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ACIKLAMALAR

KOD 215ESB308

ALAN Miizik Aletleri Yapim Alam

DAL/MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI Elde Rendeleme ve Kesim

MODULUN TANIMI El makinesi ve aletlerini kullanmakla ilgili temel bilgi ve
becerilerin kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL

YETERLIK Elde rendeleme ve kesim yapmak
Genel Amag
Gerekli atolye ortami ile donanimlari saglandiginda
teknigine uygun olarak elde rendeleme ve kesim
yapabileceksiniz.

R Amagclar
MODULUN AMACI 1. Teknigine  uygun  olarak  elde  rendeleme
yapabileceksiniz.
2. Teknigine uygun olarak elde kesim yapabileceksiniz.
3. Teknigine uygun olarak el makinesiyle kesim
yapabileceksiniz.
a0 o mo . Ortam: Agag isleri atolye ortamu
EGITIM OGRETIM Donamim: Tezgah, rende, el planya makinesi, el testereleri,
SRTAM LARI VE dekupaj testere makinesi, is pargasi, bileme araglari, 6lgme
ONANIMLARI kontrol ve markalama aletleri

Modiil icinde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

OLCMEVE dograyantsy - test bogtuk. doldurmna. - eslestime. Vb

DEGERLENDIRME ’ ’ '

kullanarak modiill uygulamalan ile kazandigimiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil sonunda &greneceginiz bilgi ve beceriler ile enstriman yapiminda
kullanacaginiz el aletleri ve el makinelerini tanimaniz sizin i¢in ¢ok faydali olacaktir.

Unutmayiniz ki bu alanin sagladigi istihdam olanaklari, iilkemizin onemli faaliyet
sektorlerinden biridir. Her ne kadar giiniimiizde teknoloji ¢ok onemli yer tutsa da sahip
oldugunuz el becerisine dayali islemler ile bir miizik aletini viicuda getirebileceksiniz.

Mesleginizde el becerisine dayali islemleri yapabilmek igin bazi temel becerilere sahip
olmaniz gerekir. Bunlardan birka¢1 elde rendeleyebilme ve kesmedir. Elde rendeleme ve
kesme becerilerini kazanirken ayni zamanda kullanilan rendeleri, is tezgahlarini, bileme
makinelerini, 6lgme markalama ve kontrol aletlerini, el planya makinelerini taniyacak ve
kullanmay1 6greneceksiniz.

Unutmayiniz ki uygulayacagimiz islemleri basarabilmenin ve gelistirmenin tek yolu,
sistemli ve teknigine uygun calismaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda, teknigine uygun sekilde elde
rendeleme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> El rendeleme aletlerinin kullanim amaglarina gore ¢esitlerini arastiriniz.
> Bileme makineleri ve gereglerinin kullanim amaglarini arastiriniz.

> Kaba ve ince bileme ydntemlerini inceleyiniz.

1. RENDELER

1.1. Tamtilmasi

Miizik aletleri yapiminda yilizeyden ince talas plakalar kaldirmak suretiyle pargalar
Olciisiine getirmek ve ayni1 zamanda diizgiin yiizeyler elde etmek amaciyla kullanilan aletlere
rende denir.

1.2. Cesitleri

Rendeleme aletleri, kullanildiklar1 yere ve amaglarina gore ¢ok degisik tip ve yapida
bulunur. Ancak miizik aletleri yapiminda kullanilan rendeler gesitleri agisindan sinirlilik
gostermektedir ve yiizey diizeltme ve sekillendirmede kullanilir.

1.2.1.Demir Rende

Demir rendeler ile aga¢ rendelere gére ¢ok temiz ve rahat bir ¢alisma yapilir. Son
yillarda rahat kullanim ve kolay ayarlanmasi nedeniyle aga¢ rendenin yerini almigtir. Miizik
aletleri yapiminda kaba iscilik gerektiren yerlerde kullanilir.



Resim 1.1: Demir rende

1.2.2.Makta Rendesi

Miizik aletleri yapiminda tekne, sap, yanliklarin rendelenmesinde makta rendesi
kullanilmaktadir. Kesme agist oldukga kiigiiktiir ve t1g, taban1 yukari gelecek sekilde rende
gbvdesine yerlestirilmistir. Tigin bu 6zel pozisyonu, 6zellikle yiiksek direng gosteren makta
rendeleme islerinde titresim yapmadan ¢aligmasini saglar. Rende, rahatca tek elle tutularak
makta rendeleme, pah kirma, kenar yuvarlama vb. islerde kullanilir.

Resim 1.2: Makta rendesi

1.3. Rendelerin Bakim

Rendeleme aletleri ile temiz ve diizgiin ¢alisma yapabilmek ve bunlari uzun siire
kullanabilmek i¢in asagidaki maddelere dikkat etmelisiniz.

>

VV VY VYV

Agac govdeli rendelerin tabanimi arada bir, tigim geri ¢ekip kamasim
sikistirdiktan sonra diizgiin bir yiizey lizerinde, zimpara ile diizeltiniz ve bezirle
yaglaymniz.

Rendenin isi bittiginde tigin1 gevsetip geri ¢ektikten sonra yerine kaldirmiz.
Tigin ist kenarinda ¢ekic darbesiyle olusan capaklari ege ile arada bir
diizeltiniz.

