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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sonmeden yurdumun Ustiinde titen en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkimabir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra helél.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmig? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi gigner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

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

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

Bastigin yerleri toprak diyerek gegcme, tan::
Dusuin atindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan::
Verme, diinyalari alsan da bu cennet vatan.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suiheda figkiracak toprag: siksan, stihedal
Cani, canéani, bitin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatammdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden 11ahf, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gdgstine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Ustiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerihamdan il8hi, bosanp kanli yasim,
Figkirir ruh-1 micerret gibi yerden na’ sim;

O zaman yukselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilal!
Olsun artik dokilen kanlarimin hepsi helél.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HiTABE

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

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

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

Mustafa Kemal Ataturk



MUSTAFA KEMAL ATATURK
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DERS MATERYALININ TANITIMI

Ogrenme Ogrenme birimi oy birimi Ogrenme biriminde
birimi gorselini numarasini gosterir c grlenme __'r;m'. neler 6grenilecegini
gosterir. ) onuiarini gosterir. gosterir.

&, @ KONULAR )

L1, ECZA DOLABI YAPIM|
1.2, KOMODIN YAPING

NELER OGRENECEKSINIZ?

=I5 s ve gavenligi kurallan dogruitusunda galigma
=  Ecza dolabi tamm, alemanlan va cesitleri

*  Ecza dolabi yapirm
.
.

Komodin tamrm, elemanlan ve gegther

cokmace, shatlama, scra dolaby, ilag, i saghiy ve givenlig), kapak, kavalals birlagtirme, kinis,
lamibsa, perdah, slrme cam kapak, Gst ylzey iglemler, yabanc gta

1. Evimizde weyd alolyede kullandifiniz ecxa dolibindd bulunan maltemeler hakkindaki
bilgilerinizi sindta arkadaglarinzla paylaginiz,
7. Evinirde buluman komaodinme smagla kollanihic? bilgilerinizi arkadaglannia paylagni.

Ogrenme
Birimi

PANEL iSLER 1

. . Ogrenme biriminin Ogrenme birimi s o
Ogrenme biriminin tegmel kavramlarini hazﬁllk alismalarini Ogrenme biriminin
adini gosterir. . . g §, karekodunu gosterir.
gosterir. . gosterir.

12




Ogrenme birimi adini Konu bashigini Uygulamalari Sira sizde etkinligini
gosterir. gosterir. gosterir. gosterir.

1.1. ECZA DOLABI YAPIMI

Ecza ilag yapsmanda kullanlan kimyazal maddelerin genel adichr. llaglann depolanchix dolaplara genel clarak
wcza dolabs denir.

llag yapirmnda kullandan maddelerin ve bu maddelerden yapilan ilaglann satrga sunuldudu yerlere de eczane
denir (Garsel 1.4). Eczansberde alanm bilyDklgine ve satitan Griindn muhtevasma gire defisik biylkiik,
Gaellik ve tarzda dalaplar yapilir. Ecza dolaplarmin st balimileri teghir amagh genellikle camb, alt bolimler
ise depolama amaayla geneliikle tabla kapakl yapslir. Ozellikle icerifi kullanem agmindan kosth ilag dolap.
kapaklan kesinkkie kilinli olur. Kapaldar genelde strguld yamlr.

Glrswl L.1: Masil panel Farsel 1.2; MOFlam

1.1.1. Ecza Dolabu i Resminin Cizilmesi

Imalat iglerinin tamaminda herhangi bir irlin Gretmedan énce drinle ilgili tasanm yapilmas: gerskir. Ortn
tasarmm yapalirken saglambik, fonksiyonellik, estetik ve ekonomiklik Hkeleri gz Snlnde bubsndurulmalide.
Yapilan Grin tasanms, beklentilen karglar nitelikte ise ecza dolabi girlndg resinderingn gizilmesi

gegilin. Garlindy resimien Slcekli gizilip Gzerinde i5 il |g\|wokn¢-kad:ru;n deferler mir (Gdrsel 1.7),

1.1.3.1. Is Pargasi Kesimi Yapma
Ternel igleme makinelerinden daire testere makinesi kullandarak kentrplak panellerdan kesim listesine
wygun Glgii we sayda pargalar kesilerek ecza dolabi pargalarn hanelanir (Gérsel 1.10) .

Ecza dolabs yapim igin temin edilen atik malzemelerden daire Kinass kullandaral: gerekl sayida iy
pargas net dlcilerine getiilie, Parga élpilend e il peniglilk slelsi keslerak yamlr.
Tabip 1.1: Ecza Oclaby Parga Eesim va Malzeme Ustesi
ECZA DOLABI PARCA KESIM LISTESE
biga
s':': Parca Adi Adet
Bay En
1 | Alvve st 445 i2 2
Yan 25 12 2
Ara Dik ] 2 i
DIKKAT:Kul L davetki
| Atdlye ortamnda caligirken s gibvenligi
| fullandmalhr (Grsel 1.9)
7 1. ik L UYGULAMARARE
A,

UYGULAMA, &

Uygulama Ads | Ecza dolabs yapermi

Uyguiama | Ecza dolabi yapirminda kulianilan arag gerec ile dicicinde, ganyeinde ve taknijfine
Amag

Gérew

uygun ecza dalaby

Bu galigmada, sirden ofretmeninizin verdifi is resminde belitilen dlgilerce,
e ve teknife uygun yentemlerie scaa dolab yapmaniz beklenmaktedic,
[= iglarm kip ederek ger

Siire 16 Ders saati

Kullamilscak | Daire testers makinesi, delik makinelen, kontrplak, cam, 5 mm kalinlikes BOF
Mrag Gereg | arkallk, fokmak, tutkal, shgap koruyucu, génye, kalem, metre ws.

1. by Baligdni giviniz.
2. Keruyueu gariik takine.
Alnmass 3. Kulak keruyueu kullanimiz.
Gereken 4. Koruyuou eldiven kllaniniz,
Onlemier | 5 yo0 maskesi kullarin,
6. Makinelerde bulunmas gereken koruyucu aparatlan kantrol ediniz, eksik
aparatlan tamamlayiniz.
1. ki resmine ve deellifine uygun kesim listesing hanidayinz.
2. Iy =3y ve gOvenligi kurallanina dikkat edersk is pargalanmi dalne testere
makinesinde kﬂ-eﬂel: alglsiine getiriniz.
3k VE! irerinde yaglacak iglemler vazine,
4. Is resmine uygun markalama yaparken pargalann dodru won ve balimberine
markalama yapp yapmadigini kontrol ediniz.
5. Daire testere makinesini kuralna uygun kellanarsk, kint; sgma, lamb hazla-
Wem | o e e ki u::-:;lu i
kisvelieting kullanarik deliklering vekniging uygun deliniz,
Rersratm 7. iglem yapilan iy bittiiinde ¢al alanani ¥
8. I resmine gove gerekli sekillendirme iglerleri tamamlanmi is parcalarinda

birlegtirme alanlanm tutkallayarak ecza dolabini teknifine uygun toplaysmiz.

9. lpkence ile sifisniz ecza dolabin teknifine uygun metre kullanarak ghnyesine
getiriniz.

10. Birbesim yerlerindeki tutkali kuruyan ecza dolabinn perdah idemlerini yapinez.
11.Camn kapak Glsd lle GzeliBini belrieyerek cam kapak sipariging veriniz,
12, Arkalk Slciisind teknifine uygun hazerlayimg.

@ SIRASIZDE -

Yapim aramalan anlatilan ecza dolabemn kiige ve ara kullanian y !
MW Nﬂqltm! gegitlerinin HIHHIHMI defterinize yaninie. Yazdibz birlegtirme cesitierinin
izerek ssnufta payl
AOBIYA (¥ GIL AL A LR

Konu ile ilgili 5nemli
noktalari gosterir.

Konu ile ilgili

tabloyu gosterir.

Ders Materyalinin Sayfa numaralarini
adini gosterir. gosterir.

Konu alt basliklarini Konu ile ilgili
gosterir. gorseli gosterir.
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KONULAR

1.1. ECZA DOLABI YAPIMI
1.2. KOMODIN YAPIMI

NELER OGRENECEKSINIZ?

vy

is saglig ve giivenligi kurallari dogrultusunda ¢alisma
Ecza dolabi tanimi, elemanlari ve gesitleri

Ecza dolabi yapimi

Komodin tanimi, elemanlari ve gesitleri

Komodin yapimi

TEMEL KAVRAMLAR

77

cekmece, ebatlama, ecza dolaby, ilag, is saghgi ve glivenligi, kapak, kavelali birlestirme, kinis,
lamba, perdah, slirme cam kapak, Ust ylizey islemleri, yabanci ¢ita

HAZIRLIK CALISMALARI

1. Evinizde veya atolyede kullandiginiz ecza dolabinda bulunan malzemeler hakkindaki
bilgilerinizi sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2. Evlerde bulunan komodin ne amagla kullanilir? Mevcut bilgilerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.




/4
PANEL ISLER

Genellikle dikdortgen ylizeye sahip malzemelere panel denir. Ahsap ve yapay ahsap panel olmak Uzere
iki grupta toplanir. Genis tahtalara veya tahtalarin yan yana getirilmesiyle olusan panellere ahsap (masif)
panel (Gorsel 1.1), ahsabin yonga ve lif haline getirilip tutkal ile karistirlmasiyla olusturulan panellere
yapay ahsap panel denir (Gorsel 1.2, 1.3). Ahsap ve yapay ahsap paneller mobilya Gretiminde, i¢ mekan
kaplama islerinde, insaat vb. islerde kullanilir. Mobilya yapiminda ahsap panellerin kullaniimasi siire ve
iscilik agisindan avantajlar saglamaktadir.

Gorsel 1.1: Masif panel Gorsel 1.2: MDFlam Gorsel 1.3: Suntalam

1.1. ECZA DOLABI YAPIMI

Ecza, ilag yapiminda kullanilan kimyasal maddelerin genel adidir. ilag yapiminda kullanilan maddelerin ve
bu maddelerden yapilan ilaglarin satisa sunuldugu yerlere de eczane denir (Gorsel 1.4). Eczanelere alanin
blylikligline ve satilan Uriinlerin iceriklerine gore degisik biyuklik, 6zellik ve tarzda dolaplar yapilir. Eczane
dolaplarinin Ust boltimleri teshir amagli genellikle camli, alt béliimler ise depolama amaciyla genellikle tabla
kapakli yapilir. Kapaklar genelde siirgiili yapilir. igerigi kullanim agisindan kisitli ilaglarin dolap kapaklari
kesinlikle kilitli olmalidir.

Gorsel 1.4: Eczane

Evlerde, is yerlerinde vb. mekanlarda basit ilk yardim gereci ve agri kesicilerin muhafaza edildigi duvara
asili, kiiclik 6lcekli dolaplara genel olarak ecza dolabi denir. icine konulan malzemenin gériilebilmesi icin
genellikle cam kapakli yapilir. Cam kapaklar; ¢erceveli veya cercevesiz, donerek acilan kapaklar seklinde
olabilecegi gibi ekonomikligi ve yapim kolayligi nedeniyle genellikle sirme cam kapak seklinde yapilir.
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Kapaklar rahat acilir 6zellikte olmalidir. Evlerde kullanilan ecza dolaplari genellikle kilitli olmadigindan
cocuklarin erisemeyecegi yikseklige asilmalidir (Gorsel 1.5).

Gorsel 1.5: Stirme camli ve diser kapakl ecza dolabi

1.1.1. Ecza Dolabi is Resminin Cizilmesi

imalat islerinin tamaminda herhangi bir Griin iretmeden 6nce iriinle ilgili tasarim yapilmalidir. Uriin
tasarimi yapilirken saglamlik, fonksiyonellik, estetik ve ekonomiklik ilkeleri goz 6niinde bulundurulmahdir.
Yapilan Griin tasarimi, beklentileri karsilar nitelikte ise ecza dolabi gériinis resimlerinin gizilmesi asamasina
gecilir. Gorlinls resimleri olgekli gizilmeli, ¢izilen resmin Uzerine is ile ilgili gerektigi kadar 6l¢l degeri
yazilmahdir (Gorsel 1.6).

A —
L wl
|
" @
= ﬂ::ﬁ
| oA
d
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15 AT 56 15 140 15 L 120
| 150 [ | I
ECZA DOLABI
Olcek: 1/2

Gorsel 1.6: Ecza dolabi goriiniis resmi
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isle ilgili agiklanmasi gerekli kisimlar icin detay resimleri de cizilir (Goérsel 1.7).

15 mm Marin Kantrplak

i) O 1

15 mm Marin Kantrplak

4 mm Cam

3 ¥ 25 Sunta Vidas

15 mm Marin Kantrplak i
Olgek: 1/1

Gorsel 1.7: Ecza dolabi yan kesit detay resmi

|
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y
|

1.1.2. Kesim ve Malzeme Listesinin Hazirlanmasi

imalati yapilacak Griiniin biitiin parcalarinin is resmi Gizerinden élcileri alinir. Uriiniin boyu, eni, gerekirse
kalinhgl ve kag adet olacagi alt alta yazilir. Gerekli malzemeyi temin etmek i¢in kesim listesi ve is resmi
incelenerek malzeme listesi olusturulur (Tablo 1.1).

Tablo 1.1: Ecza Dolabi Parga Kesim Listesi

ECZA DOLABI PARGA KESiM VE MALZEME LISTESI
Sl\l:: Parga Adi Olstt (mm) Adet
Boy En
1 |AltveUst (15 mm Marin Kontrplak) 450 120 2
2 |Yan (15 mm Marin Kontrplak) 250 120 2
3 | Dikey Ara (15 mm Marin Kontrplak) 220 80 1
4 |YatayAra (15 mm Marin Kontrplak) 265 80 1
5 | Arkalik (4 mm Kontrplak) 440 240 1
6 | Kapak (4 mm Cam) 230 227 2
7 | Tutkal (Beyaz) 0,1 litre 1
8 | Ahsap koruyucu (Renksiz) 0,5 litre 1
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1.1.3. Ecza Dolabi Pargalarinin Hazirlamasi

DIKKAT: Kullanimi konusunda yetki ve bilgi sahibi olmadiginiz higbir alet ve makineyi kullanmayiniz.

Atolye ortaminda calisirken is saghgi ve glivenligi kurallarina uyulmal ve mutlaka kisisel koruyucu
donanim kullanilmalidir (Gorsel 1.8).

WX
Gorsel 1.8: Daire testere makinesinde ¢alisirken kullanilan kisisel koruyucu donanim

1.1.3.1. is Pargasi Kesimi Yapma

Temel isleme makinelerinden daire testere makinesi kullanilarak kontrplak panellerden, kesim listesine
uygun 6lcu ve sayida pargalar kesilir. Bunlarla ecza dolabi pargalari hazirlanir (Gorsel 1.9).

DIKKAT: Ecza dolabi kiiciik 6lcekli bir tiriin oldugundan, ekonomik iretim ve cevre duyarlihg acisindan
atolyedeki atik malzemeler kullaniimahdir.

Gorsel 1.9: Ecza dolabi yapiminda kullanilacak is pargalari ve kisisel koruyucular
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Ecza dolabi yapimi igin temin edilen malzemelerden daire testere makinesi kullanilarak gerekli sayida is
pargasi net Olculerinde kesilir. Parga olglilendirme, ilk 6nce genislik 6l¢list kesilerek yapilir.

Parga Genisligi Kesimi: Daire testere makinesiyle tabla siperi kullanilarak kesilir. Tabla siper 6lgiisi, tabla
Uzerinde bulunan metre yardimiyla yapilir ve siper sabitleme kolu ile sikilir. Parga, hareketli tabla tzerine
konularak gdnye siperine dayanir ve parganin uzun kenari kesilerek diizeltilir. Bir kenari kesilerek diizeltilen
is parcasinin diizglin kenari tabla siperine dayanarak parga genisligi istenilen olgtde kesilir (Gorsel 1.10).

-/
Gorsel 1.10: Daire testere makinesinde parca genisliginin kesilmesi

Parca Boylarinin Kesimi: Hareketli tabla (arabal tabla) ve (zerinde bulunan génye siperine dayanarak
yapilir. Gonye siperi Uzerinde bulunan metre kullanilarak boy 6l¢cii dayanak pabucu ayarlanip vidasi sikilir.
Boyu kesilecek is parcasi, hareketli tabla tizerine tepsi kalinhigi kadar kesilecek sekilde konur, gbnye siperine
dayanir. Hareketli tabla ileri dogru yavasca itilerek parcanin bir ucu gényesinde kesilir. Olciisiinde boy kesimi
icin parga cevrilir, boy dayama pabucuna dayanir. Hareketli tabla, ileri dogru itilerek parca boyu ol¢isiinde
kesilir (Gorsel 1.11).

Gorsel 1.11: Daire testere makinesinde parga boyunun kesilmesi

DIKKAT: Calisma sonrasi artan parcalar tekrar kullanima uygun ise depoda parcalar icin ayrilan yere

istiflenir. Atik parcalar ise ¢ope atilarak ¢alisma ortami tekrar ¢alismaya hazir hale getirilir.

Kesim listesine uygun 6lgtide kesilerek hazirlanan ecza dolabi pargalarinin renk, desen, 6ziir gibi 6zellikleri
incelenerek alt-Ust, ig-dis, 6n-arka gibi ydonlendirme ve numaralandirmalar parga lizerine kalem ile yazilir. Bu
sayede is pargalarinin adi konulmus olur (sag yon, Ust parga, ara parga vb.). Yonu belli olan is pargasi izerine
yapilacak islemler yazilir.
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is parcalarinda ilk konulmasi gereken isaret 8n cumbayi ve ig yiizii gdsteren yiiz-cumba isaretidir (Gorsel 1.12).

Gorsel 1.12: Parga yoni ve islem yeri isaretleme

1.1.3.2. Siirme Cam Kinisi Acma

Ecza dolabi sirme cam kapaginin calisabilmesi icin dolap alt ve Ust parcalarina is resmine uygun kinisler
actimalidir. Kinis genisligi cam kalinligindan 1-1,5 mm daha genis, kinis derinligi ise alt parcada kinis
derinligi=a ise Uist parcada kinis derinligi=a+5 mm 6lciilerinde yapilir. Ust tabla kinis derinliginin fazla olmasi
sirme camin istendiginde yukari kaldirilarak sokullip takilmasina olanak saglar. Kiigclik ebatli islerde yan
parcalara siirme cam icin kinis acilmaz. Bliyik 6lgekli sirme camlarda, camin kapali iken esneyip kirllmamasi
icin alt ve Ust kinisin devami olacak sekilde dolap alt parca kinisi derinligine esit, yan parcalara kinisler agilir.

Kinisler is parcalarina genellikle daire testere makinesinde agilir. Makinenin siper uzakhg ve testere
yuksekligi istenilen dlglide ayarlanir. Atik bir parca lizerinde kinis kesimi yapilir (Gorsel 1.13 a). Kinis genislik
ve derinlik kontrolii yapilir (Gérsel 1.13 b). Olgiiler istenilen degerlerde ise esas parcalarla isleme devam
edilir (Gorsel 1.13 ¢, ¢).

c ¢
Gorsel 1.13 a, b, ¢, ¢: Daire testere makinesinde siirme cam kinisinin agma asamalari

DIKKAT: Daire testere makinesinin disinda, seri iretimde freze makineleri kullanilarak da kinis acma

islemi yapilabilir.
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1.1.3.3. Arkalik Lambasini Agma

Demonte ve seri lUretim olmayan kigik ebatli mobilyalarin arkalik birlestirme uygulamalarinda genellikle
lambali birlestirme kullanilir. Demonte ve seri Gretim mobilyalarinda montaj kolayligindan dolayi arkahk
birlestirme uygulamalarinda kinisli birlestirme kullanilir.

Lamba hazirlamada, kinis agmada oldugu gibi daire testere makinesi siper uzakhg ve testere yiksekligi
ayarlanir. Metre ile lamba derinligi ve genisligi kontrol edilir. Markalama yoniine gore is pargalari tizerinde
arkalik icin lamba kesimi yapilir (Gorsel 1.14 a, b, ¢, ¢).

c ¢
Gorsel 1.14 a, b, ¢, ¢: Daire testere makinesinde arkalik igin lamba agma asamalari

Lambali arkalik birlestirme uygulamasinda, lamba genigligi parca kalinliginin 1/3’G ile 1/4’G, lamba
derinligi ise arkalik kalinhgindan 1 mm daha derin olmali. Bu islemler, freze makineleri veya daire testere
makinesi kullanilarak yapilir (Gorsel 1.15).

Gorsel 1.15: Freze makinesinde arkalik lambasi agilmasi
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Kesim sonrasi, parga kenarlari ile ylzeyde olusan ¢apaklar ve pirizler zimparalanarak dizeltilir (Gorsel
1.16,1.17).

Gorsel 1.16: Kesim gapaklarinin temizlenmesi Gorsel 1.17: s pargasi yiizeyin zimparalanmasi

1.1.4. Ecza Dolabi Montaj (Birlestirme) Konstriiksiyonlarini Hazirlama

Kutu, mobilyalar igin kullanilan en temel tabirdir. imalatta kutu yerine genel olarak gévde kullaniimaktadir.
Govdenin olusabilmesi ve kullanilirken dagilip bozulmamasi igin pargalar birbiri ile saglam bir sekilde
birlestirilir. Ecza dolabinin gévdesinin is resmine uygun montajlanabilmesi i¢in dolap pargalarinin lizerindeki
gerekli yerlere asagidaki islemler uygulanmalidir:

Markalama yapma

Kavelali kose birlestirme

Yabanci gitah kinisli kose birlestirme
Gonyeburun kose birlestirme

1.1.4.1. Markalama Yapma

Kesim listesine uygun Olclide kesilerek hazirlanan ecza dolabi pargalari renk, desen, 6ziir yoniinden
incelenir. Pargalarin (izerine kalemle alt-Ust, i¢-dis, On-arka gibi yonlendirme ve numaralandirmalar yazilir.
Bu sayede is parcalari sag yan, Ust parca, ara dik vb. seklinde adlandiriimis olur. Gerekirse yonu belli olan is
parcasi lizerine yapilacak islemler yazilir. is parcalarinda ilk konulmasi gereken isaret 6n cumbayi ve ic yiizi
gosteren yliz-cumba isaretidir (Gorsel 1.18).

e i
Gorsel 1.18: Ara parga baglanti yerinin markalanmasi
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1.1.4.2. Kavelali Kose Birlestirme Yapma

is parcasi lizerinde, markalanmis kavela merkezlerinin kavela capina uygun matkap ile delik makineleri
kullanilarak uygun derinlikte delinmesiyle kavela deligi hazirlanmis olur. Yiizeylerdeki delik derinlikleri parga
kalinliginin 1/2’si ile 3/4'(i, maktalarda ise parga kalinliginin iki kati kadar olabilir. Boyu kesilmis hazir kavela
kullanilacaksa ylizeyde olusturulan deligin derinligi kavela boyundan cikarilarak elde edilen 6lgliden 2 mm
daha derin bir kavela deligi olusturulur.

Seri Uretimde delikler, dikey ve yatay delik makinelerinde siper ve derinlik ayari yapilarak delinir. Birkag
delikten ibaret islerde, ehil kisiler (ustalar) tarafindan delik merkezleri markalanarak, el delik makineleri
kullanilarak kavela deligi delme islemi yapilabilir (Gorsel 1.19 a, b, c, ¢, d, e).

