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ACIKLAMALAR

ALAN Miizik Aletleri Yapim
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Makinelerde Kaba islemler
e Enstriiman yapiminda kullanilan makinelerin, ¢esitleri,
MODULUN TANIMI Ozellikleri, kullanimi, bakim ve korunmalar1 konularinda
temel bilgi ve becerilerin  kazandirildigi = 6grenme
materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL “Birlestirme ve Perdah” modiiliinii bagarmis olmak
YETERLIK Makinelerde kaba islemler yapmak
Genel Amac¢
Gerekli atolye ortami saglandiginda teknigine uygun olarak
makinelerde kaba islemler yapabileceksiniz.
Amaclar
R 1. Teknigine uygun olarak makinede kaba kesim
MODULUN AMACI yapabileceksiniz.
2. Teknigine uygun olarak makinede rendeleme
yapabileceksiniz.
3. Teknigine uygun olarak makinede olgiilendirrme
yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Ortam: Agag isleri makine atolyesi
ORTAMLARI VE Donanim: Makine ve takimlar, makine resim ve
goriintiileri, is glivenlik dokiimanlari
DONANIMLARI
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen, modiil sonunda dlgme arac1 (¢oktan se¢meli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlcerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Agag, tarih Oncesi ¢aglardan 18. asrin sonlarina kadar sadece el aletleri ile islenerek
sekillendirilirdi. Agag islemenin makinelesmeye baslamasina ait ilk 6rnekler, insan, hayvan,
riizgar veya su giicliyle calistirilan agag gévdeli ve kaba yapili katraklardir.

Cagimizda da cagdas teknolojinin ihtiyaclarina paralel olarak daha miikemmel ve
verimli makine sistemlerinin gelistirilmesi stirdiirilmektedir. Teknolojinin her gegen giin
hizla ilerledigi bu zamanda islerinizi daha kolay yapabilmeniz i¢in kullanacaginiz
makinelerde siirekli yenilikler olmaktadir.

Bu modiil sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile miizik aletleri alaninda her tiirlii
islerinizi yapmak icin vazgecilmez olan bu makineleri taniyacaksiniz. Kullanisli, giivenli
olan ve kullanim1 gayet kolay hale getirilen bu makineler, mesleginizi icra ederken sizler i¢in
biiyiik yararlar saglayacaktir.

Enstriiman yapiminda agact bigme, rendeleme, kesme vb. islemleri yapmak {izere ayri
ayr1 makine sistemleri vardir. Sizler bu makineleri taniyarak ayar diizenlerini yapabilecek ve
uygun kesicileri segerek daha verimli kullanabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( amac )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak makinede kaba
kesim yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Serit testere makinesinin kullanildig: atdlyeleri arastiriniz.
Serit testere makinesinde parga kesmenin kurallarini aragtirarak yaziniz.

Atolyelerde serit testere makinesi kullanim gerekliligini aragtiriniz.

YV V V VY

Arastirma islemleri icin Jnternet ortami ve mobilya atdlyeleri ve miizik
aletlerinin yapildigr atolyeleri gezmeniz gerekmektedir.
> Serit testere makinesinin kullanim sekil ve amaglar1 i¢in ise bu makineyi

kullanan kisilerden 6n bilgi edininiz ve bilgilerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

Resim 1.1: Serit testere lamasi ve masa tipi serit testere makinesi



1. SERIT TESTERE MAKINESI

1.1. Tamitilmasi

Serit testere makinesi, biri altta biri {istte olmak iizere iki kasnak etrafinda yukaridan
asagiya donecek sekilde serit lamasinin donmesi ile islem yapmaktadir. Bigak lamasi
yukaridan asagiya dogru kesim yaptigindan dolayr is pargalarii firlatma riski
bulunmamaktadir. Lama ile tist kasnak dikmesi arasindaki mesafeden daha fazla uzunluklu is
pargalarinin boylarini ancak egik bir sekilde kesebilmesi, makinenin en biiyiik sikintisidir.
Lamanin sabit bir aralikta hareket etmesini saglayan diizenegi bulunmaktadir. Bu diizenek;
sag-sol yalpay1 engelleyen tabla igindeki kilavuz takozlari ile st taraftaki kilavuz takozlari,
geriye dogru gitmesini engelleyen diizenekten olugmaktadir. Makinenin alt kasnagi sabitken
ist kasnak yukar1 asagi ve saga sola hareketlidir. Bu hareketi ile lamanin takilip sokiilmesini,
gerdirilmesini ve dengesini saglamaktadir. Makine, {i¢ fazli bir makinedir. Uggen yildiz
sistemi ile caligmaktadir. Salter dnce iicgene getirilir makine devrini aldiktan sonra yildiza
getirilerek islem yapilir.

Resim 1.2: Serit testere makinesi



Miizik aletleri yapiminda kaba kesim iglemlerinde kullanilir. Serit testere makinesi
piyasada 30’luk, 50’lik ve 70’lik olarak gruplandirilir. Miizik aletleri yapiminda genelde
30’luk tercih edilir.

Enstriiman yapimina baslamadan once secilen malzemelerin kaba kesiminde,
sablonlarin kesiminde, kaliplarin kaba kesiminde kullanilir. Ayrica baglamalarda, kurtagzi
acma isleminde kullanilir. Agag isleri endiistrisinde ise kaba kesimde, boy kesmede ve
egmecli islerin kesiminde kullanilir.

Resim 1.3: Serit testere makinesinde egmecli kesim



1.2. Onemli Kisim ve Parcalar:

A Deve boynu govde J Ust kasnak harsket kizaldan,

B Ayarianabiir tabla, K. Konyucu kapak,

C. Siper, L. Siperayar mili,

D. At kasnak ve Konuyucu kapadl, M. AR kasnak yan koruyucu kapad, NUSE koruyucu kapak
E Ust kasnak ve koruyucu kapad, Q. Motor,

F. 45 derece yatirma aparat, F. Sanel

G Kz dizeni ve kanuyucu kapak mill, R Testers yand ve kspadiile testere bosiugu ve kapadl,
H Kilswiz dizers, 3. Senttestere lamas

|

et kasnak ayar volarian,

Sekil 1.1: Serit testere makinesinin kisimlari

1.2.1. Govde

Tiim elemanlarn {izerinde tasiyan govde, genellikle dokme demirden yapilir.
Biiyiikliiklerine bagli olarak beton zemine veya metal veya ahsap karkas iizerine
oturtulabilir.



1.2.2. Tabla

Makine tablasi, kesme isleminin ger¢eklestirildigi kisim olup alt kasnagin {izerinde ve
yatay dogrultuda gévdeye baglanmistir. Cogu serit testere makinelerinde tabla, saga dogru
45° meyillendirilebilir. Bu nedenle tabla yiiksekligi 95-105 cm arasinda olmali veya mevcut
tabla yiiksekligine uygun isci se¢ilmelidir.

Tablanin ortasinda, testere lamasinin ¢alismast i¢in yuvarlak veya dikdortgen formda
acilmig bir “testere boslugu” vardir. Testere lamasmin bu bosluga yerlestirilmesine veya
cikarilmasma kilavuzluk eden bir “testere yarig1” ve testerenin diizgiin ¢aligmasi ve
parcanin altindan koparma yapmamasi i¢in testere bosluguna takilan yumusak metalden veya
sert agactan yapilan bir “testere boslugu takozu” bulunur.

Resim 1.4: Siper Resim 1.5: Tabla
1.2.3. Siper

Diizgiin hatlara sahip parcalarin kaba genislik ve kalinliklarinin ¢ikarilabilmesi igin
tabla iizerine takilan hareketli bir aractir. Ayrica bazi tip makinelerde, parga boylarini
diizgilin veya agisal kesmek i¢in kizakli génye siperi de bulunur.

1.2.4. Kasnaklar

Testere lamasinin kesme icin gerekli donii hareketini saglar. Genellikle dokme
demirden yapilir. Serit testere makinesinin biiyiikliigii, kasnak ¢apiyla belirlenir. Kasnaklarin
testere lamasimin dondigii tist kisimlari lastik bandajlarla kaplanir. Boylelikle lamaya
yastiklik saglanarak disler korunmus ve lamanin disa dogru kaymasi 6nlenmis olur.

Alt kasnak, motordan aldig1 donme hareketini testere lamasi vasitasiyla {ist kasnaga
iletir. Ust kasnagin iki ayar diizeni vardir. Birincisi, kasnak milini asagi yukari hareket
ettirerek testere lamasinin takilabilmesini ve gerdirilmesini, ikincisi kasnagi one arkaya
egerek testere dislerinin tagkinliliginin ayarlanmasini saglar.