Kullanma sirasinda rendeyi, tabani iizerine degil yan yiizeyi iizerine tezgaha
birakiniz.

Rendenin agag¢ kisimlarini ve tutamaklarini daima temiz ve cilali tutunuz.
Haftalik bakimlarda rende tigim1 ve metal kisimlarmi ince yag ile hafifce
yaglaymiz.
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1.4. Bilenmesi

Tiglarin bilenmesi genellikle iki agamada yapilir:

»  Zimpara tasinda kaba bileme
»  Yag taginda ince bileme

1.4.1. Zimpara Tasinda Kaba Bileme

Tig agz1 kirilmis, diizgiinligiini kaybetmis, bileme (kama) agis1 bilylimiis, bileme
taban1 diizlemligini kaybetmis ve yuvarlanmis ise bu rende tigina kaba bileme yapilir.

> T1g dayama siperi ortalama 25°lik kama agisina uygun olarak tas ekseninden
biraz yukarida bileme yapilacak sekilde ve tasa dokunmayacak en yakin
uzaklikta ayarlanip vidasi sikilir.

»  Tigagz1 90°lik gonye ile kontrol edilerek tigin yiiksek noktalar1 tespit edilir.

> Sol el igaret parmag tigin altindan sipere dayanacak sekilde tutularak ve tig1
biitiin genisligince saga sola kaydirilarak bileme yapilir. Siirtlinmeden dolay1 t1
agzinin fazla 1sinmasini 6nlemek igin sik sik su kabina daldirilarak sogutulur ve
kuruladiktan sonra bilemeye devam edilir.

> Tigin tabani ve agzi tamamen diizelince gonye ile dikligi kontrol edilerek
bileme bitirilir.

Resim 1.3: Zimpara tasinda kaba bileme

1.4.2. Yag Tasinda ince Bileme

Zimpara tasinda kaba bilenmis olan tigin agzinda olusan tas izleri ve ¢apak (klag),
ince bileme yoluyla giderildikten sonra bileme islemi tamamlanmis, boylece keskin ve
diizgiin bir t1g agz1 elde edilmis olur.

Yag tasinda ince bileme asagida anlatildigi sekilde yapilir:

»  Yag tasmin yiizeyi bir bezle temizlenir, sonra bileme yagindan bir miktar
dokiiliir.
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T1g1 elle saglamca tutulur, bileme tabani tas yiizeyine tam ¢akisacak sekilde
oturtulur. Uzerinden normal kuvvetle bastirilarak tasmn biitiin yiizeyinde
gezdirecek sekilde ileri geri veya yuvarlak hareketlerle bileme siirdiiriilir.
Kesici agzin tas ylizeyine tam oturmasi saglanmalidir.

Yag taginin dengeli asindirilmasi igin kesici agiz tag yiizeyinin her tarafinda
dairesel hareketlerle gezdirilmelidir.

Bileme tabaninda zimpara tasi izleri tamamen kaybolduktan sonra tig ters
cevrilerek ayna yiizeyi tasa tam cakistirihip hafifce bastirilmak suretiyle siiriiliir
ve agizdaki ¢apagin diigmesi saglanir.

Capak distiikten sonra yag tasi temizlenir. Tigin tabanindan ve ayna
yiizeyinden birkag kere daha tasa siirmek suretiyle iyice keskinlestirilir. Tigin
keskinligi asagidaki sekillerde kontrol edilebilir.

Bileme bittikten sonra yag tasi iyice temizlenir ve kapag: ortiilir.

Resim 1.4: Yag tasinda bileme

1.5. Is Tezgih

1.5.1. Tanitilmasi

Uzerinde gesitli is parcalarinin baglanarak islenmesine yarayan, masa biciminde bir

aragtir.

1.5.2. Cesitleri

1.5.2.1.Alman Tipi Tezgah

Miizik aletleri yapim endistrisinde yaygin olarak Alman tipi tezgahlar
kullanilmaktadir.



Resim 1.5: Alman tipi tezgih

1.5.2.2. Fransiz Tipi Tezgéh

Fransiz tipi tezgah, sadece 6n mengene yapis1 yoniinden Alman tipinden ayrilir.

Resim 1.6: Fransiz tipi tezgah

1.5.2.3. Amerikan Tipi Tezgah

Amerikan tipi tezgdhin ayak kismu dolap seklinde ve metaldendir. Ust tablanin dért
kosesine birer mengene baglanmistir. Uzerinde ayni anda dort 6grenci calisabildiginden
kalabalik okul atolyeleri i¢in uygundur.

1.5.2.4. Ozel Tip Tezgahlar

Ozel amaglar icin ¢ok degisik yapida tezgahlar kullanilir.



Resim 1.7: Ozel tip tezgahlar

1.5.3. Tezgahlarin Bakim

Gevsemis civata ve vidalar varsa sikistirilmali ve arizalar1 giderilmelidir.
Tezgéh tozdan arindirilmalidir.

Mengeneler uygun sekilde kapatilmalidir.

Gevsemis kisimlar sikistirilmalidir.

Metal kisimlar mazotla temizlenmeli ve ince yagla hafif¢e yaglanmalidir.
Tezgah lizerinde tutkalli olmayan biitiin pargalar sokiiliip genel bir kontrolden
gegirilir.

Bozulmus kisimlar onarilir ve gerekiyorsa gdvdeye yeniden alistirilir.

