dikkat ederek teknigine uygun bir sekilde doérder kisilik gruplar halinde is birligi icerisinde yapirz.
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KESIM LISTESI TABLOSU

351 203 12 363 223

‘ 2 Ekmek Tahtasi Parca 2 1 Kayin Kereste 303 251 12 323 263 15 ’

15 ‘

‘ 1 Ekmek Tahtasi Parca 1 1 Kayin Kereste

MALZEME LISTESi TABLOSU

Kayin Kereste dm3 1,21

Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1

Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1

Dolgu Vernigi Litre 0,2

Son Kat Vernik Litre 0,2

Tiner Litre 0,2
ISLEM BASAMAKLARI

1. Kullanacagimiz malzemeleri makine atolyesine getiriniz.

2. Kesim planinda yer alan ahsap malzemelerin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz (is
parcalarm ikiserli olacak sekilde planlayimz.).

3. Kestiginiz parcalarim bir yuzuni planya makinesinde (kahp yardimiyla) rendeleyiniz.

4. Rendelediginiz ylizu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim gonyesine getiriniz.

5. Kahp yardimiyla rendelediginiz yuizu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim gonyesine
getiriniz.

6. Bir yuzi ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarin kalinhklarim, kalinhk makinesinde (kahp
yardimiyla) net dlcuistiine getiriniz.

7. Bir yuzi ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarin genisliklerini, (kahp yardimmyla) daire
testere makinesinde net dlcustine getiriniz.
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8. Egmecli parca kesme ve clrutme yontemiyle is parcalarim serit testere makinesinde kesiniz.

9. El torpusutyle fazlahklan temizleyiniz.
10. 80-100 veya 120 numarah zimparayla makine kesicilerinin olusturdugu kesimizlerini zimparalaymz.
11. Ust yuizey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulaymiz.
12. Ust yuzey islemlerini yapmadan énce ince zimparalama ve perdah islemlerini yapimz.

13. Hazirladigimiz parcalar yan yana getiriniz ve birlestiriniz.

Ogrenci Ad1 Soyad: :

DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.
y . - i VR . iS ALISKANLGI SURE
DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | ISLEMLER | Vo' %0 ANIS | KULLANIMI TOPLAM
Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan

((( MASIF MOBILYA URETIMi
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1 : [ _ — . .
) 4. IS VE L
http: //kltap eba guvtr/KudSorphp’)KDI] 22682

Ogrenme Birimi  Makinelerde Kaba Kesim
Isin Ady Duvar Askihg

Sure 8 saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen duvar askiligini, is saghdi ve giivenligi kurallarina dikkat ederek
teknigine uygun sekilde yapiniz.

)’30/

DUVAR ASKILIGI

s

KESIM LISTESi TABLOSU

‘ 1 Askilik Parca 1 Kayin Kereste 550 75 30 560 80 35 ‘

MALZEME LiSTESi TABLOSU

Kayin Kereste 1,57
Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 3
Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1
Dolgu Vernigi Litre 1
Son Kat Vernik Litre 0,2
Tiner Litre 0,2




ISLEM BASAMAKLARI

. Kullanacagimiz malzemeleri makine atdlyesine getiriniz.

. Kesim planinda yer alan ahsap malzemenin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.
. Kestiginiz parcalarin bir ytizinu planya makinesinde rendeleyiniz.

. Rendelediginiz yuzu sipere dayayarak, cumbasini rendeleyip is parcasim gonyesine getiriniz.

g bR W N =

. Bir yuziu ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarim kahimhgm, kahnhk makinesinde net
olcusuine getiriniz.

6. Genislik ve boy kesim igslemini daire testere makinesinde yapimz. Boy kesme iglemini arabah siperi
kullanarak yapimz.

7. Daire testere makinesinin bicagim 45° olarak ayarlayimz.

8. ls parcasina, askihklarin takilacag kanal élcllerine gore daire testere makinesinde kanal acimz.

XT
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9. 80-100 veya 120 numarah zimparayla makine kesicilerinin olusturdugu kesim izlerini zimparalayimz.

10. Ust yiizey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulaymiz.
11. Ust yiizey islemleri yapmadan once ince zimparalama ve perdah islemlerini yapimz.
12. Metal askilan yerlerine yerlestiriniz.

Ogrenci Ad1 Soyad :

DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.
y . . A [V - iS ALISKANLGI SURE
DEGERLENDIRME KRITERLERI [ OLCU | GONYE | ISLEMLER | & "0 %o ANIS | KULLANIMI TOPLAM
Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan

(( MASIF MOBILYA URETIMI
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5. (S VE ISLEM

Ogrenme Birimi  Makinelerde Kaba Kesim
Isin Ad Kitap Tutucu
Suire 10 saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen kitap tutucuyu, is saghg ve giivenligi kurallarina dikkat ederek
teknigine uygun sekilde yapiniz.

136

200

;1 9.

45

110 _ 18
.', A

150

8" TABLET STANDI
RAF KITAP TUTUCU
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KESIM LISTESi TABLOSU

150 18 210 160

‘ 1 Kitap Tutucu 1 Kayin Masifpan 200

s |

MALZEME LiSTESI TABLOSU

Kayin Masifpan m? 0,03

Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 2

Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 2

Dolgu Vernigi Litre 0,3

Son Kat Vernik Litre 0,3

Tiner Litre 0,2
ISLEM BASAMAKLARI

1. Kullanacagimz malzemeleri makine atélyesine getiriniz.

2. Kesim planinda yer alan ahsap malzemenin net kesimini daire testere makinesinde yapimz.
3. Kestiginiz parcalarin bir ylizint planya makinesinde (kahp yardimyla) rendeleyiniz.

4. Boy kesme islemini arabah siperi kullanarak yapimz.

5. Kahp kullanarak is parcasina daire testere makinesinde oluk acinz.

d&“ﬁ%fi

2510
200
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6. Parcamn kertme olacak yerlerini markalayarak énce serit testere makinesinde kabasim ahp sonra daire
testere makinesinde duzgince kertme yerini acimz. Uc kisimlarda kesilemeyen yerleri iskarpelayla

duzgunce temizleyiniz.

200
136 19 45

~
L

“r
=<

110

7. 80-100 veya 120 numarah zimparayla makine kesicilerinin olusturdugu kesim izlerini zimparalayimz.

8. Ust yuizey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulayimz.

9. Ust ytizey islemleri yapmadan énce ince zimparalama ve perdah islemlerini yapimz.

10. Hazirladigimz parcalarm ahstirmalarim yaparak parcalan birlestiriniz.

. . Ogrenci Adi1 Soyad: :
DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.
. : . N PR R . IS ALISKANLGI SURE
DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI TOPLAM
Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan
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SEKILLENDIRME

o 21.iS PARCASINI MARKALAMA - Markalama
e 2.2. TORNA MAKINESINDE SEKILLENDIRME - Tornalama

e 2.3. MAKINELERDE DELIK ACMA * Sekillendirme
e 24 MAKINELERDE YUZEY VE KENAR SEKILLENDIRME -« Zimparalama
o 2.5. MAKINELERDE ZIMPARALAMA - Profil
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Makinelerde Sekillendirme

& ((( MAKINELERDE SEKIiLLENDIRME

2. 1S PARCASINI MARKALAMA

Masif malzemeden tiretilecek iiriinlerin gdéze hos gelmesi, estetik ve ergonomik olmas: icin bazi farkh
islemlerden gecmesi yani sekillendirilmesi gerekir. Bu sekillendirme islerine kanal agma, lamba acma, kordon
acma, zivana a¢ma, delik agcma, torna yapma gibi islemler 6rnek verilebilir. Yapilacak tiriinlere sekil vermek
icin bircok farkh makine kullamlmaktadir.

Is resmindeki islem gorecek yerlerin is parcasi iizerine cizilmesine markalama denir. Markalama aletleri
isin 6zelligine ve islem basamaklarina gére farkhilik gésterebilir.

211. Markalamada Yontem ve Teknikler

Markalama yapmak icin bir¢ok alet kullanilir. Kullanilan aletlerin baslicalari; metre, celik cetvel, nisangec,
pistole, sivri uglu pergel ve cesitli gonyelerdir (Gorsel 2.1).

Metre ile markalama

Celik cetvel ile markalama Nisangec ile markalama Avyarli gelik cetvel ile markalama

Gorsel 2.1: Markalama yéntemleri

21.2. Is Aliskanhgi ve Giivenligi

1. Cizecek (kalem) kullanirken kalemi ¢ok stkmadan ti¢ parmakla tutmaya 6zen gésterilmelidir.

DN

. Kalem ucu parca yiizeyinde hafif bir baski ile ¢izgi olusturmali ve parca ne kadar yumusak ise baski o derece
hafif olmalidir.

. Kalem dondiiriilerek ve normal hizda cizilmelidir.
. Ise uygun bir génye kullarlmaldir.

. Birden fazla parca markalanacaksa parca kalinliklarinin esit oldugundan emin olunmalidir.

o O A~ W

. Pistole ile yapilacak e@imli ¢izimlerde nokta ile is parcast {izerine iz birakilmalidir.



Ogrenme Birimi  Makinelerde Sekillendirme

Isin Adv Markalama Uygulamasi

Sure 3 saat

Farkh konstriiksiyonlarda verilen birlestirme tekniklerini (Gérsel 2.2), markalama yontemlerini kullanarak
(Gorsel 2.1), degisik olgiilerdeki is parcalar tizerine (konstriiksiyon 6zelligine gore) teknigine uygun sekilde

markalama yapiniz.

Gorsel 2.2: Konstriiksiyon cesitleri

Ogrenci Ad1 Soyadi :

DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.
. . . ) - . . iS ALISKANLGI VE SURE
DEGERLENDIRME KRIiTERLERI OLCU | GONYE | ISLEMLER DAVRANIS KULLANIMI TOPLAM
Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

Ise Verilen Puan

5 ((( MAKINELERDE SEKILLENDIRME



Makinelerde Sekillendirme

2.2. TORNA MAKINESINDE SEKILLENDIRME

Ahsap torna makinesi; silindirik, konik veya her tiirlii dairesel sekilli is yapmaya yarayan agac isleme

makinesidir. Sekil vermek icin isin 6zelligine gére torna kalemleri kullanilir (Gérsel 2.3).

\

-

I

Gorsel 2.3: Torna kalemleri
Oluklu Kalemler: Parcanin kaba talasim alma ve i¢c egmecli kisimlarini sekillendirme islemlerinde
kullanilan oluklu kalemlerin genislikleri 1-4 cm arasinda degisir.

Egik Agizli Kalemler: Diiz ve digbiikey egmecli kisimlar1 dlgmede ve perdah etmede (V), faturali kisimlar
ise sekillendirmede kullanilir. 1-3 cm arasinda genisliklere sahiptir.

Bolme Kalemleri: Agiz yapisi cift tarafh delik kalemini andirir. Parca boylarim kesmede, parca lizerindeki
degisik yaricaplt kisimlari keserek markalamada kullanilir. Agiz genislikleri 5-10 mm arasinda degisir.

Diiz Kalemler: Silindirik veya konik parcalan kaziyarak sekillendirme ve perdah islemlerinde kullanilir.
Yuvarlak Agizli Kalemler: Icbiikey egmecli kisimlar sekillendirmede ve perdah islemlerinde kullanihr.
Mizrak Uclu Kalemler: V sekilli sivri i¢c késelerin ve faturali kisimlarin islenmesinde kullanilir.

2.21. Torna Makinesinde Yontem ve Teknikler

Torna makinesinde kazima ve kesme olarak iki yontem uygulanir. Kazima, her cesit torna kalemiyle

is parcasi yiizeyinden talas kaldirma yontemidir. Kesme ise soyma ve traglama seklinde sadece oluklu ve egik
agizli kalemlerle is parcasi yiizeyinden talas kaldirma yontemidir. Diiz tornalama ve alin tornalama islemleri bu
yontemlere gére yapilir.

Diz Tornalama (Dogrusal Tornalama)

Olctilerinde kesilen kare kesitli islenecek is parcasini, her iki alnindan torna makinesindeki puntalara
tutturmak icin makta kisimlari késegenlerinden génye veya cetvel yardimwyla cizilir ya da serit testere
makinesinde is parcasit 45° acili tutularak 1-2 mm kesilerek merkezleme yapilir. Makta kisimlarindan torna
makinesindeki rulmanli puntaya takilr.




]

Makinelerde Sekillendirme

Siper, is parcasina degmeyecek sekilde ve her kdseye esit uzaklikta ayarlanip sabitlenir. ik olarak kare
bicimindeki parca, oluklu kalemler ile kaba tornalamasi yapilarak silindir bicimine getirilir. Daha sonra silindir
bicimine getirilen parganin is resmine uygun bir sekilde markalamasi yapilir.

Is parcasina uygun kalem secilir. is resmine uygun bir sekilde markalanan is parcasinin ince tornalamasi
yapilr.

Ince tornalama vapilirken belli araliklarla cap kumpasi kullanilarak parcanin ¢lciisii kontrol edilir. Cap
dleiisti ve is parcasinin sekli is resmindeki sekle ve dlciiye geldiginde tornalama islemi bitirilir.

Tornalama islemi bittikten sonra ilk énce kalin zimparalama daha sonra ince zimparalama islemleri yapihr.
En son olarak makine durdurulur ve is parcasi makineden sokiiliir.

51



Makinelerde Sekillendirme

Alin Tornalama (Alinsal Tornalama)
Digblkey Tornalama

Dis yiizeylerin tornalanip islendigi bir yontemdir. Alin tornalama, tek parcayla yapilacag gibi birden fazla
parcanin birbirine tutkallanmasiyla da yapilabilir. Oncelikle dogrusal tornalamasi yapilan is parcast ¢lgiistinde
silindir hale getirilir. Universal aynaya baglanarak kisa siper ile ¢alisilarak tornalama yapihr.




ichiikey Tornalama

Dis yiizeyleri tornalanan is parcalarinin i¢ kisimlarini tornalayip bosaltmak icin kullamilan yéntemdir. Is

parcast aym sekilde tiniversal aynaya baglanir ve kisa siper ile cahsilarak tornalama yapilir.

Tornalama islemi bittikten sonra ilk énce kalin zimparalama, daha sonra ince zimparalama yapilarak islem

bitirilir. En son olarak makine durdurulur ve is parcasi makineden sékiiliir.

Makinelerde Sekillendirme

2.2.2. Is Aiskanligi ve Giivenligi

1.
2.

i

Catlak ve budakl parcalar kesinlikle makineye baglanmamalidir.

Siper, is parcasina dokunmayacak sekilde en yakin mesafeye ayarlanmalidir. Is parcasi islenirken inceldikce
siper de is parcasina yaklastinlmaldir.

Torna kalemi, her iki el ile saglamca tutularak ve sipere iyice bastirilarak ¢alisilmahdir.
Alin tornalamada oluklu kalem kullanilmamalidir, sadece kazima islemi uygulanmalidir.

Aln tornalama, birden fazla parca kullanilarak yapiliyorsa parcalarin makineye baglanmadan birbirine tam
yapismast ve tutkalimin tam kurumasi saglanmalidir.

Tornalamada zaman kazanmak icin ise baslamadan dnce kaba 6lctilerine getirilen is parcasinin fazlahklar,
serit testere vb. makinelerde kaba bir sekilde yuvarlatilmalidr.

Makine calisirken hicbir ayarlama, 6lgme ve kontrol islemi yapilmamalidir.

Zimparalama ve cilalama islerinde siper geri ¢ekilmelidir veya kaldirilmalidir.

ol ((( MAKINELERDE SEKILLENDIRME



Makinelerde Sekillendirme

g ((( MAKINELERDE SEKILLENDIRME

2.3. MAKINELERDE DELIK ACMA

Yatay delik ve dikey delik olarak adlandirlan makinelerdir. Is parcalarinin cumba ve maktalarim delme
islemlerinde kullanilan makineye yatay delik makinesi; is parcalarinin yiizeylerini delme islemlerinde
kullanilan makineye ise dikey delik makinesi denir. Delik acma islemleri icin bu makineler kullanihr.

2.31. Delik Makinesinde Delik Agma Yéntem ve Teknikleri

Delik makinelerinde isin ve is parcasinin islenmesine gore yontem ve teknikler degiskenlik gosterebilir.

Yizeylere Delik Agma

Yiizeylere delik agma islemlerinde is resmine gére markalama yapilir. Deligin ¢capina uygun matkap segilir
ve makinenin mandrenine takilir. Daha sonra markalanan yerlerden delme islemi uygulanir.

Yizeylere ve Cumbalara Esit Araliklarla Delik Acma

Kilavuz parca lizerine istenen tlctilerde bir delik deldikten sonra is parcast tizerine ilk iki delik icin markalama
vapilir, Ik delik acilir. Ikinci delik ise kilavuz parca ile birlikte acilir. Delme isleminden sonra kilavuz parca ve is
parcasina yerlestirilecek kavela takilir ve bu islem is parcasi ve kilavuz parcasi kaydirilarak devam ettirilir.




Makinelerde Sekillendirme

Cumbalara Delik Agma

Cumbalara delik agma islemlerinde is resmine gére markalama yapihir. Deligin ¢capina uygun matkap
secilir ve makineye baglanir. Cumbalara ve gényeburun is parcalarina delme islemi uygulanir.

- o

Maktalara Delik Agma

Makta kisimlarnin delinmesi, zorunlu haller disinda yatay delik makinesinde yapilr. Bu is, dikey delik
makinesinde yapilacaksa kalip veya mengene kullanilir. Islem sirasinda ise uygun ¢capta matkapla delme islemi
yapihr.

Grup Delik Agma (Zivana Bosaltma)

Markalanan is parcasi yatay delik makinesinin tablasina baglanir ve markalanan yerlerden delinir. Ciiriitme
metoduyla is parcasinin zivana acilacak yeri tamamen bosaltilr.
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Dairesel Parca Yizeylerine Delik Agma

Makine tablasinin {izerine kalip olarak kullanilacak tabla baglanir. Kalip tizerine delik merkezi ile dairesel
parcanmin merkezi dlgiisiinde bir pim ¢akilir. Tabla, dairesel parca merkezinden kalip tizerindeki pime oturtularak
istenen mesafe ve &lciilerde delikler acilir.

Silindirik Parcalara Delik Acma

Is parcasinin capmna uygun (V) kalip hazirlanip tablaya sabitlenir. Is parcas: kalip icerisine konularak ise
uygun ¢apta matkapla delme islemi yapilir. Makta kisimlarina delik agma igsleminde de ayni kalip dik baglanarak
islem yapilir.

2.3.2. Is Aliskanhgi ve Giivenligi

Matkap mandrene saglam bir sekilde baglanmahdir.
Matkabin mandreni anahtarl ise anahtarim1 mandrenden ¢ikarmadan makine kesinlikle ¢ahstirilmamahdir.

Derinligi fazla olan deliklerde matkap ara sira geriye cekilerek talaslarin bosalmasi ve matkap ucunun sogumast
saglanmalidir.

Is parcasi tablaya saglam bir sekilde baglanmalidir.

Delme sirasinda eller mandrenden ve matkaptan uzak tutulmahdir.

Dikey delik makinesinde kiiciik parcalar serbest elle degil, tablaya baglanarak delinmelidir.
Delme sirasinda matkap ucunun metal tablaya ¢arpmamasina dikkat edilmelidir.

Is parcalarini dikkatli bir sekilde delerek fazla malzeme israfindan kacinilmaldir.
Kullanilmayan malzeme ve arac¢ gerecler yerlerine kaldirilmalidir.
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24 MAKINELERDE YUZEY VE KENAR SEKILLENDIRME

Yatay ve dikey (iist-sakuli) freze olarak adlandinlan makinelerdir. Yatay freze makinesinde lamba, kinis,
zvana, kirlangickuyrugu kanal agma ve dis agma gibi islemler yapilir. Dikey freze makinesinde, kenar frezeleme
ve is parcalarini oyarak sekillendirme islemleri yapilir. Bazi kenar sekillendirme islemleri her iki makinede de
yapilabilir.

241. Freze Makinesinde Kullanilan Yontem ve Teknikler

Yiizey ve kenar sekillendirmede yéntem farkhiliklar isin ve kalibin degisikligine gére farkhlik gésterir.

Egmecli Pargalarin Islenmesi

Makineye rulmanli bir bicak takilir. Is parcasina baglanan egmecli kalibin, bicagin rulmanina dayandirilarak
siper goérevi gérmesi saglanir. Kalip rulmana dayandirilarak hareket ettirilirken is parcasimn kesim islemi
gerceklestirilir.

Kordon (Profil) Acma

Rulmanli ve rulmansiz olmak tizere iki cesit kullanimi olan cok degisik formlarda kordon bicaklar: vardur. Is
resmine uygun rulmanli veya rulmansiz kordon bicag: secilip makine miline siki bir sekilde baglandiktan sonra
kordon a¢ma islemine gecilir. Rulmanl bir bicak secildiyse parca rulmana dayatilarak kordon a¢ma islemi
gerceklestirilir.

Rulmansiz bir bicak kullanilacaksa makinenin 6én ve arka siperi diizgiin, gényeli olacak sekilde ayarlanarak
kordon a¢ma islemi yapilir.
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Daire Sekilli Tablalari Temizleme

Bicaktan yaricap mesafesi uzakhginda baglanmis bir eksen pimi tizerinde, tablanin déndiiriilmesiyle yapilan

islemdir. Makine cahstirlir, is tablasi elle sikica kavranir ve siirgii bicaga dogru yavasca yaklastirilir. Bicak ise
istenen miktarda dalinca stirgiiniin kelebek somunu sikilarak eksen sabitlestirilir ve tabla yavasca dondiiriilmek
suretiyle temizlenir.

Kanal / Kinis / Lamba Agma

Is parcalarina alt taban ve arkalik yapmak veya cam, ayna gibi malzemeleri takmak icin kanal / kinis veya

lamba acilir. Bu islem, is parcasina baglanacak olan malzemenin kalinhgmnda rulmansiz diiz bir silindir bicakla
vapilir. Is parcasina acgilacak olan kanal mesafesi makinenin siperi ile derinligi ise bigak yiiksekligi ile ayarlanr.

T

24.2. is Aliskanhigi ve Givenligi

Yatay Freze

1. 25 cm’den kiiciik parcalar kalip yardimiyla makineye verilmelidir.

2. s parcasi, tablaya ve sipere saglamca bastirilmali ve eller bigaklara miimkiin oldugunca yaklastirilmamalidir.
3. s parcasi, bicaklarin dénme yéniiniin tersine makineye verilmelidir. Aksi halde makine parcay: firlatabilir.
4. Mumkiin olan her durumda koruyucu siper ve baski taragi kullanilmalidir.

Dikey Freze

1. Bicaklann kovana saglam bir sekilde baglandigindan emin olunmali ve kér bicakla ¢alisiimamalidir.

2. Tespit mandah ayarlandiktan sonra ayak pedali desteklenmeden serbest birakilmamalidir.

3. Is parcasi ve kalip, saglam bir sekilde tutularak hareket ettirilmelidir.

4. Salter agilmadan 6nce kovan elle ¢evrilerek bicagin serbestce dondiigiinden emin olunmahdir.

5. Parcalar, bicaklarin déniis yoniine ters olarak verilmelidir.
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2.5. MAKINELERDE ZIMPARALAMA

Yiizeylerin perdah edilmesi, diizeltiimesi ve sekillendirilmesi i¢cin zimpara makineleri kullanilr.

2.51. Zimpara Makinesinde Kullanilan Yontem ve Teknikler

Malzemeleri sekillendirmek ve talas kaldirmak icin degisik tip ve yapidaki zimpara makineleri kullanilir.
Bunlarin baslicalari; bant zimpara, kontak (kalibre) zimpara, osilasyonlu zimpara, titresimli zimpara ve disk
zimpara makineleridir.

is Pargalarinin Kontak (Kalibre) Zimpara Makinesinde Diizeltilmesi
Genis tablalarin yiizeylerini esit kalinlikta zimparalamak icin kullamlan makinedir.