Resim 1.7: Alt kasnak
1.2.5. Kilavuz Diizeni

Testere lamasinin diizgiin bir dogrultuda hareket etmesini saglamak {izere tablanin alt
ve iist kisimlarinda iki kilavuz diizeni bulunur. Ust kilavuz diizeni, yiikseklik ayarim
saglayan bir kizakli milin altina takilmig kilavuz makara ve takozlariyla bunlarin ayarini
saglayan vidalardan ve testere koruyucu kapagindan meydana gelir.

Resim 1.8: Ust kilavuz diizeni

Calisma etkinligi agisindan iist kilavuz diizeninin en alt noktasi, miimkiin oldugu
kadar yakin olmali ve 1-2 cm’yi agmamalidir.
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1.2.6. Testere Lamasi

Bicme islemini yapan testere lamasi, bigme tiirii ve amacina gore degisik dis
oOlgiilerinde, genislikte ve kalinlikta 6zel takim ¢eliginden yapilir. Sert, kuru agac ve liflere
dik boy kesiminde, dis adimi kii¢iik testere lamasi; yumusak, nemli aga¢ ve liflere paralel
bigmede dis adimu biiyiik testere lamalari segilmelidir.

Takilacak testere lamasinin boyu, makinenin kasnak capt ve kasnak eksenleri
arasindaki uzakliga gore belirlenir.

Resim 1.9: Testere lamalar:

1.3. Serit Testere Lamasim Sokmek-Takmak

>

>
>
>

Salter kapali durumda iken alt ve Ust kasnak kapaklariyla yan koruyucu
kapaklar agilir.

Tabla {lizerindeki testere boslugu takozu varsa testere yarigi siirgiisii ¢ikarilir.
Ust kasnak, gerdirme volam yardimiyla testere lamasi gevsetilir. Ust ve alt
kilavuz diizenlen gevsetilerek geriye alinir.

Testere ¢ikarilir, temizlenir ve ¢atlak bulunup bulunmadigi kontrol edilir. Catlak
varsa c¢atlak yerden kirilir ve kaynatilmak {izere kaldirilir. Testere saglam ise
katlanir ve bilenmek iizere kaldirilir. Kasnaklardaki ve kilavuz diizenindeki
talag, regine vb. birikintiler temizlenir. Kasnaklarin diizgiin doniip donmedigi,
elle ¢evrilerek kontrol edilir.

Kullanilacak ise uygun niteliklerdeki testere lamasi secilir. Temiz, ¢aprazli ve
bilenmis oldugu kontrol edilir. Disleri donme yoniinde olacak sekilde ve islem
yoniine gore diizenleyerek tabladaki yariktan gegirerek kasnaklara takilir.
Gerdirme volani ile bir miktar gerdirilir.

Ust kasnagi dondiirerek ve egim ayar vidasi yardimi ile lamanmn durumu
ayarlanir ve tespit vidasi sikilir. Lama, bandajli kasnaklarda kasnagin ortasinda,
bandajsiz kasnaklarda ise ¢aprazin bozulmamasi ve diglerin kdrelmemesi igin
kasnak kenarindan sadece disleri tasacak sekilde ayarlanmalidir.



>
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Sekil 1.2: Bandajh ve bandajsiz kasnaklarda testere lamasinin durumu

Kilavuz diizenleri testereye yaklastirilir, gerekli ayanlar1 yapilarak vidalar
sikilir.

Sekil 1.3: Kilavuz diizeninin ayarlanmasi

Sirt destek makarasi ve yan destek takozlari ile testere arasinda 0,5 mm kadar
bir bosluk birakilmalidir. Makara, makine yiiksiiz ¢calisirken donmez. Ancak is
parcasi kesilirken lama, geriye dogru esneyerek makaraya bastirir ve makara
doner.

Testere digleri, yan takozlarin disinda olmalidir. Alt ve {ist kilavuz takozlari
ayni dikey dogrultuda ayarlanmalidir.

Takoz ve makara ylizeyleri bozulmussa diizeltilmeli veya yenileriyle
degistirilmelidir.

Testere boslugu takozu kontrol edilir, bozulmussa yenilenir.

Kasnak kapaklar1 ve yan kapaklar kapatilir ve vidalan sikilir. Salteri agip
kapatarak ayarlar kontrol edilir.

1.4. Serit Testere Makinelerinde Muhtemel Arizalar ve Sebepleri

>

Testere lamasi sik sik kopuyorsa;

o Kesme hiz1 yiiksektir.

o Kesilecek agaca uygun testere se¢ilmemistir.

o Testere lamasi, kasnak ¢apina uygun genislik ve kalinlikta degildir.
o Sevk hiz1 yiiksektir.
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o Testere normalden fazla gerilmistir.
o Kasnaklar dengesiz donmektedir.
o Lama devamli gergin birakilmaktadir.

Makine devamli sarsint1 yapryorsa,

o Makine govdesi yere iyi baglanmamistir.
o Kasnaklar dengesiz donmektedir.

Testere lamas1 6ne-arkaya salgili ¢alisiyorsa;

o Testere lamasi diizgiin dogrultuda kaynatilmamaistir.

. Farkli genislikte testere lamalar1 birbirine kaynatilmigtir.

o Kasnak yiizeyleri temiz degildir. Bandaj yiizeyleri diizgiin ve esit
kalinlikta degildir.

o Kasnaklar millere gore tam dik degildir.

o Miller egilmistir.

o Kasnak yataklar1 bozulmustur.

o Lama catlaktir.

Is parcas1 gonyesinde kesilmiyorsa bunun nedeni, tablanin testere lamasina
dikliginin bozulmasidir.

Kesme kalinligi arttiginda makine fazla zorlaniyorsa;

o Motorun giicii ve verimi diistiktiir.
o Testere disleri korelmistir.

Testere keserken saga sola ¢ekiyorsa;
o Testere dislerinin ¢aprazi, iki yana esit miktarlarda degildir.

. Yan kilavuz takozlariin testere lamasina uzakliklari esit degildir.
o Lama normal gerginlikte degildir.
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1.5. Makinede Calisma Giivenligi

>
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\ 4

YV V VY V¥V

Salteri agmadan Once testerenin takilmasiyla ile ilgili ayarlar ve lamanin
uygunlugu, kasnaklar elle ¢evrilerek kontrol edilmelidir.

Resim 1.10: Serit testere lamasini kontrol etmek

Ust kilavuz diizeni kesim yiiksekliginden 1-2 cm daha yiiksek olacak sekilde
ayarlanmalidir.

Lamanin kirilma olasiliginda herhangi bir kazaya neden olmamak igin
makinenin iki yaninda durmasina izin verilmemelidir.

Kaba, genis ve ellerin tizerine sarkan elbiseler giyilmemeli, kravat varsa
cikarilmali veya emniyete alinmalidir.

Kesilecek parga tizerinde ¢ivi, tag vb. sert cisimlerin bulunup bulunmadigi
kontrol edilmelidir.

Egmecli parcalarin bicilmesinde, en kiiciik egmece uygun testere genisligi
se¢ilmelidir.

Makineyi ¢alistirdiktan sonra hormal hizin1 almadan kesime baslanmamalidir.

[s pargasinin makine tablasina saglam bir sekilde oturmasi saglanmali, egmegli
parcalarin alt1 uygun parcalarla desteklenmelidir.

Eller, testere dislerine emniyetli bir uzakliktan daha yakina getirilmemeli,
gerekirse itme ¢ubugu kullanilmalidir.

Uzun pargalarin kesilmesinde, tabla yiiksekliginde silindirli destek sehpalar
kullanilmali veya bir personelin yardimi istenmelidir. Bu durumda, parcanin
bi¢cme ile ilgili kontrolil sadece makine operatorii tarafindan yapilmalidir.
Ozellikle egmegli islerin kesiminde ¢ikislar i¢in veya lamanin sikismasi halinde,
kesinlikle parca geriye ¢ekilmemelidir. Aksi durumda testere lamasi geriye
firlar.

Is parcas1 normal ve rahat bir hizda ve testere lamasim biikmeyecek sekilde
itilmelidir.

Calisma emniyeti acisindan tabla lizeri ve makine c¢evresi temiz tutulmalidir.
Artik pargalar bir aga¢ ¢ubukla itilerek uzaklagtiriimalidir.

