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ACIKLAMALAR

ALAN Miizik Aletleri Yapim Alam
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Makinelerde Sekillendirme
L Miizik aletleri yapiminda, makinelerde sekillendirme
MODULUN TANIMI yapmak icin gerekli bilgi ve becerilerin kazandirildig
Ogrenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Makinelerde kaba islemler moduliinii bagarmig olmak
YETERLIK Makinelerde sekillendirme yapmak
Genel Amacg
Gerekli atolye ortami saglandiginda teknigine uygun
olarak makinelerde sekillendirme yapabileceksiniz.
Amaclar
1- Teknigine uygun olarak makinede tornalama
. yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI 2- Teknigine uygun olarak makinelerde ylizey ve
kenar sekillendirme yapabileceksiniz.
3- Teknigine uygun olarak makinelerde delik
delebileceksiniz.
4- Teknigine uygun olarak makinelerde zimparalama
yapabileceksiniz.
ECITIM OGRETIM ]C))rtam: E-nstrl\i/ilmljn yapim atéi{yesli . _
SIRUAILAR] V2 brintilert s givenlik dokimantary
DONANIMLARI 8 158
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
Yerilen Olgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLILD D (st dogri-yanls teui bosul doldurma.eslegtrme vb)
DEGERLENDIRME » COSTIYAR S e8 T P08 > 55 '

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bir 6nceki modiiliimiizde ses tablosu yapiminda kullanilan agacin 6zelliklerini, ses
tablosunun nasil yapildigini ve ses tablosu yapiminda dikkat edilecek konulari, klavye
agacinin se¢imini ve klavyenin yapimini 6grenip uygulamasini yaptiniz.

Lavta yapmminin {ist ylizey islemlerinden o©nceki son modiiliine gelmis
bulunmaktasiniz. Bu modiilde tekne, kapak ve sap1 tamamen bitmis olan lavtanizin, burguluk
ve burgular ile esik, mizraplik ve tekne siperi gibi eklentilerinin yapimim 6grenmis ve
uygulamasini yapmis olacaksiniz.

Yapacaginiz uygulamalarda dikkat etmeniz gereken en 6dnemli husus, kullanacaginiz
malzemeleri ve makineleri iyi tamimaniz ve amacina uygun kullanmaniz gerektigidir.
Isinizin kaliteli ve temiz olmasi hassas ve 6zenli ¢alismanizla miimkiindiir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam ve gerekli donanim saglandiginda teknigine uygun
olarak, tornalama yapabileceksiniz.

(AMSTIRMA )

> Miizik aletleri yapiminda kullanilan torna makinesinin kullanim amaglarini
arastiriniz.

> Torna makinesinde parca sekillendirmeyi arastiriniz.

Aragtirma islemleri igin /nternet ortami ve miizik aletleri yapim atdlyelerini gezmeniz
gerekmektedir. Ayrica torna makinesi kullanan kisilerden de 6n bilgi edininiz. Kazanmis
oldugunuz bilgi ve deneyimleri kisa rapor halinde hazirlayarak arkadas grubunuz ile
paylasimiz.

1. TORNA MAKINESI

1.1. Tamitilmasi

Her tiirlii yuvarlak ve silindirik pargalarin, gesitli kesici kalemler yardimiyla kesme ve
kazima yontemiyle sekillendirme islemi yapan makinelerdir.

Elle ¢alisilan torna makinelerinde ¢ogunlukla is par¢asi doner, kesici kalemler elle
tutulur. Yar1 otomatik veya tam otomatik torna makinelerinde ise is pargasiyla birlikte
kesiciler de donerek veya durarak tornalama islemi yapilir. Kesiciler elle veya diger otomatik
kavrayicilarla is parcasina tutturularak calisilir.

Resim 1.1: Manuel torna makinesi
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Torna makineleri ¢aligma sistemlerine gore iki grupta, yaptiklart islemlere gore ise
dort grupta toplanmaktadir:

> Caligsma sistemlerine gore:
. Elle ¢aligilan torna makineleri
. Otomatik torna makineleri

»  Yaptiklar islemlere gore:
. Boy torna makineleri
. Alin torna makinesi
. Burma makinesi
. Kavela ¢ekme ve Olglilendirme makinesi

Torna makineleri, miizik aletleri yapiminda silindirik olan sekillerin yiizeyinden talag
kaldirmak i¢in kullanilir. Ahsap miizik aletlerinde, ¢ogunlukla burgu, baglama sap ve tekne
kesiminde, kabak kemani sap 1 yapimu gibi yerlerde kullanilir.

Resim 1.2: Elle ¢calisilan torna makinesi ve elle calisma

Zarapara diskd

Koruyucu kapak

Hiz avarlayict kademeli kasnak(Icte)
ener tnili

Sikma kolu sabitleme kolu

Gezer punta kaidesi
Tespit kolu

Resim 1.3: Torna makinesinin kisimlari
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1.2. Onemli Kisim ve Parcalar:

>

Mahmuzlu punta: Fener miline takilan mahmuzlu punta; is pargalarinin,
baslarindan merkezlenip tutturulmasina ve dondiiriilmesine yarar.

Vidah punta: Ucu agac vidasi seklinde olan vidali punta, fener miline takilir. Is
parcasi, merkezinden vidalanmak suretiyle puntaya baglanir.

Resim 1.4: Punta ve ayna

Amerikan aynasi: Fener miline takilan amerikan aynasi basamakli ¢eneleri
arasinda, silindirik bi¢imli parcalar1 distan, i¢i oyuk parcalan da icten sikarak
baglamaya yarar.

Diiz ayna: Fener miline baglanan diiz aynalar, tabak bi¢imindeki islerin vida ile
arkadan baglanarak torna edilmesine yarar.

Zimpara diski: Yiizeyine zimpara kagidi yapistirilan disk, fener milinin dig
tarafina baglanarak kiiciik is pargalarinin zimparalanmasinda kullanilir.

Zimpara silindiri: Fener miline takilir. Cesitli diiz ve egmegli pargalarin
zimparalanmasinda kullanilir.

Flansh mil: Fener milinin igine takilan flangh mile; zimpara tasi, tel firga,
polisaj kecesi vb. elemanlar baglanarak degisik islemler yapilabilir.

Rulmanh punta ve merkezleme konisi: Gezer punta miline baglanan rulmanl
punta ve merkezleme konisi, fener milinin karsiti olarak is pargasinin diger
ucunu merkezleyerek sikmaya yarar. Merkezleme konisi, donme esnasinda
siirtinmeden dolay1 agacin bagini yakarak asindirdigr ve eksenelligi bozdugu
i¢in zorunlu kalinmadik¢a daima rulmanli punta kullanilmalidir.

Mandren: Gezer punta miline takilan mandren ve matkap, fener miline
baglanmis olan silindirik par¢anin merkezinden delme islemlerinde kullanilir.

Siperler: Bigaklara yataklik etmek iizere isin durumuna gore degisik biiyiikliik
ve sekilde siper kullanilir.



Destek: Uzun boylu ve ince pargalarin titresim ve salgi yapmasinit dnlemek
iizere, par¢a boyunun orta kisminda kullanilir. Torna yatagina baglanan destegin
pabuglari, parca kalinligina gore ayarlanabilir.

Ol¢me aletleri: Torna makinesinde islenen pargalar iizerinde markalama
islemleri Sl¢ii ve sekil kontrolleri yapmak i¢in kullanilan aletlerdir.

1.3. Torna Kalemleri

Torna makinesine baglanarak donen is parcasi, cesitli torna kalemleriyle islenerek
sekillendirilir.

Resim 1.5: Torna kalemleri

Agiz sekilleri ve kullanma yerleri degisik olan torna kalemlerinin baslica tiirleri

sunlardir:

>

Oluklu kalemler: Par¢anin kaba talasgini alma ve i¢ egmegli kisimlarini
sekillendirme islemlerinde kullanilan oluklu kalemlerin geniglikleri 1-4 cm
arasinda degisir.

Egik agizh kalemler: Diiz ve digsbiikey egmecli kisimlari dlgiisiinde tornalanan
ve perdah etmede, (v) bigimli ve faturali kisimlar1 sekillendirmede kullanilir. 1-
3cm arasinda genisliklere sahiptir.

Bolme kalemleri: Agiz yapusi, ¢ift tarafli delik kalemini andirir. Parga boylarini
kesmede, parga iizerindeki degisik yarigapli kisimlari keserek markalamada
kullanilir. Agiz genislikleri 5-10 mm arasinda degisir.