Tirnak demirleri ve diger metal kisimlar mazotla temizlenir ve ince yag ile
hafifce yaglanir.

VV VVVVYVYY

1.6. Olcme, Markalama ve Kontrol Aletleri

1.6.1. Tamitilmasi

Miizik aletleri yapiminda islemlerin diizglin ve istenilen standartlarda olmasi i¢in
6l¢me, markalama ve kontrol amaciyla kullanilan aletlerdir.



Resim 1.8: Olgme markalama ve kontrol aletleri

1.6.1.1. Olgme

Herhangi iki varlik arasindaki &zellik farkini belli bir sistem icinde tespit etme
islemine dl¢me denir.

Is resmi iizerindeki ¢izgi ve isaretlerin is pargasi iizerine aktarilmasi islemine

markalama denir. Parga tizerindeki bu markalama ¢izgileri, kesme ve sekillendirme
islemlerinde kilavuz gorevi goriir.

1.6.1.2.Kontrol

Yapilmakta olan veya bitmig bir igin i resmine veya 6rnegine uygun ve diizgiin olup
olmadigin1 anlamak amaciyla isi yaparken ve bitirdikten sonra yapilan 6lgme islemlerine
kontrol denir.

1.6.2. Cesitleri

Miizik aletleri yapiminda 6l¢me, markalama ve kontrol islemlerinde kullanilan aletler
sunlardir:

1.6.2.1. Metreler

Cesitli boyutlarin dl¢iilmesinde kullanilan aletlerdir.
Metre gesitleri sunlardir:

> Cubuk metreler (cetvel)

Kereste boylarmin 6l¢giilmesinde kullanilir.



Resim 1.9: Cubuk metre (cetvel)
> Celik serit metreler

Celik serit metrenin 2—3 m uzunluktaki ve mm bdliimlii lamasi, metal bir kutu icinde
spiral seklinde sarilarak agilip kapanir. Lamanin ucunda, dlgme sirasinda is parg¢asinin basina
takilan ve metre kapatildiginda kutusunun igine tamamen kamasini 6nleyen bir tirnak pargast
bulunur. Bu tirnak pargasi, icten veya distan 6l¢melerde, lama ucunun sifirdan baslamasini
saglayacak sekilde yapilmugtir.

Resim 1.10: Celik serit metre
1.6.2.2. Kumpaslar
Miizik aletleri yapiminda dis ¢ap, i¢ ¢ap ve kalinliklarin 6lgiilmesinde ve kontrol

edilmesinde kullanilmak {izere metalden yapilmis olan ve oldukca duyarl dl¢iim yapabilen
aletlerdir.
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Resim 1.11: Kumpas

> Kumpaslarin Kullanilmasi ve Bakimi

1.6.2.3. Gonyeler

Kumpaslar, 6zel kutu veya kiliflar1 iginde saklanmalidir.

Ayarlama ve Olgme islemleri disinda, kumpasin ayar vidalari sikili
durumda birakilmamalidir.

Kumpas oldukga dikkatli ve yumusak hareketlerle kullanilmalidir.
Kumpasin metal pargalarmin paslanmamasi i¢in arada bir ince yag ile
yaglanmalidir.

Kumpasin siirgii ve metal diizenlerinin tutukluk yapmadan c¢aligmasi
saglanmalidir.

Agilar 6lgme, markalama ve kontrol etme islemlerinde kullanilan, sert agactan veya
metalden yapilmis olan aletlerdir.

> 90° lik gonyeler

Dik ac¢ilarin markalanmasinda ve kontroliinde, sert agactan veya metalden yapilmis
90°lik gonyeler kullanilir. Lama kismi tutamaga zivanali ve perginli olarak baglanmustir.
Metal gonyelerin lama uzunlugu 15-50 cm arasinda degisir.

A |

Resim 1.12: 90° lik gonye
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> Oynar gonyeler

Oynar gonyeler, her dereceden agilarin markalanmasi ve kontrol edilmesinde
kullanilir. Gonyenin lamasi, tutamaga gore istenilen agida ve uzunlukta ayarlanabilir ve
sabitlestirilebilir.

Resim 1.13: Oynar gonye

1.6.2.4. Nisangecler

Nisangecler; is parcasi yiizeyinde, kenarlara paralel olan ¢izgileri markalamada
kullanilan aletlerdir. Miizik aletleri yapiminda kenar filato kanallarinin agilmasinda
kullanilir.

Resim 1.14: Nisangec

1.6.2.5. Mastarlar

Sert agactan, hafif metalden veya plastikten yapilir. Miizik aletleri yapiminda tekne ve
sapin yiizey diizgiinliigiinii kontrol etmede kullanilan alettir.
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Resim 1.15: Nisangec

1.6.2.6.Pergeller

Daire yaylar1 ¢izmek, ¢izgiler lizerinde boliimlemeler yapmak, 6l¢ii tasimak, egmecli
sekilleri kopya etmek gibi amaglarla kullanilan aletlerdir.

Resim 1.16: Pergel

1.6.2.7.Cizecek ve Bizlar
Cizecekler, miizik aletleri yapiminda tekne ve saplara marketri yaparken

kullandigimiz konik govdeli ve sivri uglu aletlerdir. Bizlar ise burgu yerleri agmada
kullanilan aletlerdir.
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Resim 1.17: Cizecek ve biz
1.6.2.8.Rayba ve Kalemtiraslar

Burgu yerlerinin ve deliklerinin agilmasi igin kullanilan aletlerdir.