Kesme sirasinda, diizgiin araliklarla carpma sesi duyuldugunda makine
durdurulmal1 ve testere lamasinda ¢atlak olup olmadigi kontrol edilmelidir.
Calisirken testere koparsa derhél salter kapatilmali ve makineden belli bir
uzaklikta, kasnaklarin tamamen durmasi beklenmelidir.
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1.6. Makinenin Bakimi

>  Isleme baslamadan 6nce;

o Makine tablas1 lizerindeki talas ve birikintileri temizleyiniz.

. Testere lamasi1 iizerindeki ve kasnaklarin ¢evresindeki regine vb.
birikintileri mazotlu firca ile temizleyiniz.

o Testere lamasinin takilmasiyla ilgili ayarlar1 daima kontrol ediniz.

> Giinliik bakim sirasinda;

. Giinliik ¢alisma bittiginde makine iizerindeki talaglar1 firga veya basingl
hava ile temizleyiniz.

o Testere lamasini gevsetiniz ve st kilavuz diizeni koruyucu kapagini agik
birakiniz.

> Haftahk bakim sirasinda;

o Testere lamasini ¢ikariniz, temizleyiniz ve katlayip kaldiriniz.

o Kasnak ¢evrelerinde ve kilavuz yataklarindaki regine vb. birikintileri
temizleyiniz.

. Makinenin her tarafindaki talas ve tozlar1 temizleyiniz.

o Mil ve kizak yataklarindaki yaglama noktalarini, makine katalogunda
belirtildigi sekilde yaglayiniz.

o Biitiin metal kisimlarin1 ince yag ile hafifce yaglaymiz ve makinenin
tizerine Ortliniiz.

»  Yillk genel bakim sirasinda;

Ders yili sonunda makine tiizerinde asagidaki elemanlar1 kontrol ederek gerekli
gerdirme, sikigtirma, onarma, degistirme, ayarlama ve yaglama iglemlerini uygulayimiz:

Govdenin yere baglantisi

Motor ve salter

Kayi1s ve kasnaklar

Testere kasnak yataklari, bandajlari ve firgalari, balanslari
Ust kasnak gerdirme ve egim ayar diizenleri

Ust ve alt kilavuz diizenle

Tabla egim ayar diizeni

Testere boslugu takozu

Siper

Kasnak ve testere koruyucu kapaklar

13



Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak makinede
kaba kesim yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

> Isinize uygun serit testere lamasini
seciniz.

» Lama eger catlak veya kiriksa yenisiyle
degistiriniz, kesilecek agaca uygun
testere takiniz.

» Serit testere lamasinin ¢atlak olup
olmadigini kontrol ediniz.

» Serit testere makine lamasini makineye
takiniz.

» Serit testere makine lamasmin ayarini
yapiniz (bk.Resim 1.5).

> Ust ve alt kasnaga serit testere lamasini
takiniz.

» Testere ¢aprazi, ¢calisirken kaybolmamasi
i¢in kasnaklardan dis yiiksekliginin yaris1
kadar disarida olmalidir.

» Takilan lamay1 uygun gerginlik ayarina
getiriniz.

» Makineyi ¢alistirmadan 6nce elle
dondiirerek kontrol ediniz.
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» Lamanin kasnaga gore dis ayarini
yapiiz.

» Bu ayar st kasnagi one arkaya yatirarak
yapabilirsiniz.

» Alt, Gst ve yan koruyucu kapaklari
kapatiniz.

» Testere sirt1 arka bilyeye dokunur
dokunmaz durumda olmalidir.

» Diizgiin kesim yapabilmek igin siperi
L. L kesilecek parcanin Olgiilerini  dikkate
> Slgirl‘leu_yg_un olgtide ayarlayarak alarak ayarlaymiz.

sapitieyiniz. » Milimetrik ayarlar ayar kolu gevirme
volaniyla yapabilirsiniz.
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» Serit testere makinesini ¢aligtirniz.
» Makinede kesim yapiniz

(bk. Resim 1.1).

» Cikabilecek arizalari tespit ediniz.

Makinenin devrini almasini bekleyiniz.
Zamani ve malzemeyi iyi kullaniniz
(Israfi ve zaman kaybini 6nleyecektir.).
Cevreyi korumaya duyarli olunuz,
meslek etigine uygun davraniniz, biiyiikk
kazalarin olugsmasini onler.

» Makineyi ¢alistirarak is parc¢asini hafifce
testereye dokundurup ayarladiginiz
0l¢iiyii kontrol ediniz.

> Olgii tamamsa kesme islemini
tamamlayiniz.

» Bu islemi serbest elle yapmayiniz, V
kalib1 kullaniniz.

> Serit testere  makinesinde
giivenligi kurallarma uyunuz.

calisma

Is kiyafetinizi giyiniz, is kiyafeti giymek
ise olan motivasyonunuzu artiracaktir
Disiplinli olunuz, dikkatli olunuz ve
kurallara uyunuz, bu davranis kendinize
ve  bagkalarina  zarar  gelmesini
Onleyecektir.
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» Testere lizerindeki re¢ineleri mazotlu
firga ile temizleyiniz.

» Bu islem testerenin kolay kesmesini,
zorlanmamasini sagladigi i¢in ihmal
etmeyiniz.

> Islem bitince makineyi kapatiniz, kdrelen
testereyi sokiip bilenmek {izere
katlayarak kaldiriniz.

> Makinenin kesicileri tamamen durmadan
baska bir isleme baslamayiniz.

» Makinenin giinliikk bakimin1 yapiniz.

» Makinenin bakiminin diizenli olarak
yapilmasi, makinenin omriinii uzatacak
ve daha verimli calismasini
saglayacaktir.

Temiz ve itinali olunuz, sizden sonra
calisan kisilere ve c¢evrenizdekilere
giivenli bir ortam birakiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1. Isinize uygun serit testere lamasini sectiniz mi?
2. Serit testere makinesi lamasini makineye taktiniz mi?
3. Serit testere makinesi lamasinin ayarini yaptiniz mi?
4. Ust ve alt kasnaga serit testere lamasini takarak ayarini yaptiniz
mi?
5. Koruyucu kapaklar1 kapatiniz mi?
6. Kilavuz diizenini ayarladiniz m?
7. Siper ayar1 yaptiniz m1?
8.  Serit testere makinesini ¢alistirdiniz mi?
9.  Serit testere makinesinde kesim yaptiniz m1?

10. Cikabilecek arizalar tespit ettiniz mi?

11. Makineyi calistirarak is parcasini hafifce testereye dokundurup
ayarladiginiz 6l¢gliyii kontrol ettiniz mi?

12.  Kosegen yoniinde kesim yaptiniz mi?

13.  Serit testere makinesinde c¢alisma giivenligi kurallarina
uydunuz mu?

14.  Makinenin giinliik bakimini yaptiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde

verilen bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Serit testere makinesi kaba kesim iglemlerinde kullanilir.
2. () Ayak, serit testere makinesinin kisimlarindan biridir.
3. () Kilavuz diizeni, testere lamasinin diizgiin bir dogrultuda hareket etmesini saglar.

4. () Salter kapali durumda iken kasnak kapaklar1 ve yan koruyucu Kapaklar agilir.

5. () Testere disleri, yan takozlarin tizerinde olmalidir.
6. () Takoz ve makara yiizeyleri bozulmussa bu sekilde ¢aligilmalidir.
7. () Makineyi galigtirdiktan sonra normal hizin1 almadan kesime baglanmalidir.

8. () Calisirken testere koparsa derhal salter kapatilmalidir.

9. () Makine devamli sarsint1 yapiyorsa makine govdesi yere iyi baglanmamustir.
10. () Kesme kalinlig1 arttiginda makine fazla zorlaniyorsa testere disleri korelmistir.
11. () Makinenin biitiin metal kisimlar1 su ile temizlenir.

12. () Testere keserken saga sola ¢ekiyorsa lama normal gerginlikte degildir.

13. () Ust kilavuz diizeni kesim yiiksekliginden 20 cm yiiksek ayarlanmalidir.

14. () Govde tim elemanlari tizerinde tagir.

15. () Disleri korelmis testere lamalari ege ile elde bilenebilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( amac )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak makinede
rendeleme yapabileceksiniz.

((ARASTIRMA )

> Planya makinesi nerelerde, nicin kullanilir? Arastiriniz.

> Planya makinesinin kullanildig1 at6lyeleri geziniz ve fotograflarimi ¢ekiniz.