Diiz kalemler: Silindirik veya konik pargalar1 kaziyarak sekillendirme ve
perdah iglemlerinde kullanilir.

Yuvarlak agizh kalemler: igbiikey egmegli kisimlar1 sekillendirme ve perdah
islemlerinde kullanilir.



>

Mizrak uclu kalemler: (V) sekilli sivri i¢ kOselerin ve faturali kisimlarin
islenmesinde kullanilir.

1.4. Tornalamaya Hazirhk islemleri

>

YV VV V VY

Agag tiiriine bagli olarak ardaksiz, budaksiz ve catlaksiz is pargasi segilir.
Kalinlik ve genislik olarak 2-3 mm ve boy olarak 2-3 cm fazla olacak sekilde
parca, temiz Ol¢iilerde ¢ikarilir.

Eger, parcanin enine kesiti 5 X 5 cm’den daha fazla ise bu durumda, sekizgen
olacak sekilde, daire veya serit testerede koselerden kesilir.

Parcanin iki ugtaki eksenlerini bulmak i¢in par¢anin kdsegenlerinden ¢izgiler
cizilir.

Parca, bu merkezlerden olmak iizere puntalar arasina baglanir.

Siper, par¢a kenarina 3-4 mm kadar yakin ve parga ekseninden 3 mm kadar
yiiksekte olacak sekilde ayarlanir ve saglamca sikilir.

Fener kapag: agilarak asagidaki tabloya ve parga kalinligina goére uygun dénme
hiz1 ayarlanir ve kapak tekrar kapatilir.

Resim 1.6: Tornalamaya hazirhk

1.5. Tornalama Yontemleri

>

Kesme Yontemi

Uygulamada beceri ve tecriibe gerektiren bu yontemde, torna kaleminin agzi, is
parcasindan soyma ve tiraglama seklinde talas kaldirir. Kalem sipere yerlestirildikten sonra
sap kismi, 30° kadar asagiya, 30° kadar da saga veya sola egilir. Bileme tabani parga
yiizeyine tam dayanir. Sonra hafifce biikiilerek agzinin ¢ok dar bir ag1 ile kesme yapmasi
saglanir. Sadece oluklu ve egik agizli kalemlerle keserek tornalama islemi yapilabilir ve cok
temiz bir ylizey elde eilmis olur.

Sekil 1.1: Kesme yontemi
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> Kazima Yontemi

Tehlikesiz ve fazla beceri gerektirmeyen kazima yonteminde torna kalemi
yatay seviyede tutulur. Kalemin agzi, parcadan kazima ve koparma seklinde talas
kaldirir. Her ¢esit torna kalemiyle kazima yontemi uygulanabilir. Kazinarak tornalanan
yiizeyler pek temiz olmaz. Bu yiizden daha fazla zimparalama islemi gerektirir. Alin
tornalama igleminde zorunlu olarak kazima yontemi uygulanir.

Sekil 1.2 : Kazima yontemi

Ahsap miizik aletlerinin yuvarlak ve silindirik parcalari, kesme ve kazima
yontemlerinden biri ile yapilir. Miizik aletlerinde karsimiza g¢ikan pargalardan biri de
burgusal tornalamadir. Cogunlukla c¢algilarin burgularinin yapiminda kullamilir. Bircok
luthiyer, burgular1 hazir olarak alir ancak 6zgiin tasarlanan burgular, ¢algiya farkli bir bakig
agis1 getirir.

Resim 1.7: Burgunun yapilmasi ve kalipla Kontrolii

Burgu yapilirken hepsinin ayn1 formda olmasi i¢in hazirlanan kalipla stirekli kontrol
yapilmalidir. Ayrica, kabak kemani sapiin yapimi, keman ve viyolanin can diregi yapimi ve
iiflemeli ¢algilarin yapiminda tornalama kullanilir.



>

>

Resim 1.8: Can diregi
1.6. Makinede Calisma Giivenligi

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

1.7. Makinenin Bakim

Ise baslamadan once mutlaka kisisel koruyucular ile is dnliigii giyilmelidir.

Is parcasinin budaksiz, ¢atlaksiz ve ardaksiz olmasina dikkat edilmelidir.

Is parcalar1 torna makinesine saglam bir sekilde baglanmalidir.

Gezer punta sikildiktan sonra mutlaka tespit edilmelidir.

Siper is pargasina ¢ok yakin mesafede ayarlanmalidir. Parca islendikge Siper
ayari tekrar yapilmalidir.

Makine calistirnlmadan 6nce mutlaka parga elle dondiiriilerek sipere carpip
carpmadigina bakilmalidir.

Makine ¢alisirken hicbir ayarlama, 6lgme, ve kontrol islemi yapilmamalidir.
Calisma esnasinda, dikkatli olunmali ve bagkalariyla konusulmamalidir.

Torna kalemi, her iki elle saglamca tutarak ve sipere iyice bastirarak
calisilmalhidir.

Daima keskin kalemle ¢aligilmalidir.

Makine is par¢asinin devrine uygun ¢aligtirtlmalidir.

Donen pargaya ve baglama elemanlarina (punta, ayna) el ¢carpilmamalidir.
Zimparalama ve cilalama islerinde siper geri ¢ekilmelidir veya kaldirilmalidir.

Isleme baslamadan énce;

o Torna kalemlerinin keskinligini kontrol ediniz, gerekiyorsa bileyiniz.

. Gezer punta hareket ve baglama diizenlerinin, ¢alisip c¢alismadigini
kontrol ediniz.

. Siper hareket ve baglama diizenlerinin normal c¢alisip calismadigini,

siperin Ust kenarinda kalemlerin rahatca kaymas1na engel bir durum olup

olmadigint kontrol ediniz.

Puntalar In tam merkezli ve rahat ¢alisip calismadigini kontrol ediniz.

Giinliik Bakim

° Giinliik galisma sonunda makine talaglarim temizleyiniz.
9



Kullanilan kalem ve diger takimlar: yerlerine kaldirimz.

o Makine eklenti ve pargalarinin, rahat ¢alisir durumda olduklar1 kontrol
edilmelidir.
Haftalik Bakim

o Kesici kalemleri bileyiniz. Sap ve bileziklerinde gevseme ve catlama
varsa onararak yerlerine kaldiriniz.

o Mil ve punta yataklarindaki yaglama noktalarini yaglayiniz.

o Makinenin talas ve tozlarini temizleyiniz. Metal yiizeyleri ve eklentileri
ince yag ile yaglayiniz.

Yilhk Genel Bakim

Her y1l asagidaki iglemleri gozden gegiriniz.

Makine gbvdesinin yere baglantisini kontrol ediniz.

Motor, salter ve kablo baglantilarini kontrol ediniz.

Fener mili, yataklar, punta ve ayna baglantilarin1 kontrol ediniz.
Kayis ve kasnaklarin durumunu kontrol ediniz.

Gezer punta yatag: hareket ve sikma diizenlerini kontrol ediniz.
Siper, siper yatagi hareket ve sikma diizenlerini kontrol ediniz.
Kalemler, 6l¢me aletleri ve eklentileri kontrol ediniz.
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Torna makinesi ile sekillendirme yapimz.

Islem Basamaklar: Oneriler

> Is parcasinin resmini ¢iziniz.

» Cizim yaparken sert ve ince uglu
kalem kullaniniz.

» Sablon malzemesi olarak mukavva,
aliminyum veya kontraplak
kullanabilirsiniz.

» Kesim islemini dekupaj veya serit
testere makinesinde yapiniz.

» Sablonu kesiniz. > Ince uclu testere kullanimz.

» Markalama ¢izgisinin disindan
kesiniz.

» Temizleme islemini yaparken

» Sablonu temizleyiniz. sirasiyla  torpli, ege ve zimpara
kullaniniz.

> Ise uygun keresteyi seciniz.

» Kalinlik ve genisliginden 2-3 mm,
boyundan ise 2-3 cm fazla olacak

» Tornalanacak is parg¢asini hazirlayiniz. sekilde serit testere veya daire testere
makinesinde kesiniz.

> Is pargasmin koselerini birlestirip
merkezini bulunuz.

» Hazirladiginiz resmi sablon malzeme {izerine
aktariniz.

> Is parcasini makineye baglayiniz.

» Puntalar arasina baglayiniz.

» Torna kalemlerinin bilenmis olmasina
dikkat ediniz.

» Siperi, par¢a kenarina 3 mm kadar
yakin ve parca ekseninden 3 mm
kadar yiiksekte olacak  sekilde
ayarlaymiz.

> Ise uygun torna kalemlerini hazirlayiniz.