Gorsel 1.19 a, b, c, ¢, d, e: Kavela delik merkezlerinin markalanma ve delinme asamalari
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1.1.4.3. Yabanci Citali Kinisli Kdse Birlestirme Yapma
is parcasi ylizeylerinde, kinis agmak icin markalamasi yapilmis yerlere yabanci ¢ita kalinligina uygun genislikte
ve parca kalinliginin 1/2'si derinliginde kinisler, daire testere makinesiyle acilir. is parcasi maktalarinda, kinis
parca kalinliginin tam ortasinda olacak sekilde, yabanci ¢ita kalinhigina uygun genislikte ve parga kalinhgi
derinliginde, kinisler daire testere makinesiyle acilir (Gorsel 1.20, 1.21).

Gorsel 1.20: Kinisin agilmasi Gorsel 1.21: Yabanci gitah kinisli birlestirme elemanlari

1.1.4.4. Gonyeburun Kose Birlestirme Yapma

Ozellikle dolap késelerinde maktalarin gériinmesinin istenmedigi durumlarda ve dolap gévdesini olusturan
dis parcalarin kose birlestirmelerinde siklikla kullanilir. Baglayiciligi saglam tutkallarin Gretilmesiyle
gonyeburun birlestirmeler daha sik kullanilmaktadir. Gonyeburun birlestirme yapabilmek icin parca
maktalarinin her ikisinin agiortayinda kesilmesi gerekir. 90 derecelik koselerde gonyeburun birlestirme
yapabilmek icin daire testerenin 45 derece agida yatirilmasi gerekir (Gorsel 1.22).

e
T .'“.‘:'-,;V

Gorsel 1.22: Daire testere makinesi kesme agisinin 45 dereceye ayarlanmasi
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Gorsel 1.16 a’da gorildigi gibi is parcalarinda markalamalara dikkat edilerek, parca dis ylizeyi Ustte olacak
sekilde, parca boyunu kisaltmadan ve hareketli tabla kullanilarak parca tepelerine 45 derece agida cumba
kesimi yapilir (Gorsel 1.23, 1.24).

DIKKAT: Acil kesimlerde kesilen atik parcanin daire testere ile siper arasinda sikisip carpma ve kazalara

neden olmamasi i¢cin dayama pargasi kullanilmamalidir.

Gorsel 1.23: Gonyeburun birlestirmenin kesilmesi Gorsel 1.24: Gonyeburun kesilmis is pargasi

1.1.5. Gévde Montajini Yapma
isin niteligine gore birlesim alanlarina gerekli baglanti elemanlari takilip birlestirme yiizeyleri tutkallanarak
tiim parcalar sirayla birlestirilir.

Kavela delikleri tutkallanarak kavelalar deliklere gekic ile cakilir. Fazlaliklar, varsa, kesilip ug¢ kisimlari térpi
ile pahlandirilir (Gorsel 1.25 a, b, c).

Gorsel 1.25 a, b, c: is parcasi maktasina kavela gakma, kavela boyu kesme ve pah kirma islemi asamalari
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Ecza dolabi dis pargalarini gonyeburun birlestirme yapabilmek igin parga dis yiizii Uste kalacak sekilde sirayla
dizilir ve kagit bantla sabitlenir. Ters gevrilerek birlesim alanlari tutkallanir (Gérsel 1.26 a, b, ¢, ¢, d).

¢ d
Gorsel 1.26 a, b, , ¢, d: Ecza dolabi govde pargalarinin tutkallanmasi ve montajinin yapilmasi

Tutkalin kurumasi icin iskence ile is parcalari baski altinda tutulur (Gérsel 1.27). Gévdeyi gdnyesine getirmek

icin karsilikli capraz kdseleri metre ile 6lgllerek ayni dlgiiye gelene kadar iskence konumlari ayarlanir (Gorsel
1.28). Tasan tutkal atiklari tutkalin nemini salmasindan sonra ispatula ile temizlenir.

b N \\ 3

Gorsel 1.27: Govdenin iskenceye alinmasi Gorsel 1.28: Gonye kontrolliniin yapiimasi
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Montaji bitmis gévdenin iskenceleri sokilir, iskenceler yerine kaldirilir. Gévde montajinda gényeburun
birlestirme igin kullanilan bantlar sékiliir (Gorsel 1.29).

Gorsel 1.29: Tutkalla sabitlenmis ecza dolabi govdesi

Kagit bantlar, tasan tutkallar temizlenir ve gerekli perdah isleri yapilir (Gorsel 1.30 a, b).

Gorsel 1.30 a, b: Ecza dolabi perdahinin yapilmasi

1.1.6. Siirme Cam Kapak Hazirlama ve Cam Kapak Montaji Yapma

Kapak ylikseklik 6l¢isi icin dolap alt pargasi kinis dibi ile dolap Ust parca i¢ ylizeyi arasi 6l¢llir ve 2 mm ilave
edilir. Kapak genislik 6l¢tsi icin dolap yan pargalari i¢ ylizi arasi 6l¢llir, 6l¢i ikiye bolinir ve 15 mm ile 20
mm arasi bir 6l¢l eklenir. Stirme kapak oldugundan 2 adet olarak not alinir.

Kapak yukseklik 6l¢lisii kontroli igin kinis icerisine rahatlikla girebilecek bir ¢itanin boyu kapak yiksekligi
Olgislinde kesilir. Dolap Ust parca kinisine gegcirilip dolap alt parga kinisine oturtulur. Kapagin takilip
¢ikarilmasi ve g¢alismasi ile ilgili kontroller yapilir. Kontroller sonrasi slirme cam kapagin kesimi yapilir (Gorsel
1.31).

Gorsel 1.31: Stirme cam yikseklik 6l¢lsiiniin kontroli
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Cam kapaklarin dlgusiinde kesilmesi, kenar ve ylizeylerin islenmesi camci dedigimiz cam isleme ustalari
tarafindan cam isleme atdlyelerinde, cam islemeye uygun alet ve makinelerle yapilir. Cam kesim iglemi,
elmas denen kesici el aleti ile yapilir. Mastar ve serbest elle kullanima uygundur (Gorsel 1.32).

w

Gorsel 1.32: Cam kesme islerinde kullanilan elmas kesici

Kicuk olgekli ve basit islerdeki cam kapaklar, ehil kisiler tarafindan uygun aletler ile agac isleri atélyesinde
de yapilabilir (Gorsel 1.33 a, b, c).

DIKKAT: Elmas ile kesilerek élciisiine getirilen cam siirme kapak kenarlari tehlikeli bicimde keskindir.
Eldivensiz ¢alisma yapilmamalidir.

Gorsel 1.33 a, b, c: Cam kapagin 6l¢listinde kesilmesi

Hazirlanan siirme cam kapaklar ayni 6lgl ve 6zellikte olmasina ragmen takilma konumundan dolayi i¢ ve disg
kapak olarak adlandirilir. i¢ kapak, sirayla kapagin (ist kenari dolap (st parcasi (izerinde ve i¢ tarafta bulunan
kinis icine, kapagin alt kenari dolap alt pargasi Gzerinde bulunan ve dolap i¢ tarafinda bulunan kinis icerisine
oturtularak takilir. Saga sola stirtilerek ¢alisma kontroll yapilir. Dis kapak ayni islem sirasiyla dis kinislere
takilir (Gorsel 1.34 a, b).

Gorsel 1.34 a, b: Stirme cam kapagin takilmasi
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Cam kapak kenarlarinin keskinligini yok ederek parlak ve bombeli bir kenar icin yapilan perdah islemine
rodaj denir. Rodaj, cam isleme makinelerinde yapilir. Mobilya atdlyesinde, elmas kullanilarak kesilen cam
kapagin kenar keskinliginin zimpara ve benzeri aletler kullanilarak rodaji yapilabilir (Gorsel 1.35 a, b).

Gorsel 1.35 a, b: Cam kapak kenarlarina pah (rodaj) yapilmasi

Sirme cam kapagin acilip kapanirken elle kavranmasi igin kulp takilir veya cam yiizeyine kertik agilir. Cam
malzemeye delik delme ve kertik agma islemleri, cam isleme atolyelerinde, ehil kisiler tarafindan, uygun
makineler ve yontemler kullanilarak yapilir. Daha basit islerde yine ehil kisiler tarafindan farkh yéntemlerle
de kulp yapilabilir (Gorsel 1.36).

Gorsel 1.36: Sirme cam kapaga cam kulp yapistirilmasi

1.1.7. Ust Yiizey islemleri Yapma

Ahsap icerikli panellerden dretilen Grinlerin dis etkilere karsi dayanimini artirmak i¢cin uygun kimyasallarla
yuzeyin kaplanmasi gerekir. Boya, vernik, ahsap koruyucu gibi malzemelerle yapilan ylzey kaplama
islemlerine Uist yiizey islemleri denir (Gorsel 1.37, 1.38).

Gorsel 1.37: Ahsap koruyucunun sirilmesi Gorsel 1.38: Ahsap koruyucu sirilmis ecza dolabi
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1.1.8. Arkalik Hazirlama ve Govdeye Takma

Arkalik 6l¢tisti dolap govdesi olusturuldugunda alinir, hazirlanir fakat Ust ylizey islemi yapilacak ise sabit
montaji yapilmaz. Arkalik 6l¢lsu icin karsilikli pargalar arasi lamba iginden dlgllerek arkalik 6lglist belirlenir

(Gorsel 1.39).

Gorsel 1.39: Arkalik 6lglsiniin tespit edilmesi

Belirlenen oOlgtideki arkalik, daire testere makinesinde kesilerek hazirlanir (Gorsel 1.40).

Gorsel 1.40: Daire testere makinesinde arkaligin kesilmesi

Govde, dizgin bir zemine yuzUsti yatirilir. Arkalik, dolap arkasi lamba igerisinde olacak sekilde yerlestirilir.
Dolap gonye kontrolii yapilirken dolabin karsilikli kbsegenleri metre ile olgulir. Dolap, arkalk yardimiyla
gonyesine getirilerek vida veya civi ile sabitlenir (Gorsel 1.41).

Gorsel 1.41: Arkaligin zimba teli ¢akilarak sabitlenmesi
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Tiim islemleri biten ecza dolabinin siirme cam kapaklari sirasiyla arka kapak ilk olmak tizere ve kulp 6nde
kalacak sekilde dolap Ust arka kinise kaldirilarak takilir, kapagin alti dolap igine dogru itilerek dolap alt arka
kinise oturtulur (Gorsel 1.42). Stirme cam kapak saga sola siriilerek ¢calismasi kontrol edilir. Onde bulunan
son siirme cam kapak 6ndeki kinisler icerisine, arka siirme cam kapak da ayni islemler uygulanarak takilir ve
¢alismasi kontrol edilir (Gorsel 1.43).

Gorsel 1.43: Kapaklari takilmis ecza dolabi

Ecza dolabr yapimindan artan malzemeler ile kullanilan bitiin el aletleri temizlenip bakimlari yapilarak
yerlerine kaldirilir. Calisma alani temizlenir. Kisisel koruyucu donanimlar tekrar kullanabilmek igin temiz-
lenerek yerlerine kaldirilir.

1.1.9. Ecza Dolabi Kullanim Yeri Se¢imi ve Montaji Hakkinda Dikkat
Edilmesi Gereken Hususlar

¢ Eczadolaplari, icindeki ecza malzemelerinin bozulmamasi icin direk glines 1sig1 almayan serin yerlere
monte edilmelidir.

¢ Ecza dolaplarinin yeri gocuklarin erisemeyecegi yikseklikte olmalidir.

¢ Ecza dolabi kullanim sirasinda asili oldugu yerden ¢ikip diismemesi igin dolap i¢inden vida ve diibel
ile saglamca asilmalidir. Dolap higbir sekilde sallanmamalidir.

SIRA SiZDE

Yapim asamalari anlatilan ecza dolabinin kdse ve ara birlestirmelerinde kullanilan yontemler disinda
hangi birlestirme gesitlerinin kullanilabilecegini defterinize yaziniz. Yazdiginiz birlestirme gesitlerinin
resmini defterinize ¢gizerek ¢alismanizi sinifta paylasiniz.
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Uygulama Adi | Ecza dolabi yapimi
Uygulama Ecza dolabi yapiminda kullanilan arag gereg ile 6lgiisiinde, gdnyesinde ve teknigine
Amaci uygun ecza dolabi yapabilmek.
Bu calismada, sizden 6gretmeninizin verdigi is resminde belirtilen olgllerde,
Gorev gonyesinde ve teknige uygun yontemlerle ecza dolabi yapmaniz beklenmektedir.
Calismanizi islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz.
Siire 16 Ders saati
Kullanilacak | Daire testere makinesi, delik makineleri, kontrplak, cam, 5 mm kalinhkta MDF
Arag Gereg | arkalik, tokmak, tutkal, ahsap koruyucu, gdnye, kalem, metre vs.
1. s énlGgini giyiniz.
2. Koruyucu gozlik takiniz.
Alinmasi 3. Kulak koruyucu kullaniniz.
Siereken 4. Koruyucu eldiven kullaniniz.
Onlemler 5. Toz maskesi kullaniniz.
6. Makinelerde bulunmasi gereken koruyucu aparatlari kontrol ediniz, eksik
aparatlari tamamlayiniz.
1. isin resmine ve 6zelligine uygun kesim listesini hazirlayiniz.
2. Is saghg ve giivenligi kurallarina dikkat ederek is pargalarini daire testere
makinesinde keserek olglsiine getiriniz.
3. isresmine uygunis parcalarini adlandirarak tizerinde yapilacak islemleri yaziniz.
4. |s resmine uygun markalama yaparken parcalarin dogru yoén ve béliimlerine
markalama yapip yapmadiginizi kontrol ediniz.
5. Daire testere makinesini kuralina uygun kullanarak, kinis agma, lamba hazirla-
ma ve gonyeburun birlestirme kesme islemlerini yapiniz.
6. Delik makinelerini kullanarak kavela deliklerini teknigine uygun deliniz.
7. islem yapilan makinede is bittiginde calisma alanini temizleyiniz.
8. Is resmine gore gerekli sekillendirme islemleri tamamlanmis is parcalarinda
. birlestirme alanlarini tutkallayarak ecza dolabini teknigine uygun toplayiniz.
Islem 9. iskence ile siktiginiz ecza dolabini teknigine uygun metre kullanarak gényesine
Basamaklari

getiriniz.
10.Birlesim yerlerindeki tutkali kuruyan ecza dolabinin perdah islemlerini yapiniz.
11.Cam kapak olisu ile 6zelligini belirleyerek cam kapak siparisini veriniz.
12.Arkalik 6l¢uslini teknigine uygun hazirlayiniz.

13.is glivenligi ve calisma kurallarina uyarak, arkalik pargasini daire testere maki-
nesinde kesip yerine takarak 6l¢li kontroliini yapiniz.

14.Ecza dolap govdesinin perdah kontrollni yaparak Ust yizey islemlerine hazir-
layiniz.

15.Ogretmeninizin yapmanizi istedigi Gist ylizey islemlerini teknigine uygun yapiniz.
16.Ecza dolabi arkahgini teknigine uygun yerine sabitleyiniz.

17.Hazirlanan ecza dolabi kapagini teknigine uygun yerine takiniz.

18.Calisma alanini is sonrasi temiz ve diizenli birakiniz.
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Degerlendirme: Calismaniz asagidaki derecelendirme 6lcegi kullanilarak degerlendirilecektir. Calisma-
nizi planlarken 6lgekte yer alan degerlendirme o6lgitlerini dikkate aliniz.

ECZA DOLABI YAPIMI UYGULAMAS| DERECELENDIRME OLCEGI

Ogrencinin Adi ve Sinifi

Soyadi Numarasi

Degerlendirme Tarihi

DERECELER

Baslangig
Diizeyinde
Orta
lyi

Gelistirilmeli

Cok iyi

SIRA

NO DEGERLENDIRME OLCUTLERI

(6}

1 is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.

2 is parcalari, kesim listesini hazirladi.

3 is parcalarini keserek net dlgiisiinde hazirladi.

4 is parcasi izerindeki sekillendirmeleri hazirladi.

5 Govde montajini yapti.

6 Govde eklentilerini, kapagi ve arkahgi dogru takti.

7 Perdah ve (st ylzey islemlerini yapti.

8 isi, is resmine uygun sonuclandird.

9 Zamani dogru kullandi.

Situn Toplami

Olgek Puani

100 Uzerinden Alinan Puan

9 X 5=45'tir. 100 Uzerinden Alinan Puan=[(Olgek Puani X 100)/45]

Not: Eksik oldugunuz dlgutler ile ilgili calismalari tekrar ederek eksikliklerinizi gideriniz.

Tablodaki Olgek Puanini 100’liik Sisteme Déniistiirme islemi: Tabloda her bir &lciit iin belirlenen
en yliksek puan 5’tir. Tabloda toplam 9 6l¢it vardir. Dolayisiyla tablodan alinabilecek en yiiksek puan

34




B O\
1.2. KOMODIN YAPIMI

Komodin (Comodine), Turk Dil Kurumu (TDK) Tirkge Sozlik'te "karyolanin yani basina konulan tstii masa
bicimindeki kiiciik dolap" olarak tanimlanir. Kelime Tirkge'ye Fransizca'dan gegmistir. Komodin yatak odasi
mobilyalarindan olup yatak basucunda bulunur.

Komodin Ust tablasi; kitap, saat, su veya siit bardagi, radyo vb. esyalari birakmak, aydinlatma amach kaideli
(ayakh) abajuru yerlestirmek icin sehpa amach kullanilmaktadir (Gérsel 1.44 a, b).

Gorsel 1.44 a, b: Komodin gesitleri

Komodinin dolap boélim, yatarken kullanilabilecek kisisel esyalar icin sifonyer (¢camasir dolabi) olarak
da kullanilabilir. Camasir ve benzeri 6zel esyalarin gorinmemesi icin kapali dolap seklinde, kapakl veya
cekmeceli yaplilir.

Komodin; kapakli, cekmeceli ya da kapakli ve gekmeceli iki boImenin birlikte kullanildigi bicimlerde yapilabi-
lir. Cekmece ve kapagin birlikte uygulanmasi durumunda genelde ¢ekmece Ustte olur (Gorsel 1.45 a, b, c).

a b c

Gorsel 1.45 a, b, c: Kapakli, gekmeceli, kapakli ve gekmeceli komodinler
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Cekmeceli komodinlerde ¢ekmece sayisi bir veya daha fazla olabilir (Gorsel 1.46 a, b, c).

Gorsel 1.46 a, b, c: Cekmeceli komodin ornekleri

Otel tipi komodinlerin de tek cekmeceli, ylksek ayakl, tek kapakli, kapaksiz rafli dolap seklinde tasarimlari
bulunur (Gorsel 1.47 a, b).

e e

Gorsel 1.47 a, b: Otel tipi komodinler
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Otel tipi karyolalarda, karyola basligl oda duvari genisliginde yapilabilir. Bu tip uygulamalarda, komodin
karyola basligina montelenmis ¢cekmeceli ve gekmecesiz uygulamalar yapilabilir (Gorsel 1.48 a, b).

Gorsel 1.48 a, b: Yatak basligina bagl komodinler

Komodin, zemine baza veya degisik sekil ve yiikseklikteki ayaklar ile yerlestirilir. Mobilyanin tarzi komodinde
kullanilacak baza ve ayak tercihi ile sekillerini belirler (Gorsel 1.49 a, b, c, ¢, d, e).

Gorsel 1.49 a, b, ¢, ¢, d, e: Tasiyici ayak sekillerine gére komodin gesitleri
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Kullanim alanlarina (hastane, kamp vb.) uygun nitelikte farkli 6zellik ve modellerde komodinler tretilmekte-
dir (Gorsel 1.50a, b, ¢, ¢, d, e, f).

e f

Gorsel 1.50 a, b, ¢, ¢, d, e, f: Kullanim alanlarina gére komodin gesitleri
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Komodinin yikseklik, genislik ve derinlik olculeri yatak odasinin biiylkligine, yatagin yiksekligine
mobilyanin tarzina gore farkh olgilerde olabilir.

Komodin yiiksekligi, yatakta yatarken veya otururken rahatca goriilecek ve ulasilacak yiikseklikte olmasi
disinulerek yatak yiksekliginde veya 5-6 cm daha yliksek 6l¢tide tasarlanir. Komodinin yiiksekligi ortalama
50-65 cm’dir (Gorsel 1.51 a, b).

Gorsel 1.51 a, b: Yikseklige gore komodinler

Komodin genigligi icin cift kisilik bir yatak her iki tarafindan duvara ortalanir. Birakilan bosluk; bir insanin
rahatlkla yiriyebilecegi genislikte yani 55-60 cm mesafede, ylirlime alani olusacak kadar olmaldir. Duvar
ile yatak arasinda kalan bosluk daha genis ise komodin genisligi mobilyanin tarzina gére daha genis tasarlanip
yapilabilir (Gorsel 1.52 a, b).

Gorsel 1.52 a, b: Genislige gore komodinler

Komodin derinligi, yatakta oturan bir kisinin esyaya ulasmasini zorlastirmayacak kadar duvardan yeterince
ileride ve yatan kisinin kafasini da vurmayacagi kadar geride olmasi gerekir. Bu 6l¢lintin, yastik genisligi ve
karyola baslik kalinligi da hesaba katildiginda, ortalama 45-55 cm olmasi diistnalir.

1.2.1. Komodin is Resmi Cizme

imalat islerinin tamaminda oldugu gibi komodinin yapimindan énce de istenen &zellikteki komodinle ilgili
tasarim yapilmasi gerekir. Komodin tasarimi yapilirken saglamlik, fonksiyonellik, ekonomiklik, ergonomiklik
ve estetiklik ilkeleri gz 6nlinde bulundurulmalidir. Yapilan komodin tasarimi beklentileri karsilar nitelikte
ise is resminin cizilmesi asamasina gecilir. is resimleri 6lcekli cizilip Gizerinde is ile ilgili gerektigi kadar 6l¢ii
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degerleriyazilir. Konstriksiyonlarile ilgili detay resimleri de ¢izilmelidir. Gorsel 1.53’te ihtiyaca gore tasarimi
yapilmis kapakli ve ¢ekmeceli komodinin goriinds ile kesit resmi gérilmektedir.
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Gorsel 1.53: Komodin gorinis ve kesit resimleri

1.2.2. Komodin Kesim ve Malzeme Listesi Hazirlama

Gorsel 1.53'te verilen imalat resmi bulunan komodinin Uretilebilmesi igin is resmi ve uygulanan konstrik-
siyon iyice incelenir. Komodin yapiminda kullanilan panel malzeme, MDF [Medium-Density Fiberboard
(yonga levha)] lam veya Suntalam olacagindan panel kalinligi ile icerlek ve disarlak paylari dikkate alinarak
kesim 6l¢lsi olusturulur. MDFlam veya Suntalam panellerden olusan is parcalarinin birlestiriimeyen (agikta
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kalan) cumbalari uyumsuz gériinimi ve dayaniksiz yapisi nedeniyle PVC bant ile kaplanir. Tablo 1.2'de
komodine ait pargalarin olgileri, kag adet oldugu ve bu pargalarin bantlanacak kenarlari, gekmece taban ve
komodin arkalik 6l¢ileri belirtilmistir.