> Tamima islemleri icin Internet ortamn ve mobilya atdlyelerini gezmeniz
gerekmektedir.

> Planya makinesinin kullanimi i¢in ise bu makineyi kullanan kisilerden 6n bilgi
almaniz gerekir.

> Kazanmis oldugunuz bilgi ve deneyimleri arkadas grubunuz ile paylasimiz.

Resim 2.1: Planya makinesi
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2. PLANYA MAKINESI

2.1. Tamtilmasi

Planya makinesi; miizik aletleri yapiminin kaba sekilde kesilmis parcalarin
rendelenerek diizeltilmesi, Slglimlendirilmesi i¢in yiiz-cumbalarin agilmasi veya istenilen
acida rendelenmesi islemlerinde kullanilir. Baglamanin teknesini, biitiin miizik aletleri i¢in
saplarin ve kaba yerlerinin diizeltilmesi (tesviye) islemlerinde kullanilan bir makinedir.

2.2. Onemli Kisim ve

Parcalan

A, Govde

B. Arka Tabla

€. On Tabla

D. Sipet

E. Wil ve Bigaklar

F. Sartel
G, Arka Tabla Ayar Volamn

PLANYA MAKINASI

H. On Tabla Ayar Volam
L. Kotuma Aparaty

J. Motor

K. Kayvglar

L. Talag Boglugu

Sekil 2.1: Planya makinesinin kisitmlari
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2.2.1. Govde

Makinenin diger elemanlarimi iizerinde tasiyan govde, calisma aninda sarsintiyl
onlemek icin saglam bir sekilde zemine baglanir.

2.2.2. On Tabla

Uzerine rendelenecek is pargasinin oturtuldugu on tabla, yiikseklik ayar volan
yardimiyla talas miktarinin ayarlanmasini saglar. Bazi makinelerde, rendelenecek talas
kalinligini gosteren cetvel bulunur.

Resim 2.2: On tabla

2.2.3. Arka Tabla

Rendelenen parganin diizglin bir sekilde hareket etmesine zemin teskil eder. Arka
tablanin yiiksekligi ayarlanabilmekle beraber, normal rendelemeler i¢in bicak ugus dairesi ile
ayni hizada ayarlanir ve normal rendelemeler i¢in devamli olarak bu ayarda kalir. Arka
tablanin ayarmin bigak ugus dairesinden sapmasi halinde, pargalar diizgiin sekilde
rendelenmez.

Bu nedenle arka tabla ayarlanirken once, bigcak ugus dairesinin altinda bir seviyeye
indirilir. Daha sonra &n tablada bigak ucus dairesinin altinda olmak tiizere bir parga
rendelenir. Dogal olarak rendelenen parca, arka tabla {izerinde havada kalacaktir. Bu
durumda arka tabla parcaya temas edinceye kadar kaldirilirsa bigak ugus dairesi hizasina
getirilmis ve ayarlanmus olur.
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Resim 2.3: Arka tabla

Sekil 2.3: Arka tabla yiiksekliginin ayarlanmasi

2.2.4. Mil ve Bigaklar

Planya makinesinde mil, karsilikli iki yatak arasinda calisir. Bigaklar ise mil
uzunlugunca agilmis bigcak yataklarina baglanir. Bicak sayisi 2-4 arasinda degisir. Bigak
sayisi arttikga elde edilen ylizey kalitesi artar. Planya makinesinin bilylikligii, mil uzunlugu
ile belirlenmekte olup 20-60 cm arasinda degisir. Mil ¢ap1 dabu biiyiikliige bagl olarak 6-12
cm arasinda degisir.
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BICAK  SIKMA SIKMA
PARCASI  civATASI

/,/' ' _ '\,\
)

Sekil 2.4: Planya mil ve bicaklari

2.2.5. Siper

Rendelenmis yilizeye yastiklik eden siper, parcalarmin gonyesinde olarak
rendelenmesine yardimci olur. Siper, 6n tabla iizerine baglanir ve baglama diizeni makine
modellerine gore degisir. Genis ve dar pargalarin rendelenmesine olanak saglamak i¢in Siper,
iki yana dogru hareket edebilecek sekilde yapilir.

Resim 2.4: Siper
2.2.6. Koruyucu

Makine calisirken calisan kimsenin ellerini korumak amaciyla bigaklarin iizerini
Ortmeye yarayan aparatlardir. Bigaklara degmeyecek sekilde konstriiksiyonlanmistir.
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Resim 2.5: Koruyucu

2.3. Planya Makinesinde Rendeleme Yapilmasi

Parga genisligine bagli olarak makine siperi ayarlanir ve tablaya gore siper
dikligi (90°) kontrol edilir. Bu amagla 90°lik génye kullanilir.

Talas miktarina gore On tabla yiiksekligi ayarlanir.

Makine ¢aligtirilir ve normal devrini alincaya kadar beklenir.

Resim 2.6: Makinenin ¢alistrilmasi

Elyaf yonii uygun olarak is parcasi on tablaya konur, normal hizla, yiizey
tamamen diizelene kadar rendelenir.

Donmiis pargalarin igbiikey yiizleri 6nce rendelenir.
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Resim 2.7: icbiikey kismin tablaya gelisi

> Pesli ve egilmis parcalarin yiiksek noktalar1 once rendelenir. itme siiresince
parca oynatilmamalidir. Diizeltilen yiizey, sipere dayanarak ve sipere devamli
bastirilarak itilmek suretiyle cumba rendelenir.

> Cumbay1 pahli rendelemek i¢in siper, bu paha uygun olarak egimlendirilir.
Parga, bu sekilde sipere dayanmak suretiyle rendelenir.

»  Makta rendelemede, talas miktari miimkiin oldugunca azaltilir. Ug taraftaki lif
yirtilmasini Onlemek igin parca, ters ugtan bir miktar rendelendikten sonra
cevrilir ve ¢ok yavas itilerek rendelenir.

Sekil 2.5: Makta rendeleme Resim 2.8: Yiizey rendelemek

»  Parcayr konik rendelemek igin once, konikliler markalanir. Ortadan
rendelemeye baslanarak marka ¢izgisine kadar rendelenir.
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Sekil 2.6: Planya makinesinde konik parca rendelemek Resim 2.9: Planya makinesinde lamba
acma

> Parganin orta kismini rendeleyerek oymak i¢in her iki tabla da esit miktarda
olmak iizere istenilen talag miktar1 kadar indirilir. Baslangi¢ ve bitis noktalari
icin sipere, stop parcalar1 baglanir. Is parcasi, yavasca ve dikkatlice bigaklarin
iizerine indirilir. Oyma derinligi fazla ise islem birka¢ kerede gergeklestirilir.

> Koruyucunun kenara alinmasiyla planya makinesinde lamba agilabilir. Ancak
mil ucu ile bigak uglarinin ayni1 dogrultuda olmasi gerekir.

Resim 2.10: Planyada calisma sekli
2.4. Makinede Calisma Giivenligi

> Vibrasyonu 6nlemek i¢in mile, esit agirlikli bigaklar takilmalidir.
> Is parcasi iizerinde ¢ivi, tas vb. yabanci cisimler bulunmamalidir.
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Resim 2.11: is parcasi kontrolii

> 30 cm’den daha kisa ve 1 cm’den daha ince pargalar, makineye serbest elle
verilmemeli; bir itme aparat1 kullanilmalidir.

Sekil 2.7: Kisa ve ince parcalarin rendelenmesinde kullanilan itme aparati

> Calisma esnasinda tiim dikkat makineye verilmeli, bagka bir yere bakilmamali,

baskasiyla konusulmamalidir.
»  Mimkiin olan her durumda koruyucu kullanilmalidir. Makinenin yanindan
rendeleme yapmayimiz.

Resim 2.12: Koruyucu kullanmak ve yandan rendelemek

> Parca itilirken el, bigaklar iizerinden gec¢irilmemelidir.
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Resim 2.13: Makinede yanhs ¢calisma

Devamli olarak bilenmis bigaklar kullanilmalidir. Kor bigaklar, yukari ve geriye
dogru daha fazla itme kuvveti iireteceginden, elin bicak {izerine kaymasina
neden olabilir.

Calisirken uygun bir kiyafet giyilmeli ve uygun bir is 6nliigii tercih edilmelidir.
Is énliigiiniin kol ve etek kismimin mil ve bigaklara degmemesine dikkat ediniz.

Resim 2.14: Is énliigiiniin makineye sikismasi (yanls)

Genis yiizeylerde 2 mm’den dar ylizeylerde 5 mm’den fazla talag
verilmemelidir.