Kiigiik is Parcalarinin Kontak (Kalibre) Zimpara Makinesinde Diizeltiimesi

Oyuncak yapimi vb. islerde, is parcalar kiiciik oldugu icin isin &zelligine uygun kalip yapilarak makineye
verilmelidir. Asagidaki gorsellerde 50x30 mm 6lciilerindeki ¢ok sayida kiiciik parcamn yiizeylerini diizeltmek
icin bir kalip yardimiyla makineye verilmesi gésterilmistir.
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s Parcalarinin Bant Zimpara Makinesinde Diizeltilmesi

Genis diizlem ylizeyli tablalarin perdah edilmesinde kullanilan makinedir. Bazen malzemeleri zimparalama
yapmak icin de kullanilir. Is parcast tabla tizerine dayama parcasina gore konulur ve zimparayla is parcasi
arasinda 1 cm bosluk olacak sekilde tabla ayari yapilir. Baski takozu is parcasi tizerinde hareket ettirilerek
zimparalama islemi gerceklestirilir.

s Parcalarinin Osilasyonlu Dikey Bant Zimpara Makinesinde Diizeltilmesi

Is parcalarinin cumbalarini ve egmecli dis hatlara sahip is parcalarinin kenarlarim zimparalamak icin
kullanilan makinedir.

s Parcalarinin Disk Zimpara Makinesinde Diizeltilmesi
Markalanan is parcasi tabla tizerine konur. Parcanin kalipla veya serbest elle sekillendirilmesi yapihr.

2.5.2. Is Aiskanlii ve Giivenligi
1. Kaba zimparalama yapmak icin kaln (40, 60, 80 numarali) kum, ince zimparalama yapmak icin ince
(180, 200, 220 numaral) kum zimpara kagidi secilmelidir.
Zorunluluk olmadik¢a elyaf yéniiniin tersine zimparalama yapilmamalidir.
Yiizeyin her noktasi esit miktarda zimparalanmalidir.
Baski takozu ayni noktada bekletilmemeli ve takoza gereginden fazla baski uygulanmamaldir.
Kiictik is parcalarini makinede zimparalarken uygun kaliplar kullaniimalidir.
Bant zimpara makinesinde, tabla yiiksekligi is parcast ile 1 cm mesafe kalacak sekilde ayarlanmalidir.
Calisma sirasinda ellerin zimpara bandina degdirilmemesine dikkat edilmelidir.

Yangin tehlikesi olusturmamak icin makine tizerinde ve cevresinde zimpara tozu birikmesine firsat
verilmemelidir, toz torbalar doldukca bosaltilmalidir.
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Ogrenme Birimi  Makinelerde Sekillendirme
Isin Ady Kahve Sunum Tepsisi
Suire 20 saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen kahve sunum tepsisini, is saghdi ve giivenligi kurallarina dikkat
ederek teknigine uygun sekilde yapiniz.

KAHVE SUNUM

A - A Kesiti

a
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B - B Kesifi
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1 Sunum Tahtas1

1

Kayin Masifpan

KESIM LISTESI TABLOSU

150

16

160

MALZEME LiSTESI TABLOSU

1. Kullanacagimz malzemeyi makine atdlyesine getiriniz.

2. Kesim plaminda yer alan ahsap malzemenin net kesimini (boy ve genislik), daire testere makinesinde

yapimz.

3. Parcaya delik yerlerini ve ¢ini karo gelecek yerleri markalaymz.

83

17

f—F

106

106

106

3%

7

400

/‘ﬂj‘\/

130}

90

130}

150

Kayin Masifpan m? 0,07
Cini Karo 75 x 75 mm Adet 3
Halat Metre 0,4
Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1
Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1
Dolgu Vernigi Litre 0,2
Son Kat Vernik Litre 0,2
Tiner Litre 0,1
ISLEM BASAMAKLARL




4. Parcamn delinecek yerlerini dikey delik makinesinde deliniz.
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N

150

5. Cini karo yerlerini dikey freze makinesinde acabilmek icin koselerini dikey delik makinesinde
delerek kilavuzu olusturunuz.

150
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400 L
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6. Kahp kullanarak dikey freze makinesinde ¢ini karo yerlerini acimz.

R5

Koseler bicak
sebebiyle radiuslu

7. Dikey freze makinesinde actigimz cini karo yerlerinde bicagin olusturdugu radiuslan iskarpela ile
duzeltiniz. Keskin kose elde ediniz.
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8. 80-100 veya 120 numarah zimparayla makine kesicilerinin olusturdugu kesim izlerini zimparalayimnz.
9. Ust ylzey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulaymiz.
10. Ust yuizey islemlerini yapmadan énce ince zimparalama ve perdah islemlerini yapimiz.

11. Delik yerlerine tutkal strup halatimz1 delikten geciriniz. Kahve sunum tepsisinin tutma yerlerini
olusturunuz. Alt kisimdan c¢ikacak olan halati keserek tutkal fazlahklarmm nemli bir bezle siliniz.

12. Cini karolan silikon ve tutkal kullanarak hazirladigimz yerlere yerlestiriniz.

o T e

Ogrenci Ad1 Soyad: :

DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.

iS ALISKANLGI SURE

DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU [ GONYE | ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI

TOPLAM

Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan




¥ 3
http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?K0D=22695

Ogrenme Birimi  Makinelerde Sekillendirme

Isin Ady Nihale
Stuire 10 saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen nihaleyi, is saghg ve giivenligi kurallarina dikkat ederek teknigine
uygun sekilde yapiniz.

EdesiD, ¢ LBedeniD
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B Detayi

1. PARCA
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2. PARCA

150
200




KESIM LISTESI TABLOSU

‘Boy En  Kalmhk Boy En |
6

1 Nihale 2 Kayin Kereste 200 30 220 40 10

MALZEME LISTESi TABLOSU

Kayin Kereste dm3 0,06

Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1

Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1

Dolgu Vernigi Litre 0,1

Son Kat Vernik Litre 0,1

Tiner Litre 0,1

Son Kat Vernik Litre 0,2

ISLEM BASAMAKLARI

1. Kullanacagimz malzemeleri makine atdlyesine getiriniz.
2. Kesim planinda yer alan ahsap malzemelerin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.
3. Kestiginiz parcalarin bir yuzinu planya makinesinde rendeleyiniz.
4. Rendelediginiz yuzu sipere dayayarak, cumbasin rendeleyip is parcasim gonyesine getiriniz.
5. Bir yuzu ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarin kahnhklarim kahnhk makinesinde,

genislik ve boylarim daire testere makinesinde net dlguisiine getiriniz.

o

Nihale parc¢alarimin markalamasim yapimz.

o
M
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7. Delik yerlerini ve orta birlesme yerini markalaymz.

@12 @12
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8. Parcammn yuz kismina olusturdugunuz egim sablonunu aktarimz.

9. ls parcalanmn kesimini markalama cizgilerinin dismda olacak sekilde serit testere makinesinde

yapimz.
o
m

) 2106 ’

10. Markalanan delik yerlerini delik makinesinde deliniz.

11. Orta kertmesini, daire testere makinesinde agimz.

@12 712

) 2106 }

12. Kose yuvarlatmalarim olcintize gore ciziniz. Fazlahklarim torpuleyerek parcalan tamamlayimz.

?10

) 200 )




13. 80-100 veya 120 numarah zimparayla makine kesicilerinin olusturdugu kesim izlerini zimparalayimz.
14. Parcalan birlestirerek kontrolinii yapimz.
15. Ust yuzey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulayimz.

16. Ust yiizey islemlerini yapmadan énce ince zimparalama ve perdah islemlerini yapimz.

Ogrenci Ad1 Soyad: :

DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.

iS ALISKANLGI SURE

DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU [ GONYE | ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI

TOPLAM

Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

Ise Verilen Puan

2 ((( MAKINELERDE SEKILLENDIRME
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Ogrenme Birimi  Makinelerde Sekillendirme
Isin A Duvar Saati
Sure 12 saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen duvar saatini, is saghg! ve giivenligi kurallarina dikkat ederek
teknigine uygun sekilde yapiniz.

S

115

115

P 230 " 16,

T —— DUVAR SAATI



KESIM LISTESI TABLOSU

1 Saat Parcasi 1 Kayin Masifpan  ©230 ©230 16 250 250 16

MALZEME LISTESi TABLOSU

Kayin Masifpan m? 0,06
Saat Mekanizmasl Adet 1
Hasir ip m 1
Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1
Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1
Dolgu Vernigi Litre 0,2
Son Kat Vernik Litre 0,2
Tiner Litre 0,1
ISLEM BASAMAKLARI

Kullanacagimz malzemeleri, makine atdlyesine getiriniz.
Saat kadrammnin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.

Kesim planinda yer alan saat kadrammin net kesimini, kahp kullanarak yatay freze makinesinde
yapimz.

4. Saat kadramm markalaymz. 020

250

L 250 )
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5. Delinecek yerleri markalaymmz.

) 145
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30 125
A
20 15
A

135
115
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125 40
D

135

6. Markaladigimz delinecek yerleri dikey delik makinesinde deliniz.

AN

@230

02

250

250

7. Kahp kullanarak daire testere makinesinde saat kadranmni keserek zimparayla kenarlarim duizeltiniz.

@ 230



8. 80-100 veya 120 numarah zimparayla makine kesicilerinin olusturdugu kesim izlerini zimparalayimz.

9. Ust ylzey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulaymiz.

10. Ust yiizey islemlerini yapmadan énce ince zimparalama ve perdah islemlerini yapimz.

11. Parcamn delik yerlerinden ipi gecirerek baglantilarim yapimz.

230

. . Ogrenci Adi1 Soyad: :
DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.
y . - N TR - IS ALISKANLGI SURE
DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU [ GONYE | ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI TOPLAM
Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan
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Ogrenme Birimi  Makinelerde Sekillendirme
Isin Ad Kase
Sure 24 saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen kaseyi, is saghgi ve gtivenligi kurallarina dikkat ederek teknigine
uygun sekilde yapinz.
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KESIM LISTESI TABLOSU

1 Kase 1 Kayin Kereste 90 140 140

MALZEME LISTESi TABLOSU

Kayin Kereste dm3 1

Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1

Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1

Dolgu Vernigi Litre 0,2

Son Kat Vernik Litre 0,2

Tiner Litre 0,1
ISLEM BASAMAKLARI

Kullanacagimiz malzemeleri makine atdlyesine getiriniz.
Kesim planinda yer alan ahsap malzemenin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.

Parcalan torna makinesine her iki almindan punta ile tutturmak icin makta kisimlarma serit testere
makinesinde merkezleme yerleri agmz.

75

130 130
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Parcay: torna makinesine iki almndan punta kisimlarma tutturunuz.

Kare bicimindeki parcayy, oluklu kalem ile kaba tornalama yaparak silindir bicimine getiriniz. islem
sirasida cap kumpaslarnm kullanarak 6l¢t kontroli yapimz.

Is parcasmi, umiversal aynaya takarak alt tarafin kavisli kisimlarim olusturunuz. islem sirasinda

cap kumpaslarii kullanarak 6l¢t kontroli yapimz.

ic kasimlan tornalarken kolayhk saglamasi amaciyla parcayr orta yerinden 25 mm’lik matkapla

deliniz.

ic kismm tornaladiktan sonra makineden sékmeden, énce kalin zimpara sonra ince zimparayla is
parcasimm zimparalama igslemini tamamlaymz.

Is parcasim torna makinesinden sokerek cikanimz. Torna makinesinde cahsirken kullandigimiz arac
gereci yerlerine kaldinmz.

10. Ust yuzey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulaymiz.

11. Ust yuizey islemlerini yapmadan énce ince zimparalama ve perdah islemlerini yapimiz.

. . Ogrenci Adi1 Soyad: :
DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.
= . . N VR R . IS ALISKANLGI SURE
DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU [ GONYE | ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI TOPLAM
Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan




Ogrenme Birimi  Makinelerde Sekillendirme
Isin Ady Mumluk Takim
Suire 24 saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen mumluk takimini, is sagh@: ve giivenligi kurallarina dikkat ederek
teknigine uygun bir sekilde ti¢ Kisilik gruplar hélinde is birligi icerisinde yapiniz.
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1
KESIM LISTESI TABLOSU

1 Uzun Mumluk 1 Kayin Kereste 250 65 65
2 Orta Boy Mumluk 1 Kayin Kereste 200 65 65
3 Kisa Mumluk 1 Kayin Kereste 160 65 65

MALZEME LISTESI TABLOSU

Kayin Kereste dm?3 2

Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1

Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1

Dolgu Vernigi Litre 0,2

Son Kat Vernik Litre 0,2

Tiner Litre 0,1
ISLEM BASAMAKLARI

1. Kullanacagimz malzemeleri, makine atdlyesine getiriniz.
2. Kesim planinda yer alan ahsap malzemelerin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.

3. Parcalan her iki almndan punta ile torna makinesine tutturmak icin makta kisimlarina serit testere
makinesinde merkezleme yerlerini acimz.
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4. ls parcasm iki alnindan torna makinesinin punta kisimlarina tutturunuz.

5. Kare bigimindeki is pargasim, oluklu kalem ile kaba tornalamasim yaparak silindir bicimine getiriniz.

((( MAKINELERDE SEKILLENDIRME

79



3 ((( MAKINELERDE SEKIiLLENDIRME

6.
7.

Parcalan olculerine gore isleyebilmek icin uygun torna kalemini secerek ince tornalamasim yapimz.

islem sirasmda cap kumpaslarm kullanarak, élcii kontrolii yapip élciilere uygun hale getiriniz.

8. Maktalarda olusan izleri kaybetmek icin parcanm fazlahklarim kahp yardmmyla daire testere

makinesinde net dlciye getiriniz.

9. Aym islemleri diger 2 mumluk parcasinda da yapimz.

10. Uzun ve orta boy mumluk parcalarimin makta kismina, mumun girecegi deligi acmak icin markalama

yapimz.
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11. Markalamasim yaptigimz deligi, kalp yardimiyla yatay delik makinesinde 15 mm derinliginde

deliniz.

12. Kisa mumluk parcasimin makta kisminm, mumlugun girecegi deligi belirlemek icin markalaymz.
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13. Markalamasim yaptigimz deligi, kahp yardimyla yatay delik makinesinde 25 mm derinliginde

deliniz.

14. s parcalarim tornaladiktan sonra makineden sékmeden, énce kalin zimpara sonra ince zimparayla

i$ parcasimin zimparalama islemini tamamlaymz.

15. Is parcasim torna makinesinden sokerek cikarimz. Torna makinesinde cahsirken kullandignz arac

gereci yerlerine kaldirimz.

16. Ust yiizey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulaymiz.

17. Ust yuizey islemlerini yapmadan énce ince zimparalama ve perdah islemlerini yapimiz.

Ogrenci Ad1 Soyad: :

DEGERLENDIRME
Simif-Sube/No.

DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | iSLEMLER

IS ALISKANLGI SURE

VE DAVRANIS | KULLANIMI TOPLAM

Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

Ise Verilen Puan
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Montaj ve Perdah

3. BIRLESTIRME YAPMA

Birlestirme; mobilya elemanlarinin estetigine ve saglamhg@ina zarar vermeden mobilya tinitesini veya
mobilya parcalarim birbirine sabit sekilde baglama isidir. Sabitleme islemi demonte (sékiilebilir) tiriinlerde de
vapilr.

Montaja hazir hale getirilmis elemanlar icin farkl birlestirme teknikleri mevcuttur. Uygulanacak birlestirme
teknigi secilirken tiriiniin mukavemeti (saglamh@y), estetik yapisi (gériintiisii), kolay uygulanabilirligi ve maliyeti
dikkate alinmaldir.

Montajlanacak mobilyalan birlestirirken veya sabitlerken sabitleme elemani olarak yapistiricilar kullanilir.
Sabit mobilya birlestirmelerinde en ¢ok kullarulan tutkal, birlestirilecek yiizeylere stiriilerek gerekli baski ve
basincin uygulanmast ile yiizeylerin yapistirilmasini saglar.

Gorsel 3.1: Birlestirme yapma

Birlestirme yéntem ve teknikleri iki baglik halinde simflandirilabilir.

1. Sikistirma ya da Baglant1 Elemanlan Yardimu ile Yapilan Birlestirmeler: Bu tarz birlestirme teknigi
ile yapilan tirtinler, ihtiya¢ duyuldugunda s¢kiilebilir yani demonte tirtinlerdir.

2. Tutkala ihtiya¢ duyularak sabitleme amaciyla yapilan birlestirmeler: Bu tarz birlestirme teknigi ile
vapilan tiriinler, sokiilmeye ihtiyac duyulmayan triinlerdir.

311. Tutkal Cesitleri ve Kullanim Alanlari

Icinde bulunan maddelere (kimyasallara) gére farkl dzellikler iceren, zamana ve sicakhga bagh olarak
sertlesip yapisma ozelligi gésteren, ahsap, deri, kagit, plastik, metal vb. malzemelerin yapistirilmasinda
kullanilan maddelere tutkal denir. Tutkal kullanarak yapilan isleme ise tutkallama denir.

Her bir yapistiricimin 6zel formiilii ve kendine has 6zellikleri vardir. Yapistirilacak tiriine ve bu {iriiniin
nerede kullanilacagina baglh olarak secilmesi gereken tutkal ¢esitlilik gosterir.

Gorsel 3.2: Tutkallar ve fircalar
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Agac isleri Birlestirmelerinde Kullanilan Tutkal Tirleri

-

Plastik Tutkal (PVA): Ahsap islerde en cok kullanilan tutkal olup
rengi nedeniyle beyaz tutkal diye adlandirilir. Seffaf renkte olanlan
da mevcuttur. Soguk olarak uygulanan, su gecirmez, kuruma islemi
gerceklesmeden (sertlesmeden) kolay temizlenebilen bir tutkaldir.

Kurumadan sonra temizlenmeyen kisimlar cilay etkileyebilir. - ' e m—

Gliiten Tutkal: (Sicak Tutkal): Hayvansal tiriinlerden yapilan, neme ve suya dayaniksiz, 1sindik¢a yumusayan,
sogudukca sertlesen, her asamada temizlenebilen, cilay1 etkilemeyen bir yapisi vardir. Deri bandajli hayvan
kihindan yapilmis fircalarla ya da yapay fircalarla yiizeye siiriiltir.

Epoksi (Recine Tutkali): En giiclii ve uzun siire yapistiricilik saglamasi nedeniyle rahatlikla kullanilabilen
epoksi yapistiric tiim yiizeylerde tercih edilir (ahsap, cam, metal, mermer vb.). Alistirilacak iki kisim arasinda
bosluk varsa ¢ok iyi tutmaz ama bosluk doldurma &zelligi vardir. Kisa siirede kurur, tamiri miimkiindiir.

Hizh Yapistirica (CA): Sert ve kiiciik parcalari bir araya getirmek
icin kullanilir. Cok kisa stirede kurur, hizlandirici kullanarak siire

daha da kisaltilir.

Deniz Tutkali (Rezorsin Formaldehit Tutkal): Suya dayanikhdir, dis mekan mobilyalarinda tercih edilir.
Parcalar birbirine tam olarak alistinlmalidir. Bosluk doldurma 6&zelligi yoktur. Nem ile aktive olur, kabarir ve
¢abuk kurur. Tutkal kalntisi cilada problem ¢ikanr. Kabaran kisimlar maket bicagi veya iskarpela yardimu ile
temizlenmelidir.

Kontak Tutkal: (Kauguk Tutkali): Formika, plastik ve metal levhalarin agaca baglanmast, mobilya désemeciligi,
¢esitli mobilyalarin kenarlarina bant ve kaplama yapistirilmasi, montaj ve onarim isleri, kiiciik ¢caplt kaplamalarin
vapistirilmasi vb. islemlerde kullanilir. Yiizeye firca ve plastik spatulayla veya piiskiirtme yéntemiyle stirtilebilir.
Tutkal yiizeyin her noktasina esit miktarda dagitilmalidir. Kontak tutkal bir siire havalandinlir. Havalandirma
stiresi iklim ve ortamin sartlarina gore 10 ile 50 dk. arasinda degisir. Havalandirma stiresi sonunda tutkalli iki
yiizey dikkatle tist {iste konulmah ve preslenmelidir.

Tutkallama (Uygulama) Araclari

» Firca » Tup sise
» Tutkal siirme silindiri (rulo) » Tutkal tabancasi
» Tutkal tarag » Tutkal kabi

» Tutkal siingeri

Tiip sise Tutkal tabancasi

Gérsel 3.3: Tutkallama araclar
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31.2. Sikkma ve Yapistirma Aletleri

Tutkallanan yiizeylerin belli bir basing altinda ve belli bir siire icinde birbirine bastirilmasi (sikilmasi) gerekir.

Iki ve daha fazla parcanin birbirine tutkalla yapistiriimasi isleminde kullanilan aletlere sikma ve birlestirme
aletleri denir. Bu aletler, sikilacak parcalarin 6zelliklerine (bicim, biiyiikliik vb.) gére degisik bicim ve yapida

bulu

nur.

Gorsel 3.4: Sikma ve birlestirme aletleri

Baslica tutkallama aletleri sunlardir:

Vidah agac iskenceler
Metal iskenceler

Ray iskenceler

Masif (kenar) iskenceler
Cerceve kose iskenceler
Mandallar

Kose yaylar

Bant iskenceler

Tutkalli bantlar
Bastirma takozlar

31.3. Tutkallama Yaparken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

Tutkallama islemini gerceklestirebilmek icin gerekli donanim hazir bulundurulmalidir.

Sikma aparati (iskence) ve kullanilacak yardimci malzemeler, tutkallamanin amacina uygun olmalidir.
Tutkal yeteri kadar hazirlanmalidir. Hazir tutkallar ihtiya¢ kadar bir kaba bosaltilmalidir.

Kullanilacak tutkalin 6zellikleri iyi bilinmeli ve kullanilacak tutkalin kuruma siiresine dikkat edilmelidir.
Kullanilacak tutkal, uygulanacak malzemeye gére secilmelidir.

Tutkalin akiskanh@: (viskozitesi), uygulanacak malzemeye uygun sekilde ayarlanmaldir.

Is parcalar, tozdan, kirden vb. olumsuzluklardan arindirilmis olmalidir.

Tutkallanacak is parcalar birbirine tam olarak ahstirildiktan sonra tutkallama islemi yapilmalidir (Gorsel 3.5).
Tutkal, uygulanacak yiizeye dengeli sekilde dagitilmalidir (Gorsel 3.6).

Tutkalin kullamim siiresi gegmeden is parcast sikistirlmah ve dengeli basing uygulanmalidir.

Tutkahn &zelligine gére temizleme islemine dikkat edilmelidir. Tasan tutkallar, nemli veya solvent bazl tinerle
(tutkahn cinsine gére) bir bez ile ya da diizkalem(iskarpela) yardimiyla temizlenmelidir (Gérsel 3.7).

Is parcasinin kuruma islemi tam olarak gerceklesmeden sikistirma islemi icin kullanilan aparatlar sékiilmemelidir.
Tutkallama islemi icin kullanilan tutkal ve yardime1 malzemeler uygun sekilde muhafaza edilmeli ve uygun
sekilde temizlenmelidir.

Tam olarak kuruma islemi gerceklesmemis is parcasina herhangi bir islem yapilmamalidir.