Resim 1.18: Rayba ve kalemtiraslar
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Elde rendeleme yapiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Bileme aparati kullanilmadiginda t1g dayama
siperini kama ag¢isina uygun olarak
ayarlayniz.

» Bilemeye baglamadan 6nce mutlaka koruyucu
gozlligiliniizii takiniz.

» Bileme sirasinda tigin yanmamast i¢in arada
bir suya daldiriniz.

» Tig1 gereginden ¢ok fazla bilemeyiniz. Sizin
i¢cin zaman ve malzeme kaybina neden
olacaktir.

» Rende tiginin zimpara taginda
kaba bilemesini yapiniz.

» Yag tasinin yiizeyine bileme yagi dokiiniiz.

» Yag tasinda bileme yaparken ti1g agisini
bozmamaya dikkat ediniz.

» Bilemede yag taginin biitiin yiizeyini
kullaniniz.

» Rende tigin1 yag taginda ince
bileyiniz.

» Tig tespit diizenini gevseterek kamay1

¢ikariiz.

Agac kamal1 tespit diizenini elle iki yana

dogru hareket ettirerek gevsetip ¢ikariniz.

Viday1 gevseterek sikma pabucunu ¢ikariniz.

Tig1 takarken kamayi yerine oturtunuz ve

iizerine tokmakla hafif¢e vurarak sikistiriniz.

Vidali tespit diizeninde sikma pabucunu

takiniz.

» Tig ayarini yaparken rendenin tabanini yukari
dogru tutunuz, tek gozle tigin rende agzindan
tagkinligina bakiniz.

» Tig iceride ise iist kismina hafifce vurarak
disar1 ¢ikariniz.

» Rendenizin t1g ayarini yapiniz. » Tig fazla taskin ise rendenin ayar diigmesini
hafifce vurarak t1g1 geri ¢ekiniz.

» Tig1 agz1 paralel degilse yan kenarlarindan
hafifce vurarak diizeltiniz.

» Tespit diizenini normal miktarda sikistiriniz
ve t1g ayarini tekrar kontrol ediniz.
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» Rendenizin tigin1 sokiip takiniz.
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» Calisma tezgahiizi temiz tutunuz. Temiz ve
diizenli bir ortamda calismak ise motive
olmaniz1 saglayacaktir.

» Kullanacaginiz tiim malzemeleri 6nceden
hazirlayarak tezgahinizin alet yuvasi
bdliimiine yerlestiriniz.

> Is parcanmizi tezgahin arka mengenesine
baglarken maktalar1 tirnak demirlerinin
ezmemesi i¢in yabanci parga koyunuz.

[s pargamz1 tezgahmizin uygun
mengenesine baglayiniz.

» Kullanacaginiz rende tiginin keskinligini
kontrol ediniz.

Rendenizle is parcanizin yiiziinii > s onliigiiniizii giyininiz. Is 6nliigii giymek ise
rendeleyiniz. Is par¢anizin odaklanmaniz1 artiracaktir.
cumbasini rendeleyiniz > Is parganizi elyaf ydniine uygun olarak

Is par¢anizin maktasim rendeleyiniz.

rendeleyiniz > Is parcanizin maktasini rendelerken kirilmalari
onlemek icin parganizin kenarina artik parga
baglayiniz veya makta kdsesine pah kiriniz.

> Olcii ve génye kontroliinii sik sik yaparak is
parcanizin 6l¢ii ve gonyesinde olmasina 6zen

Gonyenizle is par¢canizin yiizey, gosteriniz.
cumba ve makta dikligini kontrol » Isiniz bittiginde is tezgdhiniz firga ile
ediniz. temizleyiniz.

» Kullandiginiz aletleri temizleyerek takim
dolabina kaldiriniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Rende tiginin zimpara tasinda kaba bilemesini yaptiniz mi?

Rende tiginin yag tasinda ince bilemesini yaptiniz mi?

Rendenizin tigim sokiip taktiniz mi1?

Rendenizin tig ayarini yaptiniz mi?

Is par¢aniz1 tezgdhimizin uygun mengenesine bagladmiz mi1?

Rendenizle is par¢anizin yiizlinli rendelediniz mi?

Is par¢anizin cumbasini rendelediniz mi?

Is parcanizin maktasini rendelediniz mi?

Gonyenizle is par¢anizin yiizey, cumba ve makta dikligini
kontrol ettiniz mi?

OO N O O | WD

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi rendenin kisimlarindan biri degildir?
A) T1g kapagi
B) On tutamak
C)Rende t181
D) Cumba

2.  Miizik aletleri yapim endiistrisinde genelde hangi tip tezgah kullanilir?
A) Amerikan
B) Fransiz
C) Alman
D) Ozel tip

3. Uzerinde ¢esitli is pargalarinin baglanarak islenmesine yarayan, masa bi¢imindeki arag
asagidakilerden hangisidir?
A) Yag tasi
B) Cumba
C) Mengene
D) Masa

4. Herhangi iki varlik arasindaki ozellik farkini belli bir sistem iginde tespit etme
islemine ne denir?
A) Markalama
B) Kontrol
C) Olgme
D) Goénye

5. Dis gap, i¢ ¢ap ve kalliklarin 6l¢iilmesinde ve kontrol edilmesinde hangi dlgii aleti
kullanilir?
A) Goénye
B) Metre
C) Nisangec
D) Kumpas

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. 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 FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak elde kesme
yapabileceksiniz.