Tablo 1.2: Komodin Parga Kesim Listesi

PARGA KESIM LISTESI
18 mm MDFlam PARLAK BEYAZ 0,8 mm PVC
o Olgii (mm) Bant Kenarlari
z @
© Parca Adi 2
2 Boy En u | u K K
1 |Yan 690 500 2 X X X -
2 | Ust 500 500 1 X X - -
3 |Alt 464 460 1 X - - -
4 | Ara destek 464 100 1 X X - -
5 |Baza 464 100 1 X - - -
6 | Kapak 459 397 1 X X X X
7 | Cekmece klapa 459 167 1 X X X X
8 | Cekmece govde yan 450 120 2 X X - -
9 | Cekmece govde 6n 403 120 2 X X - -
4 mm Boyali MDF (Bir yiiz beyaz boyali)
o Ol¢ii (mm)
z @
© Parga Adi '<U
2 Boy En
1 | Komodin arkalig 578 480 1 - - - -
2 | Cekmece tabani 440 421 1 - - - -
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Komodin imalatinda gévde malzemeleri disinda, komodin elemanlarinin sabit kalacak sekilde birbirine
baglanmasi, elemanlarin acilip kapanacak sekilde gévdeye baglanmasinda kullanilan aksesuarlar ile
yapistirici gibi sarf malzemeleri de bulunmaktadir. Bu malzemelerin komodin imalati 6ncesi temin edilmesi
gerekir. Komodin yapiminda kullanilan malzemelerin tamami imalatin gergeklestirilebilmesi, imalat sonrasi
kullanim rahathgr, saglamlik ve estetik agidan dnemlidir. Komodin malzeme listesi Tablo 1.3’te verilmistir.

Tablo 1.3: Komodin Malzeme Listesi

YARDIMCI GEREG VE AKSESUAR LISTESI
2
o GEREG/AKSESUAR ADI ADET/SAYI
(%]
1 45 cm Klasik (Beyaz) Cekmece rayi 1 Takim
2 Deveboynu mentese (Firensiz) 2 Adet
3 Kulp 2 Adet
4 Civili pabug 4 Adet
5 T (Kelebek) baglanti 2 Takim
6 Minifix 4 Takim
7 Vida 3,5X 18 40 Adet
8 Vida 3,5 X 25 6 Adet
9 Vida 3,5 X 50 2 Adet
10 Vida 4 X 30 4 Adet
11 Kagit bant 1 Adet
12 Tutkal 200 ml
13 Zimpara 220 1 Adet

1.2.3. Komodin is Parc¢alarini Hazirlama

Komodin is pargalarini hazirlama siireci, komodini olusturan tim pargalarin 6lglsiinde kesilmesi, kaplan-
masi gereken cumbalarin bantlanmasi ile arkalik kinisinin agilmasi asamalarini kapsar.
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1.2.3.1. Kesim Yapma

Seri Uretim atolyelerinde is parcalarinin kesilerek hazirlanmasi, Bilgisayar Destekli Numerik Kontrol CNC
destekli ebatlama makinelerinde kiiglk 6lgekli atélyelerde ise daire testere makinesi kullanilarak yapilir.
Komodini olusturacak parcalar, kesim listesine uygun 6l¢l ve sayida daire testere makinesi kullanilarak
MDFlam panellerden kesilerek hazirlanir (Gorsel 1.54 a, b).

DIKKAT: is parcalarinin kesimi makine kullanmaya yetkili kisiler tarafindan yapilmalidir.

Makinede ¢alismaya baslamadan 6énce makinenin koruyucu kapaklarinin ve siperlerinin tam ve yerinde
oldugu kontrol edilmeli, eksik ve bozuk olan donanimla ¢alisiimamahdir.

Makinede calisan personel kisisel koruyucu donanim giymelidir.

Daire testere makinesini ¢alistirmadan once testere yuksekligi panel kalinlig§indan 5 mm tasacak
ylkseklikte olmalidir. Calisma glivenligi agisindan daha fazla olmamalidir.

a b

Gorsel 1.54 a, b: CNC ebatlama ve daire testere makinesinde komodin pargalarinin kesilmesi

1.2.3.2. Cumba Bandi Yapistirma

MDFlam is pargalarinin cumbalari ylizeye gore daha dayaniksizdir ve gériinimi estetik agidan batinlik
saglamaz. Bu nedenlerle kose birlestirme yapilacak cumbalar disindaki tim cumbalarin ylizey malzemesine
benzer nitelikteki malzeme ile kaplanmasi gerekir. Bu isleme genel olarak bantlama denir. Kaplama islemi
otomatik bantlama makinelerinde yapilir (Gorsel 1.55, 1.56).

o "

Gorsel 1.55: Cumbalarin bantlanmasi Gorsel 1.56: Cumbalari bantlanmis is pargalari
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Bantlama makineleri art arda siralanmis islem {niteleri sayesinde bandin yapistiriimasi, kenar fazlaliklarinin
temizlenmesi gibi islemlerin tamamini yaparak is pargasini kullanima hazir hale getirir.

Bantlama makinesi olmayan is yerlerinde tutkal sirilmus PVC bantlarin tutkal Gtd ile isitilip takoz ile baski
uygulayarak tutkalin kendiliginden soguyup bandin cumbaya yapismasi saglanir (Gérsel 1.57 a, b). iskarpela,
rende tigI veya bilenmis ispatula ile bant fazlaliklari kesilerek temizlenir (Gorsel 1.57 c, ¢). Bant kenar
keskinligi ispatula ile kazinarak ve zimpara kullanilarak yumusatilir (Gorsel 1.57 d, e).

¢ d e

Gorsel 1.57 a, b, ¢, ¢, d, e: is parcasi cumbalarinin elde bantlama asamalari

1.2.3.3. Arkalik Kinisi Agma

Dolap arkaliklari dolap arkasina diiz bindirmeli, lambali bindirmeli ve kinisli gegmeli sekillerinden biri
kullanilarak baglanir (Gérsel 1.58).

T 'flu
e N
I 0T 000
—

Arkalik Montaji Arkalik Montaji Arkalik Montaji
(Bindirme) (Lambali) (Kinigli)

- PN
—T
—

|
| J

Gorsel 1.58: Arkalik montaj sekilleri
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Komodin arkaligini is resminde belirtildigi gibi kinisli gegme birlestirme yapabilmek i¢in komodin yanlari ile
Ust pargasi arka i¢ kisimlarina kenara paralel kinislerin agilmasi gerekir. Kinisler CNC ebatlama makinelerinde
kesim sirasinda acilabilecegi gibi is parcalari kesildikten sonra freze ve daire testere makineleri kullanilarak
da acilr. Kinis acildiginda dista kalan parga arkaligi destekler. Arkalik desteginin zamanla kirilmamasi
icin cumbanin bantlanmis olmasi ve destek kalinliginin ortalama 10 mm birakilmis olmasi gerekir. Kinis
derinliginin kinis acilacak parcanin kalinhginin yarisi, kinis genisliginin ise arkalk kalinhgindan 1 mm daha
genis olarak agilmasi uygun olacaktir. 4 mm kalinhgindaki arkalik icin 5 mm genisliginde kinis agmak gerekir.
5 mm kalinligindaki tepsi testere daire testere makinesine takilir. Tabla siperi 10 mm ve testere yuksekligi
9 mm ayarlandiktan sonra atik bir parca tzerinde kinis agma islemi yapilir. Metre ile 6l¢l kontrol(, arkalik
parcasi kinis icerisine takilarak arkalik provasi yapilir (Gérsel 1.59 a,b).

a b

Gorsel 1.59 a,b: Daire testere makinesinde arkalik kinisi agiima ve 6lgl kontroli agamalari

DIKKAT: 1.5 cm den kisa 6l¢iimlerde metre ucundaki metal siper 6l¢ii degerinin okunmasini engeller.
Kanal, kinis gibi dar alanlarda metre siperini takarak 6l¢li alma dogru sonuglar vermeye bilir.

Metre ile hassas 6l¢i almanin zor oldugu durumlarda, metrenin 10 veya 20 cm noktalari baslangig
alinarak mm cinsinden hassas 6l¢lim yapilir.

Kinisli gecme dogru ise komodin pargalarina kinis acilir. Yan parcalara kinis acilirken arkalik destek pargasinin
zayiflayip kirllmamasi icin baza bosluguna kinis acilmaz (Gorsel 1.60).

Gorsel 1.60: Arkalik kinisi agilmis is pargalar
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1.2.4. Komodin Montaj Konstriiksiyonlarini Hazirlama

Komodin gévdesinin olusturulabilmesi icin gévdeyi olusturan pargalarin birbiri ile saglam bir sekilde ve
estetik yapiyl bozmadan birlestirilmesi gerekir. Komodin govdesi olusturmak icin kavelali ve T baglantil,
minifix, gdnyeburun ve vidali birlestirmeler kullanilir.

1.2.4.1. Markalama Yapma

Komodin yan kesiti ve is resmi incelenerek komodin gévdesi yan pargasina baglanmasi gereken ara destek
pargasl, alt pargasive baza ile gekmece rayiyerlerinin tespiti yapilir. Komodin imalatinda kullanilacak yardimci
gerecin markalama isleminde kullanilacagindan markalama 6ncesinde ¢alisma alaninda hazir olmasi gerekir
(Gorsel 1.61).

Gorsel 1.61: Komodin yardimci gereg ve aksesuarlari

Kavela, minifix ile gekmece rayi vida merkezleri metre, génye, kalem ve biz kullanilarak markalanir (Goérsel
1.624a, b, c).

a b c
Gorsel 1.62 a, b, c: Aksesuar baglanti merkezlerini markalama agsamalari
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1.2.4.2. Kavelali ve T baglantili KGse Birlestirme Yapma

Komodin govdesi ara destek parga baglantisi olarak kavela ve T baglanti kullanilir. Kavela birlestirme
yapiminda 1. Ogrenme Birimi’nin birinci konusu olan ecza dolabi yapimindaki islemler uygulanir. Maktalara
yatay delik makinesi ile kavela delikleri delinir (Gorsel 1.63 a, b) ve delikler tutkallanarak kavelalar deliklere

cakilir (Gorsel 1.63 ¢, ¢).

\fl

c ¢
Gorsel 1.63 a, b, ¢, ¢: Kavela deliginin delinerek kavelanin takilmasi asamalari

Komodin yan pargasina ara destek ile alt pargayl baglamada kullanmak i¢in kavela deligi ile minifix delikleri
markalanan merkezlere delinir (Gorsel 1.64 a, b).

A YH

b

Gorsel 1.64 a, b: is pargasi ylizeyine minifix diibeli ve kavela deliklerinin delinmesi
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Kavelalar pargayl merkezinde tutar, T baglanti ise pargalarin siki bir sekilde birbirine baglanmasini saglar.
Ara parga alt uglarina disi T baglanti vida delikleri markalamasi yapilarak vidalanir. T baglantinin parcayi iyi
¢cekmesi icin disi T baglanti par¢a ucundan 1 mm geride olmalidir (Gorsel 1.65 a, b).

a b
Gorsel 1.65 a, b: Ara parga Uzerine T baglanti vida deliginin markalamasi ve montaj asamalari
Ara destek pargasi kavelalar yardimiyla yerine takilir. Erkek T baglanti vida delikleri komodin yan pargasina

markalanir. Ara destek pargasi yerinden sokilir. T baglanti vidasi sokiliir. Zimba ile vida merkezleri belir-
lenerek disi T baglanti komodin yan pargasina vidalanir (Gorsel 1.66 a, b).

a b
Gorsel 1.66 a, b: Yan parga Uzerine T Baglanti karsiligi vida deliginin markalamasi ve montaj asamalari

T baglanti montaji ara destek pargasi diger ucuna da ayni islem sirasi ile yapilir.
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1.2.4.3. Minifiksli Kose Birlestirme Yapma

Komodin is resminde komodin gévdesi alt parcasi komodin yan pargalarina minifix kullanilarak baglanmistir
(Gorsel 1.67). Minifix baglanti yapabilmek i¢in baglanti yapilacak her iki parganin uygun yerlerine minifix
parcalarinin takilabilmesi icin deliklerin delinmesi gerekir. Minifiks delikleri, seri iretimde CNC makineleri
ile coklu delik makinelerinde delinirken (Gorsel 1.68 a, b) kiigik 6lcekli atolyelerde, yatay ve dikey delik
makinelerinde ve minifix i¢in 6zel olarak hazirlanmis aparatlar kullanarak delinir (Gérsel 1.69, 1.70).

et

M

5,8,5

[18[

[ 15
]
|
H
L
|

Gorsel 1.67: Minifix gesitleri ile ara parga lGzerindeki minifix gévde ve mil delik olgiileri

a b

Gorsel 1.69: Minifix mil deliginin delinmesi Gorsel 1.70: Minifix gévde deliginin delinmesi
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Minifix deliklerinin serbest elle delinmesinde 6zel olarak Uretilmis aparatlar kullaniimaktadir (Gorsel 1.71 a,
b,1.72 3, b, 1.73, 1.74).

»

it 0N
i

i e
a b

Gorsel 1.72 a, b: Minifix duibel deliklerinin aparat kullanilarak delinmesi

Gorsel 1.73: Minifix dibelinin takilmasi Gorsel 1.74: Minifix milinin takilmasi
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1.2.4.4. Gonyeburun Kose Birlestirme Yapma

Gonyeburun birlestirme, birlestirme yapilacak parcalarin maktalarinin agiortayinda kesilerek birlestirilme-
sidir. Ecza dolabi konusu islenirken gényeburun birlestirme yapimi anlatilmistir (Gorsel 1.75, 1.76).

o {ii/
A (11
Gorsel 1.75: Gonyeburun hazirlanmis kose Gorsel 1.76: Gonyeburun birlestirilmis kose

1.2.4.5. Vidali Birlestirme Yapma

iki parcanin birbirine sokilebilir sekilde baglanmasini saglayan gdvdesi burgulu gereclere vida, vidanin
yerine donduriilerek takilmasina vidalama denir. Vida ile birlestirme yapilirken iki parca arasina malzemenin
cinsine uygun yapistirici kullanilirsa vida sékiilse bile birlestirme kalici olur. Ozellikle estetik acidan olumsuz
bir durum yaratmayan ve gériinmeyen birlestirmelerde tutkalin kurumasini beklememek igin iskence yerine
vida kullanilir. Vidali, tutkall birlestirmeler ekonomik ve saglamdir. Vidali birlestirmelerin iyi sonug¢ vermesi
icin iki parganin birbirine tamamen birlesmesi gerekir.

DIKKAT: Vidalama yapilacak her iki pargada, vida merkezleri markalanmali (Gérsel 1.77 a).
Vida merkezine zimba ile kilavuz agilarak deligin merkezden sapmasi dnlenmeli

Baglanacak parcga Uzerinde en az vida delik ¢apinda kilavuz deligi delinmeli ve delik agzina havsa
aciimali (Gorsel 1.77 b)

Ozellikle ince ana parca maktalarina vidalama yapilacak ise ana parcanin yarilmamasi icin vida capindan
daha ince bir matkapla vida merkezinde yeterli derinlikte kilavuz deligi delinmeli (Gorsel 1.77 b)

Gorsel 1.77 a, b: Vidali birlestirmede vida delik merkezinin markalamasi ve delinmis vida kilavuz delikleri
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Vida kilavuz delikleri havsali olarak hazirlanan parcalarin birlesim yerlerine tutkal sirilip vidalanarak
birbirine baglanir (Gorsel 1.78 a, b). Vida, vidalanacak malzemeye uygun yapida 6lgiilerde olmali; daha kalin

veya ince, daha uzun veya kisa olmamalidir.

e

Gorsel 1.78 a, b: Tutkalli vidah birlestirme asamalari

Komodinin yere temas eden komodin yan ve baza alt cumbalarina asinmayi engellemek amaciyla pabug
cakilir (Gorsel 1.79).

Gorsel 1.79: Baza pabucunun gakilmasi

1.2.5. Govde Montaji Yapma ve Aksesuar Takma

Montaji yapilacak komodin, bir kapak ve bir gekmeceden olusmaktadir. Komodin gévde resmiincelendiginde
komodin (st pargasi yan pargalarla gdnyeburun, ara parca yan parcalara kavelali ve T baglantil, alt parga
yan pargalara minifix, bazanin komodin alt pargasina vida ile baglandigi, arkaligin ise kinis igerisinde oldugu

gorilur.
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Montaj hazirligi yapilan komodin (st ve yan parcalari i¢ ylzeyi altta kalacak, 6n cumbalari ¢alisana bakacak
ve yan-iUst-yan seklinde gdnyeburun kenarlar birbirine bakacak sekilde diizglince siralanir ve kagit bant ile
bantlanir (Gorsel 1.80 a). Bantlanan pargalari rahat alt st etmek icin U profil 6n cumbalara boydan takilir
(Gérsel 1.80 b). Is parcalari profil takili halde birlikte ters cevrilir ve U profil cikarilir (Gérsel 1.80 ¢, ¢).

c ¢
Gorsel 1.80 a, b, c, ¢: Gonyeburun birlestirilecek is pargalarini birbirine bantlama ve tezgaha yerlestirme

Komodin pargalarini tutkallamadan 6nce yan pargalar lizerinde bulunan minifix diibel ve mili deliklerine
takilir (Gorsel 1.81 a). Cekmece ray karsiligi 3,5 X 18 vida ile yerine vidalanir (Gorsel 1.81 b).

Gorsel 1.81 a, b: Aksesuarlarin takilmasi
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1.2.6. Arkalik Yapma

Arkalik Ol¢lisu tespiti icin komodin gévdesi gegici olarak olusturulur (Gorsel 1.82 a, b, c). Kinis derinligi belli
oldugundan arkalik 6lglisii komodin gévdesini olusturmadan da hesaplanabilir.
Arkalik 6l¢lisii= Komodin dis 6lglisii — 36 mm + (kinis derinligi x 2) — 2 mm (Tolerans)

ya da
Arkalik 6l¢lisii= Komodin ig 6lgtsil + (kinis derinligi x 2) — 2 mm (Tolerans)

a b c

Gorsel 1.82 a, b, c: Komodin gévdesinin gegici olarak toplanmasi

Arkalik 6l¢lisi metre ile alinir (Gorsel 1.83). Arkalik, daire testere makinesi kullanilarak élglsiinde kesilir.
Kinislere takilarak kontroli yapilr.

Gorsel 1.83: Arkalik 6lgtstinlin tespit edilmesi

Komodinin kiiglik ebath bir mobilya olmasi ve (st tablanin yan parcalar ile gényeburun kdse birlestirmelerin
tutkalli yapilmasindan dolayr komodin montaji tim islemleri tutkalli yapilir (Gorsel 1.84 a,b). Birlestirme
yerlerinde ¢ektirmeler kullanildigindan tutkalin kuruma siiresince ayrica mengene kullaniimaz.

Gorsel 1.84 a, b: Komodin pargalarinin tutkallanmasi
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Arkalik yan parga tzerindeki kinis icerisine takilir (Gorsel 1.85 a). Yan parc¢anin birine alt ve ara parga tutkal
surilerek monte edilir. Tutkal stiriilmemis birlesim alanlarina tutkal strGlir (Gorsel 1.85 b). Diger yan parga

ile Gst parca baglanti bantlarini koparmadan kaldirilarak komodin gévdesi kapatilir. Minifix gévdeleri ile T
baglanti vidalari sikilir.

Gorsel 1.85 a, b: Komodin govdesinin tutkalli montaj asamalari

&

Montaji yapilan komodinin metre ile capraz 6lgimu yapilarak gonyesine getirilir (Gorsel 1.86 a, b).

Gorsel 1.86 a, b: Montaji yapilan komodin gévdesinin gonye kontroliiniin yapilmasi

Vida kilavuz delikleri delinip ve havsa agilarak arkalik yerine vidalanir (Gorsel 1.87 a,b). Tutkal tasmalari
temizlenir ve komodin, tutkalin kurumasi igin diizgiin bir zemine birakilir.

4

Gorsel 1.87 a, b: Komodin arkalik montajinin yapilmasi
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1.2.7. Cekmece Kutusu Yapma

Beyaz ¢cekmece rayi ¢alisma boslugu (25mm) birakilarak hesaplanan ve kesilen gekmece kutusu pargalarinin
oOlgi kontroli yapilir. Ara parga maktalarina ve yan parga ylzeylerine vida kilavuz delikleri yatay olarak delik
makinesinde delinir (Gorsel 1.88 a, b). Yan parga dis ylUzey vida deliklerine havsa acilir (Gorsel 1.88 c). Ara
parca maktalari tutkallanir ve yan pargalar ara parganin her iki yanina 3,5 X 50 sunta vidasi ile vidalanir
(Gorsel 1.88 ¢).

Gorsel 1.88 a, b, c, ¢: Cekmece kutusu yapim asamalari

Cekmece kutusu gonye kontroli yapilir (Gérsel 1.89 a). Metre ile gekmece taban (arkalik) 6l¢list belirlenir
(Gorsel 1.89 b) ve daire testere makinesinde kesilerek hazirlanir.

DIKKAT: Parcayi verimli kullanmak adina arkalik parcasinin biiyiik tabakalardan degil 6lctiniin kurtardigi,
hatali olmayan en kiiclik atik parcadan kesilmesi uygun olacaktir.

a b

Gorsel 1.89 a, b: Cekmece kutusu génye kontroli ile tabani (arkalik) 6lgtstniin tespit edilmesi
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Cekmece kutusu ters gevrilir. Arkalik, gekmece kutusu tzerine konulur ve ortalanir. Arkaligin génye kontroli
yapilarak gekmece kutusunun biyikligiine ve tasiyacagi ylike uygun tel zimba, ¢ivi veya vida ile kutu altina
baglanir (Gorsel 1.90 a, b, c). Arkalik ve cekmece kenarlari zimparalanir (Gorsel 1.90 ¢).

c ¢
Gorsel 1.90 a, b, ¢, ¢: Cekmece taban montajinin yapilma asamalari

Beyaz cekmece rayi, cekmece kutusu on kenarindan sifirlanarak yerlestirilir (Gorsel 1.91 a). Vida delikleri
kalem ile markalanir (Gorsel 1.91 b). Biz ve ince matkap ile merkezden kilavuz deligi acilir (Gérsel 1.91 c).
Cekmece ray karsiliklari cekmece kutusunun her iki yanina 3,5 X 25 sunta vidasi ile vidalanir (Gorsel 1.91 ¢).

a b c ¢

Gorsel 1.91 a, b, c, ¢: Cekmece rayinin gekmece kutusuna montaj agamalari
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Cekmece kutusu, komodin govdesi icerisinde bulunan raylara yerlestirilerek ¢calisma kontroli yapilir (Gorsel
1.92 a, b). Cekmece klapasini baglamak icin ¢ekmece kutusu 6n pargasina, cekmece iginden vidalamaya
firsat verecek sekilde ve kdselerde olmak lizere 4 mm ¢apinda matkap ile delik delinip ¢ekmece i¢ tarafindan
havsa acilir (Gorsel 1.92 ¢, ¢).

c ¢
Gorsel 1.92 a, b, c, ¢: Cekmece kutusunu klapa montajina hazirlama asamalari

Cekmece klapasini ¢ekmece kutusuna kenar bosluklarini ortalayarak kolay bir sekilde baglayabilmek igin
cekmece kulp delik merkezleri 6lgllerek klapa tizerine tasinir ve 4 mm’lik matkap ile delinir (Gérsel 1.93 a, b).