Tutkallama yiizeyi ne kadar coksa birlestirmenin dayaniminin da o kadar iyi olacag unutulmamalidir.
Ahsabin makta kismi tutkali emdigi icin bu kisimlara diger yiizeylere oranla biraz daha fazla tutkal stiriilmeli
ve siki baglanmalidir.
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Gorsel 3.5: Alistirma islemi

Gorsel 3.7: Tutkal fazlaligt

314. Birlestirme (Montaj) Yapma Yontem ve Teknikleri

Parcalari Yan Yana Tutkallamak (Masif Tabla Tutkallamak)

Tutkallanacak pargalar, yil halkalari zit yéne bakacak sekilde yan yana aligtirilir. Ek yerlerini karistirmamak
icin parca yiizeylerine V veya X isareti konur. Tutkallanacak parcalar iist tiste konularak cumbalarina uygun bir
stirme aleti ile tutkal stirtiliir. Ahstirildigr sekilde yan yana konulur. Yeterli sayida iskence ve takoz yardimiyla
parca baslarinin biraz icerisinden baslayarak yeterli araliklarla sikilir. Iskenceler ters diiz veya alttan tistten
olacak sekilde sikilir ve yiizey diizgiinliigii kontrol edilir. Tabla baslarina her iki yiizden diizgiin kusak parcalari
yerlestirilip iskencelerle dikine sikilir. Tablamin her iki yiiziinden tasan fazla tutkal, kaziyict veya nemli bezle
silip temizlenir.
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Parcalari Yuz Yuze Tutkallamak

Kalinhklan esit olan parcalarin yiizeyleri temizlenir. Parcalar yilhk halka yonleri birbirine bakacak sekilde
ayarlanir. Yiizeylerine uygun siirme aletiyle yeterli miktarda tutkal stiriiliir. Iskencenin pabuglarinin altina sikma
takozlari koyularak sikma islemi yapihr.

Tabla Kenarlarina (Cumbalara) Cita Yapistirmak

Tabla kenarlarina uygun siirme aletiyle yeterli miktarda tutkal stiriiliir. Kahnliklar ¢ikarilmis masif citalar,
tablanin bas kisimlarindan tasacak sekilde tabla kenarina yerlestirilir. Sikma takozu ve 30 cm’lik araliklarla
iskence kullanilarak sikilir. Sikma pabuglan tabla kalinhigin ortalayacak sekilde ayarlanr.
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Kutu Koseleri Birlestirmek

Birlestirme ile sandik, cekmece, kutu vb. masif olarak tiretilen mobilya ve elemanlan konstriiksiyon olarak
kavela ve dis ile birlestirilir. Genel olarak elyaf késeye dik birlestirmeler sinifina girer. Ttim yiizey alanlan
tutkallanarak iskence ile sikilir. Iskence ile sikilan isin kdsegenleri icten ice veya distan disa (referans alinan

yerden) élciilerek génye kontrolii yapilir.
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Ayak-Kayit Birlestirmek

Bu birlestirme islemiyle masa, sehpa, sandalye, tabure vb. masif olarak tiretilen mobilya ve elemanlari,
konstriiksiyon olarak kavela ya da zivana ile birlestirilir. Erkek ve disi zivanalara veya kavela deliklerine tutkal
strtiliir. Lastik tokmak yardimi ile zvanalar veya kavelali parcalar birbirine takilir. Birlestirme islemi yapilirken
6n ve arka ayaklar birbirine ayn ayr tutkallanarak birlestirilir. Bu isleme ikileme ad verilir. Parcalarin ikilemesi
vapildiktan sonra tutkali kurumadan pes kontrolii yapilmalidir. Ikilenen parcalar kuruduktan sonra perdah islemi
vapilir. [kilemesi yapilan ayaklar ara kayitlarla tutkallanip él¢iistine uygun hazirlanmis takviye takozuyla vidalanarak
tiim parcalar sikilir ve montaj tamamlanir. Bu isleme de dértleme adi verilir. Dértleme islemi yapildiktan sonra
parcalar kurumadan pesine bakilmalidir. Aksi takdirde ahsap iskeletin dértlemesi bitince ayaklarin tamami yere
tam basmayacagi icin topal olarak tabir edilen aksayan bir iskelet meydana gelir.




Montaj ve Perdah

Cerceveleri Birlestirmek

Birlestirme ile lamba, kinis, kordon veya pah gibi bir kenar sekillendirmesi yapilir. Zivanal birlestirmelerde
en iyi mukavemeti saglamak i¢cin hem zivanaya hem de lambaya ait tiim yiizey alanlan tutkallanarak iskence
veya tutkal bandiyla sikilir. Késegenlerden ¢lciilerek gonye ve pes kontrolii yapilir. Esit olctide ise mobilya
gonyesinde birlestirilmis demektir. Olcii esit degilse iskenceler kaydirilip ayarlama yapilarak 6lcii esitlenir.

31.5. s Aliskanhgi ve Giivenligi

1. iskencelerin, malzeme viizeyini zedelememesi icin pabuclarinin alt kisimlarina artik parcalar konulmalidir.
. Genis yiizeyler sikilirken orta kisimlarin da sikilabilmesi icin iskencenin altina kalin parcalar konulmalidir.
. Bozuk, yagl ve pasli iskenceler ile ¢alisimamaldir.
. Birlesim yerleri gonyesinde ve alistirilmis olmahdir.

. Ic odun, i¢c oduna; dis odun, dis oduna denk gelmelidir.

O O A~ W N

. Sikma igleminde tutkalin tagmasi g6z éniine alinarak iskence, is parcasinin tutkal siirtilen kisimlarina kagit veya
gazete konularak sikilmahdir. Tutkallama islemi bittikten sonra isin cap ve pesi mutlaka kontrol edilmelidir.

~

. Tutkal kalintilar1 énce tutkal kaziyici ile yoksa diiz kalem ile temizlenip nemli bezle silinmelidir.

00

. Tutkallama islemi bittikten sonra firca su dolu bir kapta bekletilmelidir.
9. Iskencenin énce bas kismi sonra pabuc kismi parca tizerine oturtulmalidir.
10. Iskence pabuclarinin her zaman hareketli olmasi saglanmalidir.
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11. Ayak- kayit birlestirmelerde, par¢alarin hepsi perdah edildikten sonra tutkallama yapilmalidir. S
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3.2. PERDAH YAPMA

Masif iglerde; vernik, boya vb. islemlerin yapilacagi yiizeylere énceden yapilmasi gereken diizeltme ve
temizleme iglemlerinin tiimiine perdah denir. Perdahin amaci boya, vernik gibi islemlere 6n hazirliktir. Bu
6n hazirhk, yiizeyi temizlemek ve yiizeyi diizeltmek seklinde yapilir. Amag; viizeye tatbik edilecek tist yiizey
geregclerinin esit ve hatasiz yayilmasini saglamaktir.

Perdahta islem sirasi sunlardir:

Sistireleme (kazima)

Kaba zimparalama (60-80-100-120-150 numarali zimparalar kullanilir.)
Nemlendirme (kabartma)

Ince (son kat) zimparalama (180-220-240-280-320 numaral zimparalar kullanihr.)

[slere gére zimpara numaralar1 sunlardir:

Ekstra Kalin Zimpara Kagidi: 24-36’lik zimpara kagidina karsilik gelen oldukca sert bir malzemedir.
Boyay1 ve vernigi temizlemek icin kullanilir.

Kalin Zimpara Kagidi: Kalin zimpara kagidi yaklasik 40 ila 60’lik zimpara kagidina karsilik gelir. Ahsabin
kabaca sekillendirilmesinde ve hafif {ist yiizey islemi yapilmis yiizeylerin ¢ikarilmasinda kullanihr.
Orta Zimpara Kagidi: Yaklasik 60 ila 100°lik 6lgege denk gelir. Bazi son sekillendirme islerinde kullanilir.

Kaba ahsabin ilk zimparasi ve ahsaptaki planya izlerinin giderilmesi gibi isler genellikle en iyi sekilde orta
zimpara kagidi ile yapilir.

ince Zimpara Kagdi: 120 ila 220'lik slcege karsihk gelir. Cogu ev atélyesinde, bu zimpara kagd: is
bitmeden dnce yapilacak son zimparalamada kullanilir.

Ekstra ince Zimpara Kagdi: Genellikle bova veya vernik katlar arasinda kullanlir. 240, 320 ve
400’likleri ¢ok ince olarak adlandinhrken 600’lige kadar olanlari ekstra/siiper ince olarak adlandirilir ve
parlatma isleri i¢in ¢cok uygundur.

Genis yiizeyli is parcalarmin perdah islemleri, bant zimpara makinesi veya kontak zimpara makinelerinde
yapilir.

3.21. Sistireleme ve Zimparalama

Yiizeylerin sistire denilen aletle temizlenmesi islemine sistireleme denir. Sistire, kaliteli paslanmaz celikten
vapilmis, yaklasik 1 mm kahnhiginda, 8x15 c¢m boyutlarinda dikdértgen levhadir. Sistireleme islemiyle elde veya
makinede rendelenen is parcalarinin yiizeylerindeki dalgalar temizlenir.

Gorsel 3.8: Pastran kolu ve sistire ile perdah

Zimparalama ise makine, rende ve sistirenin is parcasi {izerinde birakmis oldugu izleri giderme islemidir
(Gorsel 3.9). Zimparada yapilacak is ile kullamlacak kum derecesi arasinda ters oranti vardir. Orta kalinlikta bir
zimpara kagid: ile (120-150 kum dereceli) baslanarak elyaf yéniinde zimparalama yapulir. Yiizey piiriizsiiz hale
geldikten sonra daha yiiksek kumlu bir zimpara kagidi ile tekrar zimparalama yapilir. Ince zimparayla yiizey
tamamen zimparalandiktan sonra yapiskan bir bezle parcanin i¢ine niifuz etmis olan ince talaglar temizlenir.
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Gorsel 3.9: Zimparalama yéntemleri

3.2.2. Kabartma ve Son Kat Zimparalama

~ Kabartma ve zimparalama islemleri boya ve vernik yapma acisindan olduk¢a nemli bir islemdir (Gorsel 3.10).
[s parcalarinin hazirlanmasinda (kesme, rendeleme) ve islemler sirasinda yiizeylerde lif ezilmeleri olabilir. Bunlari
gidermek icin zimpara yapildiginda kaplamal islerde kaplama kalinh@: azalir; masif islerde ise isin formu bozulabilir.
Bu nedenle is parcasi tizerinde ezilen yerler 1lik su ile islatilmis uygun bir bez ile hafifce slatilir. Islatmayla
birlikte ezilen bolgedeki hiicreler bu suyu emerek eski haline doner. Islatilan yiizey tam olarak kuruduktan sonra
zimparalanarak diizeltilir. Ozellikle kaplamal islerde bozuklugun giderilemedigi durumlarda ahsap macunlari
uygulanir.

= B
T P
Gorsel 3.10: Kabartma islemi

Gorsel 3.11: Macun uygulama

Son kat zimparalama; ahsabin yiizeyinde bulunan leke, catlak ve derin izler giderildikten sonra tist yiizey
islemlerine baslanilmadan énce yapilan en son zimparalama (temizleme) islemidir.

3.2.3. Is Aliskanligi ve Giivenligi

Sistireleme

1. Sistireleme yapilacak olan is parcasinin elyaf yénti dikkate alinacak sekilde (elyafa paralel) calisiimalidir.

2. Yumusak agach is parcast ile is yapilirken sistireleme esnasinda ahsap zarar gérebilir. Bu nedenle yumusak
agaclarda sistireleme yapilmamahdir.

3. Sistireleme isleminde, malzemeye uygulanacak baskinin her yerde esit seviyede olmasina dikkat edilmelidir.
4. Sistirenin keskinligi kontrol edilmelidir.

Zimparalama

1. Zimparalama elle yapilacaksa mutlaka zimpara takozu kullanilmalidir.

2. Zimparann altindaki takoz ahsapsa kavak, thlamur ya da yumusak dokulu agaclardan olmaldir.

3. Sert agaclardan zimpara takozu yapilacaksa takozun altina, ince mantar plaka veya kece yapistirilmahdir.
4. Dengeli ve diizgiin bir basin¢ uygulanarak lifleri ezmeden zimpara yapilmalidir.

Kabartma ve Son Kat Zimparalama

1. Son kat zimparalama isleminde yiiksek kum dereceli zimparalar kullailmaldir.
2. Son kat zimparalama islemi, yapilan son islem oldugu icin bu islem hassas bir sekilde gerceklestirilmelidir.

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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Ogrenme Birimi  Montaj ve Perdah

Isin Ad Yatay Dosyahk
Sure 16 saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen yatay dosyali@i, is saghd: ve giivenligi kurallarina dikkat ederek

teknigine uygun sekilde yapiniz.

A |
i 240 ” K 320

DOSYALIK

R N O O O O O O O O O O O O A O A 1 1 11

NN\

A-A Kesifi



| Kayin Kereste

4L mm Kontrplak

A Detay B-B Kesiti

KESIM LiSTESI TABLOSU

1 On Arka Parca 2 Kayin Kereste 240 60 12 250 70 15
2 Yan Parga 2 Kayin Kereste 320 60 12 330 70 15
3 Alt Tabla 1 Kontrplak 306 226 4 306 226 4

MALZEME LiSTESI TABLOSU

Kayin Kereste dm3 1
4 mm Kontrplak m? 0,06
Tutkal kg 0,05
Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1
Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1
Dolgu Vernigi Litre 0,3
Son Kat Vernik Litre 0,3
Tiner Litre 0,3

9 ((( MASIF MOBILYA URETiMi
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ISLEM BASAMAKLARI

1. Kullanacagimz malzemeleri makine atolyesine getiriniz.
2. Kesim planinda yer alan ahsap malzemelerin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.

3. Kestiginiz parcalarnn bir yuziinu planya makinesinde (kahp yardimmyla) rendeleyiniz. Rendelediginiz
yuzi sipere dayayip cumbasim rendeleyerek is parcasim gonyesine getiriniz.

4. Kahp yardimyla rendelediginiz ylizu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim gényesine
getiriniz.

5. Bir yuzu ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarim kalhinhklarim, kalinhk makinesinde (kahp
yardimiyla) net dl¢uistine getiriniz.

6. Bir yizu ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarin genisliklerini, (kahp yardimiyla) daire
testere makinesinde net ol¢iistine getiriniz.

r— - - - — — — — — — — — — m
| |
| |
| J L |
| e =
| |
| |
| |
R ]
&.SV‘IO.Z V10-2 V10-2 “0'2 V10-2 &.SL
A A A A 7 7 7 4
C Detayi
8. Markaladigimiz kirlangickuyrugu dislerini acimz.




9. Actigimiz erkek parca kirlangickuyrugu dislere gore diger parcalara kirlangickuyrugu disleri markalaymz.

10. Disi parcanmin kirlangickuyrugu dislerini acimz.

60

240

R
S

1. Kirlangickuyrugu dis actigimz parcalara althk takmak ic¢in kanal agimz.
12. Asagida verilen is resmindeki el tutma yeri (6n parca) detaym, sablon malzemesine aktararak
sablonu hazirlaymz.

R30 R30

R119

60

12
K
L

A

240

B
i

13. Hazirlanan sablonu, is parcasmin Uzerine ciziniz. Serit testere makinesinde parcamn kesimini
yapinz.

14. Serit testere makinesinde kesimi yapilan is parcasimin fazlahklarim térpu yardimiyla temizleyiniz.

15. 80-100 veya 120 numarah zimparayla makine kesicilerinin olusturdugu kesim izlerini zimparalaymz.

16. Acik kirlangickuyrugu disleri tutkallayarak iskence ile birlestiriniz. Birlestirme esnasinda althgi da
kanallarin icerisine yerlestirmeyi unutmaymz.

17. Parcalan birlestirip kontrolini yapimz.

18. Ust yuizey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulayimz.

19. Ust yuizey islemlerini yapmadan énce ince zimparalama ve perdah islemlerini yapimz.

Ogrenci Ad1 Soyad: :

DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.

iS ALISKANLGI SURE

VE DAVRANIS | KULLANIMI TOPLAM

DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | iISLEMLER

Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

Ise Verilen Puan

@ ((( MASIF MOBILYA URETiMi
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Ogrenme Birimi  Montaj ve Perdah
Isin Ad Dikey Dosyalik

Sure 16 saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen dikey dosyali@i, is saghd: ve giivenligi kurallarina dikkat ederek
teknigine uygun sekilde yapiniz.

A
A\
l B
L §
0
A\ AR
240 75

L/ |~ J%L
A A

DOSYALIK




TN 1 R R RN O AR N AR

7 110 R0 O 0 0O O 11 O 1 RO

NANRNNN

A-A Kesiti

KESIM LISTESI TABLOSU

B-B Kesifi

1 On Parca
2 Arka Parca
3 Alt Parca
4 Yan Tabla

1 Kayin Kereste 150

1 Kayin Kereste 300

1 Kayin Kereste 240

2 Kontrplak

160
310
250
292

80 15
80 15
80 15
226 4

MALZEME LiSTESI TABLOSU

Kayin Kereste

4 mm Kontrplak

Tutkal

Zimpara 80-100-120 No.
Zimpara 180-220-240 No.
Dolgu Vernigi

Son Kat Vernik

Tiner

dm?3
m2
kg

Tabaka
Tabaka
Litre
Litre

Litre

0,8
0,1
0,1
1
1
0,4
0,4
0,4

© ((( MASIF MOBILYA URETiMi
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ISLEM BASAMAKLARI

1. Kullanacagmz malzemeleri makine atolyesine getiriniz.
. Kesim planminda yer alan ahsap malzemelerin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.

. Kestiginiz parcalann bir yuzunu planya makinesinde (kahp yardimiyla) rendeleyiniz.

A NN

. Kahp yardimmyla rendelediginiz ylizu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasini gonyesine
getiriniz.

5. Bir yuzi ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcgalarin kalinhklarim, kalinhk makinesinde (kalp

yardimiyla) net 6lcuistine getiriniz.

6. Bir yuzu ve cumbasi rendelenerek gényelenmis parcalarn genisliklerini, (kahp yardimyla) daire
testere makinesinde net dlcisine getiriniz.

7. Once erkek parcayr markalayip yan parcay: acik kirlangickuyrugu dlctisimde markalaymz.

Dis Markalama

~ oo

£5 132 | 132 | 132 | 132 | 132 f.5=kalinlik/4x 15 kah
A I I A
v 75 2

Dis Sayisi= ( Genislik - (4,5 x 2)) / Dis Sayisi

=13,2mm

8. Markaladigimz acik kirlangickuyrugu dislerini acimz.

N

300

150

75 )g/




9. Dis achgmz erkek parca, acik kirlangickuyrugu dislere gore diger parcalara kirlangickuyrugu disleri
markalayimz.

10. Disi parcaya acik kirlangickuyrugu dislerini acimz.

i

240
L y 12
=¥

1N. Acik kirlangickuyrugu dis actigimz parcalara althk takmak i¢in kanal agcimz.

12. Dosyalik yan kontrplak parcasimin sablon kullanarak formunu olusturunuz.

6L
S

14k

64

228

4
A

13. Sablonu kontrplaga aktararak serit testere makinesinde kesimini yapimz.

14. 80-100 veya 120 numarah zimparayla makine kesicilerinin olusturdugu kesim izlerini zimparalayimz.
15. Acgik kirlangickuyrugu disleri tutkallayarak iskence yardimmyla birlestiriniz

16. Birlestirme esnasinda kontrplak parcalarmn da kanallan icine yerlestirerek kontrolinu yapimz.

17. Ust yuizey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulayimz.

18. Ust yuizey islemlerini yapmadan énce ince zimparalama ve perdah islemlerini yapmiz.

Ogrenci Ad1 Soyad: :

DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.

iS ALISKANLGI SURE
VE DAVRANIS | KULLANIMI

Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | iSLEMLER TOPLAM

ise Verilen Puan

8 ((( MASIF MOBILYA URETiMi
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Ogrenme Birimi  Montaj ve Perdah
Isin Ad Kus Evi
Sure 12 saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen kus evini, is saghd: ve giivenligi kurallarina dikkat ederek teknigine

uygun sekilde yapiniz.

2

150

KUS EVi




NANANVANNANNE

A - A Kesiti

INILIAN VATISOW HISYW VVV

.

|
L

B - B Kesiti
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KESIM LISTESi TABLOSU

I_V_V—’_V_Vi

1 On Parca (Kapr) 1 Kayin Kereste 150 120 8 160 130 12
2 Yan Parca 2 Kayin Kereste 94 90 8 100 100 12
3 Arka Parca 1 Kayin Kereste 150 120 8 160 130 12
4  Cati 2 Kayin Kereste 140 123 8 150 130 12
5 Alt Parca 1 Kayin Kereste 150 150 8 160 160 12

MALZEME LISTESI TABLOSU

Kayin Kereste dm3 1
Tutkal kg 0,1
©10 x 40 mm Kavela Adet 1
03 x 40 mm Kavela Adet 20
Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1
Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1
Dolgu Vernigi Litre 0,3
Son Kat Vernigi Litre 0,2
Tiner Litre 0,3
ISLEM BASAMAKLARL

—_

Kullanacagimz malzemeleri makine atdlyesine getiriniz.
. Kesim planinda yer alan ahsap malzemelerin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.
. Kestiginiz parcalann bir yuzunu planya makinesinde (kahp yardimiyla) rendeleyiniz.

A NN

. Kahp yardimyla rendelediginiz ylizu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim gényesine
getiriniz.

(Sl

. Kahp yardimyla bir yuzi ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarin kahnhklarmm kahnhk
makinesinde, genislik ve boylarim daire testere makinesinde net dlgtistine getiriniz.



6. On ve arka parcasim markalayip kesiniz. Acih kisimlan 45° daire testere makinesinde acih siperi

kullanarak kesiniz.
ON PARCA ARKA PARCA
AR
[¥al AR

7. Cati parcasimin acih 45° maktasim, daire testere makinesini ayarlayarak kesiniz. Kanallan; derinligi

2 mm, genisligi 3 mm olacak seklide daire testere makinesinde acimz.

CATI
\)) &T &T
° r~
m
m§;
m r~
o~ m
m§g
m
~
ST XT
2
B ’ 140 ’

A A

8. Kavela parcasim on parcaya tutkal surerek yapistimmz.

9. On ve arka parca ile yan parcalan tutkal surerek birlestiriniz.

% ®

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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10. On ve arka parcalan saglamlastirmak icin @3 x 30 mm kavela kullammz. Acacagimz 3 mm capindaki
deliklere ahsap civileri tutkal surtp cakimz. Civileri cakarken kimlmamasina dikkat ediniz.

11. Ust cat kasrmm tutkallayarak birlestiriniz. Agih yerlerin birbirine denk gelmesine dikkat ediniz.

LR

12. Acacagimz 3 mm capindaki deliklere ahsap civileri tutkal surtip cakimz. Cakarken kirnlmamasi icin

dikkatli olunuz. /
/

13. Taban kismina binamn oturacagi alam markalayp tutkallayimz.

2 e

14. Ust yuizey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulaymiz.

15. Ust ylizey islemleri yapmadan énce ince zimparalama ve perdah islemlerini yapmiz.

Ise Verilen Puan

=

5

= 3 . Ogrenci Adi Soyad :

= DEGERLENDIRME grencl Adi soyadi

= Sinif-Sube/No.

= . . . N I . iS ALISKANLGI SURE

o

S DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | ISLEMLER | 300 & i o |yl anp | TOPLAM
[N

2 Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100
=

104



4.18

Ogrenme Birimi  Montaj ve Perdah
isin A Duvar Rafi

Sure 12 saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen duvar rafin, is sagh@i ve giivenligi kurallarina dikkat ederek teknigine
uygun sekilde yapiniz.

. ]
.\\
A
A L » iy
¥ 600 y R L
DUVAR RAFI

7 =
* 71%%
=
65— 5 o —o —
7,
V2]
B - B Kesiti

A - A Kesiti
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7777 TSI ~ Kayin
i " ArkaTabla

Kayin AT
YanTabla =~

Kavela
ZJBXBq mm

A Detayi

KESIM LiSTESI TABLOSU

| o | e e i | i

1 Yan Parca 1 Kayin Kereste 160 175 20 170 185 25
2 Arka Parca 1 Kayin Kereste 560 125 20 570 135 25
3 Raf 1 Kayin Kereste 560 100 20 570 110 25
4  Cita 1 Kayin Kereste 560 25 16 570 30 20

MALZEME LIiSTESI TABLOSU

Kayin Kereste dm3 4
?10 x 60 mm Kavela Adet 5
E ©8 x 30 mm Kavela Adet 11
= Tutkal kg 0,1
g Zimpara 220 No. Adet 1
= Dolgu Vernigi Litre 0,5
i Son Kat Vernigi Litre 0,4
é) Tiner Litre 0,4
N
N
v
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ISLEM BASAMAKLARI

. Kullanacagmz malzemeleri makine atdlyesine getiriniz.
. Kesim plamnda yer alan ahsap malzemelerinizin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.
. Kestiginiz parcalann bir ylizinu planya makinesinde (kahp yardimyla) rendeleyiniz.