25 cm’den daha dar pargalarin maktalar1 bu makinede rendelenmemelidir.

Resim 2.15: Kisa parca makta rendelemek (yanhs)

Daima elyaf yoniinde rendeleme yapilmalidir.
Makine calisirken siper ayar1 yapilmamalidir.
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Resim 2.16: Siper ayari
> [s parcast itilirken tablaya ve sipere saglam bir sekilde bastiriimalidir.

> Calisma sirasinda makinenin altinda biriken talaglar, makine durdurularak
temizlenmelidir.

Resim 2.17: Talas temizlemek

2.5. Makinenin Bakim

Isleme baslamadan énce;

Resim 2.18: Bigagin kontrolii
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Resim 2.19: Tablanin kontrolii

. Bigaklarin  keskinligini  kontrol ediniz, kor bigaklarla katiyen

calismayiniz.
. Tabla ayar volanlarimin normal ¢aligtigini kontrol ediniz.
. Siperin dikligini ve normal ¢aligtigini, koruyucunun normal ¢aligtigin1 ve

bicaklara dokunmadigini kontrol ediniz.

Resim 2.20: Bigaklarin ve siperin kontrolii

. Mil, bigaklar, tablalar ve siper lizerine yapismis regine vb. birikintileri
mazotlu firga ile temizleyiniz.

Resim 2.21: Planya bigaklari

> Giinliik bakim sirasinda;

. Giinliik caligma sonunda makine {izerindeki talaslar1 temizleyiniz.
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> Haftahk bakim sirasinda;

o Makinenin talas ve tozlarimi temizleyiniz, biitiin metal kisimlarini ince
yag ile hafifce yaglayiniz.
o Mil ve kizak yataklarindaki yaglama noktalarini, makine katalogunda

belirtildigi sekilde yaglayiniz. Makinenin iizerini Ortiiniiz.
»  Yillik genel bakim sirasinda;

° Tablalarin kizak civatalarimi  ve kamalarini sokiintiz, tablalar
yataklarindan dikkatlice kaydirarak indiriniz, biitlin yatak ve vidalari
temizleyiniz, ince yag ile yaglayip tekrar takimiz (Kizak kamalarini aynen
sokiildiigii yataklaria takiniz.).

o Bigaklan sokiiniiz; yataklari, yaylar1 ve sikma elemanlarini temizleyiniz,
bozulmus parcalart degistiriniz ve tekrar takarak ayarlayimiz.
o Diizgiin bir mastarla, tablalarin birbirine ve mile paralel oldugunu kontrol

ediniz. Iki tabla, mile birbirlerine gore pesli ise algak kistmlardaki kizak
kamalarinin altina, yeterli kalinlikta sa¢ pargalari sikistiriniz. Mil, her
noktada mastara teget olmalidir.

o Diizgiin ve uzun bir mastarla tabla diizlemlerinin birbirine paralelligini
kontrol ediniz. Herhangi bir ugta diisiikliik veya yiikseklik varsa kizak
kamalarinin altina gerekli noktalarda ve yeterli kalinlikta sa¢ parcalari
sikigtiriniz. Tablalarin ortasi diisiik oldugunda digbiikey rendeleme uglari
diisiik oldugunda ise i(;biikey rendeleme elde edilir.

L__,___ ?"A:Tm
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Sekil 2.8: Tablalarin diizlemliginin kontrolii

Makinenin asagidaki elemanlarin1 kontrol ederek gerekli gerdirme sikistirma,
degistirme ayarlama ve yaglama islemlerini yapiniz.

o Govdenin yere baglantist

o Motor, salter ve kablo baglantilar
o Kayis ve kasnaklar

o Siper ve koruyucu
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UYGULAMA FAALIYETI

—( —

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak makinede

rendeleme yapiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

Planya makinesinin tabla ayarin1 yapiniz.

» Dikkatli olunuz ve kurallara uyunuz,
bu davramis kendinize ve bagskalaria
zarar gelmesini 6nleyecektir.

Bigak ugus mesafesini tablaya gore
ayarlayiniz.

Catlak ve kirik bicak varsa degistiriniz,
rendelenecek agacin tiirline gore ugus
mesafesini ayarlayiniz.

Makinenin siperini, i pargasina uygun
genislikte ayarlayiniz, dikligini kontrol
ediniz.

On tabla yiiksekligini talas miktarina gore
ayarlayniz.

Planya makinesini ¢alistiriniz.

Is onliigiiniizii giyerek makinenin sag
tarafinda sol ayak ileride saglam bir
sekilde durunuz.

Varsa koruyucunun diizenli ¢aligtigini
kontrol ediniz, makineyi ¢alistiriniz ve
normal hizin1 almasini bekleyiniz.
Makinenin devrini almasin bekleyiniz.
Is kiyafetinizi giyiniz; is kiyafeti
giymek ise olan motivasyonunuzu
artiracaktir.

Planya makinesinde yiiz rendeleyiniz.

Rendeleme esnasinda gerekirse On
tabladan ileri dogru yarim adim atarak
her zaman saglam ve giivenli noktada
durunuz.

Varsa makine koruyucusunu kapatiniz,
elinizin kaymamasina dikkat ediniz.

» Makinede par¢anin yiliz ve cumbasini
diizglin ylizey elde edene kadar
rendeleyiniz.

> Is pargasmin  tamamin1  bigaktan

; gecirdikten sonra tabladan kaldirarak
» Planya makinesinde makta rendeleyiniz. tekrar baga geliniz.

» Ellerinizi asla  bigak  iizerinden

gegirmeyiniz.
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Mesleginizle ilgili etik kurallara uygun
davraniniz.

» Planya makinesinde ¢alisma giivenligi

kurallarina uyunuz.

Disiplinli olunuz.

Is pargasim kesim esnasinda katiyen

geriye ¢ekmeyiniz.
P L)

=y

Rendeleme islemini, bigak is pargasinin
biitlin  yiizeylerine degene kadar
tekrarlayiniz.

Guvenlik 6nlemlerini aliniz.

Zamani ve malzemeyi iyi kullanimz.
Bu durum, israfi ve zaman kaybini
onleyecektir.

Cevreyi korumaya duyarli olunuz.
Duyarlt olmaniz diizenli bir atdlye
ortami saglar.

Meslek etigine uygun davraniniz. Bu
durum, biiyiik kazalarin olugmasini
oOnler.

» Makinenin giinliik bakimini yapiniz.

Makinenin bakiminin diizenli olarak
yapilmasi, Omriinii uzatacak ve daha
verimli ¢alismasini saglayacaktir.
Temiz ve itinali olunuz, sizden sonra
calisan kisilere ve c¢evrenizdekilere
giivenli bir ortam birakiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda agagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Planya makinesinin tabla ayarini yaptiniz mi?

Lo

no

Makinenin siperini, i§ par¢asina uygun genislikte ayarlayarak
dikligini kontrol ettiniz mi?

On tabla yiiksekligini talag miktarina gére ayarladimiz m?

Planya makinesini ¢aligtirdiniz mi?

Planya makinesinde yiiz rendelediniz mi?

Planya makinesinde makta rendelediniz mi?

Planya makinesinde ¢aligsma giivenligi kurallarina uydunuz mu?

3
4
5
6. Planya makinesinde cumba rendelediniz mi?
7
8
9

Makinenin giinliik bakimin1 yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yazimz.

() Planya makinesinde, kaba sekilde kesilmis pargalar rendelenir.

() Tabla, rendelenen parcanin diizgiin bir sekilde hareketine zemin tegkil eder.
() Bigaklar sokiiliirken makinenin siper ve koruyucusu kaldirilmaz.

() Is parcasr iizerinde ¢ivi, tag vb. yabanci cisimler bulunmamalidir.

() Parga itilirken el, bigaklar tizerinden gegirilmemelidir.

() Makine galistirildiktan sonra normal devrini alinmasi beklenmez.

() Bigagin agzi, tam bir dogru ¢izgi seklinde bilenmelidir.

() Daima elyaf yoniine ters rendeleme yapilmalidir.

() Birip yardimiyla tabla diizlemlerinin birbirine paralelligini kontrol ederiz.
() Donmiis pargalarin igbiikey yiizleri once rendelenir.

RBOoo~NoOM~MLONE

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

( amac )

Bu faaliyet sonunda, uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak makinede
oOl¢iilendirme yapabileceksiniz.