Gorsel 1.93 a, b: Cekmece klapasina kulp deliginin markalanmasi ve klapadaki kulp delikleri
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Cekmece kutusu yerinde takil iken klapa komodin (zerinde yerine yerlestirilerek ince parcalar yardimiyla
bosluklar ortalanir ve elle sabitlenir. Klapa kulp deliklerinden 4 X 35 vida ile gekmece kutusuna vidalanir
(Gorsel 1.94 a). Klapa kenarlari ve lizerindeki parcalar alinarak klapa diizglinlGgi kontrol edilir (Gorsel 1.94
b). Cekmece acilip kapatilir. Gerekli diizeltmeler yapilarak klapa cekmece kutusu iginden 4 X 30, 4 X 35 vida
ile cekmece klapa dniinden ¢ikarmadan ve siyirma yaptirmadan vidalanir (Gérsel 1.94 c). Kulp deligindeki
vidalar sokilir (Gorsel 1.94 ¢).

DIKKAT: Vidalama yapilirken vidanin klapa yiizeyinden ¢ikmasi icin vida asiri sekilde sikilip parca icine
goémiilmemelidir.

Gorsel 1.94 a, b, ¢, ¢: Cekmece klapasi montaj agamalari

1.2.8. Kapak Montaji Yapma

Daha 6nceden olgusiinde kesilip bantlanan kapagin 6lct kontroli yapilir. Kapagin hatasiz yizeyi disa gele-
cek sekilde desen yoniine dikkat edilerek mentese ve kulp yoni belirlenir. Tas mentese deligi, kapak i¢
yuzeyinde belirlenen yere mentese delik makinesi kullanilarak delinir (Gorsel 1.95).

i A i Y.
Gorsel 1.95: Tas mentese deliginin delinmesi
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Menteseler 3,5 X 18 sunta vidasi ile kapaktaki deliklerine vidalanarak baglanir. Kapak, komodin tzerindeki
yerine konulur ve kapak ile gekmece arasindaki bosluk ince ¢ita yardimiyla sabitlenir (Gorsel 1.96 a). Men-
tese vida delikleri kalem ile komodin yan par¢asina markalanir. Biz veya ince matkap ile vida merkezine
kilavuz agilir (Gorsel 1.96 b). Mentese yan pargaya 3,5 X 18 vida ile vidalanir (Gorsel 1.96 c). Ayar citasi
alinarak kapak kapatilip bosluk ve ¢alisma kontrolii yapilir. Gerekli ayarlamalar mentese lizerindeki ayar ve
sabitleme vidalari kullanilarak yapilir (Gérsel 1.96 ¢, d).

Gorsel 1.96 a, b, c, ¢, d: Kapak montaji ile mentese ayarlanma asamalari

Kulp vida delikleri kapak Uzerine metre veya kulp kalibi kullanilarak markalanir. Cekmece ve kapak kulp
delikleri 4 mm matkap ile delinir (Gorsel 1.97). Kulplar yerine uygun ¢ap ve boydaki kulp vidalari kullanilarak
baglanir (Gorsel 1.98).

i — ,
Gorsel 1.97: Kulp vida deliklerinin delinmesi Gorsel 1.98: Kulplari takilmis komodin
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Tutkall kuruyan komodinden gényeburun birlestirmede kullanilan kagit bantlar sékilir (Goérsel 1.99 a).
Ispatula ve zimpara kullanilarak kdse perdahi yapilir (Gérsel 1.99 b, c).

DIKKAT: Kose ve kenar perdahi yapilirken agzi diizgiin 1spatula ile yiizeyi cizmeden fazlaliklar temizlenir.
Kose ve kenarlardaki keskinlik zemini gikarmadan 400 numara zimpara ile zimparalanarak giderilir.

Gorsel 1.99 a, b, c: Komodin kose perdahinin yapilmasi

Kullanilan arag ve gereg yerine kaldirilir, atik malzemeler ¢épe atilir. Komodinin tozu hava ile alinir. Komodin
yuzeyindeki kalem izleri vb. atiklar temizleme tineri ile temizlenir. Komodin yeri hazir degilse depoya, yeri
hazir ise karyolanin (yatagin) yanina konulur (Goérsel 1.100).

Gorsel 1.100: Yatak odasinda karyola ve komodin diizenlemesi

SIRA SiZDE

Otel tipi bir komodin tasarlayiniz. Tasarladiginiz komodinin gériinis resmini A4 kagidina cizerek
malzeme kesim listesi ile yardimci gereg listesini olusturunuz. Tasarladiginiz komodinin 6zelliklerini,
resim ve listelerini sinifta arkadaslarinizla ve 6gretmeninizle paylasiniz.
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1.2. UYGULAMA

Uygulama Adi

Komodin yapimi

Uygulama
Amaci

Komodin yapiminda kullanilan arag gereg ile ol¢lisiinde, gonyesinde ve teknigine
uygun komodin yapabilmek.

Gorev

Bu ¢alismada, sizden 6gretmeninizin verdigi is resminde belirtilen olgilerde, gon-
yesinde ve teknige uygun yontemlerle komodin yapmaniz beklenmektedir. Ca-
lismanizi islem basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz.

Siire

24 Ders saati

Kullanilacak
Arag Gereg

Daire testere makinesi, delik makineleri, MDFlam, cumba bandi, 5mm kalinlikta
MDF arkalik, kulp, mentese, cekmece rayi, tokmak, tutkal, gonye, kalem, metre vs.

Alinmasi
Gereken
Onlemler

1. is énliglnd giyiniz.
Koruyucu gozlik takiniz.
Kulak koruyucu kullaniniz.
Koruyucu eldiven kullaniniz.
Toz maskesi kullaniniz.

o v kAW

Makinelerde bulunmasi gereken koruyucu aparatlari kontrol ediniz, eksik apa-
ratlari tamamlayiniz.

islem
Basamaklari

isin resmine ve &zelligine uygun kesim listesini hazirlayiniz.

NoE

. Is saghgi ve giivenligi kurallarina dikkat ederek, is parcalarini daire testere ma-
kinesinde keserek olgiisline getiriniz.
3. isresmine uygunis parcalariniadlandirarak tizerinde yapilacak islemleri yaziniz.

4. [s resmine uygun markalama yaparken parcalarin dogru yén ve bélimlerine
markalama yapip yapmadiginizi kontrol ediniz.

5. Daire testere makinesini kuralina uygun kullanarak, kinis ve lamba agma ile
gonyeburun birlestirme kesme islemlerini yapiniz.

6. Parcalar tizerinde birlestirme elemanlari ve cekmece rayi vida kilavuz deliklerini
markalayiniz.

7. Delik makinelerini kullanarak kavela ve minifix deliklerini teknigine uygun de-
liniz.

8. lislem yapilan makinede is bittiginde calisma alanini temizleyiniz.

9. s pargalari Gizerine gerekli birlestirme elemanlarini takiniz.

10.is resmine gore gerekli birlesim alanlarini tutkallayarak teknigine uygun komo-
dini toplayiniz.

11.Komodini teknigine uygun ve metre kullanarak gényesine getiriniz.
12.Arkaligi teknigine uygun yerine vidalayiniz.
13.Cekmece kutusunu olusturunuz arkalik ve rayini takiniz.

14.Cekmece kutusunu komodin tzerindeki raya yerlestirip klapayi teknigine uygun
takiniz.

15.Kapak lzerine teknigine uygun mentese deligini delerek menteseyi kapaga ta-
kiniz.

16.Kapagi komodin tizerine teknigine uygun takiniz.
17.Komodin kulplarini teknigine uygun takiniz.
18.Calisma alanini is sonrasi temiz ve diizenli birakiniz.
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Degerlendirme: Calismaniz asagidaki derecelendirme o6l¢egi kullanilarak degerlendirilecektir. Calis-
manizi planlarken 6élgekte yer alan degerlendirme olgitlerini dikkate aliniz.

KOMODIN YAPIMI UYGULAMAS| DERECELENDIRME OLCEGI

Ogrencinin Adi ve Sinifi

Soyadi Numarasi Degerlendirme Tarihi

DERECELER

Baslangi¢
Diizeyinde
Orta
iyi
Cok lyi

Gelistirilmeli

SIRA
NO

N
w
H
(6}

DEGERLENDIRME OLCUTLERI 1

1 is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.

2 is parcalari, kesim listesini hazirlad.

3 is parcalarini keserek net 8lgiisiinde hazirladi.

4 is parcasi Uizerindeki sekillendirmeleri hazirladi.

5 Govde montajini yapti.

6 Kapagi dogru takti.

7 Cekmeceyi yapti.

8 Kulpu takti.

9 isi, is resmine uygun sekilde sonuclandirdi.

10 | Zamani verimli kullandi.

Sutun Toplami

Olgek Puani

100 Uzerinden Alinan Puan

Tablodaki Olgek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme islemi: Tabloda her bir 6l¢iit icin belirlenen
en yiksek puan 5’tir. Tabloda toplam 10 6lgiit vardir. Dolayisiyla tablodan alinabilecek en yiksek
puan 10 X 5=50"dir. 100 Uzerinden Alinan Puan=[(Olgek Puani X 100)/50]

Not: Eksik oldugunuz dlgutler ile ilgili calismalari tekrar ederek eksikliklerinizi gideriniz.
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A)

B)

Q)

OLCME VE DEGERLENDIRME

(/4

Asagidaki ciimlelerde ( ) ile bos birakilan alanlara climlelerde verilen bilgiler dogru ise “D”, yanls

ise “Y” yaziniz.

1.
2.
3.

Lo NO U R

[
(4

() ilk yardim malzemelerin muhafaza edildigi kiigiik dolaplara ecza dolabi denir.
() Genellikle kare veya dikdortgen seklinde diizgiin levhalara panel denir.

() Ahsap teknolojisinde tahta lizerine boydan boya acilan, kesiti kare veya dikdortgen seklindeki
kanala lamba denir.

) Ahsap veya yapay ahsap panellerin ebatlama isi daire testere makinesinde yapilir.

) Tahtalarin yan yana getirilmesiyle olusturulan panellere yapay ahsap panel denir.

) Komodin elbiselerin asildigi dolaplardir.

) Cam plakalarin kesimi elmas adi verilen el aletleriyle yapilir.

) On, yan ve st goériinislerle olusturulan resimlere genel olarak kesit resimleri denir.
) Yapay ahsap plaka cumbalarinin bantlarla kapatiima islemine kaplama denir.

—~ e~ o~ o~ o~ o~ —

) Mobilya tiretiminde pargalari birbirine baglamada kullanilan yardimci gerece minifix denir.

Asagidaki ciimlelerde bulunan bosluklara uygun kelimeleri yaziniz.

11.
12,

13.
14.
15.

ilag ve benzeri saglk iriinlerinin satildigi is yerlerine .................... denir.

Kaplamalarin elyaf yonleri birbirine dik olacak sekilde 3,5,7 gibi sayilarda (st Gste yapistiriimasiy-
la elde edilen plakalara .................... denir.

Mentese ile baglanan kapaklarin ¢alisma sekline .................... acilan kapak denir.
Minifix gbvde, mil ve .................... olmak Gzere (i¢ parcadan olusur.

Farkli yonlerdeki deliklerin ayni anda delinmesine olanak saglayan delik makinesine, ....................
delik makinesi denir.

Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

16.

17.

18.
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Asagidakilerden hangisi ahsap panel degildir?

A) Masifpan
B) Betopan
C) MDFlam
D) Suntalam
E) Kontrplak

is parcasi yiizeylerini diizeltip iist yiizey islemlerine hazirlama islemi asagidakilerden hangisidir?

A) Zimparalama
B) Rendeleme
C) Perdahlama
D) Sistireleme
E) Cilalama

Asagidaki temel isleme makinelerinden hangisi yanhstir?

A) Freze

B) Daire testere
C) Planya

D) Kalinlk

E) Serit testere



19.

20.

21.

22.

Kisisel koruyucu donanimlardan hangisi desibel kaynakli riski azaltir?

A)
B)
)
D)
E)

Onlik
Kulakhk
Eldiven
Siperlik
Maske

Asagidaki arkalik lambasinin agildigi makinelerden hangisi yanligtir?

A)
B)
)
D)
E)

Daire testere

Dikey Freze

Planya

Yatay Freze

Usten tablali gényeburun testere

Mobilya lizerindeki aksesuar yerlerinin belirlenmesi islemi asagidakilerden hangisidir?

A)
B)
Q)
D)
E)

Belirtme
isaretleme
Zimbalama
Merkezleme
Markalama

Mobilya kdselerinde pargalarin agili kesilerek birlestirme islemi asagidakilerden hangisidir?

A)
B)
)
D)
E)

Aclortayl kose

Elyaf koseye dik

Elyaf koseye paralel
Gonyeburun kose

Tam gizli disli gobnyeburun kose
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KONULAR

2.1. SEHPA YAPIMI
2.2. EKMEK DOLABI YAPIMI

NELER OGRENECEKSINIZ?

1/

is saglig ve giivenligi kurallari dogrultusunda ¢alisma
Sehpa tanimi, elemanlari ve gesitleri

Sehpa yapimi

Ekmek dolabi tanimi, elemanlari ve gesitleri

Ekmek dolabi yapimi

TEMEL KAVRAMLAR

ekmek dolabi, fon, kakma, kinis, marketri, orta sehpa, sehpa, stor, stor kapak, zivana, zigon

HAZIRLIK CALISMALARI

Evinizdeki sehpalarin nerede ne amagla kullanildigi varsa gesitleri hakkinda neler diisiin-
digunuzi sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2. Evinizde ve cevrenizde bulunan ekmek dolabi sekilleri ve kapak yapilari hakkindaki dislin-
celerinizi sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.




/4
MASIF ISLER

Masif, TDK Tiirkge Sozliik'te "som, yani ici dolu olan ve disi kaplanmis olmayan" anlamina gelmektir. Altin,
mermer ve ahsap igin kullanilir. Ahsap teknolojisinde masif, agagtan kesilerek elde edilmis dogal ahsap
anlaminda kullaniimaktadir. Ahsap dogramaciligi, mobilya iskeletgiligi, ahsap mobilya ve ahsap ev yapiminda
masif ahsap malzemeler kullanilir ve genel olarak 6n ad almadan masif olarak adlandirilir (Gorsel 2.1 a, b).

Gorsel 2.1 a, b: Cam agacindan kesilerek hazirlanmig lata ve dilmeler

Mobilya seri liretiminde daha ¢ok ahsap igerikli yapay paneller kullanilmasina ragmen kismen ve tamamen
masif malzemelerden Giretilen mobilyalar da vardir (Gorsel 2.2).

T e Ty
i

Gorsel 2.2: Masif ahsap malzemeden imal edilmis konsol

Masif malzemelerin Ozellikle ¢erceve konstriiksiyonlu islerin imalatina uygun 6zellikte olmasi iscilik ve
saglamlik bakimindan avantajlidir.
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2.1. SEHPA YAPIMI

TDK Tirkce Sozliik'te belirtildigi gibi sehpa kelimesi, Farsca se+pa (licayak) koékiinden tiiremistir. Ustiine bir
seyler koymaya yarayan ayakli destege ya da kiiglik masaya sehpa denir. Kamera sehpasi (tripot), malzeme
sehpasi (¢irak), aydinlatma sehpasi (abajur) vb. ¢esitleri bulunmaktadir. Evlerde salon ve oturma odalarinda
servis ve diger zamanlarda Uzerine esya koymak icin kullanilir. Sehpalar koltuklarin éniinde ve yaninda
kullanilan mobilyalardir.

Oturma guruplarinda sehpa takimi bir orta, iki yan sehpadan olusur (Gérsel 2.3).

Gorsel 2.3: Uglii sehpa takimi

Sehpalar; kullanim amacina ve yerine uygun renk, model ve 6lgiide, ihtiyaca uygun fonksiyonlarda, glivenli,
dayanikli olmahdir. Bulunduklari yere ve kullanim amacina gore sehpalar orta, yan, fiskos sehpa olarak
adlandirilir. Bunun disinda degisik kullanim fonksiyonlari igin Uretilen akilli (sihirli), C, zigon sehpalar
bulunmaktadir.

Orta Sehpa: Oturma guruplarinin orta alanindaki bosluga konuldugu icin orta sehpasi adini almistir. Gorsel
olarak alanin bos gériinmesini engeller. Kare, dikdortgen, daire veya oval sekillerde olabilir (Gorsel 2.4).

800 X 800, 800 X 1000, 900 X 900, 900 X 1000, 1000 X 1000, 1200 X 1200 mm &lgulerindedir ama kullanildig
alana gore daha genis de yapilabilir. Orta sehpa yiksekligi, ortalama koltuk oturma yliksekliginde yapilmasina
ragmen oturma gurubunun modeline uygunluk saglamasi agisindan 100 mm daha algak, 100 mm daha
yiksek yapilabilir. Orta sehpasi ile koltuklarin arasinda gegisin ve rahat bir oturus saglamasi agisindan en
az 350-400 mm bosluk birakilmalidir. Orta sehpa, tabla lzeri yer ve mekanina gore vazo, kitap, dergi vb. ile
koltukta oturan kisilerin elinde bulunan telefon, yiyecek ve icecek vb. konulmasi icin kullanilir.
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Orta sehpalar; kullanilacagi alandaki oturma guruplarinin tarzina, kullanici ihtiyacina, moda ve maliyete
gore farkli tasarimlarda Uretilebilir (Gorsel 2.5 a, b, ¢, ¢).

KRN TN —

Gorsel 2.5 a, b, ¢, ¢: Orta sehpa gesitleri

Yan Sehpa: Koltuklarin yanlarinda bulundugu ve koltuga oturan kisi tarafindan kullanildigi i¢in yan sehpa
adini almistir. Genellikle kdse diizenlenmis iki koltugun arasinda bulunur. Uzerine istege baglh cesitli
aksesuarlar konularak oturma bolimiine gorsel agidan zenginlik katar. Sehpa ylksekligi koltukta oturan
kisinin rahat kullanabilmesi i¢in koltuk kol¢ak yiliksekligindedir. Tabla genelde dikdértgen ve oval sekillidir.
Orta sehpalara nazaran sehpa tablasi daha kiiglktur (Gorsel 2.6 a, b).

Gorsel 2.6 a, b: Yan sehpa gesitleri
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Fiskos: TDK Turkge Sozliik'te; baskalarinin duymayacagi sekilde gizli, sessiz sohbet etme olarak agiklanir.
Fiskos sehpa, genellikle dinlenme ve sohbet amagl iki tekli koltuk arasinda kullanildigi i¢in bu adi almistir.
Genelde odanin dis gérseli iyi olan pencere énlerinde bu diizenleme yapilir. iki kisinin karsilikli kahve icip
sohbet etmesi disinda tek kisinin oturup bir seyler ictigi, dinlendigi, kitap okudugu oturma diizenidir. Fiskos
Olgileri orta sehpa ile masa arasi bir ylikseklikte (600-650 mm), ortalama 600 mm ¢apinda daire ve ¢cokgen
tablali genellikle orta ayakl sehpalardir (Gorsel 2.7, 2.8) .

Gorsel 2.7: Yuvarlak fiskos tablasi Gorsel 2.8: Altigen fiskos ve oturma dizeni

Akilh Orta Sehpa: Tabla olgusi ve yiiksekliginin istenildiginde degistirilebilir olmasindan dolayl bu adi
almistir. Akilli sehpanin tabla 6lgusi ve yuksekligi iki katina ¢ikarilabilir (Gorsel 2.9 a, b, ¢, ¢). Tabla koltukta
oturan kisiye dogru yaklastirilabilir. ihtiyaca gére cekmece gibi fonksiyonlari Gizerinde bulundurur.

c ¢
Gorsel 2.9 a, b, ¢, ¢: Akilli orta sehpa tablasinin yiikselme ve agilma asamalari
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C Sehpa: Koltuga dogru cekildiginde sehpa tablasi koltuk oturma yeri (font) tizerine gelebilmesine olanak
saglayan ‘C’ seklindeki gévdesinden dolayi bu adi almistir. Ayaklar sehpanin bir kenarinda bulunur. Ayaga
bagl kaide sehpanin diger kenarinin izdliisimiine dogru uzanir ve sehpanin ayakta diismeden durabilmesini
saglar. C sehpanin tek kenarinda ayak olmasi, tablasinin koltuk fontu tizerine gelebilmesine olanak saglar.
Ozellikle iiglii koltukta oturan iki kisinin arasinda servis amacli yer alir. Yiiksek C sehpalar koltukta oturan
kisinin ayak ve dizinin hareketini engellemeden viicuduna yaklasarak tablanin rahat kullanimina olanak
saglar (Gorsel 2.10, 2.11).

Gorsel 2.11: Panel C sehpa

Zigon Sehpa: Birden fazla sehpanin fazla yer kaplamamasi igin i¢ ice gecen yapisindan dolayi bu adi almistir.
3 veya 4 sehpadan olusur. Blyulkten kiiglige sirayla biyik sehpanin altina kiguk sehpalar takilarak zigon
takim olusturulur. Birbirlerine takili oldugu icin hepsi birden tek parga héalinde tasinabilir (Gorsel 2.12 a).
Sehpalarin zigon takimdan rahatlikla ¢ikarilabilmesi icin dis (blylk) sehpaya takilan diger sehpalar ile zemin
arasinda bosluklar birakilir (Gérsel 2.12 b).

7

Y

Gorsel 2.12 a, b: Zigon sehpa ve galisma boslugu
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Birden fazla sehpa i¢ ice gecebilecek sekilde liretilip, zigon sehpa olarak kullanilabilir. Sehpalarin birbirine
takilma zorunlulugu yoktur (Gorsel 2.13, 2.14).

Gorsel 2.13: Lake zigon sehpa Gorsel 2.14: Masif panel zigon sehpa

Modern tarzlarda birbirinden bagimsiz zigon sehpalar da yapiimaktadir (Gorsel 2.15).

Gorsel 2.15: Modern tasarim zigon sehpa

73



/4N

Sehpalar, servis amaci disinda canli veya cansiz gigek, vazo vb. dekoratif esyalara kaide olusturacak sekilde
degisik tarzlarda aksesuar amaclh da Uretilmektedir (Gorsel 2.16).

Gorsel 2.16: Masif kaide sehpa

Sehpa yapiminda masif ahsap malzeme disinda metal, cam ve mermer malzemeler birlikte kullaniimaktadir
(Gorsel 2.17 a,b).

- "

Gorsel 2.17 a, b: Farkli malzemelerin birlikte kullanildigi zigon sehpa gesitleri

Herhangi bir Gretim 6ncesinde oldugu gibi sehpa yapimina da sehpa tasarimi ve ¢izimi yapilarak baslanir.

2.1.1. Zigon Sehpa Resminin Cizilmesi

imalati yapilacak zigon sehpanin tasarimi yapildiktan sonra net resim ile kesit ve detay resimlerinin
cizilmesi gerekir. Zigon sehpa genelde {i¢ veya dort sehpadan olusur. Ozel imalatlarda ihtiyaca gore bu sayi
disardlebilir.

Net Resim Cizimi: Zigon sehpanin 6n, yan ve Ust gorinusleri 1/10 6lceginde net resim teknigine uygun
cizilir. Gerekli tim o6lgller, 6lglilendirme teknigine uygun resim lizerinde gerekli yerlere yazilir (Gorsel 2.18).
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Gorsel 2.19: Zigon sehpa kesit resmi



2. OGRENME BiRiMi
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Zigon sehpa tablalarina uygulanacak olan marketri ¢alismalarinda kullanilacak motifin bu asamada tespit
edilmesi de 6nemlidir (Gorsel 2.20).