» Gerekli ayarlar1 yapiniz.
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» Saglam bir sekilde sikiniz.

» Fener kapagmi acgarak dénme hizinm
ayarlaymiz.

> Makineda giivenli calisma kurallarina | > Is kiyafetinizi giyiniz.
uyunuz » Dikkatli olunuz ve kurallara uyunuz.

» Makinenin devrini almasini
bekleyiniz.

» Once kaba tornalama yapiniz.

> s pargasini islemeye baslayimiz.

> Is parcasi islendikce siperi
yanastiriniz.

» Kumpasla 6l¢li kontrolii yapiniz.

» Kontrol yapiniz.

» Temizleme islemini zimpara ile
yapiiz.

» Zimparalama isleminde siperi geriye
¢ekiniz.

» Zimparalama islemini kiigiik tip
zimpara makinelerinde de
yapabilirsiniz.

> Islenen pargay: temizleyiniz.
» Makinenin temizligini yapiniz. » Giinliik bakimin1 yapiniz.
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Her tiirlii yuvarlak pargalarin sekillendirilmesinde kullanilir.

2. () Diiz kalemler i¢biikey egmecli kisimlart sekillendirme ve perdah islemlerinde
kullanilir.

3. () Burgu yapiminda kalip kullanmaya gerek yoktur.

4, () Amerikan aynasi silindirik bi¢imli pargalar1 i¢ten, i¢i oyuk pargalan da distan

sikarak baglamaya yarar.
5. () Oluklu Kalemler par¢anin kaba talagini alma ve i¢ egmegli kisimlarini
sekillendirmede kullanilir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi 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 FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam ve donanim saglandiginda teknigine uygun olarak
makinelerde yiizey ve kenar sekillendirme delebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Miizik aletleri yapiminda kullanilan freze makinesinin kullanim amaglarini
arastiriniz.

> Makinelerde kullanilan kesicilerle ilgili arastirma yapiniz.

Aragtirma islemleri igin /nternet ortami ve miizik aletleri yapim atdlyelerini gezmeniz
gerekmektedir. Ayrica freze makinesi kullanan kisilerden de 6n bilgi edininiz. Kazanmis
oldugunuz bilgi ve deneyimleri kisa rapor halinde hazirlayarak arkadas grubunuz ile
paylasimiz.

2. FREZE MAKINELERI

2.1. Yatay Freze Makinesi
2.1.1. Tamtilmasi

Onemli sekillendirme makinelerinden biridir. Makinenin, motor ve milinin tablanin
altinda olmasi nedeniyle, “ alt freze” olarak da adlandirilir.

Mobilya sektoriinde pargalara lamba, kinis, kordon, pah, erkek zivana, dis,

kirlangickuyrugu kizak ve kanal agma, kenar sekillendirme ve temizleme gibi ¢ok amagh
olarak kullanilabilmektedir.

14



=y

Resim 2.1: Yatay freze makinesi

Resim 2.2: Freze makinesinde sapa form vermek

Yatay freze, tim miizik enstrumanlarin sap kisimlarinda form seklini vermek,
yuvarlatmak i¢in kullanilirken bazi enstriimanlarin kaliplarimin tesviye edilmesinde de
kullanilir.

Kaliplar, tek kullanimlik olarak kullanilmaz; ayni kalipla birden c¢ok c¢algl
yapilacagindan tesviyesinin ¢ok iyi yapilmis olmasi gerekir. Freze makinesinde, bir seferde
temizleme yapmak i¢in jilet bigag1 kullanabiliriz. Ayrica top zimpara takarak da temizleme
islemi yapilabilir.

Resim 2.3: Kalibin yatay freze makinesinde temizlenmesi
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2.1.2. Onemli Kisim ve Parcalar:

Bir freze makinesinin 6nemli kisim ve pargalar1 sunlardir:

> Tabla

Parcalarin {izerinde islenmesi nedeniyle, tabla, parca islemeyle ilgili tiim yardime1
aparatlar lizerinde bulundurur. Tabla {izerinde bulunan aparatlar ve iglevleri sunlardir:

> Siper

Siper baglama diizeni: Parcalarin islenmesi sirasinda, igleme
derinliginin ayarlanmas igin siperin ileri-geri hareket etmesi gerekir. Bu
hareket, siper baglama diizeni ile saglamir. Siper, govdesine uyacak
aralikta baglanmis dik iki civata ve dUstten takilan kollu veya sapli
vidalarla tablaya baglanir.

Mil boslugu: Milin yukar1 ¢ikmasi ve ¢aligmasi igin, tablanin ortasinda
birakilan bosluktur. Ayar, sokme ve takma islemlerinde ¢aligma rahatligt
acisindan bosluk kapaklar1 parcali olarak yapilir ve istege gore
genisletilebilir veya daraltilabilir.

Kizakh tabla kanalh: Makinenin kizakli gonye siperinin ve kizakli
tablasinin, tabla lizerinde ¢alismasini saglar.

Is pargalarinin dayanarak diizgiin ve belirli bir dogrultuda ilerlemesini saglar. Parcaya
yataklik eden esas siper ahsaptan yapilir ve ileri-geri hareketi saglayacak bir baglama diizeni

ile baglanir.

Agactan yapilmis 6n ve arka siper parcalari, genellikle ayn1 dogrultuda kullanilmakla
beraber, yapilacak isin Ozelligine gore Ozel ayar diizeni yardimiyla, talas kalinhig1r kadar
farkli dogrultuda ayarlanabilir. Ayrica siper pargalari, kullanilan kesicinin ¢apina gore
birbirine en yakin ve emniyetli bir aralikta ayarlanir.

Resim 2.4: Siper, tabla ve mil
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> Otomatik Siiriicii

Sipere dayanarak islenen parcalarin seri bir sekilde beslenmesinde kullanilir. Parga,
beslemeye kaptirildiktan sonra itme yapilmaz, yeni bir parca verilir.

™ o

Resim 2.5: Otomatik siiriicii

»  Yardimc Destek
Kapi, pencere ve kapak gibi, boy ve genislikleri biiyiik ve agir olan islerin kenarlarina
lamba, pah gibi olusumlarinin uygulanmasi esnasinda gerekli 6nlem alinmazsa veya tabla

genisligi yeterli olmazsa is tabladan asagi diisebilir. Bu sakincayr onlemek icin, tabla
icerisine siiriilebilen hareketli destekten faydalanilir.

> Kizakh Gonye Siperi

Genisligi dar olan pargalarin boy profillendirilmesinde parcalarin emniyetli bir sekilde
itilmesi amaciyla kullanilir.

2.1.3. Freze Milleri ve Kesicileri

2.1.3.1.Freze Milleri

'
—— N —— - —

Rcsim 2.6: Yatay freze milleri

Uzerine cesitli sekillerde takilan kesiciler vasitastyla esas sekillendirme islemini
gerceklestiren ana elemandir. Mil, tabla diizlemine dik konumda calisir ve istenilen acida
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egilebilir. Freze milinin dibi genellikle koniktir ve motordan hareket alarak donen mil kovani
icine yerlestirilerek baglama somunu ile sikistirilir.

Milin iist kismina vida disi agilmis olup, 6zel somunu ile bigaklarin baglanmasim
saglar. Bigaklarla somun arasindaki bosluk, bigak yiiksekligine gore, yeterli say1 ve
kalinlikta bileziklerle doldurulur. S6kme-takma islemleri yapilirken mil kovaninin dénmesi,
0zel bir tespit diizeniyle engellenir.

Mil yiiksekligi, yiikseklik ayar volami yardimiyla, kesicilerin tabla yiizeyinden
istenilen miktarda tagkin olmasini saglayacak sekilde ayarlanir.

2.1.3.2.Freze Makinesinin Kesicileri

Alt freze makinesinde kullanilan baslica kesiciler sunlardir:

Daire testere makinesi kesicileri
Top bigaklar

Yaprak bicaklar

Yildiz bigaklar

Disk bigaklar

Ustten takilan bigaklar

Grup bigaklar

Rcsim 2.7: Alt freze makinesinde kullanilan kesiciler

2.1.4. Kesicilerin Takihip Sokiilmesi

2.1.4.1. Freze Makinesine Top Bicak Takmak

> Makine siperi geri cekilir veya kaldirilir. Yiikseklik ayar volani ile mil en
yiiksek seviye kaldirilr.
> Makinenin mili kilitlenir.
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Mil somunu, anahtar ile saatin ters yoniinde ¢evrilerek sokiiliir. (Freze bigaklari;
bigagin déonme yoniinde sokiiliir, donme yoniin tersine sikilir.) Bilezikler ve
takili olan bigaklar ¢ikarilir. Sékiilen kisimlar temizlenir.