((ARASTIRMA )

>

Daire testere makinelerinin kullanildig1 at6lyeleri gezerek burada cesitlerini,
pargalarini ve bu makinelerdeki teknolojik gelismeleri takip ediniz.

Cevrenizde, atolyelerde bulunan daire testere makinelerinin kullanimin
izleyiniz.

Bu makineyi kullanan kisilerden de 6n bilgi sahibi olabilirsiniz.

Kullanilan bigak ¢esitlerini not ediniz. Kazanmis oldugunuz bilgi ve
deneyimleri arkadas grubunuz ile paylaginiz.

Arastirma islemleri i¢in /nternet ortami, mobilya atdlyeleri ve miizik aletlerinin
yapildig: at6lyeleri gezmeniz gerekmektedir.

Serit testere makinesinin kullanim sekli ve amaglar1 i¢in ise bu makineyi

kullanan kisilerden 6n bilgi edininiz ve bilgilerinizi arkadaslarimizla paylasiniz.

Resim 3.1: Daire testere makinesi
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3. DAIRE TESTERE MAKINESI

3.1. Tanitilmasi

Biitiin enstriimanlarin sap kisimlarimin 6lgiilendirmesinde; yiizeyleri rendelenmis is
pargalarinin boylarini, genislik ve kalinliklarini istenilen dlglilerde ve agilarda kesme, ¢esitli
agac kokenli yapay levhalar oOl¢iilendirme, ayrica lamba kinis, kanal, kordon, ve zivana
acma, ince testere takilmasiyla filato kesiminde kullanilan ¢ok Onemli bir aga¢ isleme
makinesidir.

Siper Yataf

Kizakl Genye Siperi

o Stop-Start Butonu

Egim Ayar Kolu —f
Yukseklik Ayar Kolu

Govde —

Talag Tahliye Agz1  —

Resim 3.2: Tezgah tipi daire testere
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Olgekli gonye siperi,

160 x160 mm'lik islenmis aliiminyum doékiim tabla,

Uzun siireli kullanim igin sessiz, yiliksek performansli motor,

Sag tarafinda talag kapakli ABS taban,

58 mm ¢apli, 80 teker teker kesilmis ve islenmis disli (Siiper testere dahildir.),
Olgekli ayarlanabilir yiikseltidir.

Resim 3.3: Filato yerlestirilmis baglama ve keman tablasi

Resim 3.4: Kanal agma-testere boslugu
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3.2. Onemli Kisim ve Parcalar
3.2.1. Govde

Diger makineler gibi dokme demirden yapilmis olup makinenin diger elemanlarim
iizerinde tasir. Agir tip makinelerde, atdlyenin tabanina beton civatalariyla baglanir.

3.2.2. Tabla

Dokme demirden yapilan tabla, yatay olarak gdvdeye baglanir. Baz1 tip makinelerde
tabla, 45°lik agilara kadar egimlendirilebilmektedir. Ancak ayarlama zorlugu ve g¢alisma
giivenligi acisindan bugiin bu sistem terkedilmis olup yerine testeresi egimlendirilebilen
makineler devreye sokulmustur.

3.2.3. Testere Boslugu ve Bosluk Plakasi

Testere lamasinin ¢alismasi ve sokiiliip takilabilmesi i¢in tablanin orta kisminda
birakilan bosluga “testere boslugu” denir. Testere boslugunu kapatmak i¢in yumusak
metalden ortasi daire testerenin rahatca caligsabilecegi sekilde yarik birakilmis bir plaka
takilir.

Resim 3.5: Yanlik kesimi—testere kapagi

3.2.4. Siper

Testere lamasinin kesim dogrultusuna paralel bir konumda bulunan siper, tablanin
oniindeki bir kizak iizerinde hareket ederek testereye istenilen uzaklikta ayarlanabilir. Bu
uzaklik, tabla yanmna baglanmis olgilii cetvel (skala) yardimiyla ve siperin saga sola
hareketiyle ayarlanir. Olgiiniin daha hassas bir sekilde ayar1 ise siper iizerinde bulunan ayar
vidasi ile yapilir. Bu ayar vidasi ile 1/10 mm duyarliga kadar ayarlama yapmak miimkiindiir.
Baz siperler, tablaya gore degisik acilarda ayarlanabilir.
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3.2.5. Kizakh Gonye Siperi

Parga boylarini istenilen agida kesmede kullanilan bu aparat, tabla {izerinde testere
dogrultusuna paralel olarak agilmis veya kirlangickuyrugu kanallar icinde galigir. Siper
iizerinde bulunan boy ayar (stop) cubuklari, ¢cok sayida pargayr esit boyda kesmek iizere
ayarlanabilir.

Bazi kizakli gonye siperlerinde, ag1 ayari ve boy uzunlugu aparatin milimetrik
boliimlii kontrol cetvelinden okunabilir. Bazi makinelerde, a¢1 ayar1 belirli agilara gore tabla
tizerine ¢izilmis ¢izgilerden yapilir. Baz1 makinelerde ise sag sol génye, burun birlestirmeler
i¢in ¢ift génye siperi bulunur.

Resim 3.6: Boy kesme-kizakh siper kullanim
3.2.6. Kizakh Zavana Aparati

Erkek zivana makinelerinin olmadigi atdlyelerde kullamilir. Emniyetli ve diizgiin is
yapimini saglar.

3.2.7. Ayirma Kamasi ve Koruyucu

Adindan da anlasilacag: iizere daire testereden kesilerek ¢ikan parganin kapanarak
testereyi sikistirmasini onlemek icin kullanilir. Ozellikle yas, kagik 6zlii, buruk ve lifleri
diizglin olmayan kerestede kesilen ylizey ile dis yiizlerdeki rutubet dengesi bozularak iki
taraftaki pargalar hemen calismaya baslar. Kesim tamamlanmadan olusan bu ¢alisma sonucu
testere lamasi sikisir ve arka disler yeniden kesime zorlanir. Bu sakincay1 dnlemek i¢in daire
testere lamalarinin arkasina “ayirma kamasi” adi verilen ¢elik lamalar takilir.
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Koruyucu kapak, calisma sirasinda testerenin {ist kismin1 Orter. Bu durum calisan
kimseyi, firlamas1 muhtemel talas ve parcalardan korur.

3.2.8. Baski Tarag

Ortalama 50x20x3 cm o6l¢iilerinde bir agag¢ pargasinin bag kismi 600 kadar egik olarak
kesilir. Sonra serit testere makinesinde, parcanin egik baginda 8-9 mm araliklarla ve 18-20
cm igeriye kadar paralel kesimler yapilir. Bu sekilde elde edilen ve baski taragi denilen
eklenti, oOzellikle ince ve uzun is pargalarin sipere veya tablaya bastirmak suretiyle
biikiilme ve titreme yapmadan kesilmesini saglar.

3.2.9. itme Cubugu

Kiiciik ve dar parcalari, elleri testereye yaklastirmadan emniyetli bir sekilde itebilmek
i¢in kullanilan ucu kertilmis bir ¢ubuktur.

3.2.10. Arabah Tabla

Ozellikle agir tip daire testere makinelerinde biiyiik tablalarin ve agir is parcalarinin
rahatca islenebilmesi i¢in makine tablasinin bir uzantist olarak kullanilan siirgiilii bir
diizendir. Genellikle boy kesimleri i¢in kullanilir. Arabali tabla {izerinde gonye siperi, boy
ayar ¢ubuklar1 ve sikma kollar gibi eklentiler bulunur. Kullanilmadig1 zaman makinenin yan
tarafina sarkitilabilir veya makineden alinabilir.

3.2.11. Motor ve Mil

Kesiciye hareket veren motor, aga¢ isleri makinelerinde oldugu gibi kapali olup
gerekli giic ve devirdedir. Daire testere makineleri, yapacaklari belirli islere gore ¢ok degisik
yapida imal edildikleri i¢in motor giicleri ve devir sayilar1 da degismektedir.

Daire testere makinelerinde testere hareketi akuple veya kisa kayisla olabilir. Kisa
kayisli makinelerde, degisik capli testereler i¢in kademeli kasnaklarla devir ayarlamasi
yapilabilmektedir.

Testere mili her capta daire testerelerin deliklerine uygun standart 6lciidedir. Testere iki
flang arasina sikilir. Flanglarin dipte olani sabittir. Testere dis ucu, ¢alisana bakacak sekilde
yerine takildiktan sonra ikinci bir flang konulur ve civata sikilir. Civatanin sikma yoni
testerenin doniis yoniindedir.