(AMSTIRMA )

»  Testereler ve genel yapilar1 hakkinda bilgi edininiz.
> Testerelerin kullanilmasi, ¢apraz verilmesi ve bilenmesi ile ilgili bu isle ugrasan

isletmelere giderek 6n bilgi edininiz.

2.TESTERELER

2.1. Tanitilmasi

Testereler, sivri uglu disleri yardimiyla geregten talaslar koparmak suretiyle kesme
yapan aletlerdir. Bir testere sap (tutamak) ve lama olmak {izere iki ana kisimdan meydana
gelir.

Resim 2.1: Testereler
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2.2. Cesitleri

Miizik aletleri yapiminda genellikle kullanilan testere cesitleri sunlardir asagida
verilmistir.

2.2.1. Sirth El Testeresi (sigaco)
Genis bir testeredir. Iterek kesim yaparken lamasimin diizgiinliigiinii korumasi igin

lama sirtina bir metal parga gegirilmistir. Miizik aletleri yapiminda zivana, kirlangigkuyrugu
gecme ve dis kesimlerinde kullanilir.

C

Resim 2.2: Sirth el testeresi

2.2.2. Ahstirma Testeresi

Miizik aletleri yapiminda genellikle zivanali birlestirmelerin alistirilmasinda kullanilir.
Lamasi oldukga ince olup testerenin sirtina lama gecirilmistir. Disleri kiigiiktiir.

Resim 2.3: Alistirma testereleri

2.2.3. Cekme Testere

Kigiik is parcalariin gesitli yonlerde kesilmesinde ¢ok yaygin olarak kullanilan el
testere tlirtidiir. Geriye ¢ekerken kesme yaptigi i¢cin lamasinin biikiilmesi olast degildir.
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Resim 2.4: Cekme testere
2.2.4. Kil Testeresi
“U” seklinde g¢elikten bir govdesi, agactan bir tutamagi ve govdenin iki ucundaki

yataklara gergince baglanan ¢ok dar ve kiiciik digli bir lamasi vardir. Miizik aletlerinde;
kafes yapiminda, roza kanallarinin agiminda ve f deligi yapiminda kullanilir.

Resim 2.5: Kil testeresi
2.2.5. Farekuyrugu Testere
Genellikle lamanin disli kenar1 kalin, sirt kenari ise ince olarak imal edildiginden

dislere ayrica capraz verilmez. Disleri genis agili ve kiiclik bolimlidiir. Miizik aletlerinde
tekne ve sap kenarlarina marketri yapiminda kullanilir.

o

L
11/017/2011714:19

Resim 2.6: Farekuyrugu testere
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2.3. Capraz Verme

Testere lamasinin yan yiizeylerinde meydana gelen siirtiinme direncini ortadan
kaldirarak rahat ve kolay bir kesim yapmay1 saglamak amaciyla testere dislerine uygulanan
saga ve sola biikme islemine ¢apraz denir.

Resim 2.7: Capraz
2.3.1. Capraz Verme Aletleri

Capraz islemi asagidaki aletlerle yapilir.

2.3.1.1.Capraz Demiri

Ozel sekilde hazirlanms bir demir lamanin iki yan kenarina, degisik kalinliktaki
testere lamalarinin gegebilecegi kanallar acilmistir. Testere, bileme mengenesine baglanir,
demir iizerinde uygun genislikteki kanal segilir ve dise takilarak gerekli capraz miktar1 kadar
biikiiliir.

Resim 2.8: Capraz demiri
2.3.1.2.Capraz Pensi

Istenilen capraz yiiksekligini, miktarin1 ayarlama diizenleri vardir. Bu diizenler
yardimiyla gerekli ayarlar yapildiktan sonra testere disleri istenilen miktarda biikiilebilir.

Resim 2.9: Capraz pensi
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2.3.1.3.Capraz Aparatlari

Dis sayis1 ¢cok olan uzun lamali el testerelerine ve makine testere lamalarina, daha
cabuk ve diizgiin ¢apraz vermek amaciyla degisik yapida alet ve aparatlar kullanilir.

Resim 2.10: Capraz aparatlari
2.4. Testerelerin Bilenmesi

2.4.1. Bileme

Testerenin zamanla keskinligini kaybeden dis uglarina yeniden keskinlik kazandirmak
icin yapilan isleme bileme denir. Bileme yapilmadan Once testere su kontrollerden
gecirilmelidir.

»  Dis ucu dogrusu kontrolii

Bir testerenin biitiin dislerinin kesme islemine ayni derecede katilabilmesi, dolayisiyla
rahat ve diizglin bir kesim yapabilmesi i¢in dis ug¢larmin bir dogru lizerinde bulunmasi
gerekir. Bu nedenle dis uglar1 bir mastarla kontrol edilip dogrusalligina bakilmalidir.

> Capraz kontrolii

Korelmis testerenin 6nce normal c¢aprazli olup olmadigi gozle kontrol edilmeli,
gerekirse caprazlanmali ve sonra bilenmelidir.