Kullanilacak olan top bigak, donme yoniine uygun olarak mile takilr.
Bigaginiizerine yeteri kadar bilezik konulduktan sonra, mil somunu normal
kuvvetle sikilir. Mil kilitleme diizeni agilir.

Bigak baglama civatalari, kendi anahtari ile gevsetilir. Takili bigaklar ¢ikarilir
ve yataklar1 temizlenir. Sikma diizeni gevsetilir.

Bigaklar, donme yoniine uygun olarak yataklarina yerlestirilir ve civatalari
hafif¢e sikilir. Diizgiin bir ayar pargasi ile bigaklarin tagkinhgi, yiiksekligi ve
acist esit miktarda ayarlanir. Ayar pargasi bir elle makine tablasina bastirirken
diger elle mili gevirerek biitiin bigak agizlarinin pargaya teget olmas: saglanir.
Top civatalart normal kuvvetle sikilir ve bigak ayarlar: tekrar kontrol edilir.
Salter acilip kapatarak son kontroller yapilir.

2.1.4.2. Freze Makinesine Yaprak Bicak Takmak

>

>
>

Kullanilacak bigaklar ve flanglar temizlenir ve donme yoniine uygun olarak mile
takilir. Uzerine yeteri kadar bilezik koyduktan sonra somun hafifge sikilir.

Mil kilitleme diizeni agilir.

Bir ayar pargasi yardimiyla ve mil elle dondiiriilerek bigaklarin taskinhigi
ayarlanir. Tagkinlik ayari, bir agac pargasi ile ve hafif darbelerle i¢e veya disa
vurularak veya 6zel anahtar ile yapilir.

Mil tekrar Kilitlenir, somun normal kuvvetle sikilir. Mil kilitleme diizeni agilir
ve salter acilip kapatilarak son kontroller yapilir.

2.1.4.3. Freze Makinesine Yildiz, Disk Bicaklar veya Daire Testere Lamasi
Takmak

YV V VYV

Kullanilacak bigak veya testere, donme yoniine uygun olarak mile takilr.
Birden fazla bigak veya testere takilacaksa aralarina gerekli kalinlikta bilezikler
yerlestirilir.

Bigagin iizerine yeteri kadar bilezik takilir ve mil somunu normal kuvvetle
sikilir.

Mil kilitleme diizeni agihr ve mil elle dondiiriilerek kontrol edilir. Salter agilip
kapatilarak son kontroller yapilir.

2.1.5. Giivenlik Onlemleri

>

>

Higbir zaman par¢a serbest elle verilmemeli, bir siper veya kalip
kullaniimalidur.

Ust ve yan baski cubuklari ve koruyucular, miimkiin olan her durumda
kullaniimalidur.

Parganin besleme yonii, bigagin doniis yoniine ters olmalidir.
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Firlatma riski nedeniyle isleme aninda parca geriye dogru ¢ekilmemelidir. Yana
dogru kaydirilarak alinmali veya makine durdurulduktan sonra ¢ekilmelidir.
Calismaya baslamadan oOnce, tabla iizerindeki tiim ara¢ gere¢ ve malzemeler
alimmalidir.

Bigaklarin tam olarak ayni agirlikta ve genislikte olmasina dikkat edilmeli, bir
topta tek bigak kullanilacagi zaman, bu bigagin karsisina ayni agirlikta baska
bir bigak takilmalidr.

Her ayarlamadan sonra, isleme baslamadan 6nce tiim civata, somun ve vidalarin
sikilip sikilmadigi kontrol edilmelidir.

Calisma esnasinda tiim dikkat ise verilmeli, baska yere bakilmamali, baskasi ile
konusulmamalidur.

25 cm’den kisa pargalarive 25 cm’den daha dar pargalarin maktalari serbest
olarak makineye verilmemelidir.

Par¢a makinede daima elyaf yoniine uygun olarak iglenmelidir.

Miimkiin olan her durumda bigaklar, is pargasimin alt tarafindan calisacak
sekilde ayarlanmalidir.

Siper ayarlandiktan sonra saglamca sikilmali ve ¢alisma sirasinda arada bir
kontrol edilmelidir.

Siper pargalarinin agikligi, bigagin gerektirdiginden fazla agilmamalidir.

2.1.6. Makinenin Bakim

>

isleme baslamadan énce;

Bigaklarin keskinligi kontrol edilmelidir.

Mil ayar diizenlerinin normal ¢alistigi kontrol edilmelidir.

Siperin dikligi, dogrultusu ve ayar diizenleri kontrol edilmelidir.

Koruyucu ve baski diizenleri kontrol edilmeli ve temizlenmelidir.

Arabali tablanin, makine tablasi ile ayni diizlemde bulundugu ve rahat

calistigi kontrol edilmelidir.

o Kizakli gonye siperi ile kizakli tablamin ayarlari ve rahat caligip
calismadigi kontrol edilmelidir

o Tabla, siper ve bigaklar iizerine yapismis regine ve toz birikintilerini

mazotla temizlenmelidir.

Giinliikk Bakim

. Gilinlik ¢calisma sonunda Makinenin talas ve tozlar: temizlenmelidir.

Haftahk Bakim

o Makinenin siperi kaldirilarak takili bigaklar1 sokiiliir, temizlenerek yerine
kaldirilir.

o Kizakl eklentilerle koruyucu baski diizenleri sokiiliir ve temizlenir.
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Makinenin talas ve tozlari temizlenir, biitiin metal kisimlar1 ince yag ile
yaglanmalidir.
Mil ve kizak yataklarindaki yaglama noktalar: yaglanmalidir.

> Yillik Genel Bakim

Ders yili sonunda alt freze makinesinin biitiin elemanlar1 kontrolleri
yapilip varsa sorunlar giderme yoluna gidilmelidir.

Makine govdesi ve yere baglantisi kontrol edilmelidir.

Motor, salter, kayis-kasnak ve kablo baglantilar1 kontrol edilmelidir.

Mil ayar diizenleri, mil ve kovani (bilezikler, somunlar) kontrol
edilmelidir.

Siperler, koruyucu ve eklentiler (baglama ve ayar diizenleri) kontrol
edilmelidir.

Bigaklar ve baglama diizenleri kontrol edilmelidir.

Makinenin gerekli yerleri katologunda belirtilen yaglarla yaglanmalidir.

2.2. Dikey (Ust) Freze Makinesi

2.2.1. Tamtilmasi

Dikey freze makinesinde, yatay freze makinesinde gergeklestirilen diizgiin ve egmegli
parcalarin kenarlarimin sekillendirilmesi islemlerinin yami1 sira, dar ve genis pargalarin
yiizeylerinin sekillendirilmesi islemlerinde kullanilir. Kesici, tablanin {istiinde ¢alistigindan
“list freze” adin1 alir.

Resim 2.8: Dikey (iist) freze

21



Resim 2.9: Dikey freze (masa tipi)

Yayli enstriiman ailesinde, arka ve kapak boliimlerinin formlarmi olusturmak igin
talag kaldirmada, gitar sap takozunun bosaltilmasinda ve baglama kalip yapiminda disbiikey
kenarlarinin temizlenmesinde kullanilabilir.

Resim 2.10: Gitar sap takozunun bosaltilmasi

2.2.2. Onemli Kisim ve Parcalar
»  Tabla

Is parcalarinin, iizerinde kaydirilarak islenmesine yardimer olur. Cogu modelde tabla,
asag1 yukari hareketlidir ve bu hareket tablanin hemen altinda bulunan ayar volani ile
saglanir. Tablanin bu sekilde hareketi, bazen, ¢alisma yiiksekliginin ¢ok al¢ak veya ok
yiiksek olmasina neden olabilir. Bu durumda galisanin ¢alismasi giigleseceginden verimlilik
azalir. Ayrica, tablanin hareketi sinirli oldugundan, bu araligin disindaki kalinliklara sahip
parcalarin ve islerin islenmesi miimkiin olmaz.
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Yiizey sekillendirmesinde, alttaki kaliba ve diizgiin ve egmegli pargalarin
sekillendirilmesinde bigaga kilavuzluk etmek {izere, tabla tizerinde bir kilavuz pimi bulunur.