3.2.12. Kesiciler
Daire testere makinesinde genellikle dairesel sekilli testere lamalar1 kullanilir. Bu
testereler, kullanildiklar1 makinelere goére cesitli Ol¢li ve kalitede, islenecek agacin ve

levhalarin cins ve ozelliklerine gore de degisik dis bicimlerinde olur. Bu nedenle testere
secimi onemlidir. Testere 6zellikleri ve se¢imi hakkinda ilgili boliime bakiniz.
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Resim 3.7: Kalinhik ¢ikarma-ayarlanabilir siper

3.3. Daire Testere Makinelerinde Kullanilan Kesiciler

Dairesel hareketle bigme yapan makinelerde daire testereler kullanilir. Bir merkeze
gore esit uzakliktaki disleri ile dairesel kesme yapan kesicilere “daire testere” denir. Bu
testereler, kullanildiklar1 makinelere gore cesitli 6l¢ii ve kalitede, islenecek agacin cins ve lif
yoniine gore de degisik dis bi¢imlerine sahip olur. Degisik islere gore bir testere secerken bu
testeredeki onemli 6zellikler sunlardir:

Resim 3.8: Daire testere makinesinde kullanilan kesiciler
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Bitisik iki dis ucu arasindaki mesafe “dis adimi” olarak adlandirilir. Dig adimu arttikga
cevre ile orantil1 olarak dis sayis1 azalir. Dis sayisinin azlig1 korlenmeyi hizlandirir. Besleme
hizin1 azaltir. Buna karsilik, disler arasindaki bosluk artacagindan talas atimi kolaylasir. Bu
nedenlerle yumusak agaglarin bigilmesinde biiyiik adimli, sert agaclarin bigilmesinde kiiglik
adiml1 yani sik disli testereler tercih edilir.

3.4. Daire Testere Lamasimin Sokiiliip Takilmasi

>

>
>

Testere koruyucusu ve aymrma kamasi sokiiliir. Siper yana cekilerek tabla
temizlenir.

Testere boslugu plakasi ¢ikarilir.

Makine tipine bagh olarak bir pimle, anahtarla veya testere dislerine bir agag
par¢a dayayarak makine mili sabitlenir ve mil somunu testere donme yoniinde
cevrilerek sokiiliir.

Flans ve testere lamasi ¢ikarilir,

Yapilacak ise uygun ve bilenmis testere, disleri dénme yo6niine uygun olarak
mile takilir, flans yerlestirilir, mil somunu normal kuvvetle sikilir ve mil serbest
birakalir.

Testere boslugu plakasi yerlestirilir.

Testere elle dondiiriiliir, motor ¢alistirilip durdurularak son kontrol yapilir.

3.5. Daire Testere Makinesinde Yapilabilecek Isler

\.
|

Sekil 3.2: Daire testere calisma sekli

3.5.1. Liflere Paralel Kesme (Genislik Cikarma)

Masif parcalarin veya tablalarin genisliklerini ¢ikarmak i¢in siperden yararlanilir. Bu
amag i¢in Once genislik ayar1 yapilir. Siper yiizi ile testere disinin yan ylizii arasindaki
mesafe, kesilecek parca genisligi kadar ayarlanir. Genislik ayarinda, siperin sikma diizeni
kilavuzundaki skaladan yararlanilir. Parganin itilmesi hareketi, devamli suretle parca
kenarindan yapilmali; yiizeyden itme yapilmamalidir. Aksi takdirde parca geriye firlayabilir.
Ayrica dar pargalarin itilmesinde, itme ¢ubugundan yararlanilmalidir.
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3.5.2. Lamba A¢ma

Daire testere makinesinde lamba agma islemi siperin ve testere yiiksekliginin iki defa
ayarlanmast ile gerceklestirilir. Bu amagla once testere yiiksekligi lamba derinligi siper ise
istenilen lamba genisliginde ayarlanarak iki kesim yapilir. Bu kesimden sonra bu sefer
testere yiiksekligi lamba genisligi ve siper lamba derinligi kadar ayarlanarak ikinci kesim
yapilir.

3.5.3. Oluk A¢cma

Makine siperini ¢ikarip testere dogrultusuna gore egik bir yardimer siper baglayarak
yan dairesel oluklar acilabilir. Emniyet agisindan, oluk bir geciste acilmayip makine ¢aligir
durumda iken testere azar azar kaldirilip birkag devrede oluk tamamlanir.

Oluk genisliginin ve siperin ayarlanmasinda 6zel bir aparattan faydalanilabilir.

3.5.4. Liflere Dik Kesme (Boy Cikarma)

Daire testere makinesinde boy kesimi yaparken testereye paralel konumdaki ana
makine siperinden yararlanilmayip kizaklt gonye siperi veya arabali tabla kullanilir. Bu
nedenle, makine siperi ¢ikarilip kizakli génye siperi veya arabali tabla makine {izerindeki
yerine takilir. Par¢ca boyunun gonyesinde olmasi icin Once bir basi kesilir, daha sonra
baglanacak ahsap bir “stop”tan veya stop diizeninden faydalanmak suretiyle diger basi
kesilir.

3.5.5. Zrvana A¢ma

Tekli veya parmak zivanalar bu makine icin tasarlanmis 6zel zivana aparatlari veya
kaliplarla agilir. Bu amag igin bosalticili grup ve tek testere kullanilir. Zivana agma islemi,
zivana kapaklarini diigiirme ve zivana kesme iglemi olmak iizere iki asamali gergeklestirilir.
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Sekil 3.3: Zivana agma

Zivana aparati, b. Zivana kalibi, ¢. Kapak diisiirme, d. Ham payi ¢ikarma

3.5.6. Diger Ozel islemler

Ozel kesiciler, 6zel testere takma sistemleri ve degisik kaliplarla birgok islemi daire
testerede gergeklestirmek miimkiindiir.

c)

Sekil 3.4: Daire testerede ozel islemler

Yabanci ¢ita kanali agma, b. Diiz dis a¢ma, ¢. Dairesel lamba-kinis a¢gma, d. Kanal agma
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3.6. Makinede Calisma Giivenligi

>

VVY VVY VV VYV V VYV

Kesilecek parganin veya malzemenin tiir, kalinlik ve lif yoniine bagli olarak en
uygun testere segcilir ve makineye takilir.

Kesilecek parca kalinligina gore testere yiiksekligi ayarlanir. Bu yiikseklik genel
olarak 5-10 mm’dir.

Masif parcalarin islenmesinde, Ol¢ii olarak hassas ve gonyeli calisabilmek i¢in
pargalarin bir yiiz ve bir cumbasi rendelenmelidir.

Mutlaka bir dayanaktan veya siperden faydalanilmali, serbest elle kesim
yapilmamalidir.

Egik ve pahli kesimlerde mutlaka bir kalip kullanilmalidir.

Tabla kesimlerinde, gonyeli bir tabla elde edilebilmek igin genislik ¢ikarmada
paralel kesim siperi ve boy ¢ikarmada dik kesim siperi kullanilmalidir.

Uzun pargalarin kesiminde yardimci destek sehpasindan faydalanilmalidir.
Miimkiin olan her durumda ayirma kamasi ve koruyucu siperi kullaniniz.

Biitiin ayarlamalar makine kapaliyken yapilmalidir, durdurmak i¢in herhangi bir
parca dayanmamalidir.

Donmekte olan makinenin iistiinden elinizi veya is par¢asini gecirmeyiniz.

Kisa ve dar pargalar1 keserken itme gubugu kullaniniz.

Makineyi ¢alistirdiktan sonra normal hizin1 almasini bekleyiniz.

3.7. Bakimi

>

Isleme baslamadan 6nce;

o Makine tablasi ve testere lamasi iizerindeki talas, regine vb. birikintileri
mazotlu firca ile temizleyiniz.

. Siper, kizakli eklentiler ve ayar diizenlerinin normal ¢alistigini kontrol
ediniz.

Giinliik bakim sirasinda;

. Glinliik c¢alisma bittiginde, makine {izerindeki talas ve tozlar

temizleyiniz.