2.4.2. Bileme Mengeneleri
Bilenecek testere lamasimin baglanmasina yarayan, metalden yapilmis araglardir.

Testere lamasinin ezilmemesi i¢in mengene agizlarina sert agagtan veya yumusak metalden
parcalar baglanir.
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Resim 2.11: Bileme mengenesi

2.4.3.Egeler

Testere bileme egeleri genellikle, eskenar liggen kesitli, koseleri pahli ve ince disli
egelerdir. Koselerinin pahli olmasinin sebebi, testere dis dibini sivri koseli degil hafif
egmecli olarak elde etmektir.

Bileme mengenesi tezgahin 6n mengenesine yerlestirilir. Sonra testere lamasi, bileme
mengenesinin agizlar1 arasina yerlestirilir ve tezgah mengenesi sikilir. Bileme sirasinda
titresim yapmamasi ic¢in disler birkag mm yiiksekte sikilmalidir. Ege dis bosluguna
oturtularak testere bilenir.

2.5. Bakimi ve Korunmasi

Bir testerenin, gorevini iyi yapabilmesi ve uzun Omiirlii olmasi i¢in asagidaki
noktalara dikkat edilmelidir:

>

VVYV VV V¥V

Testerenin disleri metal, tas vb. sert cisimlere garpilmamalidir. Isi bittiginde
takim dolabindaki 6zel yerine asilmalidir.

Testerenin sap kisimlari temiz ve cilali tutulmali, lamanin saglam bir sekilde
baglanmis olmasi saglanmalidir.

Gergili testerelerin isi bitince gergi diizeni gevsetilerek yerine kaldirilmalidir.
Testere lamasi herhangi bir nedenle kirlenmisse (tutkal, su) hemen silinmeli ve
kurulanmalidir.

Cimentolu, boyali pargalari kesmek gerekirse eski bir testere kullanilmalidir.
Haftalik bakimlarda testere lamasi ince yag ile yaglanmalidir.

Lamas1 biikiilmiis, disleri korelmis ve c¢aprazi bozulmus testere ile
calisilmamalidir.
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Islem Basamaklar Oneriler
> El testeresine ¢apraz veriniz. » Capraz verirken dis atlamamaya dikkat
ediniz.
> El testerenizi bileme mengenesine > Is onliigiiniizii giyininiz. Is 6nliigii giymek,

baglayiniz. ise odaklanmanizi artiracaktir.

Bileme mengenesini tezgahin 6n

mengenesine yerlestiriniz.

» Bileme sirasinda testerenin titresim
yapmamasi i¢in disleri birkag mm
yiiksekte sikiniz.

Y

» El testerenizi bileyiniz. » Bilemeye baslamadan 6nce testerenin
caprazini ve dis ucu yiiksekligini kontrol
ediniz.
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Ege dis bosluguna tam olarak
oturtulmalidir.

» Testerenizle masif is parganizi elyafa
paralel yonde kesiniz.

» Masif i parcanizi elyafa dik yonde
kesiniz.

» Masif is par¢anizin boyunu kesiniz.

Parganin dlgiileri igin 6gretmeninize
danisiniz.

Is parcanizi1 énce markalayiniz.

Is parcamzi tezgah mengenesine
baglayarak kesim yapiniz.

Markalama yerlerinden kesiniz.

Kesim esnasinda acele etmeyiniz. Yanlig
kesim size zaman ve malzeme kaybina
neden olacaktir.

Kil ucunu dig yoniine uygun takiniz.

Kil testeresini testere koluna sikica
baglaymiz.

VYV VYV V| V

» Kil testeresini sokiip takiniz.

VY VY

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet

Hayr

El testeresine ¢apraz verdiniz mi?

El testerenizi bileme mengeneye bagladiniz m1?
El testerenizi bilediniz mi?
Testerenizle masif is parcanizi elyafa paralel yonde kestiniz mi?

Masif is parcanizi elyafa dik yonde kestiniz mi?

OO W N -

Masif ig parcanizin boyunu kestiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarmizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
1. Sivri uglu disleri yardimiyla gerecten talaglar koparmak suretiyle kesme yapan alet
asagidakilerden hangisidir?
A) Rende
B) Kumpas
C) Testere
D) Ege

2. Asagidakilerden hangisi testere ¢esitlerinden degildir?
A) Alistirma testeresi
B) Sigaco
C) Cekme testere
D) Capraz pensi

3. Dekupaj (keserek oyma) ve marketri (kakma) islerinde ince pargalarin ve kaplamalarin
degisik sekillerde diiz veya egmegli olarak kesilmesinde kullanilan testere
asagidakilerden hangisidir?

A) Sigago

B) Kul testeresi
C) Cekme testere
D) Kumpas

4, Asagidakilerden hangisi ¢apraz verme aletlerinden biri degildir?
A) Capraz pensi
B) Capraz demiri
C)Capraz aparatlari
D) Capraz kiskact

5. Testerenin bilenmesi ile ilgili asagida verilen ifadelerden hangisi yanlhstir?
A) Egenin yan yiizeyleri, dis boslugundan ¢ok fazla taskin olmalidir.
B) Ege dis bosluguna tam olarak oturtulmalidir.
C) Bilemeye testerenin kesim yonii tarafindan baglanmalidir.
D) Ege, lama yiizeyine tam dik olarak tutulmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtartyla karsilagtiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulari 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 el makinesiyle
ile kesme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> El dekupaj makinelerinin kullanildig: at6lyeleri arastiriniz.