A NN =

. Kahp yardimyla rendelediginiz ylizu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim gonyesine
getiriniz.

5. Kahp yardimyla bir yuzi ve cumbas) rendelenerek gonyelenmis parcalarin kalmhklarm kahnhk

makinesinde, genislik ve boylarim daire testere makinesinde net dlciisine getiriniz.

6. Yan parca sablonunu parcaya aktarimz.

SABLON - YAN
30 120 65
AV , R 400 , " R20

160
160

1
S
¥ 175 v

7. Yan parca Uzerine aktanlan sablonu el dekupaj testeresi ile cizginin disindan olacak sekilde kesiniz.
Zymparayla son seklini veriniz.

8. Arka parca sablonunu parcaya aktarmmz.

SABLON - ARKALIK

R 600 R 750
R 600

148 282 130
‘V /‘V /V ‘V /@/
p 280 D 280 y
P 560 Y

9. Arka parca uzerine aktanlan sablonu el dekupaj testeresi ile ¢izginin disimdan olacak sekilde kesiniz.
Zimparayla son seklini veriniz.

10. Yan parcamn delik yerlerini markalayarak cumbada olan deliklerini yatay delik makinesinde deliniz.
Yuz kisminda olan delik yerlerini sarjh matkap ile deliniz.

11. Rafin delinecek yerlerini markalayarak cumbada olan deliklerini yatay delik makinesinde deliniz.
Yuz kisminda olan delinecek yerleri sarjl matkap ile deliniz.

=
SABLON - RAF E
28L [o4
/‘w /‘M ]
<T
=
o
3 o
- =
L
n
<<
=
i i 560 v
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12. Cita parcasinin delinecek yerlerinimarkalayip cumbada olan delinecek yerleri yatay delik makinesinde
deliniz. Yuz kistmminda olan delinecek yerleri sarjh matkap ile deliniz.

SABLON - CITA

13. 80-100 veya 120 numarah zimparayla makine kesicilerinin olusturdugu kesim izlerini zimparalaymz.

14. Kavelalan deliklerine tutkallayarak birlestirme islemine hazir hale getiriniz.

15. iskence yardimyla parcalan tutkallayarak birlestiriniz.

=

16. Ust ylizey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulaymiz.

17. Ust yuizey islemleri yapmadan énce ince zimparalama ve perdah islemlerini yapimz.

18. Duvar rafim duvara asabilmek i¢in aski aparati ve aski kancasi kullammz (istege bagh).

Aski kancasi — Duvara takilms diibel

Aski aparati

19. Arka parcaya 20 mm capinda delik acarak ustteki aparati takimz. Duvara dubel takimz ve aski

kancasiyla da montaj tamamlaymz.

Ogrenci Ad1 Soyadi :

DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.
y . . N - . iS ALISKANLGI SURE
DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE [ ISLEMLER | "¢ "0 0 ANIS | KULLANIMI TOPLAM
Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

Ise Verilen Puan




5.1SV

Ogrenme Birimi  Montaj ve Perdah
Isin A Pecetelik

Sure 10 saat

Cizim, kesim ve malzeme listeleri verilen peceteligi, is saghg: ve giivenligi kurallarina dikkat ederek
teknigine uygun bir sekilde iki kisilik gruplar halinde is birligi icerisinde yapiniz.

1®

184

190 19
i 0

PECETELIK

\
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A - A Kesifi

7
NESY
7

E%{% 7
7 g’

B - B Kesiti

C-CKesifi




KESIM LISTESI TABLOSU

1 Cerceve Yan Kayit 4 Kayin Kereste 190 20 16 800 25 20
2 lcKayit 6 Kayin Kereste 162 20 10 1000 25 12
3 Tutucu Parca (Balik) 1 Kayin Kereste 270 50 10 300 60 12

MALZEME LiSTESI TABLOSU

Kayin Kereste dm?3 0,9
”8 x 80 mm Kavela Adet

?8 x 20 mm Kavela Adet 4

02 x 10 mm Ahsap Civi Adet 12
Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1

Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1

Dolgu Vernigi Litre 0,2
Son Kat Vernik Litre 0,2
Tiner Litre 0,3

ISLEM BASAMAKLARL

—_

Kullanacagimz malzemeyi makine atolyesine getiriniz.
Kesim plamnda yer alan ahsap malzemenizin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.
Kestiginiz parcalarm bir yiizunu planya makinesinde rendeleyiniz.

Rendelediginiz yuzu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim gonyesine getiriniz.

ook N

Bir yuzu ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarm kahnhklarim kahnhk makinesinde,
genislik ve boylarim daire testere makinesinde net dlcustine getiriniz.

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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6. Boy olarak 800 mm kestiginiz cerceve yan kayitlarim bas kesme makinesinde iki ucu 45° olacak
sekilde net Olcuye getiriniz.

E = §u- =u

’ 150

A A

’ 190

)
{ o

7. Cerceve yan kayitlammin kavela delik yerlerini markalayarak dikey delik makinesinde deliniz.

E 4 ™=

190 20

8. Cerceve kayitlarimmn arasima gelecek kanal yerlerini daire testere makinesinde agimz.

_§IH

190

V

—’

9. Cercevenin i¢inde kalacak i¢ kayitlan (1000 mm) bas kesme makinesinde net boy 6l¢ustine getiriniz.

10. Daire testere makinesinde lamba yerlerini agimz.

= .. = W

10 10 20
= = S
p 162 P

FEr=rap e
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11. @8 x 20 mm kavelalanmz iki ¢erceve kayit parcasina ahstirarak tutkallayimz. Diger iki kayita herhangi

bir islem yapmaymz.

12. Cercevenizi araya gelen ic kayit parcalarimzi (2) serbest yerlestirmek suretiyle cerceve yan kayitlaria
(1) tutkal surup iskence yardimmyla birlestiriniz.

et

13. Ara parcalan (2) cerceve kayitlarina (1), aralarinda 4 mm bosluk kalacak sekilde sabitleyiniz. Sabitleme
islemini parcanmn arka tarafindan, ara parcammn ortasina gelecek sekilde 2 mm’lik matkapla deliniz.
Deliklere ahsap civileri tutkallayarak cakimz.

14. Ara parcalan sabitledikten sonra cercevenizin alt kismina gelecek sekilde freze makinesinde profil

agmiz.
R

184

190
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16. @ 8 x 80 mm’lik kavelalanmzi achigimz delige tutkal sturerek sabitleyiniz.

17. Pecete tutucunun, bahk desenli parcasma hazir olan sablonun aktarmm yapimz (bk. EK-6).

R120 R 800

29

300 y 270 ,

18. Oncelikle parcanin diiz tarafina deseninin tizerinde olan cukur yerini kahp kullanarak dikey freze
makinesinde acimz. Dikey delik makinesinde de delik yerlerini acimz.

E = gt

19. Serit testere makinesinde parcamn kaba kesimini curiitme yéntemi ile yapimz.

20. Zyimparalama ara¢ gereclerini kullanarak kaba kesimde olusan testere izlerini yok edip sablonu
uygun formuna getiriniz.

21. Ust yiizey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulaymiz.

22. Ust yuizey islemlerini yapmadan énce ince zimparalama ve perdah islemlerini yapimz.

. . Ogrenci Adi1 Soyad: :
DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.
« . . N . . iS ALISKANLGI SURE
DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI TOPLAM
Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan




o 41.YOZEYE MOTIF OLUSTURMA
o 1.2 KAPLAMA ILE KAKMA (MARKETRI) YAPIMI

o 4.3. MASIF KAKMA YAPIMI
o 44 OYMA YAPIMI

AHSAP YUZEYLERI
SUSLEME

* Motif C Oyma'
- Susleme - Filato
- Kakma « Kumlama




(@t

Ahsap Yiizeyleri Sisleme

ETiMI

R
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4. YOZEYE MOTIF OLUSTURMA

Siisleme; bir yapinin veya nesnenin islevini bozmadan giizellik katmak amaciyla cesitli teknikler kullanarak
sekil, resim ve motiflerle degerlendirilmesidir. Tiirk siislemesi ge¢misten giiniimiize kadar farkh nesneler ve
vapilar {izerinde kendini géstermis, motif yéniinden oldukc¢a zengin ve son derece estetik bir yapiya sahiptir.

Siislemelerle ilgili olarak Selcuk Miilayim style diyor: “Siislemelerde kullarlan motif, figiir, sembol ve
sekiller tarihin belirli bir noktasindaki diisiince ve davranislarin iiriinleridir. Hal-kilimlerde kullarulan motifler
ve mezar taglarindaki damgalar birer sanat eseri olmaktan &te, bir duygunun, sosyo-kiiltiirel hayatin, en genel
ifadesi ile toplum tarihinin dile getirildigi kitap sayfalari ve tarihi belgeleridir.

Mobilya tiretiminde kullarilan Tiirk motifleri olaganiistii genis bir konudur. Tiirk motifleri bitkisel, hayvansal
ve geometrik motifler olarak siniflandinlmaktadir.

Ahsap malzeme bazi islemlerden gegirilerek ve yiizeyine siislemeler yapilarak mekanlarin dekorasyonlarinda
énemli bir rol oynamaktadir. Sehpa, cekmece, sandik, kasik, taht, rahle, Kur'an muhafazasi, dolap kapag: gibi
nesnelerde ve pencere, Kkiris, konsol, siitun baghdi, tavan, mihrap, minber, sanduka gibi yapi elemanlarinda
uygulanmaktadir. Mobilya yiizeylerindeki veya yapilardaki bu siislemeler farkh yéntem ve teknikler kullanlarak
uygulanabilmektedir.

Gorsel 4.2: Masif ile kakma

Gorsel 4.3: Oyma



Ahsap Yiizeyleri Sisleme

411. Cizilen Motifi Aktarma

Tiim stislemelerde ik asama yiizeye motif olusturmaktir. Motif ciziminde geometrik motifler (Gérsel 4.4),
cicek motifleri (Gorsel 4.5) ve kiiltiiriimiizii yansitan geleneksel Tiirk siisleme motifleri kullanilabilecegi gibi 6zgiin
diizenlemeler yapilarak kisinin kendi diistincelerini yansithd: motifler de kullarulabilir.

Gorsel 4.4: Geometrik sekil Gorsel 4.5: Cicek motifi

Gorsel 4.6: Tiirk siisleme motifi

Gorsel 4.7: Tiirk siisleme motifi

Cizilen motifin is parcasi lizerine aktarilmasinda baslica iki yéntem kullanilir. Bu yéntemler; kopyalama
ve yapistirma yontemidir. Bu iki yéntemden farkli olarak yapilacak motif, is parcasi tizerine serbest elle veya
cetvel yardimyla kalemle cizilerek aktarnlabilir. Ozellikle oyma yapiminda basit motifler serbest bir sekilde
cizilebilir.

Kopyalama Metodu

Bu metotta; karar verilen motif gercek 8lctisiinde kagida aktarilir (Gérsel 4.8). Kaplama veya masif tizerine
orantili bir sekilde yerlestirilir, arasina karbon kagidi konulur (Gorsel 4.9). Kayma yapmamasi icin kagit bant ile
bantlanarak cizgiler tizerinden gecilerek desen kopyalanir ve isleme hazir hale getirilir.

Gorsel 4.8: Motif ¢izimi
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Yapistirma Metodu

Bu metot en ¢ok tercih edilen yéntemdir. Kopyalama metodundaki gibi karar verilen motif gercek &lciisiinde
kagida aktarilir. Sulandinlmis plastik tutkal veya kolal bir yapistiric1 kullanarak firca yardimiyla kaplama veya
masif {izerine stiriiliir. Desen kagidi, aktanlacak yiizeye yapistirilarak isleme hazir hale getirilir.

Gorsel 4.10: Yapistirma metoduyla motif aktarimi

Kaplama ile kakmada yapistirma metodu farkh bir teknikle de yapilabilir. Masif veya yapay malzemeler
lizerine kaplama ile yapilan siisleme tekniginde motife gére kullanilacak kaplamalar belirlenir. Fon kaplamasi
secilip hazirlanan motifler 1/1 6lceginde kaplama iizerine aktarilir. Fon kaplamasi ortada olacak sekilde
kullanilacak kaplamalar tist {iste tutkallanarak sikilir (Gorsel 4.11). Cok giiclii yapisma olmamasi icin (kesildikten
sonra kaplamalarin rahat bir sekilde birbirinden ayrilmasini saglamak icin) tutkalin fazla sulandiriimis olmasina ve
aralarina saman kagidi konulmasina dikkat edilir. 5-6 saatlik kuruma siiresi sonunda tablalar sokiiliip kaplamalar
kesme iglemine hazir héle getirilir.

Gorsel 4.11: Kaplamalarin sikilmasi

41.2. is Aliskanhigi ve Giivenligi

—_

Kopyalama metoduyla motif aktarihirken biitiin cizgilerin tistiinden gecilmesine dikkat edilmelidir.
Her zaman sivri uclu kalem ile ¢alisilmalidir.

Motifin kaymamasi icin metreyle 6lcerek merkezlenme yapilmalidir.

> N

Yapistirma metodunda tutkal seyreltilmis olarak kullanilmalidir.

(( MASIF MOBILYA URETiMi
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4.2. KAPLAMA ILE KAKMA (MARKETRI) YAPIMI

Kesilerek tomruk sekline getirilen agaclardan, soyma, kesme veya bicme tekniklerinden biri kullanilarak elde
edilen ve kalinliklar 0,6-4 mm arasinda degisen agag levhalara ahsap kaplama denir. Bu levhalarin 0,6-1 mm
arast kalinhkta olanlar1 kaplama, 1-4 mm arasinda kahnlikta olanlar1 papel kaplama denir.

Gorsel 4.12: Cesitli kaplamalar

Ahsap yiizeyleri siisleme tekniklerinden biri, kaplama ile kakma diger bir adiyla marketridir. Bu teknik,
farkh renkteki kaplamalarin (Gérsel 4.12) bir desen olusturacak sekilde yan yana bantlanarak masif veya tiirevi
olan tabaka malzemelerin iizerine preslenmesi sonucu elde edilen siisleme isidir.

Gorsel 4.13: Marketri uygulamalar
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(( MASIF MOBILYA URETIMI

120

Marketri yapiminda kullanilan aletler; maket bicag (Gorsel 4.14) veya kaplama testeresi (Gérsel 4.15),
celik cetvel (Gorsel 4.16) veya mastar, bant ve kil testeresidir (Gérsel 4.17). Motif geometrik desenlerden
olusuyorsa maket bicagi veya kaplama testeresi, egimli resimden olusuyor ise kil testere kullanilir. Kil testere ile
kesim egik ve dik olarak yapilir. Yeni baglayanlar icin dik kesim &nerilir. Egik kesim ise 70 derece ac1 yapilarak
kullanilan kesim teknigidir.

Ihg f)

Gorsel 4.14: Maket bicagt Gorsel 4.15: Kaplama testeresi

Gorsel 4.16: Celik cetvel Gorsel 4.17: Kil testeresi

Marketri yapiminda, desenlere gelecek ayri renkteki kaplamalar secilir. Her bir farkh desen ve kaplama
numaralandirilir. Numaralandirilan her bir desen, tek tek ¢cikarlarak yerine ayni numaradaki kaplamalar kil testere
veya maket bicagla kesilerek yerlestirilip bantlanir. Bu islem, desen tamamlamincaya kadar devam eder.




Ahsap Yiizeyleri Stisleme

Diger bir teknik olan yapistirma metoduyla aktarilan motifte ise yapistirilan kaplamalar kil testeresi veya
bicakla kesilir. Kayma yapmamasi i¢in kenarlarindan bantlanir. Kesilen kaplamalar birbirinden bicak yardimiyla
ayirilir. Fon kaplamaya gomiilerek alistirilir, daha sonra bantlanarak desen tamamlanur.

[s parcasinin iizerine, banth yiizey iste gelecek sekilde hazirlanan kaplama, altina da uygun renkte astar
kaplama hazirlanarak uygun viskozitedeki tutkalla presleme makinelerinde yapistirlir. Presleme isleminden
sonra st yiizey islemlerine gecilir. Oncelikle yiizeydeki bantlar sokiiliir. Sistireleme islemi ile lekeler giderilir.
Kalin ve ince zimpara yapildiktan sonra verniklenir.

Marketri yapiminda tek bir kaplamanin desen yénlerini farkl acilarda birlestirerek degisik kompozisyonlar
olusturulabilir.

4.21. Filato Yapimi

Genigligi 1 mm ile 35 mm arasinda degisen, kaplamadan kesilmek suretiyle elde edilen seritlere filato
denir (Gorsel 4.18). Estetik gériintii vermek amaciyla metal vb. malzemeden de yapilabilir. Muhtelif dlciilerde
piyasada hazir olarak da satilmaktadir. Filato kullanmadaki amacg; iki kaplamanin ek yerindeki hatayi gidermek,
masa gibi mobilyalarin kenarlarm siislemek ve genis yiizeyleri daraltmaktir.

Gorsel 4.18: Filato

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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Ahsap Yiizeyleri Sisleme

Marketri ve filato tekniginde kaplamalar kil testeresi ile dar serit seklinde kesilerek énceden acilan fon
kaplamaya gémiiliir ve yapistirilir. Bazi durumlarda fon kaplamasini yerine tutkalladiktan sonra bosaltma islemi
vapilabilir. Bunun icin tutkalin fazla kurumamasi gerekmektedir.

Gorsel 4.19: Filato uygulamalari

4.2.2. Kumlama (Golgelendirme)

Marketri yapilirken kaplamalara gélge verilerek degisik goriiniimler elde edilir. Kaplamaya golge vermek icin
vapilacak en iyi yontem kizgin kum ile yakma yéntemidir. Kumlama ile gélge verme isleminde kumun sicakhg ve
kaplamanin kumun i¢inde yanma siiresi cok énemlidir. Kum ¢ok sicak olur ve kaplama kumun icinde fazla kalirsa
yanarak kémiirlesebilir. Tersi durumda ise kaplamanin tizerinde olusan golge az olacadi icin perdah islemi yapilirken
kaybolabilir.

Ay

4.2.3. is Aliskanligi ve Giivenligi

Kaplamalarin diizgiin, elyafli ve kalnliklarinin ayni olmasina dikkat edilmelidir.
Kaplamalar secilirken kuru olmasina dikkat edilmelidir.

Yapilacak isleme gore kaplamalarin elyaf yénlerine dikkat edilmelidir.

Filato icin saglam ve sik dokulu kaplama secilmelidir.

Hangi pres kullanmlacaksa (sicak-soguk) ona uygun tutkal kullarlmahdir.

Preslemede kaplamalarin kaymamasi i¢cin kaplamaya kiiciik takozlar yapistirilmaldir.
Tutkal, yiizeyden tasmayacak sekilde dengeli siiriilmelidir.

© NN Aw N

Banth yiizey iistte kalmaldir.

P

DIKKAT!! Koyu renkli kaplamalar renk pigmentleri (bovar madde) yéniinden
zengindir. Paduk, pelesenk, makasar, ceviz, maun, giil vb. gibi agaclardan ¢ikan zimpara
tozlan su, ispirto ve tinerle renkli eriyik yapar. Agaclarin boyar madde tasimasi bazi
hallerde istenmeyen sonugclar yaratabilir.

Ornegin paduk ve akcaagactan hazirlanan bir is zimparalanirsa maundan ¢ikan zimpara
tozu akcaagaca yerlesir. Beyaz akcaagacta noktalar halinde kirmizi ve kahverengi lekeler
olusur. Bu sakincalar gidermek icin koyu renkli kaplamalarla acik renkli kaplamalarin birlikte
kullanilmas: halinde yiizey dikkatle sistirelenmeli, cok zorunlu degilse zimparalanmamalidir.

_J

«
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Ogrenme Birimi  Ahsap Yuzeyleri Stisleme
Isin Ady Ataturk Portresi

Sure (o)

Gorseli verilen Atatiirk portresi motifini, marketri yéntemi ile is saghg ve giivenligi kurallarina dikkat ederek
vapiniz.

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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ISLEM BASAMAKLARI

1. Kullanacagimiz malzemeyi makine atolyesine getiriniz.
2. 12 mm kalinhgmdaki MDF is parcasim, 210 x 300 mm 6lculerinde ebatlayimz.

D
s o

4. Iki kaplamayi (fon, desen) ve astar kaplamayi 220 x 320 mm élctlerinde kesiniz.

5. Motifin (bk. EK-2) altina karbon kagidi koyarak, fon kaplama uzerine yerlestirerek bantlaymz.

-
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6. Motifin Gizerinden kalem ile cizerek fon kaplamasina aktarimz.

7. Fon ve desen kaplamasma sulandinlmis tutkal strerek iki tabla arasma presleyiniz (Kaplamalarn
kuruduktan sonra birbirinden rahat ayrilmasi icin kaplamalar arasma teksir kagidi koyunuz.). 15-20 dk.
(oda sicakhginda) kuruma suresinden sonre iskenceleri sokunuz.

8. Kaplama uzerindeki deseni ve cerceve yerlerini kil testeresi veya maket bicag ile belirli bir acida egik
tutarak kesiniz.

9. Kesme islemi bitince kaplamalarn maket bicag ile dikkatli bir sekilde birbirinden aymmmz.

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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10. Kaplamalarn aywrdigimz kagith yuzeyleri ustte kalacak sekilde parcalan motife gére bantlayarak
birlestiriniz.

11. [s resmine uygun filatolan kesiniz.

12. Hazirladigimiz filatolan ve cerceveleri bant kullanarak birlestiriniz.




15. Birlestirme islemini yaparken filatolarin ve cercevelerin koselerini 45° kesiniz.

14. Is parcasimn ylzeyini tutkallayarak hazirlachgmz marketriyi (banth yiizey uistte kalacak sekilde)
yerlestiriniz. ls parcasmin diger yiizeyine (altina) tutkal suriiniiz ve is parcasim astar kaplamayla
birlikte presleyiniz.

15. Kuruma isleminden sonra bantlan elinizle veya sistire yardimyla ¢cikarnimz.
16.180 numarah zimpara veya sistire ile zimparalayarak perdah islemlerini yapimz.

Not: Koyu renkli kaplamalarla agik renkli kaplamalarn birlikte kullamlmasi halinde yiizey dikkatle
sistirelenmeli, cok zorunlu degilse zimparalanmamahdir.

17. Ust ylzey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulaymiz.

Ogrenci Ad1 Soyad: :

DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.

iS ALISKANLGI SURE

DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI

TOPLAM

Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan
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http://kitap.eba.guv.tr/KodSor.php’!KOI]=;2723
Ogrenme Birimi
Isin Ady

Sure

Ahsap Yuzeyleri Susleme
Bardak Althg (Kaplama ile Kakma)
12 Saat

Gorseli verilen bardak althg@ motiflerini, kaplama ile kakma yéntemiyle ikiser Kisilik gruplar halinde yapiniz.
Calismanizi kisi bagi iki adet olacak sekilde, is sagh@i ve giivenligi kurallarina dikkat ederek is birligi icerisinde yapiniz.




8.

9.

ISLEM BASAMAKLARI

Kullanacagimz malzemeyi makine atdlyesine getiriniz.
. 8 mm kaym kontrplag), 8 adet olacak sekilde 100 x 100 mm olculerinde ebatlayimz.
. Kullanacagimiz iki renk (fon, desen) kaplamay: ve astar kaplamayi belirleyiniz (bir adet bardak althg icin).
. Iki kaplamay (fon, desen) ve astar kaplamay 110 x 110 mm élcilerinde kesiniz (bir adet bardak althg) icin).