Haftalik bakim sirasinda;

o Testere lamasini sokiiniiz, temizleyiniz ve kaldiriniz.

o Makinenin her tarafindaki talas ve tozlar temizleyiniz.

o Mil ve kizak yataklarindaki yaglama noktalarini, makine katalogunda
belirtildigi sekilde yaglayimiz.

o Biitiin metal kisimlarin1 ince yag ile hafifce yaglaymiz ve makinenin

Uzerini Ortiintiz.
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> Yillik genel bakim sirasinda;

Ders yili sonunda makinenin asagidaki elemanlarini kontrol ederek gerekli gerdirme,
sikistirma, onarma, degis ayarlama ve yaglama iglemlerini yapiniz.
o Makine govdesinin yere baglantisi

Motor, salter ve kablo baglantilart

Kay1s ve kasnaklar

Mil yataklar1 ve flanglar

Testere egim ve yiikseklik ayar diizenlemesi
Koruyucu diizenler

Tabla, kizaklar, testere boslugu plakasi
Siperler ve eklentiler

Yalpali testere, top bigak vb. kesiciler
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Bu faaliyet sonunda, uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak makinede
6l¢iilendirme yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Malzemeye uygun bigagi seginiz. » Kesilecek agacin tiirline gore uygun
: 5 bigagi seginiz.

» Daire testere makinesi kesicisini makineye | > Bigaklar1 sokiip takiniz, ¢atlak ve kirik
takimz. bigak varsa degistiriniz.

' » Sikma somununu doénme yOniiniin
tersine dondiirerek sikiniz.

> Bosluk plakasinin yerine oturup
oturmadigini kontrol ediniz.

» Daire testere makinesi kesicisinin ayarini | » Makineyi glivenli olarak ¢alistiriniz,
yapiniz. kurallara uyunuz.

» Makinede yapacaginiz islemi belirleyip
islem siralamaniz1 yapimiz.

> Is pargasina uygun kesici yiiksekligini

» Siper ayarl yapiniz. Ve siper 6l¢iisiinii ayarlayimniz.

» Parcayi tabla siperine dayayarak bir bagini
kesiniz.

» Testere yiiksekligi is par¢asindan birkag
mm’den fazla yukarida olmamalidir.
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» Kesilen tarafi boy ayar ¢ubuguna
dayayarak boyunu kesiniz.

» Ayar ¢ubugu sabitleme vidasinin tam
sikilip sikilmadigimi kontrol ediniz.

» Genislik ¢ikartirken pargayi sipere
dayayiniz ve kontroliin iten kigide
olmasini saglayiniz.

» Kestiginiz aciy1 kontrol ediniz.

» Kizakli gonye siperi ile agili kesim
yapiniz.

» Kizakli gonye siperinin kanalda
bosluksuz ve diizgiin ¢caligmasini
saglayniz.
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» Daire testere makinesinde zivana aginiz.

Zivana kesmek i¢in kalip kullaniniz.

» Daire testere makinesinde calisma
giivenligi kurallarina uyunuz.

vVV VYV

Dikkatli olunuz ve kuarallara uyunuz,
bu davranmis kendinize ve bagkalarina
zarar gelmesini dnleyecektir.

Disiplinli olunuz.

Is kiyafetinizi giyiniz, is kiyafeti giymek
ise olan motivasyonunuzu artiracaktir.
Gtivenlik 6nlemlerini aliniz.

Cevreyi korumaya duyarlt olunuz. Bu
davramig, diizenli bir atdlye ortami
saglar.

Meslek etigine uygun davranimiz. Bu
davranis, biiyikk kazalarin olugmasini
Onler.

» Daire testere makinesini ¢alistiriniz. » Makinenin devrini almasim bekleyiniz.
» Daire testere makinesinde kesim yapiniz. | » Zamani ve malzemeyi iyi kullaniniz. Bu
» Makinede parg¢a en-boy Ol¢iimlendirme davranig, israfi ve zaman kaybimi
yapiniz. onleyecektir.
» Makinede agili kesim yapiniz. » Daire testere makinesinde yapilan
» Makinede kinis ve lamba aginiz. islemler konusuna bakiiz (bk. Konu
3.5).
» Makinenin giinlik bakimint yapiiz (bK.|» Makinenin bakiminin diizenli olarak

Konu 3.7).

yapilmast Omriinii uzatacak ve daha
verimli ¢alismasini saglayacaktir.

Temiz ve itinali olunuz, sizden sonra
calisan kisilere ve c¢evrenizdekilere
giivenli bir ortam birakiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Malzemeye uygun bigagi secgtiniz mi?

Daire testere makinesi kesicisini makineye taktiniz mi?

Daire testere makinesi kesicisinin ayarini yaptiniz mi?

Siper ayar1 yaptiniz mi1?

Pargayi tabla siperine dayayarak boy kesimi yaptiniz mi?

Is parcas1 genisligini ¢ikarttiniz mi?

Acili kesim yaptiniz m?

Z1ivana agtiniz mi1?

©| © N o g MW N

Daire testere makinesinde c¢aligma giivenligi kurallarina
uydunuz mu?
Daire testere makinesini ¢aligtirdiniz mi?

-
©

11.  Daire testere makinesinde kesim yaptiniz mi?

12.  Makinede par¢a en-boy Ol¢limlendirme yaptiniz mi1?

13.  Makinede agili kesim yaptiniz mi?

14.  Makinede kinis ve lamba agtiniz mi1?

15. Makinenin gilinliik bakimini yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Is parcalarinin boylari, genislik ve kaliliklar1 daire testerede dlciilendirilir.

2. () Testere boslugu ve bosluk plakasi testere lamasinin ¢aligmasi ve sokiiliip
takilabilmesi igindir.

3. () Arabali tabla ve itme ¢ubugu planya makinesinin kisimlaridir.

4, () Daire testerenin bigag1 sokiiliirken flanglar sikilir.

5. () Kesilecek parca kalinligina gore testere yiiksekligi ayarlanir.

6. () Uzun pargalarin kesiminde yardimci destek sehpasindan faydalanilmalidir.
7. () Bitisik iki dis ucu arasindaki mesafe “dis uzunlugu” olarak adlandirilir.

8. () Makinenin her tarafindaki talas ve tozlar1 temizlenir.

9. () Dairesel hareketle bigme yapan makinelerde daire testereler kullanilir.

10. () Makinede serbest elle kesim yapilir.

11. () Egik ve pahli kesimler serbest elle kesilmelidir.

12. () Disleri korelmis testere lamalari ege ile elde bilenebilir.

13. () Kesilecek agacin cinsine gore testere degistirilmesi gerekmez.
14. () Testere ¢api, mil merkezinden dis ucuna kadar olan uzakliktir.

15. () Donmekte olan makinenin iistiinden elinizi veya is pargasini gegirmeyiniz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olciitleri

Evet

Hayir

A)

Makinede kesim yapma

Serit testere makinesinin lamasini sokiip taktiniz mi1?

Serit testere makinesinde kaba kesim yaptiniz mi1?

Serit testere makinesinde boy kesme iglemi yaptiniz mi?

Serit testere makinesinde egmecli parca kestiniz mi?

Makinede rendeleme yapma

Planya makinesinde dn-arka tablanin ayarlarin1 yaptiniz mi?

Talag miktarina uygun bigak yiiksekligini ayarladiniz mi?

Planya makinesinde yiiz-cumba rendelemesi yaptiniz mi?

XN || W@ W
N—r

Planya makinesinde konik parga rendelediniz mi?

C)

Makinede ol¢iilendirme yapma

Daire testere makinesinde ig parganiza uygun testere sectiniz mi?

10.

Daire testere makinesinde kalinlik, genislik ve boy ¢ikardiniz m?

11.
12.

Daire testere makinesinde dar parca keserken itme ¢cubugu
kullandiniz m?

13.

Daire testere makinesinde is parcasi keserken siperleri kullandiniz
mi1?

14.

5. Makinelerin genel bakimlarini yaptiniz mi?

15.

6. Makinelerde calisirken giivenlik kurallarina uydunuz mu?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’IN CEVAP ANAHTARI

1 Dogru
2 Yanhs
3 Dogru
4 Dogru
S Yanhs
6 Yanhs
7 Yanhs
8 Dogru
9 Dogru
10 Dogru
11 Yanhs
12 Dogru
13 Yanhs
14 Dogru
15 Dogru

.

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

Dogru

Dogru

Yanhs

Yanhs

Dogru

Yanhs

Dogru

Yanhs

© 00 [N [O O [& (W (N (-

Yanhs

=
o

Dogru
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OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

1 Dogru
2 Dogru
3 Yanhs
4 Yanhs
5 Dogru
6 Dogru
7 Yanhs
8 Dogru
9 Dogru
10 Yanhs
11 Yanhs
12 Dogru
13 Yanhs
14 Dogru
15 Dogru
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