Resim 2.11: Dikey freze tabla ve mil
> Motor ve Mil

Ust freze motoru, kizakli yataklar araciligiyla kol iizerinde ve kol aracihigiyla yine
kizakl1 yataklarla asagi-yukar1 hareketlidir. Tablanin hareketli oldugu modellerde, bu hareket
sadece kol iizerindedir. Motorun kol iizerindeki ve kolun siitun lizerindeki hareketleri,
kumanda diigmeleri ile otomatik olarak saglanir. Bigagin ise dayanma miktari, ayarli stop
vidalar1 yardimiyla saglanir. Bu hareket ise, asagidaki ayak pedali ile saglanir. Motoru
akuple olan milin ucunda, bigaklarin baglandig1 6zel bir kovan bulunur.

> Bicaklar

Ust freze makinesinde, matkap bigimli silindirik govdeli bigaklar kullanilir. Bu
bigaklar; tek agizli ve iki agizl bigaklar olmak {izere iki gruptur.

Makine modellerine bagli olarak, iist freze makinelerinde etkinligi arttirict 6zel
eklentiler de kullanilabilmektedir. Bunlarin baslicalar asagida verilmistir.

Resim 2.12: Tek agizh bicak, cift agizh bicak

> Otomatik Besleyici

Bu sistemde, biri kesici ile ayn1 aks {izerinde sabit ve digeri hareketli olmak tizere iki
lastik besleme makarasi bulunmaktadir. Bu iki makara, bir kalip lizerine sabitlenmis is
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parcasini otomatik olarak besler. Beslemenin otomatik olarak yapilmasi, kalifiye olmayan
is¢i kullanilabilmesi, standart bir iiretim ve daha iyi perdah kalitesi, standart bir besleme hizi,
operatdr emniyeti ve yorgunlugun azaltilmasi gibi avantajlar1 da beraberinde getirir.

Kilavuz pimi veya siper kullanilacagi zaman, bu iki makara ¢ikarilabilir.
»  Mekanik Baski Diizeni

Diger sikma sistemleri ile sabitlenemeyen, kiiciik is parcalarinin sikilmasi igin
kullanilir.

> Vakumlu Sikma Diizeni

Diger geleneksel sikma diizenleri ile sabitlenemeyen hassas yiizeylere sahip parcalarin
islenmesinde 6zellikle kullanilir.

> Otomatik Derinlik Ayarlama Diizeni

Hidrolik olarak ¢alisan yiizdiirmeli kafa diizeni islenen isin dis hatlarina bagl olarak
ve istenen kesme derinliginde, kesiciyi otomatik olarak indirir ve kaldirir. Bu sekilde diiz ve
hafif egmegli yiizeyler, cercevelerin i¢ ve dis profilleri ve oymalar homojen bir kesme
derinliginde ve maksimum kesinlikle otomatik olarak iglenebilir.

> Siper

Diizgiin parcalarin islenmesinde kullanilir. Bigak siperden kesme derinligi (talas
miktar1) kadar tagkin tutulur.

2.2.3. Kesicilerin Takilmasi ve Kullanilmasi

> Istenilen islem genisligine uygun bicak, bicagin capina uygun kovan segilir.

> Bigagin keskinligi kontrol edilerek kovana takilir, 6zel anahtari ile kovan sikilir.

»  Ayak pedalina basilarak motor sonuna kadar yukari kaldirilir. Somun anahtarini
ve mil tespit anahtarini birlikte kullanarak ve bigagin dénme yoniinde ¢evrilerek
somun gevsetilir.

> Sonra elle kovan dondiiriilerek somun i¢indeki vidali yuvasindan ¢ikarilir.

> Hazirlanan yeni kovan mile takilarak somun igine vidalanir. Somun ve mil
tespit anahtarini birlikte kullanarak somun normal kuvvetle sikilir.

> Mil elle dondiiriilerek ve salter agip kapatilarak son kontrol yapilir.

2.2.4.Makinede Cahsirken Dikkat Edilecek Hususlar

> Ise baslamadan once mutlaka koruyucu gozlik ve is onliigii giyilmelidir.
> Bigaklarin kovana saglam bir sekilde baglandigindan emin olunmali ve kor
bigakla calisilmamalidir.

24



VVV VYV

>

Siper veya kilavuz piminin sabitlendigi kontrol edilmelidir.

Salter acilmadan 6nce kovan elle cevrilerek bicagin serbestce dondiigii kontrol
edilmelidir.

Is parcasi, bicaklarin doniis yoniine ters olarak verilmelidir.

[s pargas1 ve kalip, saglam bir sekilde tutularak hareket ettirilmelidir.

Ayak pedali ile motor yukar1 kaldirilirken, tespit mandalinin sesi duyulmadan,
pedal serbest birakilmamalidir. Motor indirilitken de pedal ayakla
desteklenmeden mandal serbest birakilmamalidir.

Calisma esnasinda, dikkatli olunmali ve bagkalartyla konusulmamalidir.

2.2.5. Makinenin Bakim

>

Isleme baslamadan 6nce;

o Bigaklarin keskinligi ve baglantis1 kontrol edilir.

o Tabla ve kilavuz pimi temizlenir ve ayarlari, kontrol edilir.

o Derinlik ayar taretinin ve stop piminin normal ¢alistig1 kontrol edilir ve
tepeleri temizlenir.

o Kalibin diizglinliigii ve baglama sistemi kontrol edilir.

Giinliik Bakim

. Ginliik ¢alisma sonunda makine iizerindeki talas ve tozlar temizlenir.
Bigaklar sokiiliip temizlendikten sonra dolaptaki yerlerine kaldirilir.

Haftahk Bakim

. Takih bigaklar ve kilavuz pimi ¢ikarilir, temizlenir ve dolaba kaldirilir.

o Mil ve kizak yataklarindaki yaglama noktalar1 yaglanir.

o Makinenin talagve tozlar1 temizlenir, metal yiizeyler ince yagile yaglanir

ve lizeri Ortilur.
Yilhk Genel Bakimi

o Makinenin asagidaki elemanlar1 kontrol edilerek gerekli sikistirma,
onarma, degistirme, ayarlama ve yaglama islemleri yapilir.

Makine govdesinin yere baglantisi,

Motor, frekans degistirici, salter ve kablolar,

Mil, kovanlar ve bigaklar,

Pedal diizeni,

Motor tespit diizeni,

Derinlik ayar tareti,

Kopya kaliplar1 kontrol edilir.
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Alt ve iist freze makinesi ile sekillendirme yapiniz.

Islem Basamaklar Oneriler
> Is onliigiiniizii giyiniz.
» Alt freze makinesinin bicagini sokiiniiz. » Makinede ¢alisirken ¢evrenizdekiler

ile konugsmayiniz.
Bigagin catlak ve kirik olmamasina
dikkat ediniz.

A\

> Ise uygun bigak takiniz. » Bigagin doniis yoniine dikkat ediniz.
> Is parcasina gore bicak yiiksekligini
ayarlayiniz.
> Is parcasin1 20x2x50 cm olacak
» Yapilacak is par¢asini hazirlayimiz. sekilde ebatlaymiz.
> > Is parcasinin ardaksiz ve budaksiz

olmasina dikkat ediniz.

» Makineyi ¢aligtirarak is parcasini Makinenin devrini almasini
sekillendiriniz. bekleyiniz.

» Hata var ise ayarlarinizi tekrar gézden

gecirip, i§ pargasini tekrar isleyiniz.

Tekrar kontroliiniizii yapip, hata yok

ise islemi bitiriniz.

Ust freze makinesinin eklentilerini

kontrol ediniz.

Makinenin tizerindeki bigagi sokiiniiz.

A\

> Is parcasini ¢ikararak kontrol ediniz.

A\ 4

» Kenarn sekillenen is pargasini aliniz.

» Kenar sekillendirmesi yaptiginiz is pargasina
yiizey sekillendirmesi yapmak i¢in
hazirliklarinizi yapiniz.

» Kaullanacaginiz bigagi st freze makinesine
takiniz.

Bigagin doniis yoniine dikkat ediniz.

V|V |V VY

Calisma esnasinda ¢ok dikkatli

davraniniz.

Makinenin devir almasini bekleyiniz.

Ayak pedalina basarak bicagi is

pargasi yiizeyine yavasca indiriniz.

» Yiizey sekillendirmeye is pargasinin
herhangi bir yerinden baglaymiz.

» Eger kordon istenen sekilde ise isleme

devam ediniz. Hata var ise ayarlari

kontrol ederek isleme tekrar baslayip

bitiriniz.

» Derinlik ayar1 yapiniz.

\ A%

> Is parcasini sekillendiriniz.

> Is pargasinin yiizeyine kordon aginiz.

> [s pargasimi kontrol ediniz.
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Freze makinelar1 kenar ve yiizey sekillendirme islemlerinde kullanilir.
2. () Is pargasi, bigaklarn déniis yoniine dogru verilmelidir.