Gorsel 2.20: Zigon sehpa motifi (Olgek: 1/1)
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2.1.2. Kesim ve Malzeme Listesinin Hazirlanmasi

Zigon sehpa is resmine gore is pargalarinin net o6lglleri ve kag adet olacagi alt alta yazilarak liste haline
getirilir (Tablo 2.1).

Tablo 2.1: Parga Kesim Listesi

ZiGON SEHPA PARCA KESiM LIiSTESI
Sira Olgii (mm)
No Parga Adi Adet
Boy Geniglik | Kalinhik
HAM MDF
1 Ust tabla 450 400 18 1
2 Ust tabla 350 400 18 1
MASIF (CAM)
3 Ayak 459 35 35 4
4 Ayak 331 35 35 4
5 Yan kayit (Ust) 362 50 18 4
6 Yan kayit (Alt) 362 35 18 4
7 | Arka kayit (Ust) 416 50 18 1
8 [ Arka, 6n kayit (Ust) 316 50 18 2
9 Arka kayit (alt) 416 35 18 1
10 | Arka, 6n kayit (alt) 316 35 18 2
11 Taslyici ¢ita 350 27 12 2
Kaplama (Disbudak ve Maun)
12 | Ust tabla (Takim=Y{iz + Astar) 480 430 0,4 1 takim
13 | Alt tabla (Takim=Yiiz + Astar) 380 430 0,4 1 takim

2.1.3. Sehpa Par¢alarinin Kesilmesi

DIKKAT: Kullanimi konusunda yetki ve bilgi sahibi olunmayan hicbir alet ve makine kullanilmamalidir.

Atdlye ortaminda calisirken is saghgi ve glvenligi kurallarina uyulmali ve kisisel koruyucu donanim
mutlaka kullaniimahdir.
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Zigon sehpa tablasi; MDF panelden geniglik ve derinlik 6lgllerine onar (10) mm eklenerek daire testere
makinesinde kesilir (Gorsel 2.21). Kaba kesimi yapilan zigon sehpa tablalari marketri hazirlanana kadar

muhafaza edilir.

Gorsel 2.21: Daire testere makinesinde tablanin kesimi

Latadan kesilerek elde edilecek is pargalarinin temizleme payi verilerek kesilmesi gerekir. Yiiz ve cumba
dizeltme ile kalinlik ve genislik 6lcllerine getirmek icin rendeleme payi, parcanin boyuna ve dogrusalligina
gore 3 mm ile 10 mm arasinda degisebilir. Kisa ve dogrusalligi diizgiin olan pargalarda 3 mm yeterlidir.
Kesim payi ayrica hesaplanmaz. Kesim yapmada kullanilan serit testere veya daire testere lamasi ile siper
araligi is pargasi net Olciisiine rendeleme payi eklenerek ayarlanir.

Ayak ve kayitlari hazirlamak i¢cin ¢am latadan temizleme pay verilerek ayak ve kayitlarin kesit 6lgllerinde
profiller kesilir (Gorsel 2.22, 2.23).

ey

| s

Gorsel 2.22: Serit testere makinesinde kayit kesimi Gorsel 2.23: Serit testere makinesinde ayak kesimi
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Elde edilen profillerden ayak ve kayitlarin boy 6lgiilerine 10-20 mm kesme payi eklenerek, daire testere
veya serit testere makinesi kullanilarak yeterli sayida ayak ve kayit boy kesimi yapilir (Gorsel 2.24, 2.25).

Gorsel 2.24: Daire testere makinesinde boy kesimi Gorsel 2.25: Serit testere makinesinde boy kesimi

2.1.4. Zigon Sehpa Ayagi Hazirlamak
Kaba kesimi yapilan ayak ve kayit pargalarinin sehpa ayagi olabilmesi igin islemler sirayla;
e Pargalari 6lglsline getirme
¢ Zivana markalamasi yapma
e Zivana ge¢me hazirlama
¢ Ayak-Kayit birlesim montaji yapma seklinde siralanabilir.

2.1.4.1. Parcalan Olgiisiine Getirme

is sagligi ve giivenligi kurallarina uygun hareket edilerek serit testere makinesinde kesilip hazirlanan ayak
ve kayit pargalarinin yiiz ve cumbalari birbirine 90 derece olacak sekilde, planya makinesinde rendeleme
islemiyle dizeltilir (Gorsel 2.26, 2.27).

\

Gorsel 2.26: is parcasi yiiziiniin rendelenmesi Gorsel 2.27: is pargasi cumbasinin rendelenmesi
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Ylz ve cumbasi rendelenen is pargalari, kalinlhk makinesinde rendelenerek istenilen kalinlk ve genislige
getirilir.

Kalinlik makinesi tablasi kayit kalinhiginda ayarlanir ve planyada rendelenmis yiiz tablaya, rendelenecek yiiz
tiste olacak sekilde makineye verilir (Gérsel 2.28 a). is pargalari, yere diisiip zarar gdrmemesi icin makine
¢ikisindan hemen alinir (Gérsel 2.28 b).

Gorsel 2.28 a, b: is parcasinin kalinlik makinesinde rendelenerek istenilen kalinliga getirilmesi

Kalinlik makinesinde istenilen kalinliga getirilen kayit kalinhgi, metre ile kontrol edilerek gerekirse makine
tablasi yeniden ayarlanir (Gorsel 2.29).

Gorsel 2.29: is parcasi kalinhiginin metre ile kontroli
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Kalinhg az, genisligi fazla olan is parcalari istenen genislige getirilirken kalinhk makinesinde rendeleme
islemi yerine daire testere makinesinde genislik kesme islemi yapilir (Gorsel 2.30).

Gorsel 2.30: Tahta genisliginin kesimi

Dar kayit genislikleri rendelenirken gonye bozuklugu olusmamasi icin rendelenmemis cumba Ustte olacak
sekilde, iki kayit yan yana getirilerek makineye verilir (Gorsel 2.31 a, b).

Gorsel 2.31 a, b: is parcasinin kalinlik makinesinde rendelenerek istenilen genislige getirilmesi

Ayak pargalarinin genislik ve kalinliklarinin 6lglisiine getirilmesi kayit pargalarinin &lglsiine getirilmesi
isleminde oldugu gibi yapilir. Parca boylarinin net o6lglsiine getirilmesi, daire testere makinesi veya
gényeburun bas kesme makinesi kullanilarak yapilir. is parcalari gruplandirilarak boy kesimi icin makine
yakinina istiflenir (Gorsel 2.32).

Gorsel 2.32: Boy kesimi igin istiflenmis is pargalari
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Ayak ve kayit boylarinin net 6lgisiine getirilmesi icin Ol¢i siperi boy 6l¢lisiine uygun ayarlanir ve sabitlenir.
Olgu siperi yukari kaldirilir. is parcasi ucundan diizeltme kesimi yapilir (Goérsel 2.33). Olci siperi asagl
indirilerek is parcasi kesim yapilmis tepesi sipere yaslanir ve parca boyu kesilerek kontrolii yapilir. is pargasi
uygun boyda degil ise 6l¢l siperi tekrar ayarlanir (Gorsel 2.34).

Gorsel 2.33: Parca tepesini kesilerek diizeltilmesi Gorsel 2.34: Parca boyunun net 6lglsiinde kesilmesi

2.1.4.2. Zivana Markalamasi Yapimi

Zivanal birlestirmelerde, birlestirme zivana ve zivananin oturdugu zivana deliginden olusur. Zivana kalinlig
kayit kalinhiginin 1/3’G oraninda, zivana genisligi kayit genisligi kadar ve zivana boyu agik zivanada ayak
kalinlik veya genisliginde, kor delikli zivanada ise zivana boyu ayak pargasinin kalinlik veya genislig§inden
ortalama 10 mm daha kisa yapilr.

Ham payli zivanada, zivana kalinligi parca kalinhginin 1/3’t oraninda, zivana genisligi parca genisliginin 2/3’0
oraninda, ham pay boyu parga kalinhiginin 1/2’si kadar yapilir.

DIKKAT: Ham pay uzunlugu 5 mm'den az, 15 mm'den fazla olamaz.

Zigon sehpa ayak parcalari lizerinde is resmine uygun metre, gonye ve kalem kullanilarak zivana deligi
delinecek yerlere zivana delik genisligi markalanir (Gorsel 2.35 a, b).

Gorsel 2.35 a, b: is parcasi (izerinde kayit yerlerinin markalama asamalari
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Zivana genisligi markalanmis alanlarda zivana deliklerinin delinecegi kenarlar ayrica markalanir. Zivana
deligi delinmeden dnce parcalar eslenerek tekrar markalama kontrolii yapilmali, zivana delikleri birbirini
karsilamalidir (Gorsel 2.36).

¥ e
Gorsel 2.36: is pargasi izerinde zivana delik yerlerinin markalanmasi

2.1.4.3. Zivana Ge¢me Hazirlama

Zigon sehpa ayak parcalarina zivana deligi delme islemi, yatay delik makinesi kullanilarak yapilir. Zivana
kalinhgina uygun helisel matkap makineye takilir. Delik makinesi, tablasi ylikseklik ayar volani ile tabla asagi
yukari hareket ettirilerek zivana delik merkezi ile matkap merkezinin ayni ylikseklikte olmasi saglanir (Gorsel
2.37 a). Delik makinesi ¢alistirilir. Matkap merkez yiiksekliginin kontroli igin is parcasi her iki ytzinin sagh
sollu delik makinesi tablasina yatirilarak ve ayni zamanda matkap ucuna degdirilerek yan yana izler ¢ikarilir
(Gorsel 2.37 b, ¢, ¢). Yikseklik istenen 6lctde ise volan vidasi sikilir.

Gorsel 2.37 a, b, ¢, ¢: Yatay delik makinesinde zivana merkezine uygun matkap yiksekliginin ayarlama agamalari
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Yatay delik makinesi tablasi ileri geri hareket ettirilerek matkap dalma derinligi ayarlanir (Goérsel 2.38 a).
Derinlik ayar gubugu vidasi sikilarak delik derinlik ayari sabitlenir (Gorsel 2.38 b).

Gorsel 2.38 a, b: Yatay delik makinesinde zivana derinligine uygun matkap derinligini ayarlama asamalari

Makine calistirilir. Zivana deligi sinir cizgileri igerisine sagh sollu delikler delinir (Goérsel 2.39 a, b). Delik
kenarinin marka cizgisinin tam (stiinde olmasi gerekir. iki delik arasina delikler delinerek zivana delik
alani guratalir (Gorsel 2.39 c). Matkap her defasinda delik derinliginin 1/3 oraninda delige sokulup zivana
genisliginde sagli sollu hareketlerle taranarak zivana deligi bosaltilir (Gorsel 2.39 ¢).

c ¢

Gorsel 2.39 a, b, c, ¢: Yatay delik makinesinde zivana deliginin glriterek bosaltma asamalari
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Tabla matkap yiksekligi degistirilmeden, ayaklarin Gst bolimiine delinecek ham payli zivana delikleri i¢in
matkap dalma derinligi ham pay uzunlugu kadar ayarlanarak zivana deligi devamina ham payli zivana deligi
delinir (Gorsel 2.40 a, b).

a b
Gorsel 2.40 a, b: Yatay delik makinesinde zivana ham pay deliginin delinmesi

Zivana deliklerinin delinmesi islemi zigon sehpa ayaklarinin tamamina uygulanir. Sehpa ayaklari grup-
landirilarak zivana delik yerlerinin dogrulugu kontrol edilir (Gorsel 2.41 a, b).

Gorsel 2.41 a, b: Zivana delikleri delinmis sehpa ayaklari

Ayak ara kayitlari uglarina zivana hazirlama; morsa (zivana) makineleri, serit testere makinesi, daire testere
makinesi ve yatay fireze makinelerinden biri kullanilarak yapilir. Kayit uglarinda zivana deligi kalinligina
ve derinligine esit zivana kalacak sekilde zivananin her iki yanindaki zivana kapaklari distralir. Zivana,
zivana deligine ¢ok siki ya da ¢ok bol girmemelidir. Siki zivana birlesimi malzemenin g¢atlamasina, gonye
bozukluguna sebep olacagi gibi bol birlesim yeri de sehpanin kullanimi sirasinda zivanalarin yerinden ¢ikip
bltlnlugin bozulmasina neden olacaktir. Birakilan bosluk tutkallama igin uygun olmalidir.

DIKKAT: Zivana; kalinlik ydniinde sikmamali, rahat hareket etmeli, genislik yéniinde ise bosluk olma-

mall ve zivana yerine tam oturmalidir.
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Zivana kapaginin kesimi ici kayit uglari 6nli arkali parga yiizeylerine zivana derinliginde ve parca kalinhiginin
1/3’G oraninda daire testere makinesinde siper genisligi ve testere yiksekligi ayarlanarak yapilir. Zivana
derinlik kesimi sehpa ayagi kayitlarinin tamaminin her iki ucunda yapilir (Gorsel 2.42 a, b).

a b
Gorsel 2.42 a, b: Daire testere makinesinde zivana derinlik ve kalinhginin kesilme asamalari

Zivana kalinligi ve zivana harig kayit boyu metre ile kontrol edilerek gerekli 6l¢ii diizeltmeleri daire testere
siper ve testere yliksekligi ayarlanarak yapilir (Gorsel 2.43, 2.44).

Gorsel 2.43: Zivana kalinliginin kontroli Gorsel 2.44: Kayit boyu kontrolu

Zigon sehpa ayagl yapiminda ham payh zivanali birlestirme sadece st kayitlarda oldugundan ham pay
kesimi Ust kayitlarda uygulanir. Zivana kapaklari distrilmeden serit testere makinesinde ham pay genislik
ve boy kesimi yapilir. Ham pay genisliginin ve boyunun kesimi igin serit testere siperi ayarlanir, stop ¢itasi
kullanilir, gerekli kontroller yapilarak kesim yapilir (Gorsel 2.45 a, b, ¢, ¢).
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c ¢
Gorsel 2.45 a, b, c, ¢: Serit testere makinesinde ham pay genislik ve boyunun kesilme asamalari

Zivana kapaginin disiiriilmesi igin serit testere makinesi siperi zivana kalinlig1 biraz fazla olacak sekilde
ayarlanir ve zivana kapaklari kesilerek diistrlir (Gorsel 2.46 a,b).

a

Gorsel 2.46 a, b: Serit testere makinesinde zivana kapaklarinin kesilerek distiriilme asamalari

Zivana, zivana deligine takilarak zivana kalinligi kontrol edilir (Gorsel 2.47 a, b).

Gorsel 2.47 a, b: Zivana kalinlik kontroli
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Siperi saga veya sola gerektigi kadar hareket ettirerek uygun zivana kalinligi icin ayarlama yapilir. istenen
zivana kalinhgina ulasildiginda tiim parcalarin zivana kapagi kesilerek diistriiliir (Gorsel 2.48 a, b).

a b

Gorsel 2.48 a, b: Zivana kapaklarinin distirilmesi ve zivanalari hazirlanmig ara kayitlar

Zivana deliginin formuna uygun zivana kenarlari torpi ile yuvarlanir (Gorsel 2.49 a, b).

Gorsel 2.49 a,b: Torpu ile zivana kdselerinin yuvarlanmasi

Zivana gegme kontroll yapilir (Gorsel 2.50 a, b).

‘

Gorsel 2.50 a, b: Ayak-Kayit zivana gegme kontroli
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2.1.4.4. Ayak-Kayit Montaji Yapimi

Bir sehpaya ait ayaklar ve kayitlar ¢alisma alaninda gruplandirilir (Gérsel 2.51 a). Zigon sehpa ayagini
olusturan tiim zivana birlestirmeler birbirine takilarak kontrol edilir. Bir uygunsuzluk var ise telafisi yapilarak
tutkallamaya hazir hale getirilir. Diger sehpa ayak ve kayitlarinda da birlestirme kontroli yapilir (Gorsel 2.51 b).

a

Gorsel 2.51 a, b: Sehpa ayak ve kayitlarinin birlestirilerek tutkallama 6ncesi kontroli

Zigon sehpa ayaklari Gzerinde bulunan markalama isaretlerinin silinmesi ve ylzey temizliginin ayak
olustuktan sonra yapilmasi zor olmaktadir. Ayaklar tizerinde zivana deliklerinin oldugu yizeyler zimpara
ile perdah edilir (Gorsel 2.52 a, b). Diger ylizeyler montaj sirasinda temizligini kaybeder endisesi ile montaj
sonrasina birakilir. Ara kayitlarinin da her ylizeyi perdah edilir (Gorsel 2.52 c).

Gorsel 2.52 a, b, c: Sehpa ayak ve kayit ylizeylerinin perdah edilmesi

MOBILYA UYGULAMALARI 89 \\\\



W7/ 4N

Zigon sehpa ayak montajinin daha kolay ve ekonomik yapilabilmesi igin ilk 6nce sehpa ayaginin iki yan
parcasi tutkallanarak birlestirilir (Gérsel 2.53 a, b). iskence pabuglarinin ahsabi ezmemesi icin pabug ile ayak
arasina ahsap parcalar konularak ayak ve kayit zivanalari yerine oturana kadar sikilir. Ayaklarin iskenceyle
stkilmasi sirasinda metreyle ¢apraz 6l¢lim yapilarak gonyesinde kalmasi saglanir(Gorsel 2.53 ¢). Tasan tutkal
ylzeyi film olusturdugunda iskarpela ile ahsaba zarar vermeden temizlenir (Gérsel 2.53 ¢).

c ¢
Gorsel 2.53 a, b, ¢, ¢: Sehpa ayagi yan parcasi zivana deliklerini tutkallayarak iskenceye alma asamalari

Tutkal kuruduktan sonra iskenceler sokiliir. Yan parcalarin i¢ ylzeyleri titresimli zimpara makinesi ile
zimparalanarak perdah edilir (Gérsel 2.54).

Gorsel 2.54: Ayak i¢ ylzeylerinin perdah edilmesi
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Yan ayaklar arasinda kalan 6n ve arka kayitlarin zivanalarina tutkal suriilerek yerlerine takilip zigon ayagi
olusturulur (Gorsel 2.55 a). Ayaklar diiz bir zemine oturtulur. iskence ile orta sertlikte sikilarak zivanalarin
yerine oturmasi saglanir (Goérsel 2.55 b). Metre ile génye kontroll yapilir (Gérsel 2.55 ¢, ¢). Tasan tutkallar
temizlenir ve tutkalin kurumasi igin birakilir.

c ¢
Gorsel 2.55 a, b, ¢, ¢: Sehpa ayagini tutkalli iskenceye alma agsamalari
Tutkal kuruduktan sonra iskenceler sokilerek iskenceler ile iskence alti ahsap pargalar yerlerine kaldirilir.

is resmine uygun ve yeterli miktarda zigon sehpa tasiyici ¢citasi hazirlanir (Gérsel 2.56 a). Tasiyici ¢italar zigon
sehpa yan ayak Ust kayit i¢c kismina ¢ivi veya vida ile tutkallanarak baglanir (Gérsel 2.56 b).

Gorsel 2.56 a, b: Sehpa tasiyici ¢ita ve tasiyici gita montaji
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Ayaklar tabla montajina kadar diizgiin bir yerde muhafaza edilir. Stirgii ¢itasi montajinda kullanilan arag ve
gereg yerlerine kaldirilarak ¢alisma alani temizlenir.

2.1.5. Marketri Uygulamasi Yapilmasi

Ahsap tabla ylzeyinde olusturulan bosluklara tas, metal, ahsap, deniz kabugu gibi malzemeler yerlestirilip
perdah edilerek yapilan stisleme sanatina kakma denir (Gorsel 2.57). Kakma slslemeciliginde kakma
isleminin ahsap kaplamalar ile yapilmasi yontemine marketri denir (Gorsel 2.58).

Gorsel 2.57: Sedef kakma yapilmig ahsap kutu Gorsel 2.58: Marketri teknigiyle yapilmis pano

Zigon sehpa tablasina marketri uygulama islemleri sirasiyla sunlardir:

Ylz ve astar kaplamasinin hazirlamasi
Motif ¢izimi yapilmasi

Motif kesimi yapilmasi

Marketri fonu presleme

Marketri perdahi yapilmasi

2.1.5.1. Yuz ve Astar Kaplamasini Hazirlama

Zigon sehpa tabla ylizeylerini kaplamak igin yiiz ve astar kaplamalarinin boyu 0lgiliip falgata veya kaplama
testeresi ile kesilir (Gorsel 2.59 a, b).
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Ozellikle yiizey kaplamalari bir ters bir diiz olacak sekilde kaplama siralamasi degismeden yan yana dizilir
(Gorsel 2.60).

Diizgiin olmayan kaplama kenarlari mastar yardimiyla kaplama testeresi veya falgata ile kesilerek diizeltilir
(Gorsel 2.61, 2.62).

R

Gorsel 2.61: Falgata ile kaplama kenari kesimi Gorsel 2.62: Testere ile kaplama kenari kesimi

Her iki fon kaplamasi sirasi bozulmadan yan yana getirilerek bant ile birbirine eklenir (Gorsel 2.63 a).
Kaplama ylizeyinde catlak, yirtik var ise birlestirilip bantlanir (Gorsel 2.63 b).

Gorsel 2.63 a, b: Fon kaplamalarin bant ile eklenmesi

Motif Cizimi Yapilmasi: Zigon sehpalari tablalari igin tasarlanan motif kagit lzerine gizilir veya yazic
kullanilarak kagida cikarilir. Motif kagidi ile ylzey (fon) kaplama arasina karbon kagidi konularak bant ile

93 "\



W7/ 4N

sabitlenir (Gorsel 2.64 a, b). Motif Gizerinden kalemle gegilerek seklin fon kaplama tizerine aktariimasi saglanir
(Gorsel 2.64 c, ¢). Fon kagidi fon kaplamasi tzerine kagit kolasi ile yapistirilarak kesim hatti olusturulabilir.

Vi
c ¢
Gorsel 2.64 a, b, c, ¢: Fon kaplama lzerine motif tagima asamalari

2.1.5.2. Motif Kesimi Yapimi

Ylzey (fon) kaplamasi lizerindeki motifin kesilerek ¢ikarilmasi (dekupe edilmesi) kil testere veya falgata
kullanilarak yapilir.

Kil Testere ile Motif Kesimi

Marketri vb. hassas dekupe kesimlerinde kullaniimak (izere 6zel testereler iiretilmistir. ince gévdeli yapila-
rindan 6turd kil testere olarak adlandirilir. Kil testere iki baglanti noktasi arasina gerdirilir, ileri geri hareket
ettirildiginde ¢ok kiiclik pargaciklar kopararak kesim yapar. Kil testereler, kil testere kolu veya makineler
yardimiyla kullanilir (Gorsel 2.65). Kil testere kolu ile ¢alismalarda destek olmasi igin kil testere kesim tezgahi
kullanilir (Gorsel 2.66).

Gorsel 2.65: Kil testere ve kolu Gorsel 2.66: Kil testere kesim tezgahi
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Birden fazla farkli kaplamadan yapilan marketri ¢alismalarinda kil testere ile kesim yapilacak ise kaplamalar
Ust Gste yapistirilarak katman olusturulur ve tek seferde kesilir (Gorsel 2.67).