. Motifi (bk. EK-1 ve EK 1-A) altina karbon kagidi koyarak, fon kaplama Uzerine yerlestirip bantlayimz
(Her bir motif icin tekrarlayimz.).

. Belirlenen motiflerin tizerinden kalem ile cizerek motifi fon kaplamasima aktarmz.

Fon ve desen kaplamasimma sulandinlms tutkal surerek iki tabla arasinda presleyiniz (Kaplamalarin
kuruduktan sonra birbirinden rahat aynlmasi i¢in kaplamalar arasma teksir kagidi koyunuz.). 15-20 dk. (oda
sicakhg@inda) kuruma sonunda iskenceleri sokuniiz.

Kaplama uizerindeki deseni kil testeresi veya maket bicag ile belirli bir acida egik tutarak kesiniz.

Kesme islemi bitince kaplamalarn maket bicag ile dikkatli bir sekilde birbirinden aymmmz.

10. Kaplamalarm aywrdigimz kagith yuzeyleri Ustte kalacak sekilde parcalan motife gore bantlayarak

n

birlestiriniz.

. Is parcasmin yiizeyini tutkallayarak hazirladi@mz marketriyi (banth yiizey ustte kalacak sekilde)
yerlestiriniz. ls parcasinin diger yiizeyine (altina) tutkal stirtinuiz ve is parcasim astar kaplamayla birlikte
presleyiniz.

12. Kuruma isleminden sonra bantlan elinizle veya sistire yardimiyla ¢ikarimz.

15.180 numarah zimpara veya sistire ile zimparalayarak perdah islemlerini yapimz.

Not: Koyu renkli kaplamalarla acik renkli kaplamalarn birlikte kullamlmasi halinde yiizey dikkatle
sistirelenmeli zorunlu kalmadikca zimparalanmamahdir.

14. Ust yuizey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulayimz.

Ogrenci Ad1 Soyad :

DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.
y . . N R . : iS ALISKANLGI SURE
DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI TOPLAM
Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

Ise Verilen Puan

«
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Ahsap Yiizeyleri Siusleme

4.3. MASIF KAKMA YAPIMI

Masif ya da kaplamali yiizeylerin iizerine motife gére masif, fildisi, ahsap kaplama, sedef, metal gibi
malzemelerle gémiilerek yapilan siisleme teknigidir (Gorsel 4.20-4.21). Kakmacihikta énce kakma parcast
hazirlanir, ardindan tutkallanarak oyulan yuvalara yerlestirilir. Bu isi yapana kakmaci, isleme ise kakmacilik
denir.

“Osmanh mimarlan, &zellikle Sinan ve 6grencileri Davut, Mehmet, Dalgic Ahmet gibi ustalar siisleme
sanatlar i¢cinde kakmaciliga énem veriyorlardi. Topkap: Sarayi’'min bahgesinde kakmacihigi gelistiren énemli
bir atlye vardi ve bu atdlyede devrin seckin 6grencileri yapi sanatinin bir kolu olarak tas ve tahta iizerine
kakmacilik metotlarim gelistirmislerdir.” (diizenlenmistir. Ankara, Aras Rahmi ve digerleri, kakma ve siisleme
motifleri 1982:4).

Gorsel 4.20: Sedef ve metal kakma Gorsel 4.21: Ahsap kakma

Kakma yapiminda kullarulan aletler; oyma kalemleri, diiz kalem (Iskarpela), kakma bigaklar, kil testeresi
ve kakma sehpasidir.

M

Gorsel 4.22: Oyma kalemler Gorsel 4.23: Iskarpela

Gorsel 4.24: Kakma bicagn Gorsel 4.25: Oyma ve kakma sehpasi

«
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Ahsap Yiizeyleri Stisleme

Masif kakma yapiminda secilen motife gére dekupaj makinesi, kil testeresi veya kaplama bicagi ile kakma
parcast kesimi yapilir. Secilen motifin kenarlan diizeltilerek oyma parcasina markalamr. Oyulacak kisim
markalamaya gore freze makinesiyle kakma parcasindan 1 mm daha az kalinhkta olmak {izere oyma yuvasi acilir.
Diiz veya oyma kalemleriyle kenarlar1 diizeltilir. Kakma parcalar hazirlanir ve abstirilir. Parcalar tutkallanarak
pres veya iskenceyle yapistirihr. Kuruduktan sonra yiizey rendelenerek kalibreden gegirilir. Vernik siiriilir.

Fon parcalan ile kakma parcalarmnin elyaf yénii birbirine zit ise en ve boy yéniinde ¢alismalan icin birbirine
en yakin agaclar secilmelidir. Aksi takdirde agacin ¢cekme sonucunda boyut degistirmesiyle aralarda acilma
olabilir.

4.31. is Aligkanhigi ve Giivenligi

1. Kesilecek kalinhga gére uygun testere secilmelidir.

2. Iskence ile sikilirken is parcasinin ezilmemesi icin takoz kullalmalidr.
3. Bilenmis ve masat c¢ekilmis sistire kullanilmalidr.

4. Yiizey nemlendirilip zimpara islemi tekrar yapilmahdir.

=
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5. Kakma parcalar kesilirken dikkatli ve titiz calisiimalidir. N
[\~

131



Ogrenme Birimi  Ahsap Yuzeyleri Stisleme
Isin A Duvar Tablosu (Masif Kakma)
Suire 12 Saat

Gorseli verilen duvar tablosu motiflerini, masif kakma yéntemi ile {icer Kkisilik gruplar halinde yapiniz.
Calhismanizi kisi bast bir adet olacak sekilde, is saghdi ve gtivenligi kurallarina dikkat ederek is birligi icerisinde
yapiniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Kullanacagimiz malzemeyi makine atolyesine getiriniz.

2. 10 mm kahnhgmda yapilacak is parcasini, 210 x 210 mm olcilerinde ebatlaymz.

3. 5 mm kahinhgmdaki kakma yapilacak parcay 210 x 210 mm olculerinde ebatlayimz.

4. Is resmini kakma yapacagmz is parcasi tizerine kopyalaymz (bk. EK-3, EK 3-A ve EK 3-B).

|

——

5. Kakma yapilacak parcay kil testeresi ile motife gore kesiniz.

\

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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6. Motifi oyma yapilacak is parcasima kopyalaymz.

7. Kopyaladigimz motifin oyulacak yuzeylerini cizgi disina cikmadan 4 mm derinliginde, dikey delik
veya el freze makinesiyle talas kaldirarak (curuterek) oyma islemini gerceklestiriniz.

9. Daha 6nce hazirladi@imz kakma parcalarim, oyma yuvalarima ahstirarak masif tutkah ile yapistimmz.
10. ls parcasmim altina ve Ustiine iki tabla ve kagit koyarak iskence ile sikip yapistirma islemini yapmiz.

—_
=

. Oda sicakh@mnda 3 saatlik kuruma isleminden sonra iskenceleri sékinuz.

12. 180 numarah zimpara veya sistire ile zimparalayarak perdah islemlerini yapimz.

15. Ust yuzey islemlerini besinci 6grenme biriminden sonra uygulayimz.

14. Yukanda gorseli verilen Uc duvar tablosu icin aym islem basamaklarnim uygulaymz.

Ogrenci Ad1 Soyad :

DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.

iS ALISKANLGI SURE
VE DAVRANIS | KULLANIMI

Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | ISLEMLER TOPLAM

ise Verilen Puan

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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Ahsap YUZeerri Stisleme

44 OYMA YAPIMI

Oymacilik; ahsap iizerine cizilen motiflerin, 6zel oyma kalemleri ile fazla olan yerlerinin cikartiip kabartma
olarak sekillendirildi@i stisleme teknigidir.

Gorsel 4.26: Yiizey oyma

Oymacihkta en ¢ok kullanilan agaglar; simsir, ihlamur, mese, ceviz ve sedirdir. Kullanilan aletler ise cesitli
sekillerdeki bicaklar, oyma kalemleri, 1skarpela, el matkabi ve kil testeresidir.

Gorsel 4.29: Oyma kalemleri Gorsel 4.30: Oyma bicagi

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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Ahsap Yiizeyleri Stisleme

Oymacihkta siisleme sekilleri bese ayrilir.

Aym Seklin Yan Yana Tekrar Edilmesi: Sandalye, koltuk ve sehpalarin 6n ve yan kayitlarinda ve sandalye
arkaliklarinda kullanlir.

Gorsel 4.31: Yan yana tekrar

Sekillerin Birer Ara ile Tekrar Edilmesi: Mobilyalarda yatay kayitlarda kullanilir.

Gorsel 4.32: Ara ile tekrar

Seklin Simetrik Olarak Tekrar Edilmesi: Genelde tiim oymalarda simetri vardir.

Gorsel 4.33: Simetri

Seklin Biiyiitillmesi ya da Kugiiltillmesi: Klasik mobilya ayaklarinda ve daralarak devam eden tiim
yerlerde kullanilabilir.

Gorsel 4.34: Biiitiip kiiciiltme

Seklin Girift Olarak i¢ ice Girmesi: Genelde kiiciik islerde siisleme ve estetik deger katmak amacyla
kullanilir.

Gorsel 4.35: Grift

Ahsap oymaciligi teknik olarak ti¢ farkh sekilde yapilir. Bunlar; yiizey oyma, tabii sekil oyma ve dekupe
oymadir.
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L41. Yazey Oymacihg

Yiizey oyma; algcak ve yiiksek oyma olmak tizere iki tiirde yapihir. Oyma yapilacak sekil ilk énce biitiin
detaylarn ile gergek ¢lgtisiinde ahsabin tizerine aktarlir. Aktarma islemi yapistirma yontemi ile yapilabilecegi gibi
serbest elle cizilerek de yapilabilir. Daha sonra oyma kalemleri ile talas kaldirmak sureti ile oyma islemi yapilir.
Yiizey derinligi 3-4 mm ise alcak oyma, daha fazla ise yitkksek oyma olarak adlandirilir.

Gorsel 4.36: Diiz hatli algak yiizey oyma Gorsel 4.37: Yuvarlak hatl yiiksek yiizey oyma

Gorsel 4.38: Yiiksek yiizey oyma

Diiz hath bicaklarla yapilan yiizey oymada, bozukluklarin giderilmesi icin kumlama teknigi yapilr.
Belirli mesafelerde civi veya vida yardimiyla yiizeye nokta seklinde iz birakilarak yiizeyin diizgiin géziikmesi
saglanur.

Gorsel 4.39: Alcak oymada kumlama teknigi
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L4.2. Tabii Sekil Oymacihg

Bitki, hayvan ve insan figiirleri oymasi tabii sekil oymacih@ smifindadir. Bu oyma teknigi, yiizey
oymaciligindan daha zordur. El hassasiyeti ve becerisi cok 6énemlidir. Yapilacak olan oyma sekli agac iizerine
cizilir. Oran ve orantiya dikkat edilerek ana hatlar ¢ikarilir. Kaba sekillendirilmesi bittikten sonra ayrintilara
gecilerek 6zel oyma kalemleri ile farkl derinliklerde oyma yapilir.

Gorsel 4.41: Insan figiirii oyma

Gorsel 4.42: Hayvan figiirii oyma Nt
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443, Dekupe Oymaciligi

Bu oyma teknigi daha c¢ok kil testeresi, kil testere makinesi ve el dekupaj makinesi ile yapilir. Oyulacak
desen ahsabin iizerine cizilir. Daha sonra bosaltilacak yerler ince bir matkap yardimi ile delinir. Delinen yerden
kil testeresi gecirilir. Bosaltilacak desen cizgisinin icinden testere kolu asa@: yukari indirilip, ¢ikarilarak kesim
islemi gerceklestirilir. Kesim islemi bittikten sonra énce kalin zimpara sonra ince zimpara yapilarak dekupe
oyma isi bitirilir.

Gorsel 4.43: Matkapla is parcasimnin delinmesi Gorsel 4.44: Kil testere makinesi ile kesim

Gorsel 4.45: Dekupe oyma tepsi

444, is Aiskanhdi ve Givenligi

Oyma tekniginde resim {izerinde oyma derinliklerinin anlasilmasi i¢in gélgelendirme yapilmaldir.

—_

Oyma yaparken omuzdan dirsege kadar olan kol kismi viicuda yakin olmalidir.
Yiizeyi zimparalama yaparken hatlarin bozulmamasina dikkat edilmelidir.

. Bigaklarin keskinligi kontrol edilmelidir.

. Miimkiin olan her durumda elyaf yéniine uygun calisiimalidir.

. Dekupe oymada, kdse déniislerde testerenin kopmamasi icin is parcasi testere etrafinda déndiiriilmelidir.

N o s N

Yavas cahsarak testerenin kirilmamasina dikkat edilmelidir.
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Ogrenme Birimi  Ahsap Yuzeyleri Stisleme
Isin Ady Duvar Tablosu (Algak Oyma)
Sure 16 Saat

Gorseli verilen duvar tablosu motifini, alcak oyma yéntemi ile is sagh@ ve giivenligi kurallarnina dikkat
ederek yapiniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Kullanacagmiz malzemeyi makine atolyesine getiriniz.
2. 12 mm kalnhgmdaki masif is parcasim, 130 x 170 mm 6lculerinde ebatlaymz.
3. Sectiginiz yontemle motifi is parcasi tizerine aktarmz (bk. EK-4).
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4. Oyma kalemleri veya duiz 1skarpela ile motife uygun kademeli olarak oyma isleminizi yapimz. Bu
islem sirasinda yuizeyden az talas kaldirmaya dikkat ediniz.

5. Ylizeye civi veya vida ile kumlama teknigi uygulayimz.
6. ls parcasim 180 numarah zimpara veya sistire ile zimparalayip perdah islemlerini yapimz.

7. Ust yuizey islemlerini, besinci 6grenme biriminden sonra uygulaymiz.

Ogrenci Ad1 Soyadi :

DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.

IS ALISKANLGI SURE

DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI

TOPLAM

Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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Ogrenme Birimi  Ahsap Yuzeyleri Stisleme
Isin A Nihale (Dekupe Oyma)
Suire 8 Saat

Gorseli verilen nihale motifini, dekupe oyma yontemi ile is saghg ve giivenligi kurallarina dikkat ederek
vapiniz.

141



((( MASIF MOBILYA URETiMi

142

ISLEM BASAMAKLARI

1. Kullanacagimz malzemeyi makine atdlyesine getiriniz.
2. 12 mm kahnhgmdaki kontrplak is parcasim, 250 mm capinda ebatlayimz.
3. Motifinizi sectiginiz yontemle is parcasi Uizerine aktarmz (bk. EK-5).

4. Kil testeresiyle kesilecek yerlerin i¢ kisimlarina gelecek sekilde 3’luk matkap ile delik acimz.




5. ls parcasim oyma sehpasina baglayimz.

_ - . ~ " 2oy -»-. I "-“-'r_) \
el NSRS |
\ G \ !
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7. ls parcasim 80 numarah zimparayla zimparalayip perdah islemlerini yapiz.

8. Ust yuizey islemlerini, besinci 6grenme biriminden sonra uygulayiniz.

. . Ogrenci Ad1 Soyad :
DEGERLENDIRME
Sinif-Sube/No.
= . . N IR " - iS ALISKANLGI SURE
DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI TOPLAM
Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

Ise Verilen Puan




@® 51. DOLGU VERNIGI UYGULAMA
® 5.2. SON KAT VERNiGI UYGULAMA

AHSAP YUZEYLERE
UST YOZEY iSLEMLERIN
UYGULAMA

S Yernikleme
- Ust yuzey
* Asindirma




Ahsap Yiizeylere Ust Yiizey
Islemlerini Uygulama
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51. DOLGU VERNIGI UYGULAMA

Ahsap malzemeden yapilan esya ve tirtinleri korumak ve estetik degerini arttirmak icin yapilan renklendirme,
renk acma ve koruyucu katman olusturma islemlerine iist yiizey Islemleri ad: verilir. AGac malzeme tist yiizey
islemleri ile teknik, ekonomik ve estetik yonden deger kazanir.

Sénmez, mobilya émriinii séyle anlatir: “Bir mobilyanin ekonomik émriiniin uzun olmasi ve ondan azami
faydanin saglanmast, biiyiik dlctide koruyucu gerecin niteligine ve onun uygun sekilde kullanimina baglidir.”

e Tavan yeterli ve rahat bir yiikseklikte olmalidir (5-6 m).

¢ Kisi basi 15 m? havalandirma saglanmahdir.

e [sitma 20 °C olmaldir.

¢ Dogal ve eneriji ile aydinlatma, atélye taban alaninin 1/5 oraninda ideal bir {ist yiizey atélyesinde olmalidir
Vernik, saydam katman yapma 6zelligindeki cisimlerin uygun sivilarla eritilmesi ile elde edilen bir st gerectir.
Amaci uygulandigi yiizeyi korumaktir. Ayrica parlatici, onarici ve renklendiricidir.

Mobilyanin kullanilacagdi yer ve orada maruz kalaca@: etkiye gére en uygun vernik secilmeli ve esaslarina
uygun sekilde siiriilmelidir (katman kalinhigi, acik bekleme siiresi gibi).

Bazi vernikler hazir olarak bazilari da inceltilerek yani akiskanhg@: arttirilarak uygulanmr. Vernigin kimyasina
uygun, dogru inceltici kullanihir (su bazl vernik icin su, sentetik vernik icin sentetik tiner, seliilozik vernik icin de
seliilozik tiner kullanilir.).

Vernik uygulanacak yiizeyler toz, kir ve yagdan arindirilmis olmal ve 220 numarali zimparayla zimparalanmalidir.

511. Vernik Uygulama Araclari
Kompresorler: Piiskiirtme islemi icin gerekli olan hava basincinmi saglayan, genellikle pompalama yoluyla
calisan hava sikistiricilardir.

Fircalar: Fircalarnin genislik ve kil uzunluklan degisik olciilerdedir. Bu 6lgiiler standart olarak belirlenmistir.
Verniklemede kullanilacak olan fircalar yumusak tiiylii, dogal malzemelerden yapilmis olmahdir.

Gorsel 5.1: Cesitli firca ve rulolar

Dogal Siingerler: En iyi boya siirme gereci dogal stingerdir. Bir deniz bitkisi olan stinger kumsuz ve temiz
olursa boya sivisini bolca alir ve yiizeye esit dagitir. Boya isleminden sonra stingerin bol 1lik suyla iyice yikanmasi
gerekir.

Suni Kopiikk Kaucuklar: Kopiik kaucuk, syt cabuk alir ve cabuk verir. Bu, stirme gereclerinde istenmeyen bir
ozelliktir ve akintiya neden olur. Bu nedenle képiik kaucuk dikkatle kullanilmalidr.

Merdaneler-Rulolar: Degisik silindir genisliklerine sahip kumas veya stingerden yapilmistir. Cok diizgiin vernik
ylizeyi gerektirmeyen islerde kullanihr.

Spatulalar: Genellikle fircayla siiriilmeyecek kadar koyu kivamda hazirlanan boyalarin yiizeylere uygulanmasinda
kullanlir.

Gorsel 5.2: Spatula ve rulo
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Pistoleler (Piiskiirtme tabancasi): Vernik, boya gibi swilarin kiiciik damlaciklar halinde parcalanip
puskiirtiilerek yiizeye siiriilmesini saglayan araclardir (Gorsel 5.3).

Gorsel 5.3: Piiskiirtme tabancasi

Siizme Kaplan: Kullamim amaciyla hazirlanacak vernigin kaplara dokiilmesi sirasinda kullarulan gerectir.

Karnstiricilar: Vernik swisina incelticiler katildiktan sonra karistirlmasinda kullamlan gerectir. Vernigin
karistirilmasinda diizgiin agac citalar da kullanihr.

51.2. Dolgu Vernikleri ve Genel Ozellikleri

Selilozik Dolgu Vernigi Kullanimi

Seliilozik esasl son kat vernigi, diizgiin yiizey hazirlamak amaciyla kullanilan bir dolgu vernigidir. Uygulandigi
yiizeyde dolgun, dayanikli ve kolay zimparalanabilen bir film olusturur. Ic mekanlarda kullanim amach her tiirlii
MDF, masif, kaplama, parke, rabita ve ahsap yiizeylerde giivenle kullanlir. Rulo, firca ve piiskiirtme ile uygulanr.

Yiizey Hazirh@ ve Uygulama Sekli: Katlar aras1 20 dk. beklenmelidir. Iki-ti¢ kat arasi uygulanmasi
tavsiye edilir.

Poliiretan Dolgu Vernigi Kullanimi

Kaplama ve masif gibi ahsap yiizeyleri son kat vernik uygulamalarina hazir hale getirmek amaciyla kullanilan
verniktir. Doldurma giicii yiiksek, ¢cabuk zimpara olan bir dolgu vernigidir. Uzerine seliilozik, politiretan, polyester
ve akrilik son kat vernikler uygulanabilir. Piiskiirtme ile uygulanur.

Yiizey Hazirlig: ve Uygulama Sekli: Belirtilen oranlarda hazirlanan karisim , 5-10 dk. dinlendirildikten
sonra pistole ile iki-li¢ kat capraz olarak uygulanmalidir. Cok gtzeneKli yiizeylerde ise bir capraz kat daha tatbik
edilmelidir. Katlar arasinda 10-15 dk. beklenmelidir. Yaz aylarinda 3-4 saat sonra kis aylarinda ise bir giin
sonra zimparalanarak son kat uygulamasina gecilmelidir. 10 °C’nin altindaki sicakliklarda uygulanmamaldir.

Gorsel 5.4: Piiskiirtme tabancasi ile vernik atma

Akrilik Dolgu Vernigi Kullanimi

Akrilik dolgu vernik, mobilya sanayisinde her tiirltii masif ve kaplama yiizeyi son kat uygulamasina hazir
héle getirmek icin kullanilan vernik tiirtidir. Uzerine akrilik son kat vernik uygulanmr. Ahsabin dogal renginde
degisiklik yapmaz. Ozellikle ahsabin dogal goriintiisiiniin korunmasi istenen acik gézenekli uygulamalar igin
tavsiye edilir. Piiskiirtme ile uygulanir.

Yizey Hazirhg@ ve Uygulama Sekli: Normal gozenekli yiizeyler iizerine iki-lic ¢apraz kat olarak
uygulanmahdir. Agik gdzenekli yiizeylere 10-15 dk. sonra bir capraz kat daha uygulanmalidir. Yaz aylarinda
vaklasik 4 saat, kis aylarinda ise yaklasik 12 saat sonra; 6énce 220 numarali zimpara sonra 400 numaral
zimparayla zimparalama yapilarak son kat vernik uygulamasina hazir hale getirilmelidir.
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Polyester Dolgu Vernigi Kullanimi

Kaplama ve masif gibi ahsap ytizeyleri son kat vernik uygulamalarina hazir héle getirmek i¢in kullanilan
cok yiiksek doldurma giictine sahip vernik tiirtidiir. Uzerine uygulanan son kat vernikler icin cok diizgtin bir
yiizey saglar. Uzerine poliiiretan ve akrilik son kat vernikler uygulanabilir. Piiskiirtme ve fircayla uygulanir.

Yiizey Hazirlig: ve Uygulama Sekli: Polyester dolgu vernik icerisine éncelikle hizlandirici ilave edilmeli
ve iyice karistirlmahdir. Karisimdan bir defada kullanilacak kadar miktar alinarak icine sertlestirici ilave edilmeli,
tekrar iyice karistirllmali ve derhal tabanca ile sprey olarak uygulanmalidir. Sprey uygulama {ic-dért capraz kat
seklinde yapilmal, katlar arasi bekleme siiresi maksimum 30 dk. olmalidir. Yaz aylarinda yaklasik 4 saat, kis
aylarinda ise yaklasik 12 saat sonra; énce 220 numarali zimpara, sonra 400 numarali zimparayla zimparalama
vapilarak son kat vernik uygulamasina hazir hale getirilmelidir.

Su Bazli Dolgu Vernigi Kullanimi

Ic mekanlarda kullanlan masif, ahsap ve kaplama yiizeylerin {izerine, resim cerceveleri, paneller ve monte
edilmis mobilyalarda kullanilabilir. Son kat vernigin uygulanabilmesi ve koruma saglamasi amaci ile uygulanan
dolgu verniktir. Rulo, firca ve piiskiirtme ile uygulanr.