3. () Yatay freze makinesinde pargay: islerken ¢cekme durumunda, yana dogru
kaydirilarak, c¢ekilir.

4, () Giinliik ¢alisma sonunda mil ve kizak yataklar1 yaglanir.
5. () Siper diizgiin pargalarin islenmesinde kullanilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda, gerekli ortam ve donanim saglandiginda, teknigine uygun olarak
makinelerde delik delebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Miizik marketlerde enstriimanlar1 gézlemleyiniz ve enstriimanlarin nerelerinde
delik makinelerinden faydalanildigini not ediniz.

»  Mizik aletleri yapiminda kullanilan delik makinelerinin kullanim amaglarini
arastiriniz.

> Matkaplar hakkinda bilgi edininiz.

Aragtirma islemleri igin /nternet ortami ve miizik aletleri yapim atdlyelerini gezmeniz
gerekmektedir. Ayrica delik makinesi kullanan kisilerden de 6n bilgi edininiz. Kazanmig
oldugunuz bilgi ve deneyimleri kisa rapor halinde hazirlayarak arkadas grubunuz ile
paylasiniz.

3. DELIK MAKINELERI

3.1. Tanitilmasi

Is pargalarina yuvarlak ve koseli delikler delmek amaciyla kullanilan makinelere delik
makineleri denir.

> Delik Makinesinin Cesitleri

Yatay delik makinesi

Dikey delik makinesi

Coklu yatay ve dikey delik makinesi
Zivana (Osilasyonlu delik) makinesi
Otomatik ¢oklu delik makinesi
Zincirli delik (koseli delik) makinesi
Budak delme makinesi

Boy delik makinesi
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Birgok c¢esidi olmasina karsin biz burada yatay ve dikey delik makinelerini
anlatacagiz.

3.2. Yatay Delik Makinesi

3.2.1. Tanitilmasi

Mili ve mandreni yatay yonde calisir. Baglamada sap ve govde ge¢mesinde ve
enstiirmanlarin sap ve burgu boliimiiniin gecmesinde kullanilir. Mobilya sektdriinde ise
kavela ve zivana delikleri delmede kullanilir.

Resim 3.1: Yatay delik makinesi

3.2.2. Onemli Kisim ve Parcalar1
> Tabla Kism

Makinenin yatay konumdaki tablasi {izerine, vidali veya eksantrik kollu sikma
diizeniyle, is pargasi tablanin yliksekligi, alt kismindaki volan yardimiyla ayarlanir. Tablanin
i¢ kenar1 boyunca birakilmis olan birkag mm. yliksekligindeki set, is parcasinin dayanmasi
i¢in siper gorevi goriir.

> Mil Kism

Yatay yonde, ve tabla siperine dik dogrultuda calisan mil, hareket kolu yardimryla ileri
geri kaydirilarak matkabin is parcasini1 delmesini saglar.

> Matkaplar

Yatay delik makinesinde genellikle, iistiin nitelikli takim ¢eliginden yapilmis, diiz
veya merkezli helisel matkaplar, kasik matkaplari, forstner matkaplari, tika¢ matkaplari, ve
delik testereleri kullanilir.
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3.2.3. Makinede Calisma Giivenligi

>

VVVVVVVYVYY 'V

Matkabin keskinligini kontrol ediniz ve mandrene saglam bir sekilde
baglayiniz.

Calisma sirasinda arada bir makineyi durdurarak mandrenin sikiligini1 kontrol
ediniz.

Mandren anahtarini mandrenden ¢ikarmadan makineyi katiyen ¢alistirmayiniz.
Delme sirasinda matkabi yakacak veya kiracak sekilde zorlamayiniz. Derinligi
fazla olan deliklerde matkabi fasilalarla geriye ¢ekerek talaglarin bosalmasini ve
matkabin sogumasini saglayiniz.

Is pargasini tablaya saglam bir sekilde baglayimz.

Matkap koruyucu siperini daima kullaniniz.

Delme sirasinda elinizi matkaptan koruyunuz.

Amaciniz disindaki matkaplar1 makineye baglamayiniz.

Salteri kapatinca mandreni elinizle tutarak cabuk durdurmaya kalkismayiniz.

3.2.4. Makinenin Bakim

>

>

Isleme Baslamadan Once

o Matkabin keskinligini kontrol ederek gerekiyorsa bileyiniz.
o Mandren anahtarinin ve mandren agizlarinin normal c¢alistigini kontrol
ediniz.

o Tablay1 temizleyiniz, yatayligim, yiikseklik ayarini, hareket ve baglama
diizenlerini kontrol ediniz.

o Delik genislik ve derinlik ayar c¢ubuklarmi kontrol ediniz, dokunma
yiizeylerini temizleyiniz.

Giinliik Bakim

o Giinliik ¢alisma sonunda makine lizerindeki talaglar1 temizleyiniz.

o Kullanilan matkaplar1 temizleyip yerine kaldirmaz.

Haftahk Bakim

o Matkaplar bileyiniz ve yerlerine kaldiriniz.

o Makinenin yaglama noktalarini, makine katalogunda belirtildigi sekilde
yaglayniz.

o Makinenin talas ve tozlarini temizleyiniz.

o Metal yiizeylerini ince yag ile hafifge yaglayiniz, izerini ortiiniiz.

Yillik Genel Bakim
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o Ders yili sonunda Makinenin elemanlart kontrol edilerek gerekli
gerdirme, sikistirma, onarma, degistirme, ayarlama ve yaglama iglemleri
yapilir.

Makine govdesinin yere baglantisini,

Motor, salter, kablo baglantilarini,

Kayis ve kasnaklari,

Mandren ve matkap uglarini,

Siper, siper yatagi hareket ve sikma diizenlerini kontrol ediniz.

3.3. Dikey Delik Makinesi

3.3.1. Tanitilmasi

Mili ve mandreni dikey yonde ¢alisir. Masa tipi ve siitunlu tipleri mevcuttur. Mobilya

sektoriinde tablalarin yiizeylerine her tiirli kavela ve vida deligi delme islemlerinde
kullanilir.

Resim 3.2: Masa tipi ve siitunlu dikey delik makinesi

Enstiirmanlar yapiminda ise sap ve burgu boliimiiniin ge¢mesinde, rose kanali
agiminda ve gitar kafasinin bosaltilmasinda kullanilir.
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Resim 3.3: Burgulugun u¢ kisimlarimin delinmesi

Rose kanali dikey delik makinesinde rose bigagi kullanilarak agilir. Bu islem igin
dikey freze makinesi de kullanilabilir.

Resim 3.4: Rose kanalinin a¢ilmasi

Keman ve viyola yapiminda kalip ve f deliklerinin agilmasinda kullanilabilir.

Resim 3.5: Keman kalib1
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Resim 3.6: f deligi agilmasi

3.3.2. Onemli Kisim ve Parcalar:

> Kaide (Taban)
Makinenin tezgah tablasina veya yere saglamca baglanmasina yarar.

> Kolon

Kaide tizerinde dik olarak yiikselen silindirik kolon, makinenin diger kisimlarini
izerinde tasiyan 6nemli elemanlardan biridir.

>  Tabla

Is pargalarinin iizerine konuldugu metal tabla, kolon {izerinde asag1 yukari
kaydirilarak istenilen yiikseklikte tespit edilebilir ayrica dereceli skalas1 yardimiyla istenilen
egimde ayarlanabilir

> Ust Bashk

Kolonun tepesine baglanmis olan kutuya iist baslik denir. Bu kisim; motor, salter,
kay1s ve kasnaklar, mil gibi elemanlar tasir. Baghigin lizeri bir kapakla ortiilmistiir.

> Kayis ve Kasnaklar
Dikey delik makinesini, gordiigi cesitli isler yoniinden, degisik donme hizlartyla
calistirmak gerekir. Bunu saglamak iizere, motor ile mil arasinda ya kademeli kasnaklar veya

kademesiz hiz degistirici kay1s - kasnak diizeni kullanilir.

> Mil ve Mandren
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Milin ucunda bulunan mandren, matkaplar1 baglamaya yarar. Yandaki kol yardimiyla
ve Ozel bir yatak diizeni i¢inde milin agag1 yukar1 hareketi saglanir mandren degistirilmesi
sirasinda mili sabitlestirmeye yarayan bir tespit kolu delme derinligini ayarlamak i¢in de bir
derinlik stop somunu vardir.