Desen kagidi
Gam kaplama
Teksir kagidi
s Okume kaplama

Gorsel 2.67: Kesim igin hazirlanmis kaplama katmanlari

Kaplamalar arasina kagit yapistirma kolasi surulir (Gorsel 2.68 a). Kaplamalarin birbirinden rahat ayrilmasi
icin teksir kagidi kola stiriilmis kaplamalar arasina konulur. Motif kagidi yine kagit kolasi surilerek ylizeye
yerlestirilir ve iskence ile iki tabla arasinda sikilarak kurumaya birakilir (Goérsel 2.68 b).

Gorsel 2.68 a, b: Kaplamalarin birbirine yapistiriimasi

DIKKAT: Kaplama Uizerine yapismayi engellemek icin konulan kagit, gazete veya dergi gibi yiizeyi mii-
rekkepli malzeme olmamalidir. Aksi halde presleme sirasinda yazi ve gorsel izleri kaplama yiizeyine
cikacaktir.

Birbirine yapistirilarak tek parca haline getirilen kaplama ve kagitlar kil testereyi gegirebilmek i¢cin motif
cizgisinden 1 mm ¢apta matkap ile delinir. Kil testere motif lste kalacak sekilde agilan delikten gegirilerek,
kil testere kolu veya kil testere makinesi baglanti kollari arasina takilir (Gorsel 2.69 a). Motif cizgisi takip
edilerek motifin tamami kesilir (Gorsel 2.69 b).

W s

Gorsel 2.69 a, b: Kil testere makinesi ile motif kesme
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Kesimi yapilan ve birbirine yapisik olan motif kaplamalari falgata ile birbirinden ayrilir. Motif bosluklarina
kesimi yapilmis motif parcalari konularak bantla tutturulur (Gorsel 2.70).

Astar kaplama ve marketri tablasi kesilerek preslemeye hazirlanir.

Gorsel 2.70: Motif pargalarinin bant ile tutturulmasi

Falgata ile Motif Kesimi

Motif kesimi esnasinda kaplamada kirilma ve dagilma olmamasi icin motif arkasina gelen alan bant ile
tamamen bantlanir. Bu islem kola ile yapistirici sirilmeyecek tim motif kesimi yapilacak alanlarda uygulanir
(Gorsel 2.71).

Gorsel 2.71: Fon kaplama arka yiizeyinin bantlanmasi

Falcata ile kesim, fon kaplama Ulzerindeki motif ¢izgisi takip edilerek, fazla bastiriimadan, gerekirse iki ya da
Uc¢ kez ayni hattan gecilerek ve kaplamayi pargalamadan yapilir (Gorsel 2.72 a, b).

Gorsel 2.72 a, b: Falgata ile motif kesimi
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Dekupe edilen motif boslugu altina uygun renkte kaplama konulur. Motif boslugu alttaki kaplama Uzerine
kalemle gizilir veya falgata ile bosluk kilavuz olarak kullanilarak motif kesimi yapilir (Gorsel 2.73 a, b).

Gorsel 2.73 a, b: Falgata ile motif bosluguna kaplama kesimi

Kesilen bu pargalar bosluklara yerlestirilerek bantlanir. Tiim motif pargalari bantlanana dek isleme devam
edilir (Gorsel 2.74).

Gorsel 2.74: Motif kaplamalarinin bant ile eklenmesi

Kaplamalarin st Uste yapistirilmasiyla yapilan motif kesimlerinde elde edilen motif pargalari, diger kapla-

ma Uzerindeki bosluklara yerlestirilerek birbirinin tersi (negatif) goriintllu iki veya daha fazla marketri lev-
hasi elde edilebilir (Gorsel 2.75).

Gorsel 2.75: Negatif motif géruntiisii elde edilmis fon kaplamalar

MOBILYA UYGULAMALARI
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2.1.5.3. Marketri Fonu Yapistirma

Hazirlanan marketri fonlari, marketri tablalarina tutkal yardimiyla hidrolik, mekanik veya iskenceler yardi-
miyla sikilarak yapistirilir. Hidrolik preslerde yapistirma islemlerinde tabla ylizey diizglinlGgiiniin bozulmasini
engellemek igin esit kalinlikta malzemeler ile tamamen dolu olmasi gerekir. Sikilacak pargalarla tablanin
doldurulamadigi durumlarda sikilacak parca kalinligina esit atik pargalarla ylzey doldurulmahdir. Tabla
ylzeyi doldurma gerekliligi mekanik preslerde sikma islemi icinde gecerlidir. Preslerin olmadigi, sikilacak
parcanin kiiclk olclilerde ve az sayida oldugu durumlarda presleme iskenceler yardimiyla yapilir.

Presleme 6ncesi zigon sehpa tablalari, zigon sehpa fon ve astar kaplamalari, presleme isleminde ara ve dis
tabla olarak kullanilacak MDFlam pargalar, tutkal ve iskenceler galisma alaninda hazir bulundurulur.
Presleme yapilmadan dnce fon kaplama alt ylizeyindeki bant veya atiklar temizlenir (Gorsel 2.76).

L4

Gorsel 2.76: Tutkallanacak kaplama yiizeylerinin temizlenmesi

Koyu kivamh tutkalin presleme islemi sirasinda ylzeyde esit dagilabilmesi icin az miktarda su karistirilarak
akicihg artirillabilir. Zigon sehpa tabla ylzeyine tutkal sirilerek banth yizey Ustte kalacak sekilde astar
kaplama Uzerine yerlestirilir. Astar kaplama ile birlikte tabla ters ¢evrilerek MDFlam tabla lzerine ortalana-
rak yerlestirilir. Tablanin diger ylizeyine de tutkal siriilerek bantli ylizey Ustte kalacak sekilde fon kaplamasi
yerlestirilir (Gorsel 2.77 a, b).

Gorsel 2.77 a, b: Tabla ylzeyine tutkal stirlilerek marketri kaplamasinin yerlestirilmesi

Fon kaplama lzerine MDFlam tabla konulur. Diger zigon sehpa tablalari da ayni sekilde hazirlanarak
aralarinda ve Gstliinde MDF tabla olacak sekilde Uist Giste dizilir. Bu yontemle iki veya li¢ tablanin preslenmesi
mimkundir. Daha fazla tabla preslenmek istendiginde tutkalin beklerken kurumasi veya presleme basinci-
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nin azalmasi gibi sorunlarin ortaya ¢ikmasi hesap edilmelidir (Gorsel 2.78).

Gorsel 2.78: Presleme igin hazirlanmis marketri tablalari

Yiki dagitmak icin iskence pabuglarinin altina ikinci bir parca konulup ortadan disari dogru bir sira takip
edilerek iskenceler yerlestirilir ve sikilir (Gorsel 2.79 a). Presleme islemi sirasinda kaplamalarin zigon sehpa
tablalarinin Gizerinden kaymamasina dikkat edilmelidir. Tim presleme yizeyi iskence altinda olana dek
iskencelerin yerlestirilmesine ve sikilmasina devam edilir, kurumasi icin bir koseye birakilir (Gorsel 2.79 b).

Gorsel 2.79 a, b: iskence ile presleme asamalari

2.1.5.4. Marketri Perdahi Yapimi

Marketri motiflerini birbirine eklemede kullanilan kdgit bantlar, presleme sonrasi tamamen kuruma
gerceklestikten sonra ahsap kaplama liflerini kaldirmadan itinayla sokullr (Gorsel 2.80).

Gorsel 2.80: Marketri ylizeyinden bantlarin temizlenmesi
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Zigon sehpa tablasina yapistirilan fon ve astar kaplama fazlaliklarinin temizlenmesi icin tabla kenarlarindan
biri torpilenerek dizeltilir (Gorsel 2.81).

Gorsel 2.81: Torpli ile tabla kenarinin perdahi

Torpllenerek temizlenen tabla kenari, daire testere makinesi siperine dayanir ve diger kenarlardaki kaplama
fazlaliklari kesilerek atilir.

Astar ve marketri uygulamasi yapilmis tabla yizeyi sistire ve zimpara kullanilarak perdah edilir (Gorsel
2.82). Zigon sehpa tablasi, daire testere makinesinde kesilerek net olglstine getirilir (Gorsel 2.83). Tabla
kenarlarina fireze veya daire testere makinesi ile pah kirilir.

Shl
=5

Gorsel 2.82: Tabla ylizeyinin perdah edilmesi

2.1.6. Ust Yiizey islemlerinin Yapilmasi

Ust yizey islemleri; perdah, renklendirme, dolgu, zimpara ve son kat vernik uygulamasi seklinde bes
asamada yapilr.

Perdah Yapilmasi: Ust yiizey islemlerinin daha rahat yapilabilmesi icin zigon sehpa ayak ve tablalarinin ayri

ayri islemden ge¢mesi uygun olacaktir. Ust yiizey islemleri 6ncesi zimpara ile zigon sehpa tiim yiizeylerinin
perdahi yapilir (Gorsel 2.84, 2.85).

Gorsel 2.84: Sehpa ayaginin perdah edilmesi Gorsel 2.85: Perdah edilmis sehpa ayaklan
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Renklendirme Yapilmasi: Ayak ve tabla perdahindan kalan tozlar hava tabancasi ile temizlenmelidir. Zigon
sehpa ayak ve tablasinin renklendirilmesi icin su bazli verniksiz ahsap koruyucu kullanilir.

Ahsap koruyucu, firca veya bez yardimiile ylizeye siiriilerek renklendirme yapilir (Gorsel 2.86 a). Yiizeylerdeki
fazla renklendirici temiz silme bezi ile temizlenir. Ahsap koruyucunun kurumasi igin sehpa pargalarinin
atélyede, tozdan arindiriimis bir kbsede, en az 24 saat beklemeye birakilir (Gorsel 2.86 b).

Gorsel 2.86 a, b: Sehpa ayaginin renklendirilmesi

Dolgu Vernigi Yapilmasi: Zigon sehpa pargalari izerindeki ahsap koruyucu kuruduktan sonra tercihe gore
astar olarak seliilozik veya poliliretan dolgu vernigi kullanihr.

Dolgu vernigi hazirlama Uretici firmanin 6nerileri dogrultusunda yeterli miktarda tabanca haznesinde veya
ayri bir kapta yapilir. Vernik uygulamasindan énce ylizey tozdan arindirilir. Dolgu vernigi, tim yizeye firca
veya vernik tabancasiyla esit miktarda siiriilir (Gérsel 2.87). islem sirasinda vernik akitmasi yapmamaya
dzen gosterilir. islem tamamlandiktan sonra zigon sehpa parcalari kurumaya birakilir.

Gorsel 2.87: Sehpa tablasina dolgu vernigi uygulamasi

DIKKAT: Vernik uygulamalari sirasinda toz maskesi kullanilmalidir.

is bittiginde vernik tabancasi ve fircasi vernigi c6zmeye uygun tiner ile temizlenir. isi biten arag gereg yerine
kaldirilir.
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Dolgu Verniginin Zimparalanmasi: Kuruma siiresi vernigin cesidine ve ortam sicakligina bagli olarak 4-12
saat arasinda degisiklik gosterir. Kurumus dolgu vernigine zimpara strildiglinde nisasta gorlinimiinde bir
toz ¢ikarir, zimparalama sirasinda vernik tozlari zimpara kagidina yapismamalidir. Aksi durumda zimparalama
yapilmaz vernigin kurumasi beklenir. Dolgu vernigi kurudugu kanaatine varildiginda ayak yizeylerindeki
purizler zimpara ile fazla bastirmadan dizeltilir (Gorsel 2.88).

Gﬁ.rsel.2.88.: Kuruyan aol verniginin zimparalanmasi
Kuruyan vernik katmani 220-320 numarali zimpara ile fazla bastirmadan zimparalanir (Gérsel 2.89). Renk
aciimasi olan bolimler tekrar ahsap koruyucu ile renklendirilerek silinir (Gérsel 2.90). Tekrar hafif bir dolgu
uygulamasi yapilir. Vernik kuruduktan sonra ylizey tekrar hafifce zimparalanir.

Gorsel 2.89: Dolgu verniginin zimparalanmasi

Gorsel 2.90: Renk tadilati yapiimasi
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Son Kat Vernik Yapilmasi: Son kat verniklerde mat, ipek mat ve parlak yilizey goriiniim{ veren gesitleri
vardir. isin niteligine ve kisisel istekler dogrultusunda tercih yapilir. Son kat vernik uygulamasindan énce
tim vernik uygulamalarindan énce oldugu gibi hava tabancasi ile ylizey tozdan arindirilir. Seliilozik veya
poliliretan son kat vernik uygulamasi dolgu vernigi uygulamasinda oldugu gibi hazirlanir ve yapilir (Gorsel
2.91).

Gorsel 2.91: Son kat vernigin uygulanmasi

DIKKAT: is bittiginde vernik tabancasi ve firgasi vernigi ¢cdzmeye uygun tiner ile temizlenir. isi biten

arag gereg yerine kaldirilir.

Son kat vernik uygulamasinda birden fazla kat uygulamasi yapilacak ise katlar arasinda vernigin dinlenmesi
icin 2-3 saat beklenmesi gerekir. Son kat vernik uygulamasi yapilan zigon sehpanin kullanimi igin en az 24
saat beklenmelidir.

2.1.7. Govde Montajinin Yapilmasi

Zigon sehpa tablasi ile ayagl birbirine vida yardimiyla baglanir. Vidanin rahat gegmesi icin ayak lzerinde
karsi iki yan kenara ikiser adet toplamda doért adet vida deligi delinir. Tabla ylizeyinden g¢ikmayacak
sekilde delik tepesine vida uzunlugu distnilerek uygun derinlikte havsa acilir (Gérsel 2.92).

Gorsel 2.92: Vida deliklerinin delinmesi

103



W7/ 4N

Tabla ters cevrilip ayak Gizerine ortalanarak yerlestirilir(Gorsel 2.93 a). Sehpa tablasi ve ayagi, uygun boyda
bir vida ile birbirine baglanir (Gorsel 2.93 b).

Gorsel 2.93 a, b: Sehpa tablasi ve ayaginin birbirine ortalanarak vida ile birbirine baglanmasi

Vernik kurumus olsa da ilk kullanimlarda (izerine agir ve uzun siire kalacak malzemeler konmamali ve dar-
belerden uzak tutulmaldir. Zigon sehpa, ayak altlarina pabug ¢akilarak kullanima sunulur (Gérsel 2.94).

Zigon sehpa yapiminda 6grendiginiz bilgiler dogrultusunda kendi evinizde kullanmak istediginiz zigon
sehpayi tasarlayarak tasarim resimlerini gizip sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.
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2.1. UYGULAMA |

Uygulama Adi | Zigon sehpa yapimi

Uygulama Zigon sehpa yapiminda kullanilan arag gereg ile dlclsiinde, gdnyesinde ve teknigine
Amaci uygun zigon sehpa yapmak.

Bu calismada, sizden 6gretmeninizin verdigi is resminde belirtilen 6lcilerde, gon-
Gorev yesinde ve teknige uygun yontemlerle zigon sehpasi yapmaniz beklenmektedir.
Calismanizi islem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz.

Siire 28 Ders saati

Temel isleme makineleri, el makineleri, tokmak, iskence, génye, kalem, metre,

'f;:zng:::;( ¢am lata, MDF, Ahsap kaplama, tutkal, ahsap koruyucu, vernik, vernik tabancasi,
zimpara vs.
1. is énliglni giyiniz.
2. Koruyucu gozlik takiniz.
Alinmasi 3. Kulak koruyucu kullaniniz.
Siereken 4. Koruyucu eldiven kullaniniz.
Onlemler 5. Toz maskesi kullaniniz.
6. Makinelerde bulunmasi gereken koruyucu aparatlari kontrol ediniz, eksik apa-
ratlari tamamlayiniz.
1. is resmine ve 6zelligine uygun kesim listesini hazirlayiniz.
2. Is sagligi ve giivenligi kurallarina dikkat ederek, is pargalarini temel isleme ma-
kinelerinde kesiniz ve rendeleyerek istenen dlglye getiriniz.
3. isresmine uygunis parcalariniadlandirarak tizerinde yapilacak islemleri yaziniz.
4. s resmine uygun markalama yaparken parcalarin dogru yén ve béliimlerine
yapip yapmadiginizi kontrol ediniz.
5. Temel isleme makinelerini kuralina uygun kullanarak, zivana ve zivana deligi
delme islemlerini yapiniz.
6. Islem yapilan makinede is bittiginde calisma alanini temizleyiniz.
7. Is resmine gore gerekli sekillendirme islemleri tamamlanmis is pargalarinda
birlestirme alanlarini tutkallayarak teknigine uygun zigon sehpa ayagini top-
. layiniz.
Islem 8. liskenceyle siktiginiz zigon sehpa ayagini teknigine uygun gényesine getiriniz.
Basamaklari

9. Tabla yiizeyleri i¢in fon ve astar kaplamalari hazirlayiniz.

10.Fon kaplama (izerine motifi taslyiniz.

11. Motif kaplamalarini kesip, kesilmis kaplamalari motif bosluklarina yerlestirerek
bantlayiniz.

12.Zigon sehpa tablasini fon ve astar kaplama ile tutkal kullanarak kaplayiniz.

13.Zigon sehpa ayagl ile tablasinin perdah islemlerini yapiniz.

14.Zigon sehpa tabla ve ayagini teknigine uygun renklendiriniz.

15.Dolgu vernigi uygulamasini teknigine uygun yapiniz.

16.Son kat vernik uygulamasini teknigine uygun yapiniz.

17.Zigon sehpa ayak ve tablasini teknigine uygun birlestiriniz.

18.Calisma alanini is sonrasi temiz ve diizenli birakiniz.
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Degerlendirme: Calismaniz asagidaki derecelendirme 6l¢egi kullanilarak degerlendirilecektir. Calis-
manizi planlarken 6lgekte yer alan degerlendirme olgitlerini dikkate aliniz.

SEHPA YAPIMI UYGULAMASI DERECELENDIRME OLCEGiI

Ogrenscmm Adive Sinifi Numarasi Degerlendirme Tarihi
oyadi
DERECELER
ool T
22| £ | o s
s 5| E| > x
gal 2| ° S
5|8
SIRA , . - .
NO DEGERLENDIRME OLGUTLERI 1 (2|3 )|4]|5

1 is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.

2 is parcalari, kesim listesini hazirlad.

3 is parcalarini keserek net dlgiisiinde hazirladi.

4 Markalama yapti.

5 Zivana birlestirme hazirladi.

6 Ayak montajini yapti.

7 Astar ve fon kaplama hazirladi.

8 Marketri kesimi yapti.

9 Fon ve astar kaplamayi presledi.

10 [ Perdah ve Ust ylzey islemlerini yapti.

11 | isi, is resmine uygun sonuclandirdi.

12 | Zamani dogru kullandi.

Satun Toplami

Olgek Puani

100 Uzerinden Alinan Puan

Tablodaki Olgek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme islemi: Tabloda her bir dlcit icin belirlenen
en yiksek puan 5’tir. Tabloda toplam 12 6l¢iit vardir. Dolayisiyla tablodan alinabilecek en yiiksek
puan 12 X 5=60"tir. 100 Uzerinden Alinan Puan=[(Ol¢ek Puani X 100)/60]

Not: Eksik oldugunuz dlgutler ile ilgili calismalari tekrar ederek eksikliklerinizi gideriniz.
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2.2. EKMEK DOLABI YAPIMI

Ekmek; beslenmede 6nemli bir yer tutan gida triinidir. Tahillarin degirmenlerde 6gutilerek; su, tuz ve
maya ile karistirihip hamur haline getirildikten sonra firin, sac veya tavalarda pisirilmesi ile ekmek elde edilir.
Ekmekler yorelere ve kiltirlere baglh olarak tandir, firin gibi kapal alanlarin disinda ates (istl sac veya
tava Uzerinde de pisirilir. Ekmek pisirmede i1si kaynagi ates iken seri iretimde elektrik ve firinlar da siklikla
kullanilir (Gorsel 2.95).

Gorsel 2.95: Firinda ekmeklerin pisirilmesi

Ekmekler genellikle diger gidalarla birlikte tlketilir. Kiiltirlere ve tGretim yontemlerine gore ¢ok fazla ¢esidi
vardir. Firinlarda sadece ekmek pisirilmez. Unlu mamul denen simit, pogaca vb. Urlinler de pisirilerek satisa
sunulur (Gorsel 2.96).

Gorsel 2.96: Ekmeklerin satisa su

nulmasi

107



W7/ 4N

Ekmegin uzun 6mirli gidalardan olmasi, korunarak saklanmasini gerektirir. Eskiden beri ekmekler bezlere
sarilarak veya posetlere konularak tazeligi korunmaya cgalisilir. Ekmek neredeyse lg¢ 6glin tiketilir. Bu
nedenle sirkiilasyonu fazladir. Sirekli tazesi alinir, depolanir ve tiiketilir. Bazi ekmekler aylarca dayanirken
bazi ekmekler birkag glin iginde tazeligini kaybedip bayatlar. Her iki durumda da ekmegin bir yerde muhafaza
edilmesi gerekir. Ekmeklerin muhafazasi igin yapilmis mobilyalar vardir.

Ekmeklerin muhafaza edildigi mobilyalara ekmek dolabi, giindelik kullanim igin dilimlenmis ekmeklerin
konuldugu mobilyalara ise ekmek kutusu denir. Her iki mobilya da kapakli yapilir. Sicak ekmeklerin
konuldugu dolaplar, buharin disari rahatlikla ¢ikip nem olusturmamasi icin agik rafli yapilir. Ancak sinek,
bocek gibi haseratin ulasmamasi igin bitiin dolap yizeylerinin kapali olmasi gerekir (Gorsel 2.97).

Bu nedenlerden dolayi sicak ekmek dolaplari gergeve konstriiksiyonlu yapilir ve cergeve bosluklari sineklik teli
ile kapatilir. Bu sayede ekmegin hava almasi, ayni zamanda haseratin ekmeklerden uzak tutulmasi saglanir.

Gorsel 2.97: Bakkal tipi ekmek dolabi

7 108



- RN

Tel veya polyester iplerden hava gegisini saglamak igin ince gézenekli oriilmis levhalara sineklik denir
(Gorsel 2.98).

B

Gorsel 2.98: Tel sineklik

Ekmek dolabi yapimi igin kullanicinin istegi dogrultusunda ve ekmek dolabi niteligine uygun tasarim yapilr.
Tasarim yapilmadan 6nce kullanilacak malzeme, aksesuar, biyuklik (6l¢h), kullanilacak yer, tarz, renk vb.
ozelliklerin dnceden bilinmesi tasarimin istenilen 6zelliklerde yapilmasini saglar (Gorsel 2.99).
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2.2.1. Ekmek Dolabi is Resminin Cizilmesi

Tasarimin beklentileri karsilayacag nitelikte, 6lcekli goriinis ve kesit resimleri gizilir (Gorsel 2.100).
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Gorsel 2.100: Ekmek dolabi net (6n, yan, Ust) resmi
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Ekmek dolabi yan kesiti ile isin yapiminda uygulanan konstriiksiyonlar gosterilir (Gorsel 2.101).
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Gorsel 2.101: Ekmek dolabi yan kesit resmi
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2.2.2. Kesim ve Malzeme Listesinin Hazirlanmasi

Ekmek dolabi malzeme ve kesim listesinin tasarim ve is resmi dogrultusunda hatasiz bir sekilde hazirlanmasi
gerekir (Tablo 2.2).