Yiizey Hazirligi ve Uygulama Sekli: Katlar arasi 1 saat beklenmelidir.

Patina Eskitme Boyasi Kullanimi

Sentetik esasli, hava kurumah 6zel bir boyadir. Her tiirlii masif ve kaplama yiizeyin tizerine dolgu verniginden
énce uygulanr. Herhangi bir incelticiye gerek yoktur, uygulamaya hazirdir. Rulo, firca, siinger ve bez ile siiriiliir.

Yiizey Hazirhg ve Uygulama Sekli: Her tiirlii masif ve kaplama yiizey iizerine renklendirici olarak bez
veya stinger ile uygulanir. Patina olarak seliilozik, politiretan astar veya seliilozik, politiretan dolgu vernik ile
hazirlanmis masif veya kaplama yiizeylere bez veya siinger ile uygulanmr. Uygulamadan 1-2 saat sonra bulasik
teli/cila teli kullanilarak istenen eskitilmis ahsap gériiniimii olusturulur. Patina uygulamasindan en az 24 saat
sonra akrilik son kat vernik uygulamasina gecilir.

Gorsel 5.5: Fircayla uygulama

Gorsel 5.6: Bezle uygulama
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Ahsap Koruyucu-Renklendirici Kullanimi

Dekoratif ahsap koruyucudur. Dolgu verniginden 6nce uygulanir. Eski ve yeni, i¢, dis ortamlardaki ahsap
yiizeylerde, kap1 ve pencere cercevelerinde, dogal goriiniimiin korunmasi istenen mobilya elemanlarinda
kullanulir. Herhangi bir incelticiye gerek yoktur, uygulamaya hazirdir. Rulo, firca, siinger ve bez ile siiriliir.

Yiizey Hazirhgi ve Uygulama Sekli: Ahsap koruyucu-renklendirici ince katlar halinde uygularir. Katlar
arasinda 24 saat beklenir. Uygulama sirasinda yiizey ve ortam sicakhginin +5 °C ile +30 °C arasinda olmasina
dikkat edilmelidir. Inceltme icin seliilozik tiner ile birlikte kullamlmamahdir. Dolgu vernik uygulanmis yiizeye
uygulanmamaldir.

Gorsel 5.7: Renklendirici uygulamasi

51.3. Is Aliskanhgi ve Giivenligi

1. Uygun koruyucu giysi, eldiven, gézliik / maske kullanilmaldir.

2. Vernigin gozle temasi héalinde g6z bol su ile yikanmali ve derhal bir doktora basvurulmalidir.

3. Vernikleme ve kuruma siiresince bulunulan ortam havalandirilmaldir.

4. Vernikler dondan, asir1 sicaktan, kivilcimdan ve alevden uzak tutulmalidir.

5. Uygulamadan 6nce vernik iyice karistirilmah ve kullanilmayacaksa ambalajin kapag: acik birakilmamalidir.

6. Iginde ucucu ve yanic1 solventlerin bulunmas: nedeniyle vernik kullamlacag zaman atélyelerde yeterli
havalandirma saglanmali, acik alev ve yiiksek 1sidan sakinilmalidir.

7. Hizlandinci ve sertlestirici hicbir zaman ve hicbir sekilde birbiri ile karistirilmamali ve yan yana depolanmamalidir.
Aksi takdirde patlama ile sonuclanabilecek reaksiyona neden olabilir.

8. Arta kalan vernikler kanalizasyona (lavabo, tuvalet gibi) dokiilmemeli, verniklerin kaldirilmas: “Tehlikeli
Atiklarin Bertarafi Yonetmeligi” ne gore yapilmahdir.

Vernik kutular1 giivenli bir sekilde tasinmali ve dik olarak saklanmalidir. Depolama siiresi ve ambalaj
talimatia mutlaka uyulmahdir.
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5.2. SON KAT VERNIGI UYGULAMA

5.21. Son Kat Vernikleri ve Genel Ozellikleri

Seliilozik Vernik Kullanimi

Hizh kuruyabilen, cabuk ve kolay zimparalanabilen son kat verniktir. ic mekanlarda masif ahsap ve
kaplama yiizeylerde, seliilozik dolgu vernigi uygulanmis ve zimpara yapilmis yiizeylerin tizerine son kat vernik
olarak uygulanir. Seliilozik, poliiiretan veya polyester dolgu vernik ile hazirlanmis yiizeylere uygulanir. Rulo,
firca ve piiskiirtme ile uygulanr.

~ Yiizey Hazirh@ ve Uygulama Sekli: Yumusak ve kaygan bir film olusturarak uygulama kolayhg: saglar.
Iki-ti¢ kat uygulanmasi tavsiye edilir. Katlar arast 20 dk. beklenmelidir.

Poliliretan Vernik Kullanimi

Ic mekanlarda masif ve kaplamal yiizeylerde kullanilir. Uygulandig yiizeye mat, parlak ve kaygan bir
goriiniim verir. Poliiiretan yapisi nedeni ile fiziksel yénden sert, cizilme ve darbelere karst dayanikli, sararmaya
kars: direncli bir film olusturur. Seliilozik, politiretan veya polyester dolgu vernik ile hazirlanmis yiizeyler tizerine
son kat vernik olarak kullanilir. Puskiirtme ile uygulanr.

Yizey Hazirligi ve Uygulama Sekli: Seliilozik, poliiiretan veya polyester esash dolgu vernikleri ile
hazirlanmis yiizeylere istege bagh olarak bir-iki capraz kat uygulandiginda ¢ok parlak ve diizgiin bir yiizey
elde edilir. Masa, sehpa gibi diiz yiizeylere istenildigi takdirde 15-20 dk. sonra bir capraz kat daha uygulama
yapilabilir.

! i';.." i

Gorsel 5.8: Piiskiirtmeyle uygulama ve zimparalama

Akrilik Vernik Kullanimi

Ic mekanlarda masif ve kaplamah ahsap yiizeylerde kullanilir. Uygulandigi yiizeye mat ve parlak bir
goriiniim verir. Akrilik yapisi nedeni ile cok seffaf, sert, elastik ve sararmaz bir film olusturur. Cizilme ve
darbelere karsi ¢cok dayanikhdir. Poliiiretan, polyester ve akrilik esasl dolgu vernikler iizerine uygulanabilir.
Puskiirtme ile uygulanir.

Yizey Hazirhigi ve Uygulama Sekli: Akrilik dolgu vernik ile dolgu islemi uygun sekilde yapilmis ve
zimparalanmis kuru yiizeylere komponentlendikten sonra akrilik tiner ile inceltilerek énceden uygun olarak
politiretan, polyester veya akrilik dolgu vernik ile hazirlanmis yiizeyler tizerine iki-ti¢ capraz kat uygulanir. Tek
seferde ¢ok kalin uygulamalardan kagimlmalidir.



Ahsap Yiizeylere Ust Yizey
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Su Bazli Vernik Kullanimi

Gtines 1sinlari, nem ve diger atmosferik kosullara dayanikli, kokusuz, su itici 6zellige sahip koruyucu ahsap
vernigidir. I¢ ve dis tiim ahsap yiizeylerde kullanilir. Rulo, firca ve piiskiirtme ile uygulanir.

Yiizey Hazirh@ ve Uygulama Sekli: Kullanmima hazir haldedir. Kanistirilarak yiizeye bir firca veya rulo
yardimu ile tek kat uygulanir. Ikinci kat uygulanacaksa 1 saat bekledikten sonra yapilmaldir.

Gorsel 5.9: Su bazh vernik uygulama

Yat Vernigi Kullanimi

Yat vernik cesitleri genellikle sentetik esash ahsap ¢esitlerinin dogal gériiniimiiniin korunmasini saglar. Deniz
tasitlar, binalann i¢c ve dis kisimlari, mobilyalar, lambriler, pergola yiizeyler, kap: ve pencere dogramalarinda
kullanilir. Seffaf olan bu vernik cesitleri neme ve suya karsi direnclidir. Parlak, yari mat ve mat gériiniimliidiir.
Ahsabin rengini degistirmez. Rulo, firca ve piiskiirtme ile uygulanir.

~ Yiizey Hazirh@ ve Uygulama Sekli: Karistinlarak ytizeye bir firca veya rulo yardimu ile tek kat uygulanir.
Icine yabanci madde ilave edilmemelidir. [kinci kat uygulanacaksa 1 saat bekledikten sonra yapilmalidir.
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5.2.2. Ahsap Yiizeylerde Yapilan Dekoratif islemler ve Uygulamalar

Yizeyin Yakilmasi

Masiften hazirlanan islerde yiizeyin yakilmasi, fircalanmasi gibi islemler cogunlukla cam tiirii agaclarda
uygulanir. Islemin amaci, yil halkalan arasindaki zit gériintiiyii daha da belirli hale getirmektir.

Yakma isleminde yiizey, piirmiiz lambasi veya kaynak lambasi ile yakilir. Agac belirli bir derinlige kadar
koémiirlesir. Daha sonra celik fircalarla calisan yiizeyden, kémiirlesen boliim alnir. Yumusak yil halkalan
boliimleri, daha ¢ok ve derinligine kémiirlesir. Fircalandiginda ¢ukurlasir ve rengi biraz acilir. Sert yil halkal
boliimler atesten daha az etkilenir. Fircalanmada fazla asinmaz ve tiimsek kalir. Koyu kahverengi ile siyah
arasinda renklenir. Yiizeyde, dogal agactan farkh, abartilmis bir gériintii olusur. Yakihp fircalandiktan sonra
yiizeye seliilozik dolgu vernigi veya politiretan dolgu vernigi uygulanir. Dolgu zimparasindan sonra malzemenin
lizerine ipek mat vernik veya poliiiretan mat vernik atilarak islem tamamlanmis olur.

Gérsel 5.11: Ahsap yiizeylerin piirmiizle yakilmasi Gorsel 5.12: Yakilmis ahsap yiizeye vernik uygulanmasi

Yiazeyin Firca ile Asindiriimasi

Masiften hazirlanan islerde, celik telli bir firca ile yiizeyin fircalanmasi seklinde yapilir. Cogunlukla cam
tiirli agaclarda uygulanir. Firca, agacin yumusak béliimlerini fazla, sert béliimlerini az agindirir. Girintili ¢ikintih
bir goériintti elde edilir. Fircalama elde veya makinede yapilabilir. Elde yapilacak islerde fircayi kullanmadan
once firca sapindan tutulur, ileri dogru bastirlarak siiriiliir, geri ahinirken firca kaldinhr (Isleme béyle devam
edilirse fircanin tellerinde tek tarafl bir kilag: olusur.). Biriken tozlar bitkisel bir firca ile alinir. Bundan sonra
agac boyanarak fircalanir ve bylece dekoratif bir gériintii saglanms olur.

Gorsel 5.13: Asindirma fircalar
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Ahsap Yiizeylere Ust Yiizey
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Gorsel 5.14: Yiizeyin firca ile asindirilmasi

Zemin Eskitme

Malzemeye dolgu vernigi atmadan énce isin tizerinde yapilan renksel miidahaleye zemin eskitme denir. Zemin
eskitmedeki amag kaplamali veya agacin dogalligim koruyarak (agacin harelerini elden geldigince belirginlestirerek)
istenen renge doniistiirmektir.

Hazirlanan yiizey yag, kir, tutkal lekesi vb. lekelerden arindinlarak elyaf yéniinde, dik yiizeyler icin asagidan
yukar1 dogru zemin eskitme malzemesi iyice yedirilerek cekilir. 30-40 dk. bekletilerek kurumasi saglamr. Renk
kuruduktan sonra lizerine 350 numarali zimparayla cok hafif bir sekilde zimpara siiriiliir. Politiretan dolgu vernigi,
katlar arasinda beklenerek iki kat atilir. Kuruma gergeklestikten sonra 220-350 numarali zimparayla zimparalanir.
Son kat olarak poliiiretan mat vernik atilarak malzeme kurutma odasina alinur.

Natiirel Eskitme

Ahsaba hicbir kimyasal miidahalede bulunmadan fiziki miidahalelerle ahsabin harelerinin belirginlestirilmesinden
dolay1 ortaya ¢ikan goriintiiye natiirel eskitme denir.

Yakma islemi acik alevle oksijen tabancasi, sicak kum vb. seylerle yapilir. Eskitme yapilacak zemin kuru
ve temiz olmalidir. Yiizey dengeli ve hafif bir sekilde yakildiktan sonra tel firca ile elyaf yéniinde firalanir.
Fircalamadan sonra yiizeye politiretan dolgu vernigi veya seliilozik dolgu vernigi atilir. Vernik kuruduktan sonra
220-350 numarah zimparayla yiizey zimparalanir. Daha sonra yiizeye politiretan ipek mat veya politiretan mat
vernik atilarak kurutmak tizere kaldirilir.

Cok Renkli Kaplamalardan Hazirlanan islerin Verniklenmesi (Marketri-Masif Kakma)

Kakma (marketri) islerde, degisik tiirde ve renklerde bircok kaplama birlikte kullanilir. Béyle islerin cilalanmasi ‘=
veya verniklenmesi ¢zel teknikler gerektirir. Paduk ve akcaagactan hazirlanan bir is zimparalanirsa maundan +;
¢ikan zimpara tozu akcaagaca yerlesir. Beyaz akcaagacta noktalar halinde kirmizi, kahverengi lekeler olusur. Bu
sakincalar1 gidermek icin yiizeyde zimpara yapilmamal ve sistire kullanilmalidir. Vernik atilirken is parcasi tam <
vatay konumda yani yere paralel olarak tutularak ince katmanlar halinde tabanca ile piiskiirtiilmelidir. =

=
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5.2.3. Is Aliskanligi ve Giivenligi

1. Dolgu vernigi sonrasi ince zimparast yapilmis is parcast dikkatle kontrol edilip zimpara degmemis yiizeyler
zimparalanmalidir.

Gorsel 5.15: Siinger zimparayla zimparalama

2. Diiz yiizeylerde zimpara takozu kullanilmalidir. Silindirik ve egmecli islerde takoz kullanilmamahdir.

Gorsel 5.16: Tornali parcalarin zimparalanmasi

3. Gozenekleri dolan zimpara degistirilmelidir.

Gérsel 5.17: Zimpara kagidi

4. Katlar arasi siireyi hicbir sekilde kisaltmamali ve tirnak kuruluguna gelmeyen yiizeye hicbir islem
yapilmamalidir (Tirnak kurulugu: Atilan vernige tirnagimizi batirdigimizda eger tirnak izi birakiyorsa
zemin heniiz yas demektir.).

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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. Vernik katmanlan arasinda verilen kuruma siirelerine riayet edilmelidir.
. Ambalaj tizerindeki kullanim talimatlar iyi okunmali ve uygulanmaldir.

Sisteme en uygun incelticiler secilmeli ve uygulama metoduna uygun viskoziteye ayarlanmahdir.

0O N O U

. Uygulama 6ncesi hazirlanan vernik iyi stiziilmelidir.

Gérsel 5.18: Vernik hazirlama

9. Ise ve yiizeye uygun uygulama araci secilmelidir.

10. Haval pistole ile uygulamada, hava basinci 3,5-4 atm’dir. Basingta, yiizeyden 15-30 cm mesafede uygulanmahdir
(Firmalarn talimatlan degisiklik gésterebilir.).

1. Katlar arasinda, seliilozik sistemde 3-5 dk.; poliiiretan sistemde 5-10 dk. beklenmelidir.

12. Firca ile uygulama yapilacaksa vernik fazlah@ kap kenarinda alinmali ve 6yle uygulanmalidir.

—

Gorsel 5.19: Fazla vernigin firgadan alinmasi ve uygulanmast

13. Vernigin nemsiz ve tozsuz ortamda kiirlendirilmesine (Yiizeyde olusan filmin, polimerlesme tepkimeleri
sonucunda sert filme déniismesi stirecidir.) dikkat edilmelidir.

14. Her uygulamadan sonra fir¢a ve rulo kullanilan vernig@in incelticisi ne ise onunla (su veya tiner) temizlenmelidir.

15. Yiizeyin firca ile asindinlmasinda; firca, agacin boyu yéniinde tutularak dolusuna ters stirtilmelidir. Dokuya
dik yonde calismamaya dikkat edilmelidir.

16. Yiizeyin firca ile asindinlmasinda calisma, yiizeyin ortasindan kenarina dogru olmaldir.

17. Yiizeyin firca ile asindirlmasinda boyanan isin fircalanabilmesi icin 18-24 saat kurumasi saglanmalidir.

18. Yakarak natiirel eskitme islemi genellikle masif mobilyalarda kullanilmahdir. Kaplama mobilyalarda kullanma
zorunlulugu varsa doniistimsiiz tutkal kullanilmahidir (Sicaga karst dayanimi olan PVA sicak pres tutkalt.).

66

Bir seyi bilmek ayri, bildigini uygulayabilmek ayr1 seydir. Bilgiye sahip olmak ayri, bilgelige sahip olmak
ayn seydir. Bilgelik uygulamaya konmus bilgidir. Basar1 her giin toplanan kiiciik cabalarin tekrardir. ’ ,

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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IS VE ISLEM YAPRAKLARI

Ogrenme Birimi  Ahsap Yizeylere Ust Yiizey islemlerini Uygulama
Isin Ad Dolgu Vernigi ve Son Kat Vernigi Uygulama
Suire 32 Saat

Listede 6g@renme birimlerinde yapmis oldugunuz islerin listesi verilmistir. Vernik &zellikleri ve karisimlara
ait oranlara dikkat ederek is saghgi ve giivenligi kurallarim uygulayip verilen islere teknigine uygun bir sekilde
dolgu vernigi ve son kat vernigi uygulamasin yapiniz.

SIRA

NO. ISIN ADI IS RESMI
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UYGULAMALAR




1. UYYGULAMA

Ogrenme Birimi Masif Mobilya Uretimi Yapmak
Isin Ady Ecza Dolab
Stire 24 Saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen ecza dolabini, edindiginiz kazanimlar dogrultusunda is saghg: ve
gtivenligi kurallarina dikkat ederek teknigine uygun sekilde yapiniz.

\DSR L\
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C
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ECZA DOLABI
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Net Olcii (mm) Kaba Olcii (mm)

Parca Adt Boy En Kalinlik Boy En Kalinhk

1 Ust Parca 1 Kayin Kereste 500 140 16 510 150 20
2 Yan Parca 2 Kayin Kereste 400 140 16 410 150 20
3 Alt Parca 1 Kayin Kereste 500 140 16 510 150 20
4 Uzun Orta Yatay 2 Kayin Kereste 307 110 16 317 120 20
5  Kisa Orta Yatay 1 Kayin Kereste 161 110 16 171 120 20
6  Orta Dikey 1 Kayin Kereste 384 110 16 394 120 20
7  Arkalik 1 4 mm MDF 488 388 4

MALZEME LISTESi TABLOSU

Malzeme Adi Birimi Miktari
Kayin Kereste dm3 8,5
4 mm MDF m?2 0,2
4 mm Cam 2 0,2
3,5 x 20 Vida Adet 12
Tutkal kg 0,1
Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1
Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1
Dolgu Vernigi Litre 1
Son Kat Vernik Litre 0,6
Tiner Litre 1

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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ISLEM BASAMAKLARI

1. Kullanacagmiz malzemeyi makine atolyesine getiriniz.
2. Kesim plamm olusturunuz.

3. Kesim planinda yer alan ahsap malzemenin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.

4. Kestiginiz parcalarn bir ytzini planya makinesinde rendeleyiniz.
5. Rendelediginiz yliizu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim gonyesine getiriniz.

6. Bir yuzii ve cumbasi islenerek gonyelenmis parcalarin kahnhklarim, kahnhk makinesinde net
olcisune getiriniz.

7. Bir yuzii ve cumbasi rendelenerek gényelenmis parcalarin genislik ve boylamm daire testere
makinesinde keserek cikammmz. Parcanmin boyunu net 6lcliye getirirken daire testere makinesinin
arabah siperini kullammz.

8. Kesim listesindeki ahsap harici malzemeleri (MDF) daire testere makinesinde keserek net dlculerine
getiriniz.
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9. Sol ve sol yan pargaya, ecza dolabim, duz digli birlestirme ile birlestirmek icin disleri markalaymz.
Kalip kullanarak daire testere makinesinde agimz.

Lamba 10 x 5 mm Kanal 8 x5 mm

I I I

[, 20 |, 20 |, 20 |, 20 |, 20 |, 20 |, 20 |,

10. Sag ve sol yan parcaya gizli kirlangickuyrugu kanallan markalayimz ve agimz.

SAG YAN SOLYAN %

101

179

19,
T

400
146
400

z & /e

s
S g | U
A5, 0 18 D- D Kesiti

140 140

11. Alt ve Ust parcaya duz disli birlestirme icin disleri markalayimz ve agimz.

5x 8 mm Arkalik
Lambasi

L L]

20 |, 20 |, 20 |, 20 |, 20 | 20
d d d d d

5x5mmCam
Kanali

>
—

12. Alt ve st parcadaki kirlangickuyrugu kanallan da markalayimz ve acimz.

(ST PARCA ve ALT PARCA

|

310 1 148 16,

500

.z { i 2 =]
F - F Kesiti




13. Yan parcalara, alt ve Uist parcalara 8 x 5 mm o6lculerinde arkahk lambasim daire testere makinesinde
acmz.

14. Yan parcalara 5 x 8 mm tek kanal, alt parcaya 5 x 5 mm cift kanal ve Uist parcaya 5 x 10 mm élculerinde
cift kanal acimz. A¢ctigimz bu kanallara 4 mm kahmhginda diiz cam kapak takimz. Acgilacak kanallarin
yerine kesit resimlerinden bakimz.

15. Orta dikmenin makta kismindaki kirlangickuyrugu kizaklarim ve parcanin 6nlu arkah her iki tarafinda
bulunan gizli kirlangickuyrugu kanallarm markalayimz.
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16. Oncelikle maktalardaki acik kirlangic kizaklari iskarpela yardimyla acimz.

17. Parcanin arka ve on olmak uUzere her iki tarafinda bulunan gizli krlangickuyrugu kanallarim
1skarpela yardimyla acimz.

18. Orta yatay tablamn makta kisimlarina kirlangickuyrugu kizaklan markalaymz. Kirlangic kuyrugu
kizaklardan biri sol yan tablaya, digeri orta dikmedeki kirlangickuyrugu kanallara gelecegi icin
olculeri farkhdr, dikkat ediniz.

ORTAYATAY | H %

100
110

N}

3 H 307 G
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19. Kirlangickuyrugu kizaklan iskarpela kullanarak agimz.

20. Duz disleri acilmis olan yan parcay, alt ve Ust parcayi tutkallayarak iskence ile birlestiriniz.

21. Kutu haline getirdiginiz ecza dolabhm yapmak icin yan, ust ve alt tablasina agms oldugunuz
krlangickuyrugu kanallara 6nce orta dikmesini sonra orta yatay tablalan takimz.

(1l &8

22. Parcalara kirlangickuyrugu kanal taktiktan sonra tutkahn kurumasi icin bekleyiniz. Tutkal
kurumadan tasan yerler varsa nemli bir bezle silerek temizleyiniz. Temizlenemeyen yerlerdeki
tutkah iskarpela ile alimz.




25.

24.
25.
26.
27.

28.
20.

30.

31

iskenceleri sokiintiz. Arkahg acms oldugunuz lamba icerisine 3,5 x 20 mm vida ile sabitleyiniz.

Hazirladi@mz Urunun ust yuzey oncesi perdah ve zimparalama islemlerini yapimz.
Kullanacagimz dolgu vernigini hazirlayimz.
Hazirladi@imz dolgu vernigini, vernigin 6zelligine uygun uygulama araci ile irtine uygulayimz.

Kullandigimz dolgu verniginin yeterli kuruma suresinden sonra uriniunuziun her yerini 220
numarah zimparayla zimparalayimz.