>

Matkaplar

Dikey delik makinesinde salyangoz matkabi ile vidali merkez uglu ve piramit dipli
dalic1 matkaplarin disinda kalan iistiin nitelikli takim ¢eliginden yapi11mis diger biitiin tiirleri
ve delik testereleri kullanilabilir.

3.3.3. Makinede Cahsma Giivenligi

o Ise baslamadan once mutlaka is 6nliigii giyilmelidir.

o Matkabin keskinligi daima kontrol edilmeli ve matkap, mandrene saglam
bir sekilde baglanmalidir.

. Mandren anahtarin1 mandrenden ¢ikarmadan makine c¢alistirilmamalidir.

o Is parcasi tablaya saglam bir sekilde baglanmalidir.

. Dikey delik makinesinde ¢alisirken kiiglik parcalar serbest elle degil,
tablaya uygun sekilde baglanarak delinmelidir.

o Islem yapilirken matkab: yakacak veya kiracak sekilde zorlama
yapilmamalidir.

o Derinligi fazla olan deliklerde matkab1 geriye c¢ekerek talaslarin

bosalmasi ve matkabin sogumasi saglanmalidir.

Caligsma esnasinda, dikkatli olunmali ve bagkalariyla konusulmamalidir.

Tim ayarlama ve degistirme islemleri makine kapali iken yapilmalidir.

Matkap koruyucu siperi daima kullanilmalidir.

Calisma sirasinda el matkaptan korunmalidir.

Salteri  kapatinca mandreni elle tutup, c¢abuk durdurulmaya

calisilmamalidir.

o Dikey delik makinesinde ¢alisirken matkabin metal yiizeye degmemesine
dikkat edilmelidir.

3.3.4. Makinenin Bakim

VV VYV

Ise baslamadan once, matkabin keskinligi ve mandren agizlarmin normal ¢alisip
calismadigi kontrol edilmelidir.

Tabla ylizeyi temizlenmeli, delik ayar cubuklari kontrol edilmelidir.

Gunliik ¢alisma sonunda makine Tlzerindeki talaslar ve matkaplar
temizlenmelidir.

Her hafta matkaplar bilenmeli, yataklardaki yaglama noktalar1 yaglanmalidir.
Ders yil1 sonunda gerekli gerdirme, sikistirma, onarma, degistirme, ayarlama ve
yaglama islemleri yapilmalidir.
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3.3.5. Makinede isleme Kurallar

YV WV VYVVY

Sert agacglarda ve derin deliklerde, devir hiz11500 dev/dk’ya diigiiriilmelidir.
Genis deliklerin delinmesinde, matkabin 1sinmasini 6nlemek icin hiz, en diigiik
seviyesine indirilmelidir.

Basit dikey delmelerde, delik merkezi direkt olarak matkabin altina
getirilmelidir.

Parcayr tamamiyla delip ge¢meyen belirli derinlikteki delikler icin delik
derinligi, derinlik stopu ile ayarlanmalidir.

Par¢a ylizeyinde, ¢ok sayida ve esit araliklarda delik delinecek ise delikler i¢in
tabla istiine, parganin altinda hareket edebilecegi ortasi delik bir parca baglanir
ve bu delige bir kavela veya ¢ivi yerlestirilir. Parga yiizeyinde bir delik
acildiktan sonra, parcga kaydirilarak ¢ivinin bu delige gegmesi saglanir ve ikinci
delik delinir. Bu sekilde ardisik hareketlerle delik dizisi delinmis olur.

Dairesel bir tablaya ayn1 ¢ap iizerinde esit araliklarla delik delmek i¢in tablanin
merkezinden makine tablasi ile baglantili bir kavela gegirilir. Daha sonra, is
tablas1 bu merkezden dondiriilmek suretiyle delikler delinir.

Belirli bir acida delinecek delikler, makine tablasina aci verilerek delinir.
Kavelali gonye burun birlestirme yapilacagi zaman, makine tablasi
egimlendirilir.

En birlestirme yapilacak pargalarda, deliklerin hassas bir sekilde agilabilmesi
icin makine tablasina dikey dogrultuda ahsap bir siper baglanir ve bu siper
iizerine is parcalarinin delik araliklarina esit araliklarla delikler delinir.
Silindirik pargalarin delinmesinde (V) sekilli bir kalip kullanilir.

Dairesel sekilli igpargalarinin kenarlarina delik delmek i¢in makine tablasi dikey
konuma getirilir. Bu konumdaki makine tablasina (V) sekilli bir kalip
baglanarak islem gerceklestirilir.
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Dikey ve yatay delik makinelerinde delme islemini yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
> Ise uygun matkabn seciniz. » Matkabin bilenmis olmasina dikkat ediniz.
» Matkab1 makineye takiniz. > Matkabin mandrene saglam

baglandigindan emin olunuz.

» Delik merkezlerini belirtmeyi
unutmayiniz.

» Markalama yaparken ince uc¢lu kalem
veya nigange¢ kullaniniz.

» Yapacagiz is par¢asini markalayiniz.

> s parcasimi makineva baglaviniz » Siper ve eklentilerini kontrol ediniz.
3 parg ya baglayiniz. » Delik derinlik ayarini1 yapiniz.
Calisma esnasinda ¢evrenizdekilerle
konusmayiniz.
> Is parcasini deliniz. » Delme islemi sirasinda parganin

yanmamasi i¢in ileri geri hareketler
yaparak kademeli deliniz.

» Deliklerin dip kisimlarinda hata varsa

> Is pargasini kontrol ediniz. delme islemini tekrar yapiniz.
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Rose kanali agiminda yatay freze makinesi kullanilir.
2. () Mandren anahtar1 ¢ikarmadan da makine ¢alistirilabilir.
3. () fdeliklerinin agilmasinda dikey delik makines1 kullanilabilir.

4, () Haftalik galisma sonunda matkaplar bilenmelidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-4

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam ve donanim saglandiginda teknigine uygun olarak
makinelerde zzimparalama yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Miizik marketlerde enstriimanlar1 gézlemleyiniz ve ylizeylerini elinizle kontrol
ediniz.
> Miizik aletleri yapiminda kullanilan zimpara makinelerinin kullanim amaglarini

arastiriniz.

Aragtirma islemleri igin /nternet ortami ve miizik aletleri yapim atdlyelerini gezmeniz
gerekmektedir. Ayrica zimpara makinesi kullanan kisilerden de 6n bilgi edininiz. Kazanmis
oldugunuz bilgi ve deneyimleri kisa rapor halinde hazirlayarak arkadas grubunuz ile
paylasimiz.

4. ZIMPARA MAKINELERI

4.1. Tanmitilmasi

Enstriiman yapiminda veya mobilya tiretiminde alet ve makinelerin yaptigi izleri
gidermek amaciyla gelistirilen makinelerdir. Ayrica eski ahsap esya, tablo gibi iiriinlerin
tizerindeki yag ve kirleri yok etmek, diizeltmek amaciyla da kullanilir. Baz1 durumlarda da
malzemeleri sekillendirmek ve talas kaldirmak i¢in kullanilabilir.

Miizik aletleri yapiminda zimpara makineleri ¢ogunlukla ahsap miizik aleti yapimina

baslarken malzeme hazirliginda kullanilir. Makinelerin biraktig1 izleri gidermek i¢in ahsap
parcalar zzmparalanir.
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Resim 4.1: Bant zimparada temizleme

Bununla birlikte zimpara makineleri su islemler i¢in de kullanilmaktadir:

> Baglama, ut vb. c¢algilarin kaliplarinin hazirlanmasinda, dis biikey yiizeyleri
rendeleme isleminden sonra top, balon veya palet zimparada diizeltilir.

Resim 4.2: Top zimparada dis biikey temizleme

> Calgilarin yanlik veya dilimlerinin esit kalinlikta olmasi ig¢in zimparalama
yapilir.

Resim 4.3: Yanhk temizleme
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Resim 4.4: Dilim temizleme

> Calgilarin dilimlerinin kaba fazlaliklarimi1 almak i¢in alin yiizeyi asindirilarak
temizleme islemi yapilabilir.

> Kalip hazirhiginda, i¢ biikey yiizeylerin temizlenmesi bant zzimpara makinesi ile
yapilabilir.

»  Torna makinesinde ¢ekilen burguluklarin zimparalanmasinda kullanilabilir.