»  Miizik aletleri yapimindaki kullanim amaglarini arastiriniz.

3. DEKUPAJ MAKINESI

3.1. Tanitilmasi

Bu makinenin ¢alisma bi¢imi dikis makinesindeki gibi asagi yukar1 hareket ederek
kesim yapar. Kullanim1 oldukg¢a kolaydir. Cok degisik sekillerde kesim yapilabilir. Miizik
aletleri yapiminda teknenin kenar kesimlerinde ve dilim kesimlerinde kullanilabilir. Ayrica
kakma ve siisleme yapiminda kullanilir.

Resim 3.1: Dekupaj makinesinde kesim
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3.2. Onemli Kisim ve Parcalar

3.2.1. Govde

Makinenin govdesini meydana getiren egmecli kol alt kisimdan agagtan veya
metalden bir kaide tizerine baglanir. Gévde tizerinde ayrica motor ve motorun dairesel
hareketini asag1 yukar alternatif dogrusal harekete ¢eviren bir krank diizeni bulunur.

3.2.2. Tabla

is parcasinin iizerine konuldugu tabla bazi modellerde 45° saga veya sola egilebilir.
Ortasindaki testere boslugu testerenin hareketini saglar.

3.2.3. Testere Lamasi

Ortalama 12 cm boyda olan testere lamalarinin genislikleri 1 mm ile 5 mm arasinda
degisir.

3.2.4. Alt Yatak

Krank iizerine bagli olarak asagi yukar1 hareket eden alt yatak vidal ¢eneleri arasinda
testere lamasini alttan sikmaya yarar.

3.2.5.Ust Yatak

Testere lamasini iistten baglamaya ve bir silindir iginde yayli olarak gerdirmeye yarar.
Gerdirme silindirinin yiiksekligi, istenilen germe miktarina gore ayarlanarak vidasi sikilir.

3.2.6. Kilavuz Diizeni

Testerenin diizgiin bir sekilde ¢aligmasini ve is pargasinin bastirilmasini saglayan
diizenektir. Kesilecek parca kalinligina gore kilavuz diizeninin ayarlanmasini saglayan
“yiikseklik ayar vidasi’’, caligma sirasinda testerenin saga sola biikiilmesini dnleyen “kilavuz
diski’’, kesme sirasinda testere lamasinin sirtina dayanarak testerenin geriye esnemesini
onleyen “kilavuz makarasi’’, kesme sirasinda is parcasi ilizerine yayl olarak bastirmak
suretiyle parcanin yukari kalkmasini onleyen “baski catali”, elin testereye yaklasmasini
onleyen “siper”, testerenin tozlarinin devamli olarak temizlenmesine yarayan bir “hava
borusu’’ kilavuz diizeni iizerinde yer alan kisimlardir.

3.2.7. Kayis ve Kasnaklar

Kademeli ve kasnaklar yardimiyla makineyi degisik kesme hizlarinda ayarlamak
miimkiindiir.
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3.3. Testere Lamasi1 Takmak ve Parca Kesmek

> Ust ve alt baglama vidalarm gevsetilir. Takili testere ¢ikarilir.

> Kilavuz diski ve kilavuz makarasi tespit vidalari gevsetilir, disk ve makara
geriye alinir.,

> Yapilacak ise uygun testere lamasi; disleri asagi yonde alt yatak ¢eneleri arasina
en az 1 cm girecek sekilde merkezli olarak yerlestirilir, dikligi kontrol edilir ve
vidas1 normal kuvvetle sikilir.

> Kesilecek seklin ¢izgileri par¢anin tamamen iginde kaliyorsa atilacak kisimlarda
yeterli sayida ve en az testere genisligi kadar ¢apta delikler delinir. Lamanin {ist
ucu bu delikten gegirilir.

»  Gerdirme silindiri tespit vidasi gevsetilir. Silindir asag1 ¢ekilir ve testerenin ucu

iist yatak c¢eneleri arasina en az 1 cm kadar girdikten sonra tespit vidasi sikilir.

Gerdirme silindiri testereye normal bir gerginlik verecek miktarda yukar1 dogru

cekilir ve tespit vidasi sikilir. Kasnak elle dondiirtilerek testerenin diizgiinligii

ve dikligi kontrol edilir.

Kilavuz makarasi testere sirtina dokunmayacak sekilde yaklastirilir ve civatasi

sikilir.

Egik kesim yapilacaksa makine tablasinin egimi istenilen agida ayarlanir ve

vidasi sikilir.

Ozellikle kakma siisleme islerinde degisik renkli kaplamalar iist iiste konularak

kesilirken testere kalinligini kaybetmek i¢in az bir miktar egim vermek gerekir.

Bir parganin ortasindan degisik sekilli tagkin parcalar ¢ikarmak igin de egik

kesim yapilir. Kesilecek sekil testerenin daima ayni tarafinda tutulmalidir.

Makine caligtirilir, testereye fazla yiiklenmeden marka ¢izgilerinin iginden

(veya digindan) parga Kesilir. Dar egmegli kisimlarda par¢a dondiiriiliirken

testere zorlanmamalidir.

> Islem bittiginde makine durdurulur, kilavuz diregi kaldirilr, iist yatak cene
vidas1 gevsetilerek testerenin iist ucu serbest birakilir. Parga yukar1 kaldirilarak
testerenin {ist ucundan ¢ikarilir.