Uyguladigimiz dolgu verniginin 6zelligine gore yeterli sayida dolgu vernigi kati atimz.

Dolgu verniginin yeterli kuruma stiresinden sonra Urunun her yerini 220 numarah zimparayla
Zimparalaymz.

Hazirladi@imz son kat vernigi, vernigin 6zelligine uygun uygulama araci ile ecza dolab uzerine
uygulayarak calismamzi bitiriniz.

Cam 6nce Ust kanal icerisine sonra diiz halde alt kanahn icerisine yerlestiriniz. Aym islemi diger
cama da uygulayimz.

Ogrenci Ad1 Soyad: :

DEGERLENDIRME Simif-Sube/No.

DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | iISLEMLER

iS ALISKANLGI SURE

VE DAVRANIS | KULLANIMI TOPLAM

Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

Ise Verilen Puan
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2. UYGULAMA

Ogrenme Birimi  Masif Mobilya Uretimi Yapmak

Isin A Satranc Kutusu
Sure 48 Saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen satran¢ kutusunu, edindiginiz kazanimlar dogrultusunda, is
saghgi ve gtivenligi kurallarina dikkat ederek teknigine uygun sekilde yapiniz.
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B | B ﬁ\: I
\J .I'fr
8 8 R
ME gk
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: 6 6 6 6
£ A —kket o —
12 276 12 12 1% 252 12 12
g S e A
300 , _ 300 .
& ¥ ya A ¥
SATRANC KUTUSU

Kayin
Kayin C Destek A

———————————————————————————
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Kayin Kaplama | Z | o T |
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Kayin Kereste

% Kayin Ker.

0/ T
) ?ﬁ %

[

3mm MOF Kayin Kereste 7ic 7***% oo
Kayin Kereste Kayin
Kaplama

12 mm MDF
A Defay! C Detayi
Coviz Kayin Kayin 18 mm MDF  Kayin Kayin Ceviz
N \-, ' Kayin
12 mm MOF 1 ~ ‘
Kayin A an e 6 mm Kayin
6 mm Kayin % | i
2 :‘ ‘
3 5 : 12 mm MDF
< —
Ceviz
| S —|

Kayin

B - B Kesifi
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18 mm MDF

6 mm Kayin 12 mm MDF

Kayin Kereste

T

Ceviz Kereste

E - E Kesiti

Cekmece Kutusu

24

~{ f’

\28) D - D Kesiti
POZ ADET PARCA_ADI MALZEME UZUNLUK | GENISLIK|KALINLIK
22 | 2 |GekKtYan Kayin 250.0 40.0 6.0

23 | 1 |Cekmece Klapasi| Kaymn 118.0 60.0 6.0

24 1 Kulp Kayin 250 10.0 6.0

25 1 |Cek Kt Arka Kayin 78.0 40.0 6.0

26 1 |Gekmece Alti MDF 250.0 90.0 20

27 | 1 CekKtOn Kayin 78.0 40.0 6.0




25
Al
BNy

300

25
—

%

25, 12 F - F kesiti
Cerceve

S5x5mmlamba
(Santranc Tahtasi Icin)

D L Lo !
— I —a |
G- G Kesiti | %///% |

. DDetay
POZ ADET|PARCA_ADI MALZEME|UZUNLUK GENISLIK KALINLIK

1 1 |Gerceve Alt Kayit Kayin 300.0 25.0 12.0

2 2 |Cerceve Yan Kayit| Kayin 300.0 25.0 12.0

3 1 |Gerceve Ust Kayit| Kayin 300.0 250 12.0
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Satrang Cercevesi



10
11
12
13

Parca Adi

Kutu Yan Parca
Kutu Kose Parca
Ic Alt Parca

Alt Tabla

Kutu ¢ Ara Parca
Cekmece Klapasi

Cekmece Kutusu Yan

Cekmece Kutusu On
Arka

Cekmece Kutusu Alti
Cerceve Yan Kayit
Cerceve Ust Kayit
Cerceve Alt Kayit

Satran¢ Kaplama Alti

Kayin Kereste
Ceviz Kereste
12 mm MDF
12 mm MDF
12 mm MDF
Kayin Kereste

Kayin Kereste
Kayin Kereste

3 mm MDF

Kayin Kereste
Kayin Kereste
Kayin Kereste

4 mm MDF

Net Olcii (mm)

Boy
252
66

252
300
252
118
250

78

250
300
300
300
260

En
66

12
252
300

56

60

40

40

90
25
25
25
260

Kalinlik
12

12
12
12
12

3
12
12
12

4

Kaba Olcii (mm)

Boy
262
290
252
310
252
128
260

88

250
310
310
310
270

En
76

15
252
310

56

70

50

40

90
30
30
30
270

Kalinlik
15

15
12
12
12
10
10

6

3
15
15
15

4

Not: 4. siradaki kutu kose parcasinin kesimi kaba olciide bir adet olup net dlciide dorde boliinecektir.

KAPLAMA LISTESi TABLOSU

Net Olcii (mm) Kaba Olcii (mm)

Parca Adi Malzeme Boy En Kalinlik Boy Kalinlik
1 Satrang Dis Kaplama 4 Kayin Kaplama 270 15
2 Filato 4 Ceviz Kaplama 270 5
3 ¢ Kaplama 4 Kayin Kaplama 270 5
4 Dama Kaplamast 8 Ceviz Kaplama 230 26
5  Dama Kaplamasi 8 Kayin Kaplama 230 26
6  Alt Tabla Ytz Kapl. 1 Kayin Kaplama 310 310
7 Alt Tabla Astar Kapl. 1 Kayin Kaplama 310 310
NOT: Kaplamalarin net olcusii kesildigi zaman olusacagl icin verilmemistir.
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MALZEME LiSTESi TABLOSU

o A NN

Malzeme Ad1 Birimi Miktar:

Kayin Kereste dm3 2,2
Ceviz Kereste dm?3 0,07
Kayin Kaplama m? 0,3
Ceviz Kaplama m? 0,05
12 mm MDF m?2 0,17
4 mm MDF m? 0,07
3 mm MDF m?2 0,05
06 x 25 mm Kavela Adet 21

3,5 x 20 Vida Adet 2

Tutkal kg 0,1
Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1

Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1

Dolgu Vernigi Litre 1,5
Son Kat Vernik Litre 1,5
Tiner Litre 1,5

ISLEM BASAMAKLARI

Kullanacagimz malzemeyi makine atdlyesine getiriniz.

. Kesim planmm olusturunuz.

. Kesim plamnda yer alan ahsap malzemenin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.
. Kestiginiz parcalarin bir ytizimu planya makinesinde rendeleyiniz.

. Rendelediginiz yuzu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim gonyesine getiriniz.

. Bir yizi ve cumbasi islenerek gonyelenmis parcalarm kahnhklarim, kahnhk makinesinde net

Olgusume getiriniz.

Bir yuizi ve cumbasi rendelenerek gényelenmis parcalarin genisliklerini, daire testere makinesinde
keserek cikarimz.

. Kesim listenizde ahsap harici malzemeleri (MDF) daire testere makinesinde keserek kaba dlcustune

getiriniz. Kaplama ile preslenecegi icin kaba kesim yapimz.

. Ise dncelikle st satranc kismim yaparak baslayimz. Satranc tahtasmi cerceve icerisine yerlestirmek

icin 5 x 5 mm Olculerinde lambalar daire testere makinesinde acimz.

5x5mmLlamba
(Sanfranc Tahtasi Icin)

i

D Detayi



10. Cerceve kayitlarim birlestirmek icin iki ucunu 45° kesmek tizere bas kesme makinesini ayarlayimmz.

1. Cerceve kayitlanmin 6nce bir tarafim 45° kesiniz. Bas kesme makinesinin siperini net 6lctiye getirerek
diger tarafim da 45° kesiniz.

12. Hazirladigimz cerceve kayitlanmm bir kahp yardimyla veya cerceve kose mengeneleri kullanarak
koseleri 90° olacak sekilde tutkallayarak birlestiriniz.

Lambalari acilmis koseleri 45 derece kesilmig hali Cercevenin birlestirilmis durumu

13. I¢ satranc kaplamalarim (satranc ytizeyi) olusturmak icin 220 mm uzunlugunda, 26 mm genisliginde
ceviz ve kayn kaplamalan gonyesinde keserek hazirlayimz.

B
Kayin Kaplama

L

220

Ceviz Kaplama

P

14. Hazirladigimz ceviz ve kayn kaplamalan yan yana yapistimmz.

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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15. Mastar kullanarak 26 mm’ler halinde kaplamayr gonyesinde kesiniz.

2

16. Kaplamalan kestikten sonra parcalan bir i¢ bir dis olacak sekilde yan yana getirip, birlestirerek
bantla yapistinmz. Dis kisimdaki fazlahklan keserek satranc yuzeyinizi olusturunuz.

e

17. Satrang yuzeyini hazirladiktan sonra kenarma gelecek olan filato ve kenar kaplamalarim yapmaya
baslayimz. Kenarmna gelen kaplamalan (filatolarn) uzun boy, net genislikte hazirlaymz. En disa
gelecek kaplamay: net genislikten fazla cikarimz (kesme ve tiraglama mesafesi icin).

18. Kesilen kaplamalarn yan yana getirerek bantla yapistinmz.




19. Cerceve haline getirdiginiz kaplamalarin koselerini bir mastar yardimiyla 45° olacak sekilde keserek
birlesmelerini saglayimz. Kaplama uclarmn yirtilmamasi icin bantla yapistimmz.

20. Astar kaplamasim hazirlaymmz.
21. Alt MDF’sini daire testere makinesinde kaba 6lctude kesiniz.
22. MDF’nin bir yuzune pres tutkah surerek astar kaplamay yerlestiriniz.

Yiz Kaplama

Astar Kaplama

Preslenmeden Once

23. MDF’nin diger tarafim cevirerek pres tutkalim surinuz ve hazirladigimz yuz kaplamay (satrang

kism) yerlestiriniz.

24. Pres makinesinin basin¢ ve sicakhgm ayarlayarak hazirladigimz kaplamayr sikimz (Soguk pres
veya kontakt tutkah yardimyla da presleme igslemini yapabilirsiniz.).

Preslendikten Sonra

25. Preslenmis parcayi cikartarak pres esnasinda kenarnindan akan ve kurumus olan tutkal parcaciklarim
torpuyle temizleyiniz.

26. Parcayi cerceve lamba ic¢ dlculerinde, her kenardan birer milimetre kisa olacak sekilde daire testere
makinesinde net dl¢liye getiriniz.

27. Tutkal ve kahp yardimyla parcammn lamba icerisinde kalacak kistim tutkallayarak cerceve ile
birlestiriniz.

177



28. Alt kutu parcalarnnin koselerine gelen ceviz parcasimn bir kenarna, freze makinesinde profil
acarak net olcusune getiriniz. Ceviz parcay tek parca olarak hazirlayip dort esit parcaya bolunuz.

.

g s
L\»/ ’y,*y/

29. Kutu yan parcalarimm boylarnm daire testere makinesinde net dlguiye getiriniz.
30. Kutu i¢ kisrmndaki alt MDF ve ara MDF parcalarim da daire testere makinesinde net dlguiye getiriniz.

31. Alt MDF ve kutu yan parcalarnm birlestirebilmek icin 6x25 mm kavelalara gore kavela deliklerini
yatay delik makinesinde deliniz.
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32. Kutunun altindaki MDF parcayi kaba 6lctude kesiniz.
33. Uzerine yiiz kaplama, altina astar kaplama gelecek sekilde kaplamalan hazirlayimz.

34. Kutunun yan parcalarninda, cekmece yerlerinin calisacag bosluklan, kahp yardimiyla parmak freze
makinesinde ¢ikarmz.
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35. Ceviz keresteden hazirladigimiz késelerin yan tarafina tutkal strup yapistimmz.

36. Kutu kistmm 6x25 mm kavelalan kullanarak, achigimz kavela deliklerine tutkal surip iskence

yardimyla birlestiriniz.

37. Cekmece kutu yanlarim ve altim tutkal sturtp iskence yardimiyla birlestiriniz. Parca kahnhg az
oldugu icin herhangi bir (kavela vs.) birlestirme elemam kullanmayimz. Cekmece althgm ¢cekmece

parcalarina civi ile sabitleyiniz.

38. Cekmece klapasim daire testere makinesinde net dlciiye getiriniz.

39. Cekmece klapasinin kenarlarma dikey freze makinesinde profil acimz.

40. Cekmece icin kullanacagimz ahsap kulpu net dlcuisiine getiriniz.
41. Kulpu ¢cekmece klapasina tutkalla sabitleyiniz.

42. Cekmece klapasim da tutkallayarak cekmece kutusu ile birlestiriniz.

Cekmece Kutusu

Cekmece Klapasi

Cekmece Kulbu

POZ|ADET|PARCA_ADI MALZEME

1 1 |Kulp Kayin

2 1 |Cek Kt Arka Kayin

@ 3 2 |Cek Kt Yan Kayin

4 1 |Cek Kt On Kayin

5 1 |Cekmece Alti MDF

: 6 1 |Cekmece Klapasi| Kayin

@

Cekmece Kutusu - Parcalar birlesmis hali
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43, Cekmece kutusunu, kutu yan parcasinda hazirlanan cekmece bosluguna yerlestiriniz.

44, Yuvasindan cikmamasi icin ahsaptan hazirlanan destek parcasim vida ile kutu yan parcasma
sabitleyiniz.

45. Hazirlanan gercevenin kutu Gzerine gelecek alt kistmna tutkal stirerek iskence ile birlestiriniz.

46. Hazirlanan Urunun ust yuzey 6ncesi perdah ve zimparalama islemlerini yapimz.
47. Kullanacagmz dolgu vernigini hazirlayimz.

48. Hazirladhigimiz dolgu vernigini, vernigin 0zelligine uygun uygulama araciyla urinin uzerine
uygulayimz.

49. Kullandigimz dolgu verniginin yeterli kuruma suresinden sonra urunun her yerini 220 numarah
Zimparayla zimparalayimz.

50. Uyguladigimiz dolgu verniginin 6zelligine gore yeterli sayida dolgu vernigi kati atimz.

51. Dolgu verniginin yeterli kuruma stresinden sonra urintun her yerini 220 numarah zimparayla
Zimparalaymz.

52. Hazirladi@mz son kat vernigini, vernigin 6zelligine uygun uygulama araci ile satrang¢ kutusu
Uzerine uygulayarak cahsmamz bitiriniz.

Ogrenci Adi Soyadi :

DEGERLENDIRME Simif-Sube/No.

iS ALISKANLGI SURE

DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE [ ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI

TOPLAM

Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan




3. UYGULAMA

Ogrenme Birimi  Masif Mobilya Uretimi Yapmak
Isin Ady Kavisli Tabure
Suire 24 Saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen kavisli tabureyi, edindiginiz kazanimlar dogrultusunda, is saghg:
ve guivenligi kurallarina dikkat ederek teknigine uygun sekilde yapiniz.
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KAVISLI TABURE
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Kavela (Civi)
30x8 mm

Hampayli Zivana

Hampayli Zivana

ke

L L A AN

A-A Kesiti B-B Kesifi

AYAK KISMI

S
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\V" g
L
o
\T A\ A\
3030 260 3030 30
130130 13030, 30
L 380 L
B Ry NS TABURE AYAGI
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KESIM LISTESi TABLOSU

ercem e Malzemme Net Olcii (mm) Kaba Olcii (mm)
Boy En Kalinlik Boy En Kalinlik
1 Oturak Parcgalari 2 Kayin Kereste 340 55 18 350 60 20
2 Oturak Parcalari 5 Kayin Kereste 340 50 18 350 55 20
3 Ayak 4 Kayin Kereste 373 73 30 380 80 35
4 Ust Kayit 2 Kayin Kereste 380 55 30 390 60 35
5  Ara Kayit 2 Kayin Kereste 280 40 20 290 45 25
MALZEME LISTESi TABLOSU
Malzeme Adi Birimi Miktar1i
Kayin Kereste dm3 9,3
06 x 25 mm Kavela Adet 14
Tutkal kg 0,1
Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1
Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1
Dolgu Vernigi Litre 1,5
Son Kat Vernik Litre 1
Tiner Litre 1,5

ISLEM BASAMAKLARI

1. Kullanacagmz malzemeyi makine atolyesine getiriniz.

2. Kesim plamm olusturunuz.

3. Kesim planinda yer alan ahsap malzemenin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.
4. Kestiginiz parcalarin bir ylizinu planya makinesinde rendeleyiniz.

5. Rendelediginiz ylizu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim gonyesine getiriniz.
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6. Bir yuzu ve cumbasi islenerek gonyelenmis parcalarm kahnhklarim, kahnhk makinesinde net dlcuisune
getiriniz.

7. Bir yuzi ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarin genisliklerini daire testere makinesinde
keserek ¢ikarimz. Zivana acilacak parcalarin boylarim hentiz net 6l¢istine getirmeyiniz.

8. Ayak parcasimn kahbim sablona gore uygun bir malzemeden (8 mm MDF, 4 mm kontrplak, karton
vb.) hazirlayimz.

AYAGIN SABLONDAN AKTARILARAK OLUSTURULMASI

T 1 h

)

N

i, )

T "

T

HF

[ R N L _
73 73

SABLON KALIP PARCAYA BiTMIS

(iZILMiS HALI HALI

9. Hazirladgmiz kahb ayak parcasimn Uzerine ¢iziniz. Kahp yardinmyla ayag olusturunuz.

10. Ayagin geniskismina (52 mm)ist kayitla birlesmesini saglayabilmek icin hampayh zivanabirlestirmesini

markalaymiz.
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11. Daire testere makinesinde zivana olusturunuz. Diger U¢ ayagi da bu isleme gore yapimiz.
12. Ara kayitlarin ayakla birlesmesini saglayabilmek icin hampayh zivanayi dlgulere gore markalaymz.

S o e

20, 240 20,

= o 3

13. Daire testere makinesinde zivana olusturunuz. Diger ara kayiti da bu isleme gore yapimz.
14. Ara kayit parcasimm hampayh zivanasma gore tabure ayagina disi zivanayr markalaymiz.

15. Ust kayitlarimz sablona gore hazirlayimz (bk. EK-7).
16. Ust kayitlarin ayakla birlesmesini saglayabilmek icin disi zivana yerlerini élcullere gore markalaymiz.
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17. Delik makinesinde markalanan zivana yerlerini bosaltimz.

18. Oncelikle iki ayakla tist kayit tutkallayarak iskence ile birlestiriniz.

ANE

19. Olusturdugunuz iki ayagd: ara kayitla tutkallayarak iskence yardimiyla birlestiriniz.

ARA PARCA

20. Oturak parcalarinin ayakla birlesmesini saglayacak delik yerlerini markalayinmz.

-

P

55,50 1,50 50 |,50 | 50 |, 55
390

340
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21. Delik makinesinde markaladigimz yerden deliniz.

22. Oturak pargasim ayak u¢ kismindan 5 mm disanda kalacak sekilde kayit tizerine yerlestiriniz. Delik
yerini baz alarak ayak ust kayiti deliniz. Diger tarafa da aym islemi uygulaymz.

23. Oturak parcalarim ayak kistmna birlestirmeye baslayimz. Bunun icin 30 x 8 mm kavelalan civi gibi
kullanarak, delik yerlerine tutkal strup birlestiriniz.

24. Uzun gelen kavelalan keserek oturak parcasmin st kismiyla aym hizaya getiriniz.

25. Hazirlanan uriunun Ust ylizey éncesi perdah ve zimparalama islemlerini yapimz.

26. Kullamlacak dolgu vernigini hazirlayimz.

27. Hazirladhmz dolgu vernigini, vernigin 6zelligine uygun uygulama araciile irtiniin tizerine uygulayimz.

28. Kullandigimiz dolgu verniginin yeterli kuruma stresinden sonra urunun her yerini 220 numarah

Zimparayla zimparalaymz.

29. Uyguladigimz dolgu verniginin 6zelligine gore yeterli sayida dolgu vernigi kati atimz.

30. Dolgu verniginin yeterli kuruma suresinden sonra uUrtmun her yerini tekrar 220 numarah zimparayla

Zimparalaymz.

31. Hazirladi@imiz son kat vernigini, vernigin ozelligine uygun uygulama araci ile kavisli tabure Uizerine
uygulayarak calismamz bitiriniz.

“ . Ogrenci Ad1 Soyad: :
DEGERLENDIRME Sinif-Sube/No.
= . - N IR . . iS ALISKANLGI SURE
DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI TOPLAM
Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan
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4. UYYGULAMA

Ogrenme Birimi  Masif Mobilya Uretimi Yapmak
Isin Ady Torna Ayakh Sehpa
Suire 24 Saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen torna ayakh sehpayi, edindiginiz kazanmimlar dogrultusunda, is
sagha ve gilivenligi kurallarina dikkat ederek teknigine uygun sekilde yapiniz.

L.

A
7

463

SEHPA - TORNA AYAKLI
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KESIM LISTESI TABLOSU

Net Olcii (mm) Kaba Olcii (mm)
Parca Adi Malzeme
Boy En Kalinlik Boy En Kalinhik

1 Torna Ayak 4 Kayin Kereste 450 30 30 465 35 35
2 Ust Ara Kayit 4 Kayin Kereste 240 75 12 250 80 15
3 Alt Ara Kayit 4 Kayin Kereste 262 30 12 270 35 15
4  Kose Takozu 4 Kayin Kereste 75 75 30 80 80 35
5  Kaplama Alt Tablast 1 MDF 330 330 12 340 340 12

KAPLAMA LISTESi TABLOSU

Net Olcii (mm) Kaba Olcii (mm)
Parca Adi Malzeme
Boy En Kalinhik Boy En Kalinhk

— 1 Cergeve Dis Yan 4 Ceviz Kaplama 350 40

=

= 2 Cergeve I¢ Kaplama 4 Kayin Kaplama 130 130

o

:g 3 Oval Kaplama 4 Ceviz Kaplama 35 55

—

g 4 Orta Desen 1 Ceviz Kaplama 60 60

: 5  Alt Tabla Astar Kapl. 1 Kayin Kaplama 350 350

(%]

; NOT: Kaplamalarin net dl¢usii kesildigi zaman olusacagi icin verilmemistir.
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MALZEME LISTESi TABLOSU

Malzeme Adi Birimi Miktari
Kayin Kereste dm3 4,95
Kayin Kaplama m2 0,2
Ceviz Kaplama m?2 0,07
4 mm MDF m? 0,12
06 x 30 mm Kavela Adet 16
3,5 x 25 Vida Adet 8
3,5 x 35 Vida Adet 8
Tutkal kg 0,1
Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1
Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1
Dolgu Vernigi Litre 1,5
Son Kat Vernik Litre 1
Tiner Litre 1,5
ISLEM BASAMAKLARI

1. Kullanacagimz malzemeyi makine atolyesine getiriniz.

2. Kesim plamm olusturunuz.

3. Kesim planinda yer alan ahsap malzemenin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.

4. Kestiginiz parcalann bir yuzunu planya makinesinde rendeleyiniz.

5. Rendelediginiz ylizu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim gonyesine getiriniz.

6. Bir yuzu ve cumbasi islenerek gonyelenmis parcalarm kahnhklarim, kalimhk makinesinde net
Olcusine getiriniz.

7. Bir yuzu ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarn genisliklerini daire testere makinesinde
keserek c¢ikarimz. Zivana acilacak parcalarm boylarm hentiz net 6lciisiine getirmeyiniz. Torna
makinesinde islenecek parcalan net dlcusine getirmeyiniz.

8. Torna makinesinde isleyeceginiz ayak parcasimn makta kisimlarina, serit testere makinesinde
merkezleme yerlerini agmz.

9. Torna islemine gecmeden 6nce parcamzi kare seklindeyken delik ve zivana yerlerinden markalayimz

ve dikey delik makinesinde deliniz. Parcamzimn boyunun kaba 6l¢uisiinde olmasma dikkat ediniz.

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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10. Parcay: iki almndan torna makinesinin punta kisimlarina tutturunuz.