Tablo 2.2: Par¢a Kesim ve Hirdavat Listesi

EKMEK DOLABI PARGA KESiM LIiSTESI
Olgii (mm)
S|\'|:;" Parca Ad Boy Geniglik | Kalinlik Adet
Cam Panel
1 Dolap Ust pargasi 670 360 18 1
2 Dolap alt pargasi 610 330 18 1
3 Dolap rafi 609 315 18 2
4 Kutu yan pargasi 356 350 18 2
5 Kutu alt parcasi 614 350 18 1
6 Kutu alt arka parcasi 614 100 18 1
7 Kutu Ust pargasi 670 170 18 1
Cam Kereste
Dolap yan gercevesi ayak kayiti 798 50 20 6
Dolap yan gergevesi ayak ara kayiti 310 50 20 4
10 | Kapak gergevesi yan kayiti 620 50 20 4
11 Kapak gercevesi ara kayiti 235 50 20 4
12 Dolap ve kutu Ust destek pargasi 610 70 20 3
13 Dolap alt taci 610 80 20 1
14 Cekmece On pargasl 604 44 20 1
15 | Cekmece kutusu yan pargasi 300 40 20 2
16 | Cekmece kutusu ara pargasi 545 40 20 2
17 | Stor kapak 6n pargasi 604 44 15 1
18 | Stor kapak 628 27 12 1
Arkalik (4 mm MDF)
19 Dolap arkahgi 625 640 4 1
20 Kutu arkalig 365 640 4 1
21 Cekmece tabani 565 290 4 1
Hirdavat
22 | Teleskopik cekmece rayi 300 - - 2
23 Eqiz:i[:ar;: antik gorinimli yaprak 50 ) ) 4
24 | Antik gorinimli sap 35 - - 4
25 Minifiks (Ugli set) - - -
26 | Pabug (givili) - - - 4
27 Yeterli miktarda ahsap koruyucu, dolgu ile son kat vernik, sineklik teli, tel zimba,
tutkal, vida, zimpara, kagit bant, kaput bezi vb.
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2.2.3. Ekmek Dolabi Pargalarinin Hazirlanmasi

Ekmek dolabinin iginin gérinir olmasi, ayni zamanda rahat havalandirilmasi igin imalatinda genel olarak
cerceve konstriiksiyon teknigi kullanilir. Cergeve ara bosluklarina sineklik teli ¢akilarak gerceveler kapatilir.

2.2.3.1. Is Pargalarinin Kesilmesi

Cergeve konstriksiyonlu ekmek dolabi is pargalari serit testere makinesinde latalardan kesilerek elde edilir
(Gorsel 2.102). Raf gibi panel pargalar, latalardan kesilen tahtalarin yan yana eklenmesiyle veya fabrikasyon
olarak hazirlanmis ahsap panellerden, dlgiisiinde kesilerek elde edilir (Gorsel 2.103).

DIKKAT: is parcalarinin makinelerde kesilerek islenmesi ehil kisiler tarafindan gerekli kisisel koruyucu

donanimlar kullanarak yapilir.

\

Gorsel 2.102: Cam latadan gergeve pargalari kesimi Gorsel 2.103: Cam panelden tabla parg¢a kesimi

2.2.3.2. Is Pargalarinin Olglistine Getirilmesi

Kaba kesimi serit testere makinesinde yapilarak hazirlanan gergeve pargalari, planya makinesinde yiz ve
cumbalari rendelenerek dizeltilir. Cergeve pargalari, kalinlik makinesinde sirasiyla kalinlik ve genigligi
rendelenerek istenilen kalinlik ve genislige getirilir. Boylari ise daire testere makinesinde, dlgtsiinde kesilir.

DIKKAT: Kaba kesimler serit testere makinesinde yapilirken net dlciilerdeki kesimler, daire testere
makinesinde yapilir (Gorsel 2.104, 2.105).

Gorsel 2.105: Net dlglide geniglik kesimi

2.2.4. Birlesim Elemanlarinin Hazirlanmasi
Ekmek dolabi is pargalarinin istenilen &l¢ii ve sayida olup olmadiklari kontrol edilir. is parcalarinin yiiz ve
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cumbalari kontrol edilerek temiz béliimleri dolap dis yiizeyini olusturacak sekilde konumlandirilir. is parga-
lari Gst veya alt, i¢ veya dis, sag veya sol seklinde adlandirilarak tizerine kursun kalemle yazilir (Gorsel 2.106).

Birlestirme elemanlarinin hazirlanmasi, zigon sehpa ayak ve kayitlarinin hazirlanmasinda oldugu gibi mar-
kalama islemi ile baglar ve gerekli makinelerde teknigine uygun talas kaldirma islemi yapilarak sonlandirilir.

Gorsel 2.106: is pargalarinin adlandiriimasi

2.2.4.1. Markalama Yapilmasi

Ekmek dolabi yan pargasi ve kapaklari cergeve konstriiksiyonlu oldugundan, yan parga ile kapak pargalari
birbiri ile zivanali birlestirilir.

Yan ve kapak parcalarinin Gzerinde zivana birlesim yerlerinin teknigine uygun markalamasi yapilir (Gérsel
2.107).

&
-y
Ty ~

Gorsel 2.107: Zivana delikleri markalanmis is pargalar

2.2.4.2. Zivana Gegme Elemanlarini Hazirlama

Zivana markalamasi yapilan is pargalarina teknigine uygun delik, serit ve daire testere makineleri is sagligi ve
glvenligi kurallarina uygun kullanilarak zivana ve zivana deligi hazirlanir (Gorsel 2.108).

Gorsel 2.108: Zivanalari hazirlanmis is pargalari
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2.2.5. Govde Yapimi

Ekmek dolabi is resmine gore dolap yan pargalari ¢cerceve konstriiksiyonlu, stor kapakh ekmek kutusu
yan pargasi ise panel konstriksiyonlu yapilmistir. Ekmek dolabi gévdesinin olusturulabilmesi icin govde
elemanlarinin sekillendirilerek birbirine saglamca baglanmasi gerekir.

2.2.5.1. Govde Pargalarinin Sekillendirilmesi

Oncelikle cerceve konstriiksiyonlu ekmek dolabi yan parcasini olusturan is parcalarinin zivanalari tut-
kallanarak iskence ile gonyesinde sikilir. Tutkal temizlenir ve kurumaya birakilir (Gérsel 2.109).

Tutkal kuruduktan sonra yan pargalardan iskenceler sékillp yerine kaldirilir. Yan parca genislik ve boyu
daire testere makinesinde kesilerek net 6lcisiine getirilir.

//

Gorsel 2.109: Tutkallanlp iskence ile 5|k|Im|§ dolap yani

Daire testere veya freze makinelerinden biri kullanilarak yan parga kenarlarina pah kirilirken yan parg¢a i¢
arka kenarina arkalik igin teknigine uygun lamba acilir (Gorsel 2.110, 2.111).

Gorsel 2.110: Daire testere makinesi ile pah kirma Gorsel 2.111: Fireze makinesi ile lamba agma

Govde elemanlarindan dolap alt taci tGizerine kalem ile is resmine uygun motif ¢izimi yapilir. Dekupaj testere
makinesi kullanilarak ve motif cizgisi takip edilerek motif kesimi yapilir (Gérsel 2.112). Zimpara ile motif
hatti perdah edilir. El frezesi ile motif kenarlarina pah kirilir.

-’; r

orsel 2.112: Dekupaj testere makinesi ile tag kesimi
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Dolap yan pargasi 6n kenari ile 6n ayak dis kenarina daire testere makinesinde 45 derece kesim yapilarak
gonyeburun birlestirme yapmaya hazir hale getirilir. Dolap yan parcasi ile ayak 6n parcasi birbirine bantlanir
(Gorsel 2.114 a). Pargalar ters cevrilerek birlesim yeri tutkallanir (Gorsel 2.114 b). Birlesim yeri kapatilir ve
acilmamasi icin bant ile sarilir (Gorsel 2.114 c). Tutkal kuruduktan sonra bant sékilerek kenara pah kirilir.

Gorsel 2.113 a, b, c: Yan parga kenarlarina kose ayak yapimi

2.2.5.2. Kavela ve Minifix Baglanti Eleman Yerlerinin Hazirlanmasi

Ekmek dolabi is pargalarinin gévdeyi olusturabilmesi igin kavelali, vidali ve minifiksli birlestirmelerden biri
veya birkac! birlikte kullanilir. is parcalari (izerinde gerekli kavela ve minifix deliklerinin yerleri markalanarak
yatay, dikey veya el delik makineleri kullanilarak teknigine uygun ve 6lciisiinde delikler delinir (Gorsel 2.114,
2.115, 2.116).

| 0 -3
Gorsel 2.116: Parga yilizeyine minifix gdvde deliginin delinmesi
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Dolap govde elemanlari zerine delinen kavela ve minifix deliklerine kavela ve minifix dibeli takilarak
montaja hazirlanir (Gérsel 2.117, 2.118).

Gorsel 2.117: Ekmek dolabi gévde pargalari Gorsel 2.118: Ekmek kutusu gévde pargalar

2.2.6. Kapak Yapilmasi

Ekmek dolabi kapagi; ddénerek agilan, siirme, stor gibi farkli galisma sekillerinde yapilabilir. is resmi ince-
lendiginde ekmek dolabi yapiminda gergeve ve stor kapak uygulamasi gosterilmistir.

2.2.6.1. Cerceve Kapak Yapimi

Kapak Cercevesinin Birlestirilmesi: Dolap yan pargalarinin hazirlanmasinda oldugu gibi cerceve kapak
parcalarinin zivanalari tutkallanarak birlestirilir. iskence ile sikilip kurumaya birakilir. Tutkal kuruduktan
sonra kapak yizeyinin perdahi yapilir. Kapagin 6lct fazlaliklari daire testere makinesinde kesilerek net
Olglistine getirilir. Kapak kenarlarina dolap yan parcalarinda oldugu gibi daire testere makinesinde pah
kirilarak bir sonraki islem icin hazir hale getirilir (Gorsel 2.119).

Gorsel 2.119: Cergeve kapak

Kapak Kenarlarina Lamba ve Kordon Agma: Dolap yan pargalari ile kapaklarin gergeve igleri dis kenarina el
frezesiile ceyrek daire kordon (Gorsel 2.120), i¢ kenarina sineklik teli montaji icin lamba agilir (Gorsel 2.121).

am T
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e

Gorsel 2.120: Ceyrek daire kordon agilmasi Gorsel 2.121: Lamba acilmig gergeve i¢ kenari

117



7/4 @
2.2.6.2. Stor Kapak Yapimi

Kapak tablasi yan yana gelmis citalardan olusan, dairesel kanallar icerisinde hareket edebilen kapaklara
stor kapak, her bir ¢ita pargasina stor gitasi denir. Kapak genisligine uygun boyda ve kanallarda rahatlikla
ilerleyebilecek genislik ve kalinhiga sahip citalar, yan yana dizilerek Gzerine bez yapistirilir. Stor kapak
tablalari, gitalarin arkasinda bulunan bez yéniinde katlanabilir 6zelliktedir. Bu nedenle (st Uste sarilabilir
ve dairesel kanallar icerisinde hareket edebilir. Hazirlanan stor kapak, mobilya kutusu Uzerinde agilma ve
toplanma yonine uygun hazirlanan kanallar igerisinde yana, yukari veya asagi siiriilerek acilip kapanir.

Stor Kanalinin Hazirlanmasi: Ekmek kutusu yan parga i¢ ylziine stor kapagin calisacagi stor kapak kanali is
resmine uygun Ol¢tilerde CNC veya freze makineleri kullanilarak agilir (Gorsel 2.122). Burada 6nemli olan
kanalin tek yone dairesel hareket gostermesidir. Aksi halde stor kapak sikisir ve rahat ¢alismaz. Yan parga
Ust dairesel kismi CNC makinesinde kesilerek atilir (Gorsel 2.123).

Gorsel 2.122: Stor kanalinin agilmasi Gorsel 2.123: Yan parga fazlaliginin kesilmesi

Stor Kapagin Hazirlanmasi: Stor kapagin yapiminda kullanilacak stor gitalari, stor kanali igerisinde rahat
hareket edecek kalinlik ve genislikte daire testere makinesinde kesilerek elde edilir. Kesilen ¢ita, kanal
icerisinde hareket ettirilerek 6lgl kontrol yapilir (Gérsel 2.124).

DIKKAT: Stor kapak citalari hazirlanirken isin niteligine uygun kalite ve cesitteki atik durumdaki
malzemelerden faydalanmak dogru olacaktir. Bu sayede ince tahta pargalar is yeri ekonomisine dahil
edilecektir (Gorsel 2.125).

P

Gorsel 2.125: Stor ¢itasi kesilecek tahtalar
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Stor kapagin kanal icinde rahat hareket etmesi igin stor ¢itasi dis kenarlarina pah kirilr (Gorsel 2.126). Citalar
yan yana dizilerek stor kapagin istenilen boya gelip gelmedigi kontrol edilir. istenilen &lcii elde edilene dek
stor gitalari yan yana getirilir ve bantlanir (Gorsel 2.127).

Gorsel 2.126: Stor gitaya pah kirma Gorsel 2.127: Yan yana getirilmis stor gitalari

Stor kapak ters cevrilerek arka yuzl tutkallanir (Gorsel 2.128), lizerine kaput bezi ortiilerek diizglince gerilir
(Gorsel 2.129).

Gorsel 2.128: Stor kapak arkasinin tutkallanmasi Gorsel 2.129: Kaput bezi yayllmig stor kapak

Tutkallanip kaput bezi gerilen stor kapak citalari, preslenmek Uzere iki tabla arasina konulup iskence ile
hafifge sikilir. Bunun yaninda st tabla Gzerine agirlik konularak ta bezin gitalara yapismasi saglanir (Gorsel

2.130, 2.131).
5 e " |

By

Gorsel 2.130: Cam tablalar ile presleme Gorsel 2.131: Tutkalla yapistiriimig kaput bein
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Stor kapak arkasina yapistirilan bezin fazlaliklari falcata ile kesilir. Stor kapak genisligi, daire testere
makinesinde kesilerek 6lglsiine getirilir. Kapak yan kenarlarinda, kanal derinlig§inden 2 mm daha fazla
Olctide stor kapak arkasindaki bezin mastar ve falgata kullanilarak fazlaligi kesilip atilir (Gorsel 2.132).

Gorsel 2.132: Stor kapak

2.2.7. Cekmece Yapimi

is resmine gére ekmek kesme ¢ekmecesi, gekmece kutusu ve ekmek kesme i1zgarasindan olusur. Cekmece
kutusu icerisindeki 1zgaranin gorevi ekmek keserken ortaya ¢ikan kirintilarin gekmece kutusu igerisinde
kalmasini saglamaktir. Cekmece kutusu ve i1zgara pargalarinin 6lglleri kiiglik oldugundan stor gitalarinin
malzeme temininde oldugu gibi isin niteligine uygun atik ¢am malzemeler kullanilarak imalati yapilir.
Cekmece kutusu 6lgiisi, cekmece boslugu genisliginden teleskopik ray ¢alisma boslugu (26 mm) cikarilarak
kutu genisligi, cekmece rayi boyunda kutu derinligi, cekmece boslugu yliksekliginden 10 mm g¢alisma boslugu
disirilerek gekmece kutu yiksekligi bulunur. Tespit edilen dogrultularda ¢ekmece kutusu pargalari kesilir,
taban pargasi icin kinis agilir, vida ve tutkal yardimiyla kutu olusturulur (Gérsel 2.133). Kutu i¢ 6lgllerine
gore ekmek kesme 1zgara ¢italari kesilir. I1zgara ¢italari esit araliklarla gekmece kutusu igine siralanir. Izgara
destek citalarinin gelecegi yerler tutkallanarak destek ¢itasi yerlestirilir. Havali tabanca ile tel ¢ivi ¢akilarak
1zgara yapimi gercgeklestirilir (Gorsel 2.134).

gt I'

Gorsel 2.133: Cekmece kutusu ve 1zgara pargalari Gorsel 2.134: Izgarali ekmek kesme ¢ekmecesi

2.2.8. Masif Ahsabi Koruma

Ust ylizey islemleri, ahsabi dis etkilere karsi koruma ve estetik gerekgelerle yapilir. isin niteligine, kullanildig
yere ve kullanici istegine gore mobilyalarda renk ve doku olusturmada farkh uygulamalar yapilabilir. Masif
ahsaptan yapilan mobilyalarin yizeyleri farkli uygulamalarin yapilabilmesine olanak saglar. Sadece ahsap
koruyucu sirilerek birakilabildigi gibi vernik uygulamalari, boya ile ylizeylerinin boyanarak értiilmesi hatta
ylzeyin asindirilarak eskitilmesi sik kullanilan yontemlerdir. Ylizey ¢alismalarinin rahat yapilabilmesi igin
govde elemanlarinin birlestirilmemis olmasi 6nemlidir.
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2.2.8.1. Ahsabi Yakarak Dis Etkilerden Koruma (Shou Sugi Ban)

Bir 6nceki baslikta verilen bilgilerin disinda ahsabin dis etkilerden korunmasi, ahsap ylzeyinin yakilmasi ile
de mimkindir. Bu ydntem Japon Shou Sugi Ban (Sou Sugi Ban) olarak da bilinir. Bu, ahsabin korunmasinda
kullanilan ¢ok eski bir yontemdir. Ahsabin yiizeyi, yakilarak kémdrlestirilir. Bu sayede termit, hasere ve su
tahribati gibi dis etkenlere karsi dayanikliligi artirilir. Ahsabin yakilmasi sadece koruma amagli degildir. Yil
halkalarinin asindirilarak daha eski, yillanmis gorliniimiinii saglamak i¢in de yapilr.

DIKKAT: Ahsabin yiizeyinin yakilmasi, uygun ortamlarda ehil kisiler tarafindan yapilmali. Béylece

yangin tehlikesi ve malzeme hasari gibi sonuglar ortadan kaldirilmaldir.

Ahsabin yakilma islemi plirmiiz denen alev cikarici alet ile yapilir. Daha biyik olan plrmizlere salama
denir. Salama, acik alanlarda daha genis yiizeylerin daha seri sekilde yakilmasinda kullanilir. Ekmek dolabi-
nin her pargasinin yiizeyi ayni oranda yakilarak eskitilir (Gorsel 2.135, 2.136).

TR {

mtoe™ i

.136: Dolap yan pargasl ylizeyinin yakilmasi

Gorsel 2.135: Dolap st tablasi yiizeyinin yakilmasi Gorsel 2
Yakilarak kémirlesen is pargalarinin ylzeyleri; tel firca, elyaf yonlinde siirilerek asindirilir. Yakma ve asin-
dirma arttikca yil halkalari daha belirgin olacaktir. Elyaf yoninin tersine telleme yapilmaz. Derin asindirma
sonrasi yapilan yakma islemleri, sonbahar doku derinligini azaltabilir (Gorsel 2.137).

1
A

Gorsel 2.137: Dolap Ust tablasi ylizeyinin agindirilmasi

121



/4N

2.2.8.2. Ahsap Koruyucu ve Vernik Katmanlari ile Ahsabi Koruma

Yakilip tel fira ile asindirilan is pargalari, ylzeyi yanik atiklarindan temizlenerek birakilabilecegi gibi renk
bltlnluga saglamak icin ahsap renklendiricilerle renklendirilerek ahsap koruyucu veya vernik katmanlari
uygulanabilir. Renklendirme ile vernik uygulamalari katmanlari arasinda uygulama ¢esidine uygun yeterince
kuruma siiresi birakilmalidir. Dolgu vernigi uygulanmis, asindiriimis yiizeylerde doku derinliginin azalmamasi
ve renk bozulmalarina sebep vermemek icin zimparalama yapilmaz. Gerekirse kege zimparaile ylizey plrizi
alinabilir (Goérsel 2.138).

Gorsel 2.138: Ust yiizey islemleri yapilmis dolap (st pargasi

2.2.9. Ekmek Dolabi Montaji Yapilmasi

Ekmek dolabi montaji gévde, arkalik, kapak ve cekmece montaj sirasi takip edilerek yapilir. Montaj sirasinda
yeri geldiginde raf citasi, mentese, ray, kulp ve ¢itcit gibi aksesuarlar yerine takilir. Ekmek dolabi, ¢ergeve
konstriiksiyonlu oldugu icin yan parga ile kapaklarin gercgeve igleri sineklik teli ile kapatilir. Bu ylizden gévde
montaji 6ncesinde sineklik telinin takilmasi gerekir.

Sineklik teli cakmak igin gerekli olan dolap yan pargalari ile kapaklar, yeterli miktarda sineklik teli, zimba
ve zimba ¢akma tabancasi ile sineklik telini kesmek icin makas veya falgita calisma alanina getirilir (Gorsel
2.139).

Sy

Gorsel 2.139: Sineklik teli montaj arag geregleri

Sineklik koésesinin 90 derece agida olmasi igin sinekligin katli diiz kenarina komsu olan diger kenarindan
teller gekilerek dik bir a¢i elde edilir ve kenar ortalama 10 mm genigliginde ice katlanir. Sineklik dik kosesi
cerceve lambasi dik kdsesine oturtularak zimbalanir. Zimba telinin ¢akilirken sinekligi kesmemesi icin zimba
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c¢akma basinci azaltiimalidir. Sineklik uzun kenari, ¢erceve uzun kenarina lamba ¢izgisi dogrultusunda
cekerek zimbalanir (Gorsel 2.140).

Gorsel 2.140: Sineklik uzun kenarinin zimba teli ile baglanmasi

Kisa kenara da sineklik kisa kenari, lamba g¢izgisi dogrultusunda cekilerek zimbalanir. Zimbalanarak
olusturulan késenin karsi kenarina dogru sineklik teli gerdirilir (Gorsel 2.141) ve lambali kdseye zimba ile
tutturulur. Diger uzun kenar ve kisa kenarlarda sineklik teli disa dogru cekilerek tim kenarlar zimba ile
tutturulur. Cergeve igi uzun ve kisa kenarda kalan sineklik fazlaliklari lamba kenarina paralel ve 10 mm

distan falgata veya makasla kesilir (Gorsel 2.142).

Gorsel 2.141: Sineklik kisa kenarinin gerdirilmesi

Gorsel 2.142: Zimba teli ile baglanmig sineklik
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10 mm buyik kesilen kisim iceri katlanarak zimba ile sabitlenir. Zimba telinin insan eline veya toz bezine
takilmasini 6nlemek, ayni zamanda daha uzun 6mirli baglanti noktasi saglayabilmek i¢in mobilya
dosemeciliginde sutasi denen 6rgi seritler veya terzilikte kullanilan kumas biyeler ¢ergeve lambasi iginde
sineklik telini 6rtecek sekilde zimbalanir (Gorsel 2.143).

Ekmek dolabi raflarinin yerlerinde kalabilmesi igin raf ¢itasi veya raf pimine oturmasi gerekir. Dolap i¢
yuksekligi ve raf sayisi dikkate alinarak raf araliklari asagidaki formille hesaplanir.