Resim 4.5: Burguluk zimparalama

4.2. Zampara Makinesi Cesitleri

Zimparalama makineleri, gordiikleri isler yoniinden degisik tip ve 6zelliklerdedir. Bu
makinelerde kesici olarak degisik Ozelliklerde zimpara levhalari kullanilir. Miizik aletleri
yapiminda genellikle kullanilan zimpara makineleri sunlardir:

> Yatay bant zzimpara makinesi
> Osilasyonlu dikey zimpara makinesi
> Silindirli zzmpara makineleri (kalibre- kontakt zimpara)

4.2.1. Yatay Bant Zimpara Makinesi

Bant zimpara makinesi genellikle genis diizlem yiizeyli tablalarin perdah edilmesinde
kullanilir.
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Sabit Kasnak Kizakh Tabla Baski Takozu

Haraketli Kasnak

Resim 4.6: Bant zimpara makinesi

Yatay bant zimpara makinesi; iki kasnak arasinda ¢alisan bant zimparanin asagi
yukar: hareketli tabla tizerindeki is pargasi lizerine uyguladigi baski sayesinde zimparalama
islemini gergeklestirir.

4.2.1.1. Zimpara Bandini1 Degistirmek

vV VYV V VY

Makinenin biiylikligiine uygun boyda kesilmis zimpara bandinin baglarini
gerekli sekilde yapistiriniz.

Makinenin kasnak kapaklarini agimiz. Ayarli kasnagin gergi kolunu gevsetiniz,
takili band1 ¢ikarimiz.

Yeni bandi, doniis oklarina uygun yonde kasnaklar tizerine takiniz, hareketli
kasnag1 normal miktarda gerdiriniz.

Makineyi c¢alistiriniz. Kasnak egim vidast yardimiyla, bandi kasnaklarin tam
ortasinda donecek sekilde ayarlaymiz. Makineyi durdurunuz, kasnak
kapaklarini kapatiniz.

4.2.1.2. Bant Zimpara Makinesinde Yiizey Zimparalamak

YV V VYV

[s pargasin1 makine tablasina koyunuz ve sipere dayayiniz.

Tabla ytiksekligini is yiizeyi ile zimpara arasinda lcm aciklik kalacak sekilde
ayarlayiniz.

Makineyi ¢alistirimiz. Tablay1 bir elinizle 6ne arkaya, baski takozunu da diger
elinizle saga sola gezdirerek yiizeyi her noktada esit miktarda zimparalayiniz.
Takoz tabanmmin 1/3’tinden fazlasin1 is pargasinin kenarindan disariya
tagirmayiniz. Aksi durumda is par¢asinin kenarlari oyulur.

4.2.1.3. Calisma Giivenligi

>
>

Baski takozunu ayn1 noktada bekletmeyiniz ve gereginden fazla bastirmayiniz.
Takoz tabaninin 1/3’tinden fazlasini igparcasi kenarindan disariya tagirmayiniz.
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> Calisma sirasinda ellerinizin zzimpara bandina degmemesine dikkat ediniz.
4.2.2 Osilasyonlu Dikey Bant Zimpara Makinesi

Dikey bant zimpara makinesi, hareketini motordan alan sabit kasnak ve digeri
zimparanin gerdirme diizenini saglayacak sekilde saga-sola hareketli kasnak olmak iizere iki
kasnakdan meydana gelmektedir. Zimpara bandinin etkin kullanimi i¢in bant asagi yukari
saliimlidir. Dayama tablasi istenilen agida egimlendirilebilir.

Resim 4.6: Osilasyonlu dikey bant zimpara makinesi

Osilasyonlu dikey bant zimpara makinesi, kaplamali ve kaplamasiz tablalarin
kenarlarina diiz, pahli kenar zimparalama ve sekillendirme isleminde kullanilir.

4.2.3. Silindirli Zimpara Makineleri (Kalibre- Kontakt Zimpara)

Genis tablalarin yiizeylerini esit kalinlikta diizeltmek amaciyla silindirli kontak
zimpara makineleri kullanilir.

Zimparalamay1 yapan zimpara levhasinin silindirlerle gerdirilmesi ve zimparalamnin
bu silindirlerle gergeklestirilmesi nedeniyle bu makinelere silindirli zzimparalama makineleri

denilmektedir.

Calgt yapiminda kalinliktan ge¢mis genis parcalarin ylizeyini diizeltmek icin
kullanilir.
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Resim 4.7: Silindirli zzimpara makinesi (kalibre- kontakt zzimpara)

> Makinede ¢aligma giivenligi

o Ise baslamadan 6nce mutlaka is onliigii giyiniz ve uygun bir maske

takimz.

o Yapilacak isin 6zelligine gore zimpara bandi segilmeli ve makineye ok
yoniinde takiniz.

o Kalibre makine ayarlarini is par¢anizin 6lgiilerine gore yapiniz.

. Makineyi ¢alisgtirmadan toz emicisinin bagl ve calisir oldugundan emin
olunuz.

o Is pargasi elyaf yoniine paralel zimparalayiniz.

> Makinenin Bakimi

. Giinlik c¢alisma sonunda, makine lizerinde ve emici baglantilarinda
Zimpara tozlar1 temizlenmelidir.

o Makinenin katologunda belirtilen siireler iginde yaglamaya dikkat
edilmelidir.

. Sene sonunda gerekli gerdirme, sikistirma, onarma, islemleri
yapilmalidir.
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4.3. Zimparalama Isleminde Onemli Noktalar

YV VYVV VYV

Yapilacak ise uygun kalinlikta zzimpara bandi se¢iniz.

Zimpara bandi iizerine, Sadece is yiizeyine dokunmasimi saglayacak miktarda
baski1 ayarlarini yapiniz.

Zorunluluk olmadikg¢a, daima elyafa paralel yonde zimparalama yapiniz.

Nemli ve yeni tutkal bulasmis pargalari makineye vermeyiniz.

Tehlike yaratmamak i¢in, makinenin toz emicileri takili oldugundan emin
olunuz veya toz torbalari varsa, doldukga bosaltiniz.

Zimpara tozlarina kars1 agiz ve burnunuzu uygun bir maske ile koruyunuz.
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Zimpara makinelarinda zimparalama yapimz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Asinmis ve yipranmis zimpara bandini

» Makinenin zimparasini kontrol ediniz. c e
degistiriniz.

» 200x8x500(mm) ebatlarinda i parcasini
yatay bant zimpara makinesinde
temizleyiniz.

» Yiizeyde biriken tozlar fir¢a yardimiyla
temizleyiniz.

» 40x5x400(mm) ebatlarinda is pargasimi

top zimpara makinesinde temizleyiniz. » Zimparalamay elyaf yoniinde yapiiz.

» 300x12x600(mm) ebatlarinda is pargasini
osilasyonlu dikey bant zimpara
makinesinde temizleyiniz.

» Yiizeyde piiriiz yok ise islemi bitiriniz.
Makine izleri veya lekeler var ise temiz
yiizey elde edinceye kadar zimparalama
yapiniz.

> Is pargasini kontrol ediniz.
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Asagidaki ciimlelerin sonunda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Makinenin biraktig1 izleri gidermek i¢in kullanilan makinelerdir.

2. () Tabla yiiksekligini is yiizeyi ile zimpara arasinda 20 cm agiklik kalacak sekilde
ayarlariz.

3. () Yiizeyin her noktasinda farkli zimparalama uygulanabilir.

4, () Genis tablalarin yiizeylerini esit kalinlikta diizeltmek amaciyla silindirli kontak
zimpara makineleri kullanilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modiil ile kazandigimiz yeterligi asagidaki olciitlere gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Tornalamak

Is parcasinin resmini ¢izdiniz mi?

Sablonu kesip temizlediniz mi?

Is pargasin1 hazirladiniz m?

Pargayi islediniz mi?

1
2
3
4, Ise uygun torna kalemi segtiniz mi?
5
6

Kontrol edip temizlediniz mi?

Kenar ve Yiizey Sekillendirme

7. Makinenin bigagini taktiniz mi?

8. Is parcasini sekillendirdiniz mi?
9. Yiizey ve kenar sekillendirmeyi kontrol ettiniz mi?
Delik Delme

10.  Ise uygun matkap taktiniz m?

11. s parcasim hazirlayip deldiniz mi?

12.  Kontroliiniizii yaptiniz mi?

Zimparalama Yapmak

13.  Ise uygun zimpara taktiniz nm?

14. s parcasim zimparaladiniz mi?

15.  Kontroliiniizii yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’iIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Yanhs
Yanhs
Dogru

QPR IWIN(F-

OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Dogru
Yanhs
Dogru

QPR WINF-

OGRENME FAALIYETI 3°UN CEVAP ANAHTARI

Yanhs
Yanhs
Dogru
Dogru

AWIN|F

OGRENME FAALIYETIi 4UN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru

AWIN|F
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