1. Kare bicimindeki parcayr oluklu kalem ile kaba tornalamay: yaparak silindir bigimine getiriniz.
lslem sirasinda ¢ap kumpasim kullanarak 6l¢t kontrolt yapimz.

12. Ayak parcasim, torna makinesinde ¢ap kumpasi kullanarak 6lciisiine gore olusturunuz.

930 10, 170
450

60

3010,

50

13. Tornaisleminden sonra parcay1 makineden sékmeden 6nce kalin, sonraince zimparayla zimparalayarak
islemi tamamlaymmz.

14. ls parcasim torna makinesinden sokerek cikarimz. Torna makinesinde cahsirken kullandigimz arac
gereci yerlerine kaldinmz.



15. Alt ara kayit parcasimin zivanalarim markalaymmz. Daire testere makinesinde zivanalarim acimz.

==

19 2%2 i)
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16. Alt ara kayit parcasmin tizerindeki oyma desenini sablona goére parcamn uzerine aktanmz (bk. EK-10).
17. Ust ara kayit parcasimim delik yerlerini ¢izime gore markalayarak olusturunuz.

7
20 35 20

240 , Q&

18. Ust ara kayit parcamn tizerindeki oyma desenini sablona gore parcamn uizerine aktarimz (bk. EK-9).

19. Sehpa ayaklarnm, ust kayitlarm kavela, alt kayitlarin zivana delik yerlerini tutkallayarak sehpay
iskenceler yardimmyla birlestiriniz.

B

20. Simetri desenli ust tabla yiiz kaplamasimn kaplamalarim keserek hazirlayimz (bk. EK-8).

SABLON

95
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21. Dort parcadan olusan deseni bir araya getirerek bantla yapistimmz.

22. Desenin etrafina gelecek ceviz kaplamalan hazirlayimz. 340 mm boyunda 44 mm genisligindeki
kaba olculiu kaplamalan desenin etrafina bantlaymmz.

23. Koselerini bir mastar yardimyla 45° keserek birlestirip cerceveyi olusturunuz.

KoY

40 7

330
320
120
A

120

0
.

v
320
330

R

24. Astar kaplamayi hazirlayimz.

25. Hazirladigimiz yuz ve astar kaplamayi, uygun basing ve sicakhkta presinizi hazirlayarak tablamz
tutkallamak suretiyle presleyiniz.

26. Pres makinesinden cikan Ust tablanin kenarlarindan tasan kaplamalan toérpuleyerek fazlahklan almz.
27. Ust tablay: daire testere makinesinde net 6lgiisiine getiriniz.

28. Ust tablamn kenarlarina freze makinesinde profil bicagiyla bahk sirti profil agimz.

29. Hazirlanan sehpa ayagina monte etmek icin ust tablaya kdse takozu hazirlaymiz.

40 13
4 7# il

y 13y




25. Kose takozunu tutkallayarak 3,5 x 25 mm vida yardimyla sehpa Ust kayitlarina sabitleyiniz.

26. Hazirlanan sehpa ust tablasim 3,5 x 35 mm vida yardimiyla kdse takozlarma baglayimz.

27. Hazirlanan urunun Ust yuzey oncesi perdah ve zimparalama islemlerini yapimz.
28. Kullanacagmz dolgu vernigini hazirlayimz.
29. Hazirladhi@mz dolgu vernigini, vernigin 6zelligine uygun uygulama araci ile Urinun tizerine uygulaymz.

30. Kullandigimz dolgu verniginin yeterli kuruma suresinden sonra urinun her yerini 220 numarah
Zimparayla zimparalayimz.

31. Uyguladigimz dolgu verniginin 0zelligine gore yeterli sayida dolgu vernigi kati atimz.

32. Dolgu verniginin yeterli kuruma stresinden sonra Urunun her yerini 220 numarah zimparayla
Zimparalaymz.

33. Hazirladi@imz son kat vernigini, vernigin 6zelligine uygun uygulama araci ile torna ayakh sehpa
uzerine uygulayarak cahsmamz bitiriniz.

Ogrenci Ad1 Soyad: :

DEGERLENDIRME Simif-Sube/No.

iS ALISKANLGI SURE
VE DAVRANIS | KULLANIMI

Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | iISLEMLER TOPLAM

Ise Verilen Puan

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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5. UYGULAMA

Ogrenme Birimi  Masif Mobilya Uretimi Yapmak
Isin Ady Dilsiz Usak
Suire 24 Saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen dilsiz usag), edindiginiz kazammlar dogrultusunda, is
saghg ve guvenligi kurallarina dikkat ederek teknigine uygun sekilde yapimz.
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Net Olcii (mm) Kaba Olcii (mm)

Parca Adt Malzeme Boy En Kalinlik Boy En Kalinhk
1 Ayak 2 Kayin Kereste 350 50 25 360 55 30
2 Ayak Ara Kayit 2 Kayin Kereste 340 30 20 350 35 25
3 Ayak Dikme 2 Kayin Kereste 820 30 23 830 35 30
4 Dikme Ara Kayit 1 Kayin Kereste 342 30 30 350 35 35
5  Clzdanhk 1 Kayin Kereste 302 80 18 310 90 25
6  Clizdanhk On Parca 1 Kontrplak 222 28 5 232 35 5
7 Cuzdanlik Arka Parca 1 Kontrplak 302 28 5 310 35 5
8  Askilik 2 Kayin Kereste 230 90 45 240 100 50
9  Askilik Yabanci Cita 1 Kayin Kereste 73 50 10 80 55 15
MALZEME LISTESi TABLOSU
Malzeme Ad1 Birimi Miktar:
Kayin Kereste dm?3 7,14
Kayin Kontrplak m? 0,02
06 x 30 mm Kavela Adet 4
08 x40 mm Kavela Adet 2
= Tutkal kg 0,1
o Zimpara 80-100-120 No. Tabaka 1
’§ Zimpara 180-220-240 No. Tabaka 1
% Dolgu Vernigi Litre 1
%’ Son Kat Vernik Litre 1
LZI; Tiner Litre 1
=
N
>
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ISLEM BASAMAKLARI

Kullanacagimz malzemeyi makine atolyesine getiriniz.
. Kesim plamm olusturunuz.
. Kesim plamnda yer alan ahsap malzemenin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.
. Kestiginiz parcalarim bir yiizint planya makinesinde rendeleyiniz.

. Rendelediginiz yluzu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim gonyesine getiriniz.

S A NN T

. Bir yuzii ve cumbasi islenerek gonyelenmis parcalarin kahnhklarim, kahnhk makinesinde net
olcusine getiriniz.

7. Bir yuzi ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarin genisliklerini, daire testere makinesinde
keserek cikarmz. Zivana acilacak parcalarin boylarmm hentiz net dlciisiine getirmeyiniz.,

8. Ayak parcasimm zivanalarni, kose yuvarlamalarim ve alt oyuntuyu markalayimz.

85 25 135 248, 825 25
A A ek
P 210 W AYAK

162.5 4/25/( 162.5

9. Ayak ara kayit parcasimmn zivanalarim markalayimz ve daire testere makinesinde kapak kisimlarim
dusurinuz. Zivana koselerini ege ile yarnim daire seklinde sekillendiriniz.

2, 30 2, 10
y’ 340 By
AYAK - ARA KAYIT
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10. Dikme parcasmn zivana ve kavela yerlerini markalayimz. Delikleri yatay delik makinesinde agimz.
Zivanay daire testere makinesinde olusturunuz.

1. Cuzdanhk kisminin delik yerlerini markalaymmz. Kavela yerlerini yatay delik makinesinde deliniz.

P 222 D 340, 5
I 302 i p 80
CUZDANLIK

e

12. Serit testere makinesinde kose yuvarlatmalarinm kaba kesimini yapimz. Yatay freze makinesinde
top zimpara, ege ve torpu ile sekillendiriniz. On ve arka tarafina gelecek kontrplak parcalan

tutkallayimz. iskence ile yapistinmz.

- ‘
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13. Askihk parcasina sablonunuzu aktararak serit testere makinesinde kaba kesimini yapimz (bk. EK-11).
14. Daire testere makinesinde yabanci ¢ita parcasiin gelecegi kanah acimz.

15. Askihk parcasmn kanallarnm tutkallaymz. Hazirladigimz yabana ¢ita pargcasim iskence ile kahplar
arasinda tutkallaymz. Tutkal temizligini iskarpela ve nemli bez ile yapimz.

)b’

16. Z1vana deliklerini, actigimz ayak ve ayak ara kayit parcalarim tutkallayimz. Parcalan iskence yardimiyla
birlestiriniz. Tutkal temizligini iskarpela ve nemli bez ile yapimz.

S W ——

17. Dikmeleri, ara kayit ve ctizdanhk parcalanyla tutkallayarak iskence yardirmyla birlestiriniz. Tutkal
temizligini iskarpela ve nemli bez ile yapimz.

§ ((( MASIF MOBILYA URETIMI



18. Tutkallamasim yapip birlestirdiginiz ayak, dikme ve askihk parcalarmm birbirleriyle birlesecek
kavela ve zivana yerlerini tutkallayimz. lskence yardimyla kahp kullanarak birlestiriniz. Tutkal
temizligini iskarpela ve nemli bez ile yapimz.

"

19. Hazirladigimz uriintin Ust ytizey dncesi perdah ve zimparalama islemlerini yapimz.

20. Kullanacagimz dolgu vernigini hazirlayimz.
21. Hazirladigimz dolgu vernigini, vernigin 6zelligine uygun uygulama araciile tiriin izerine uygulayimz.

22. Kullandigimz dolgu verniginin yeterli kuruma suresinden sonra urunun her yerini 220 numarah
Zimparayla zimparalaymz.

23. Uyguladigimiz dolgu verniginin 6zelligine gore yeterli sayida dolgu vernigi kati atimz.

24. Dolgu verniginin yeterli kuruma stresinden sonra Urunun her yerini 220 numarah zimparayla
Zimparalaymz.

25. Hazirladigimz son kat vernigini, vernigin 6zelligine uygun uygulama araac ile dilsiz usak Uizerine
uygulayarak cahsmamz bitiriniz.

Ogrenci Ad1 Soyadi :

DEGERLENDIRME Simif-Sube/No.

iS ALISKANLGI SURE

DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE [ ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI

TOPLAM

Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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6. UYGULAMA

Ogrenme Birimi  Masif Mobilya Uretimi Yapmak
Isin Ady Mutfak Masasi
Suire 48 Saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen mutfak masasini, edindiginiz kazanimlar dogrultusunda, is saghg:
ve guivenligi kurallarina dikkat ederek teknigine uygun sekilde yapiniz.
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KESIM LISTESI TABLOSU

Net Olcii (mm)

Kaba Olcii (mm)

Parca Adu Malzeme Boy En Kalinhhik Boy En Kalinhik
1  Ayak 4 Kayin Kereste 720 40 40 730 45 45
2 Ayak Kisa Ara Kayit 4 Kayin Kereste 170 40 20 180 45 25
3  Ayak Uzun Ara Kayit 8 Kayin Kereste 670 40 20 680 45 25
4 Har. Uzun Kayit 1 Kayin Kereste 650 40 20 660 45 25
5  Ustve Alt Kayit 2 Kayin Kereste 280 40 20 290 45 25
6  Har. Uzun Kayit 2 1 Kayin Kereste 550 40 20 560 45 25
7  Acilir Tabla 2 Kayin Masifpan 760 398 18 770 410 18
8  Orta Tabla 1 Kayin Masifpan 760 260 18 770 270 18
MALZEME LISTESi TABLOSU
Malzeme Ad1 Birimi Miktar:

Kayin Kereste dm3 14,9

Kayin Masifpan m?2 0,84

06 x 30 mm Kavela Adet 48

Mentese 60 mm Boyunda (masa i¢in) Adet

Mentese 40 mm Boyunda (ayak i¢in) Adet

3.5x 16 Vida Adet 48

Tutkal kg 0,4

Zimpara 80-100-120 No. Tabaka

Zimpara 180-220-240 No. Tabaka

Dolgu Vernigi Litre 2,5

Son Kat Vernik Litre 2

Tiner Litre 2,5




ISLEM BASAMAKLARI

Kullanacagimz malzemeyi makine atolyesine getiriniz.
. Kesim plamm olusturunuz.
. Kesim plaminda yer alan ahsap malzemenin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.
. Kestiginiz parcalarim bir yuzinu planya makinesinde rendeleyiniz.

. Rendelediginiz ylizu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim gonyesine getiriniz.

S A NN

. Bir yuizii ve cumbasi islenerek gonyelenmis parcalarin kahnhklarm, kahnhk makinesinde net dlcuisiine
getiriniz.
7. Bir yuzu ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarin genisliklerini, daire testere makinesinde
keserek ¢cikarmz. Zivana acilacak parcalarin boylarmm hentiz net dlcisiine getirmeyiniz,
8. Ayak parcasimin delinecek yerlerini markalayimz. Yatay delik makinesinde @6 mm matkapla deliniz.

Not: Ayaklardaki delik yerlerinin birbirlerine denk gelmesine dikkat ediniz!

Ayak Delik Sablonu

N N
=T
AR
o
(ool
o~
AR
e Delik yerlerinin
s geldigi yiizlere
o o dikkat ediniz.
o~ o~
M~ M~
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40
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9. Ayak uzun ara kayit parcasimn delinecek yerlerini markalaymz. Yatay delik makinesinde @6 mm
capmda 20 mm derinliginde deliniz.

UZUN ARA KAYIT
Bl |
o
L 670 )

¥
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10. Ayak kisa ara kayit parcasimin delinecek yerlerini markalaymz. Yatay delik makinesinde @6 mm
capmda 20 mm derinliginde deliniz.
KISA ARA KAYIT ( DELIK)

11. Delik yerlerine @6 x 30 mm kavelalan tutkallaymz. iskence yardimryla ayak parcalarim birlestiriniz.

12. Ust agilr-kapanr tablayr kaym masifpandan net élcusiinde kesiniz. Tablalar markalayimz.

13. Serit testere makinesinde kaba kesimini yapimz. Yatay freze makinesinde kahp kullanarak acih
yeri (R390 mm) olusturunuz. Yine yatay freze makinesinde top zimparada kesim sirasinda olusan
purizleri duzgun hale getiriniz.

110

V1V

347
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14. Tablamn alt kismma menteselerinizi 3,5 x 16 vida ile vidalaymz.
15. Masada hareket sistemini saglayan ayak kistmmin zivana yerlerini markalayimz ve olusturunuz.

UZUN YAN KAYIT

1h |30 466 0, 110
139 30, ) 40,

UZUN YAN KAYIT 2

1030, 466 30, 1 40
UST VE ALT KAYIT

== —BENEN

30, 280 30, 2

_’




16. Zrvanalarim hazirladigmz hareketli ayak parcalammin zivana yerlerini tutkallayarak iskence
yardimmyla birlestiriniz. Tutkal temizligini iskarpela ve nemli bez ile yapimz.

>
|

17. Hareketli ayak parcasma hareketi saglayacak menteseyi takimz.

Not: Kullanacagimz menteseye gore et kahnhg ve yerini markalayimz.
18. Govdeye hareketli ayak parcasimmn montajim yapimz.

\

\\\\\\
ANTUNAL

\\\\\

Menteseler acilan
yuvalarinicine
@3,5x 16 vida

ile vidalanacak.
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19. Govde uzerine tutkal surup st orta tablay: iskence yardimmyla birlestiriniz.

20. Menteseyi taktigyimz agihir-kapamr tablayr 3,5 x 16 mm vida ile Ust orta tablaya vidalayimz ve montaj

bitiriniz.

21. Hazirlanan urtnun Ust yuzey oéncesi perdah ve zimparalama islemlerini yapimz.

22. Kullanacagimz dolgu vernigini hazirlayimz.

23. Hazirladhgmz dolgu vernigini, vernigin 6zelligine uygun uygulama araciyla urinun Gzerine uygulaymiz.

24. Kullandigimz dolgu verniginin yeterli kuruma sturesinden sonra urtnun her yerini 220 numarah

zZimparayla zimparalaymz.

25. Uyguladigimz dolgu verniginin 6zelligine gore yeterli sayida dolgu vernigi kati atimz.

26. Dolgu verniginin yeterli kuruma suresinden sonra urinun her yerini 220 numarah zimparayla

Zimparalayimz.

27. Hazirladi@imz son kat vernigini, vernigin 6zelligine uygun uygulama araci ile mutfak masasi tizerine
uygulayarak cahsmamz bitiriniz.

. . Ogrenci Ad1 Soyad: :
DEGERLENDIRME Sinif-Sube/No.
- . . o | - iS ALISKANLGI SURE
DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE [ ISLEMLER VE DAVRANIS | KULLANIMI TOPLAM
Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

Ise Verilen Puan




7. UYYGULAMA

Ogrenme Birimi  Masif Mobilya Uretimi Yapmak
Isin Ady Tepsi
Sure 24 Saat

Cizim, kesim ve malzeme listesi verilen tepsiyi, edindiginiz kazammlar dogrultusunda, is saghdr ve
gtivenligi kurallarina dikkat ederek teknigine uygun sekilde yapiniz.

A-A Kesiti B-B Kesiti
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KESIM LISTESi TABLOSU

Net Olcii (mm) Kaba Olcii (mm)
Parca Adi Malzeme
Boy En Kalinhk Boy En Kalinhik
1  Yan Kayit 2 Kayin Kereste 417 90 12 425 100 15
2 On ve Arka Kayit 2 Kayin Kereste 230 25 12 240 30 15
3 Tutacak 2 Kayin Kereste 230 15 15 240 25 25
4 Tepsi Altlig1 1 4 mm MDF 350 240 4 350 250 4

KAPLAMA LISTESi TABLOSU

Net Olcii (mm) Kaba Olcii (mm)
Parca Adi Malzeme
Boy En Kalinhik Boy En Kalinhk
5.  Astar Kaplama 1 Kayin Kaplama 350,4 250 370 270
6. Yuz Kaplama 1 Kayin Kaplama 350,4 250 370 270
7. g Kaplama 4 Ceviz Kaplama 65 50 70 55

MALZEME LISTESi TABLOSU

Malzeme Ad1 Birimi Miktar:

Kayin Kereste dm3 0,9
Kayin Kaplama m?2 0,18
Ceviz Kaplama m? 0,02
4 mm MDF m?2 0,09
8 x 25 mm Kavela Adet 4
Tutkal kg 0,1
Zimpara 220 No. Adet 2
Dolgu Vernigi Litre 0,8
Son Kat Vernigi Litre 0,5
Tiner Litre 0,7

((( MASIF MOBILYA URETiMi
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9.
10.

n.

ISLEM BASAMAKLARI

Kullanacagimiz malzemeyi makine atolyesine getiriniz.

. Kesim plamm olusturunuz.

. Kesim planinda yer alan ahsap malzemenin kaba kesimini serit testere makinesinde yapimz.
. Kestiginiz parcalarin bir ytuzinu planya makinesinde rendeleyiniz.

. Rendelediginiz yuzu sipere dayayarak, cumbasim rendeleyip is parcasim gonyesine getiriniz.

. Bir yuzi ve cumbasi rendelenerek gonyelenmis parcalarin kahnhklarim, kahnhk makinesinde net

olcusine getiriniz.

Bir yuizi ve cumbasi rendelenerek gényelenmis parcalarin genisliklerini, daire testere makinesinde
keserek cikarimiz.

. Torna makinesinde islenecek tepsi tutacagimin bas ve uc¢ kismna, serit testere makinesinde kilavuz

acimz.

Tepsi tutacaklarmm actigimz kilavuz kesimlerinden torna makinesine baglayimmz.

Torna cekilecek tutacak parcasim, dlcilere gore torna makinesinde isleyerek hazir hale getiriniz.

)
45 6

7 18,
230

L 18

45

LY
2

C-CKesiti

Torna makinesinde hazirlanan tepsi tutacaklarmn her iki u¢ kisrmm 6lctlere gore markalayarak 8’lik
matkap ucuyla delik makinesinde deliniz.

@15

20




12. Yan kayit parcasim sablon kullanarak hazirlayimz. Oncelikle sablonu bir kagida aktarimz, daha
sonra kaba olculeri cikanlmis yan kayit parcasimn uzerine yapistirarak veya bir karbon kagdi
yardimrmyla sablonu parcamn tizerine aktarmz.

SABLON

/’\/ A
) 288 ’
A A
2, 330 2,
p 7 D

13. Yan kayit parcasim sablona gore olusturmadan, dnce parcamn kenarlan duzginken tepsi althg icin
kanahm 6 mm derinliginde daire testere makinesinde acimz.

o
o

ﬁ

ED 355 L3715
A Vd I A
L 430 }

14. Yan kayit parcasim sablonu kullanarak hazirlayimz. Once serit testere makinesinde cizgi disindan
kaba kesimini yapimz. Daha sonra ege, torpu ve zimpara kullanarak veya freze makinesinde zimpara
topuyla son halini veriniz.

15. Yan kayit parcasina tutacaklarnin delik yerlerini markalayarak parcayr dikey delik makinesinde
deliniz.
08 28
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16.

17.
18.

19.
20.

21.

22.
23.

24.
25.

26.

On ve arka kayita tepsi althg icin kanahm acimz. Parca acih durdugu icin kanah da acih olarak daire
testere makinesinde acimz.

Tepsi althgimin marketri cahgsmasim yapimz (bk. EK-12).

Hazirladhi@mz marketri cahsmasim, 4 mm MDF malzemesine tutkallayarak uygun basing ve sicakhkta
presleyiniz.

Tepsi parcalarim tutkallayarak iskence yardimiyla birlestiriniz.

Hazirladi@mz Urunun ust ylzey dncesi perdah ve zimparalama islemlerini yapimz.

Kullanacagimz dolgu vernigini hazirlayimz.

Hazirladgimz dolgu vernigini, vernigin ozelligine uygun uygulama araci ile Urinun Gizerine uygulaymz.

Kullandigimz dolgu verniginin yeterli kuruma stresinden sonra urinin her yerini 220 numaral
Zimparayla zimparalaymz.

Uyguladigimiz dolgu verniginin 6zelligine gore yeterli sayida dolgu vernigi kati atimz.

Dolgu verniginin yeterli kuruma suresinden sonra urinin her yerini 220 numarah zimparayla
Zimparalaymiz.

Hazirladigimz son kat vernigini, vernigin 6zelligine uygun uygulama araci ile tepsi Gizerine uygulayarak
calismamaz bitiriniz.

Ogrenci Ad1 Soyad: :

DEGERLENDIRME Sinif-Sube/No.

DEGERLENDIRME KRITERLERI | OLCU | GONYE | ISLEMLER

iS ALISKANLGI SURE

VE DAVRANIS | KULLANIMI TOPLAM

Degerlendirme Puani 15 15 40 20 10 100

ise Verilen Puan







EK-1 BARDAK ALTLIGI SABLONU

OLCEK 1/1




EK-1-A BARDAK ALTLIGI SABLONU

OLCEK 1/1




EK-2 ATATURK PORTRESI SABLONU
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OLCEK 1/1




EK-3 DUVAR TABLOSU SABLONU

OLCEK 1/1




EK-3-A DUVAR TABLOSU SABLONU

OLCEK 1/1




EK-3-B DUVAR TABLOSU SABLONU

OLCEK 1/1




EK-4 LALE ALCAK YUZEY OYMA SABLONU

OLCEK 1/1







EK-6 PECETELIK TUTUCU BALIK DESEN SABLONU

OLCEK 1/1




EK-7 KAVISLI TABURE UST KAYIT SABLONU

OLCEK: 1/2




EK-8 SEHPA KAPLAMA SABLONU

OLCEK 1/1




EK-9 SEHPA UST ARA KAYIT SABLONU

OLCEK 1/1




EK-10 SEHPA ALT ARA KAYIT SABLONU

OLCEK 1/1




EK-11 DILSIZ USAK ASKILIK SABLONU

OLCEK 1/1




EK-12 TEPSI KAPLAMA SABLONU

OLCEK 1/1
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