A\

vV VvV Y V V

3.4. El Dekupaj Makinesi

Her tiirlii agac¢ plastik, yumusak metal ve deri gibi geregleri degisik sekillerde kesen
alettir. Miizik aletleri yapiminin siisleme ve kakma kisimlarinda kullanilir.
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Resim 3.2: El dekupaj makinesi

3.4.1. Makinenin Ozellikleri

>

vV V VYV VYV

Testere ozellikleri (gereg, Olcii, dis sayisi vb.) kesilerek gerecin tiirline ve
sekline gore degisir.

Makine tabani, egim ayar diizeni yardimiyla istenilen agida ayarlanabilir.
Testere lamasi, dakikada 4200 darbelik hizla ¢alisir. Bu hareket, testerenin oval
bir yoriingede asag1 yukari hareketi seklinde olur.

Testere lamas1 yukar1 hareket sirasinda kesme yapar, asagi donerken hafifce
geriye kacar. Boylece siirtlinme ve diglerin cabuk korelmesi 6nlenmis olur.
Testere lamasi; dip kismindaki kertikten yatagina yerlestirilir ve 06zel
anahtariyla civatasi sikilmak suretiyle baglanir.

Calisma sirasinda titreme yapmamasi i¢in is parcasi saglamca baglanmalidir.

3.5. Makinede Cahisma Giivenligi

VVV VYV

Testere lamasini disler asag1 yonde ve normal gerginlikte baglayiniz.

Kilavuz diizeninin baski gatalini is pargasini normal kuvvetle bastiracak sekilde
ayarlayiniz.

Salteri agarken diger elinizle is parcasini saglamca tablaya bastiriniz.

Calisma sirasinda elinizi testereye yaklastirmayiniz.

Pargay1 geri gekmek gerektiginde 6nce makineyi durdurunuz.

3.6. Makinenin Bakim

>

>

Isleme baslamadan &nce,

o Dekupaj testere lamalari iizerindeki regine vb. birikintiler temizlenir.
o Makinenin normal ¢alistigi ve bigaklarin sikica baglandigi kontrol edilir.
o Kablo ve fig baglantilarinin saglam oldugu kontrol edilir.

Katalogunda belirtilen esaslara gore makine yaglanir.
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Ud icin ses delik motifi

Dekupaj makinesiyle kesme islemi yapiniz.

Islem Basamaklan

Oneriler

» Dekupaj testere makinesine
kesicisini sokiip takiniz.

» Kesicileri takip sokerken dikkatli olunuz,
parmaginizin veya elinizin kesilmesini
onleyiniz.

» Malzemeye kesiminize uygun testere
takmak sizi hem yormaz hem de makineyi
zorlamamis olursunuz.

> s parcasi iizerine motifi
markalayimiz.

» Motifi ig pargasi lizerine ¢iziniz veya
yapistiriniz.

» Motif kesimi yapiniz.

Motifin bosaltilacak yerlerine testere
lamasinin gececegi ¢apta delikler deliniz.
Makineyi ¢alistiriniz.

Motifin markalama ¢izgilerini takip ederek
kesim yapiniz.

Dar egmecli kisimlarda pargay1
dondiiriirken testereyi zorlamayimiz.

YV VYV V¥V

» Motifinizin yiizeyini ve kenarlarin
temizleyiniz.

Kagit ylizeyden gikarilir.
Kesilen ylizeyler ince zimpara ile
temizlenir.

\ A%
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramislardan kazandigimz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1 | Dekupaj testere makinesine kesicisini sokiip taktiniz mi?
2 | Is parcasi iizerine motifi markaladmniz m?

3 | Motif kesimi yaptiniz m1?

4 | Motifinizin yilizeyini ve kenarlarini temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki ciimleleri, dogru ve yanlig seklinde karsilarindaki kutucuklara (X) isareti
koyarak degerlendiriniz.

Nu. Sorular Dogru | Yanhs
1 | Dekupaj makinesinde dar ve egmegli parcalar kesilir.
2 | Alt ve lst yataklar testereyi gerdirmeye yarar.
3 | Testere lamas1 asag1 hareket sirasinda kesme yapar.
4 Caligma sirasinda titreme yapmamasi i¢in i pargast
tutulmamalidir.
5 Makine tabani, egim ayar diizeni yardimiyla istenilen agida
ayarlanabilir.
6 | Dekupaj makinesinde boy kesme yapulir.

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 “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.

34



MODUL DEGERLENDIRME

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1)Elde Rendeleme

A) Rende tiginin ayarini yaptiniz mi?

B) Rendenizle is pargasi rendelediniz mi?

C) Rende tigimi bilediniz mi?

D) Is tezgahina is par¢asini uygun mengeneye bagladimiz nm?
E) Olgme ve markalama aletleri ile markalama yaptiiz mi1?
F) Kontrol aletleri ile is par¢anizi kontrol ettiniz mi?

2)Elde Kesme

A) Testereye ¢apraz verdiniz mi?

B) Testereyi bilediniz mi?

C) Testere ile kesim yaptiniz mi1?

3)El Makinesiyle Kesme

A) Dekupaj makinesine testere lamasini sokiip taktiniz mi1?
B) Dekupaj makinesinde kesim yaptiniz mi1?

C) Dekupaj makinesi ile motif ¢ikardiniz mi1?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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