Gorsel 2.143: Sutasl ile kaplanmis sineklik kenari

Dolap ig yiiksekligi - Toplam raf kalinhgi

Raf yiiksekligi =
y & Raf sayisi + 1

Raflarin ahsap panel olmasindan dolayr zamanla yilzeysel sekil bozuklugu olusmamasi icin raf citasinin
kullaniimasi gerekir. Dolap iclerinde farkl kullanimlar icin farkli raf araliklari birakmak uygun olacaktir.
Konulacak esya sabit degilse alt bosluk, ortalama bosluktan birka¢ cm daha yiksek olmalidir. Ara or-
talama yuikseklikte Ust bosluk ise ortalamadan birka¢ cm daha algak yapilir. Hazirlanan raf gitalari uygun
araliklarla ve karsilikh olacak sekilde yan parga i¢ ylzeylerine civi veya vida ile sabitlenir (Gorsel 2.144).

i T —
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Gorsel 2.144: Raf ¢itasinin, gonye ile yerine yerlestirilmesi
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2.2.9.1. Govde Montaji Yapimi

Demonte mobilyalar, kiiglk 6lcekli de olsa nakliye ve ambalaj maliyetini diisirmek icin montaji yapiimadan
sevk edilir. Bunlarin montaji, kullanilacak alanda yapilir. Ekmek dolabi gévdesinin montajinin yapilabilmesi
icin gerekli arag, gere¢ montaj alanina getirilir (Gorsel 2.145).

Gorsel 2.145: Ekmek dolabi pargalari ve montaj araglari

Dolap yan pargasi, i¢c kismi Ustte kalacak sekilde yatirilir. Minifix baglanti milleri dibellerine takilarak orta
sertlikte sikilir. Tag parcgasi, dolap alt parcasina 3,5 X 50 sunta vidasi ile baglanir. Ara parcalar ahsap dibel
ve minifix mil deliklerine gececek sekilde yerine takilir. Diger yan parca ara pargalar izerine minifix milleri
ve kavelalar deliklerine gececek sekilde takilir. Eksantrik minifix govdelerinin tamami yuvalarina takilarak
uygun blyuklikte tornavida ile cevrilerek hafifce sikilir (Gérsel 2.146 a, b, c, ¢).

Gorsel 2.146 a, b, c, ¢: Ekmek dolabi montaj asamalari
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Dolap st pargasi dolap arkasindan yiiz parcasiyla birlikte, yanlardan ve 6nde 10 mm disarida olacak sekilde
dolap Ustline yerlestirilerek 4 X 35 sunta vidasi ile vidalanarak sabitlenir (Gorsel 2.147).

Gorsel 2.147: Dolap Ust pargasinin vida ile baglanmasi

Ekmek dolabi stor kapakli kutu gévdesini toplamak icin ekmek dolabi gévdesinin toplanmasinda oldugu gibi
gerekli arag gere¢ ve malzemeler montaj alanina getirilir. Ekmek kutusu i¢ arka pargasi 3,5 X 50 sunta vidasi
ile kutu alt pargasina baglanir. Minifix milleri yerine takilarak ara pargalar minifix milleri ve kavela deliklerine
gegcirilerek yerine takilir. Minifix gdvdesi yuvalarina takilarak tornavida ile orta sertlikte sikilir (Gorsel 2.148,

2.149).

28

Gorsel 2.148: Minifix milleri takili yan pargalar Gorsel 2.149: Dolap st pargasinin baglanmasi

Ekmek kutusu Ust parcasi; yanlardan 10 mm, arkadan ylz parcasiyla birlikte olacak sekilde ara parcaya 4 X 35
sunta vidasi ile vidalanarak sabitlenir (Gorsel 2.150).

== b

Gorsel 2.150: Dolap ust pargasinin vida ile baglanmasi
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2.2.9.2. Arkalik Montaji Yapimi

Olgiisiinde kesilerek hazirlanan dolap arkaligi, arkalik lambasi icerisine oturtularak metre ile capraz génye
kontroli yapilir (Gorsel 2.151). Arkalik, civi veya vida ile dolap arkasina baglanir (Gorsel 2.152).

DIKKAT: Ozellikle biiyiik 6lciilere sahip demonte islerde dolap arkaliklari rahat ve hasarsiz sokiilebilme

avantajindan dolayi vida ile baglanmalidir.

Gorsel 2.151: Metre ile dolap génye kontroli Gorsel 2.152: Dolap arkahginin givi ile baglanmasi

2.2.9.3. Kapak Montaji Yapimi

Donerek Agilan Cergeve Kapagin Montaji: Dolap, sirtistli yatirilarak kapaklar Gzerine konur. Kapagin
mentese baglanacak Ust kosesi ile ekmek dolabi Ust parcasi arasina oOl¢l ¢itasi konularak kapak, dolap
Ust parcasina dogru itilir. Ara bosluklar, kapaklar ile yan parcalar arasina olgl ¢italari konularak esitlenir.
Menteselerin ylkseklikleri alttan ve lsten ol¢lilerek kapak Gizerine génye ile isaretlenir. Mentese milleri,
kapak ve yan parca ara cizgisi ile ayni dogrultuda olacak sekilde menteseler, yan parca ile kapak Ulzerine
yerlestirilir. Kalem ile vida delik yerleri belirlenir veya dogrudan, vida deliklerinden 2 mm matkap ile vida
kilavuz delikleri delinir (Gorsel 2.153). 3 X 16 sunta vidasi ile menteseler yerine vidalanir. Kapak calisma
kontroll yapilir (Gorsel 2.154).

hb 2
.,_;‘

Gorsel 2.153: Mentese vida deliklerinin delinmesi Gorsel 2.154: Mentese ile baglanmis cergeve kapak

DIKKAT: Mentese yerlestirilirken dolap tizerindeki hatlar ve dogrultulari dikkate alinmali, mentesenin

konumu mobilya bitininin dinamik ve dengeli durusunu bozmamali. Mentese yeri cergeve i¢ hatlari
icinde, sinir gizgilerinden baslamalidir.
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Kulp Montaji: Kapaklari tutarak rahatlikla acabilmek icin kapaklarin orta kayit tst bolimiine, kaydi orta-
layacak sekilde metre ve kalem kullanilip delik merkezi markalanir. 4 mm g¢apindaki matkap ile kulp deligi
delinip kulp vidasi ile kulplar kapaga vidalanarak takilir (Gérsel 2.155 a, b, c).

a b c

Gorsel 2.155 a, b, c: Kulp montaji yapma asamalari

Citeit Montaji: Yaysiz mentese ile baglanan kapaklarda kapaklarin kendiliginden agilip kapanmasi olagan
bir durumdur. Kapaklarin agik kalmasini saglamasa da kapak arkalarina takilan citcitlar; kapaklarin kapali
kalmasini, istendiginde acilmasini saglar. Cit¢it kapak arkasina dolap Ust pargasina ¢carpmayacak sekilde 3-4
mm asagidan kapak orta kaydiile Ust kayit arasina gelecek sekilde takilir. Citcit yerinin tespitiicin kapaklardan
biri kapatilir, st kayit alt kenari, kapak Gzerine kalemle ¢izilir. Kapak agilarak bu ¢izgiden 3-4 mm asagiya
¢itcit govdesi yerlestirilir ve vida delikleri kalemle kapak arkasina markalanir. Vida icin kilavuz deligi delinir
ve citcit pullu 3 X 20 vida ile vidalanarak sabitlenir (Gorsel 2.156 a). Cit¢it govdesine karsiligi takilarak kar-
silik merkezine vida gegirilir (Gorsel 2.156 b). Kapak kapatilir (Kapak kapatilirken karsilik merkezindeki
vidanin Ust kayiti cizmemesi igin vida asagi cekilmelidir.). Karsilik vidasi Ust kayita dogru itilerek vida kilavuzu
yapmasi saglanir. Kapak agilarak citcit karsiligi tst kayita vidalanir (Gorsel 2.156 c). Kapak acilip kapatilarak
¢itcit govdesi baglanti vidasi gevsetilerek gerekli ayarlamalar yapilir. Diger kapaga da ayni islem sirasi ile
citcit takihr.

Gorsel 2.156 a, b, c: Cit¢it montaji yapma asamalari

Stor Kapagin Montaji: Stor kapaklarda kapak acgildiginda kapagin geriye (dolap icine) gitmesini engellemek
ve rahat kulp takabilmek icin kapak 6n pargasi yapilir ve stor kapak kanalina takildiktan sonra stor kapaga
baglanir. On parca kapak lizerinde takili iken stor kapak yerinden ¢ikmaz. Stor kapak &n parcasinin yerinin
tespit edilmesi icin stor kapak bez kismi, altta kalacak sekilde yatirilir. On parca yerine konulur ve cam civisi
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ile tutturulur (Gorsel 2.157 a). Kapak ters gevrilerek kapak icinden gerekli kulp ve baglanti vidasi kilavuz
delikleri delinir (Gorsel 2.157 b). Vidalar, prova amacl takilip sékilir (Gérsel 2.157 c).

Gorsel 2.157 a, b, c: Stor kapak 6n pargasinin stor kapaga montaji asamalari

Stor kapak; stor kanalina, kulp bélimii ileride, bez yapismis yizii iceride olacak sekilde yerlestirilip sonuna
kadar itilir (Gorsel 2.158). Stor kapak 6n pargasi, yerine vidalanir ve kulpu takilir (Gérsel 2.159).

Gorsel 2.158: Stor kapagin kanalina takilmasi

Pabug¢ Montaji: Dolap ayaklarinin yerden nem almasini ve dolap saga sola gekilirken ayagin zarar gérmesini
engellemek amaciyla dolap ayak altlarina pabuglar ¢akilir. Pabuglar kullanildiklari yerlere gore givili, vidali
veya ge¢me olabilir. Mekan zemin dosemesine zarar vermemesi i¢in genellikle plastikten yapilir ve ayaga
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ortalanarak takilir (Gorsel 2.160).

-

Gorsel 2.160: Dolap ayak pabucunun takilmasi

2.2.9.4. Cekmece Montaji Yapimi

Cekmece on parcasi ile stor kapak ylizeylerinin ayni icerlekte olmasi gerekir. Bunun icin ¢cekmece rayi,
dolap yan par¢a 6niinden 30 mm igeride ve yan parca altindan 12 mm yukarida olacak sekilde yerlestirilir.
Cekmece rayi vida delikleri, kutu yan parcalarina kalem ile markalanir (Gorsel 2.161 a). Marka ¢izgilerinden
2 mm capinda kilavuz deligi delinir (Gorsel 2.161 b). Cekmece rayi kilavuz delikleri kullanilarak, 3,5 X 18
sunta vidasi ile vidalanip sabitlenir (Gorsel 2.161 c).

a b c

Gorsel 2.161 a, b, c: Dolap yan pargasina gekmece rayi takilma asamalari

Cekmece kutusu tabani kanala yerlestirilerek takilir. Metre ile ¢apraz gonye kontroll yapilarak taban
¢cekmece kutusu arka parga altina vida veya civi ile baglanir.

Cekmece kutusu; cekmece boslugunda alttan 7 mm yukarida, ray karsiligi 6nden yiiz beraber olacak sekilde,
vida merkezi cekmece kutusu yan pargalari Gizerine markalanir. Vida kilavuz deligi delinir. Cekmece ray
karsiliklari, gekmece kutusu yan pargalarina 3,5 X 18 sunta vidasi ile vidalanir (Gorsel 2.162).

Gorsel 2.162: Cekmece kutusuna rayin vida ile baglanmasi

130



- RNE

Cekmece kutusu, ekmek kutusu altindaki cekmece bosluguna cekmece rayi yardimiyla takilir. iceri disari
hareket ettirilerek ¢cekmecenin galisma kontroli yapilir (Gorsel 2.163).

/

2 *

Gorsel 2.163: Cekmece rayi ile baglanmis gekmece kutusu

Cekmece klapasinin montajini yapabilmek igin gekmece kutusu 6n pargasi sag ve soluna 4 mm gapinda vida
deligi, klapa ylzeyinin tam orta merkezine yine 4 mm ¢apinda kulp vidasi deligi delinir. Cekmece kapali iken
¢ekmece klapasi cekmece kutusu tzerine konulur ve gekmece boslugunda ortalanir. Klapa, klapa lizerindeki
kulp deliginden cekmece kutusu 6n pargasina 4 X 35 sunta vidasi ile vidalanir (Gorsel 2.164). Calisma boslugu
kontrol edilerek klapanin gekmece kutusu 6n pargasindaki vida deliklerinden 4 X 35 sunta vidasi ile saglamca
vidalanir (Gorsel 2.165).
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Kulp deligindeki sunta vidasi sokilerek deligin devami 4 mm ¢apindaki matkap ile yapilir. Uzun kulp vidasi
kullanilarak kulp yerine takilir. Ekmek kesme izgarasi ¢ekmece igine yerlestirilip ¢cekmecenin c¢alismasi
kontrol edilir (Gorsel 2.166).

il

£ e ol |
Gorsel 2.166: Kapak ve cekmece montaji yapilmis ekmek dolabi

Montaji biten ekmek dolabi kullaniimak tzere yerine yerlestirilir (Gorsel 2.167).

Gorsel 2.167: Kullanima hazir ekmek dolabi

SIRA SiZDE

Ekmek dolabi yapiminda 6grendiginiz bilgiler dogrultusunda kendi evinizde kullanmak istediginiz
ekmek dolabini tasarlayarak, tasarim resimlerini gizip sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.
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2.2. UYGULI/}MA }

Uygulama Adi | Ekmek Dolabi Yapimi

Uygulama Ekmek dolabi yapiminda kullanilan ara¢ gereg ile o6lglsiinde, gbényesinde ve
Amaci teknigine uygun ekmek dolabi yapabilmek.

Bu calismada, sizden 6gretmeninizin verdigi is resminde belirtilen 6l¢ilerde, gon-
Gorev yesinde ve teknige uygun yontemlerle ekmek dolabi yapmaniz beklenmektedir.
Calismanizi islem basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz.

Siire 40 Ders saati

Kullanilacak | Temel isleme makineleri, el makineleri, tokmak, iskence, génye, kalem, metre,
Arag Gere¢ | cam lata, cam panel, tutkal, ahsap koruyucu, vernik, vernik tabancasi, zimpara vs.

1. Is dnlGglind giyiniz.

2. Koruyucu gozlik takiniz.
Alinmasi 3. Kulak koruyucu kullaniniz.
Gereken 4. Koruyucu eldiven kullaniniz.
Onlemler 5. Toz maskesi kullaniniz.

6.

Makinelerde bulunmasi gereken koruyucu aparatlari kontrol ediniz, eksik apa-
ratlari tamamlayiniz.

=

is resmine ve dzelligine uygun kesim listesini hazirlayiniz.

2. s saghigi ve giivenligi kurallarina dikkat ederek ekmek dolabi yan parcalari ile
kapak parcgalarini gam latadan temel isleme makinelerini kullanarak élgiisiine
getiriniz.

3. isresmine uygunis parcalariniadlandirarak lizerinde yapilacak islemleri yaziniz.

4. [s resmine uygun markalama yaparken parcalarin dogru yoén ve béliimlerine
yapip yapmadiginizi kontrol ediniz.

5. Temel isleme makinelerini kuralina uygun kullanarak zivanalari hazirlayiniz.

6. is resmine gbre zivanalari hazirlanmis is parcalarinda zivanalari tutkallayarak
ekmek dolabi yan pargalari ile kapagi teknigine uygun toplayiniz.

7. Iskence altina aldiginiz ekmek dolabi yan pargalari ile kapaklari teknigine uy-
gun metre kullanarak gényesine getiriniz.

8. Ekmek dolabi tablalarini daire testere makinesini kullanarak masif panelden
teknigine ve is glivenligine uygun kesiniz.

islem 9. Dolap pargalarinda gerekli sekillendirme islemlerini (kanal, lamba, pah, kordon,

Basamaklari dekupe vb.) yapiniz.
10.Ekmek kutusu yan pargalarina stor kapak kanallarini aginiz.

11.Ekmek dolabi stor kapagi teknigine uygun yapiniz.

12.Ekmek dolabi ve kutusu tiim parcalarinin baglanti aksesuar deliklerini deliniz.

13.Ekmek dolabini gegici olarak kurunuz.

14.Ekmek dolabini sékerek pargalarina ayirip tim pargalari teknigine uygun yaka-
rak tel firga ile asindiriniz.

15.Ekmek dolabi pargalarini teknigine uygun renklendiriniz.

16.Ekmek dolabi pargalarina teknigine uygun dolgu vernigi uygulamasini yapiniz.

17.Ekmek dolabi pargalarina teknigine uygun son kat vernik uygulamasini yapiniz.

18.Ekmek dolabi montajini kalici olacak sekilde ve teknigine uygun yapiniz.

19.Cekmece ve kapaklari yerlerine ve teknigine takiniz.

20.Kulp, ¢itcit ve pabuglari dolap tzerindeki yerlerine ve teknigine uygun takiniz.

21.Arac ve geregleri yerlerine kaldiriniz.

22.Calisma alanini is sonrasi temiz ve diizenli birakiniz.
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Degerlendirme: Calismaniz asagidaki derecelendirme o6lgegi kullanilarak degerlendirilecektir. Calis-
manizi planlarken 6lgekte yer alan degerlendirme o6lgutlerini dikkate aliniz.

EKMEK DOLABI YAPIMI UYGULAMASI DERECELENDIRME OLCEGi

Oérenscci,r;gndf\dl ve Sinifi Numarasi Degerlendirme Tarihi
DERECELER
| ©
83157 |°
O
S;:g\ DEGERLENDIRME OLCUTLERI 1|2 |3 |45
1 is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.
2 is parcalari, kesim listesini hazirlad.
3 is parcalarini keserek net &lgiisiinde hazirladi.
4 Markalama yapti.
5 Zvana birlestirme hazirladi.
6 Yan parca ve kapaklari gergeve olarak yapti.
7 Stor kapag yapti.
8 Baglanti aksesuar deliklerini deldi.
9 Ahsap pargalari yakarak ve telleyerek eskitti.
10 | Perdah ve Ust ylzey islemlerini yapti.
11 | Ekmek dolabi montajini yapti.
12 | Aksesuarlarin tamamini yerine takti.
13 | Zamani dogru kullandi.

Sutun Toplami

Olgek Puani

100 Uzerinden Alinan Puan

Tablodaki Olgek Puanini 100’liik Sisteme Doniistiirme islemi: Tabloda her bir dlcit icin belirlenen
en yiksek puan 5’tir. Tabloda toplam 13 6l¢it vardir. Dolayisiyla tablodan alinabilecek en yiiksek
puan 13 X 5=65'tir. 100 Uzerinden Alinan Puan=[(Ol¢ek Puani X 100)/65]

Not: Eksik oldugunuz olgutler ile ilgili calismalari tekrar ederek eksikliklerinizi gideriniz.
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A)

B)

Q)

RN

OLCME VE DEGERLENDIRME

//4

Asagidaki ciimlelerde ( ) ile bos birakilan alanlara climlelerde verilen bilgiler dogru ise “D”, yanlig

ise “Y” yaziniz.

1.

oV ks WwWwN

o o N

[
(4

() Ahsap malzeme kullanilarak yapilan masaya masif masa denir.
) Uzerine esya konulan kiigiik masalara sehpa denir.
) Takim sehpalar 1 orta sehpa, 2 C sehpadan olusur.

(
(
() Tablasi ylkselip biliyliyebilen orta sehpalara akilli orta sehpa denir.
() Mobilya, net resmi kesit resimlerinden olusur.

(

) Serit testere makinesinde kesilen is pargalari ilk 6nce planya makinesinde daha sonra kalin-
lik makinesinde rendelenerek diizeltilir.

) Zivanali birlestirmede ham pay uzunlugu parca kalinliginin yarisi kadardir.
) Marketri motifi ince disli serit testere makinesinde kesilir.
) Dilimlenmis ekmeklerin muhafaza edildigi mobilyalara ekmek dolabi denir.

—_— e~~~

) Ahsabi dis etkilerden korumak icin emprenye denen kimyasal islem yapilir.

Asagidaki ciimlelerde bulunan bosluklari uygun kelimelerle doldurunuz.

11.
12,
13.

14.

15.

ic ice gecebilen servis sehpalarina .................... sehpa denir.

Tablasi koltuk fontu Gzerine gelebilen sehpalara .................... sehpa denir.

Mobilya is resimlerinde konstriksiyonun tam anlasilmasi icin 1/1 dlgeginde .................... resimleri
cizilir.

Kakma sislemeciliginde kakma isleminin ahsap kaplamalar ile yapilmasi yontemine ........cccuu....

denir.

Yaysiz menteselerle baglanan kapaklarin kendiliginden agilmamasi igin kapak i¢ ylzine takilan
kapak tutucularina .................... denir.

Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

16.

17.

Asagidaki iist ylizey islemlerinden hangisi yanhstir?

A) Perdahlama
B) Vernikleme
C) Astarlama

D) Renklendirme
E) Parlatma

Marketri perdahi yapilmasi

Yiiz ve astar kaplamasinin hazirlamasi
Motif kesimi yapilmasi

Motif ¢izimi yapilmasi

5. Marketri fonu yapistirma

PWNE

Yukarida karisik olarak verilen marketri uygulamasi agsamalari, asagidakilerden hangisinde
dogru olarak siralanmigtir?

A) 1.2.3.4.5
B) 2.3.4.5.1
C) 2.4.35.1
D) 2.4.53.1
E) 4.23.1.5
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18. Tahillarin degirmenlerde 6gitilerek su, tuz ve maya ile karistiriip hamur haline getirildikten
sonra firin, sac veya tavalarda pisirilmesi ile elde edilir.

19.

20.

21.

22,

136

Verilen bu tanimin en dogru karsiligi asagidakilerin hangisidir?

A)
B)
)
D)
E)

Pogaca
Ekmek
Simit
Borek
Agma

Kisisel koruyucu donanimlardan hangisi par¢a ¢arpma veya kimyasal serpme kaynakh riski
azaltir?

B)

Onliik
Kulakhk
Eldiven
Siperlik
Maske

Asagidaki zivana genigsligi icin verilen degerlerden hangisi dogrudur?

A)
B)
)
D)
E)

Parca kalinhginin 1/3’G kadardir
Parca kalinliginin yarisi kadardir
Parca kalinligi kadardir
Parca genisliginin yarisi kadardir
Parca genisligi kadardir

Marketri desenlerinin kesiminde kullanilan testere asagidakilerden hangisidir?

A)
B)
)
D)
E)

Farekuyrugu
Kaplama

Kil

Pala
Alistirma

Kapak tablasi yan yana eklenmis ¢italardan olusan, diiz ve dairesel kanal igerisinde siiriilerek
acilip kapanan kapak asagidakilerden hangisidir?

A)
B)
Q)
D)
E)

Stor

Duser

Sirme
Akordeon
Donerek agilan
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TERIMLER SOzZLUGU

Genellikle giysinin yaka, kol, etek ¢evresinde kendi kumasindan veya bagka

Biye: kumastan gegirilen ince serit
Demonte: Sokmek, pargalarina ayirmak
Detay: Ayrinti
Kimyasal olarak elde edilen, genellikle ilag yapmakta kullanilan ya da sanayide
Ecza: . . .
tiirlii islerde yararlanilan kimyasal maddelerin genel adi
Ekmek: Tahil unundan yapilmis hamurun firinda, sacda veya tandirda pisiriimesiyle
) yapilan yiyecek, nan
Ekonomik: Ekonomiyle ilgili olan. Daha az gider gerektiren, daha az masrafli olan
Ekonomiklik: Uretlmder'1 elde edilen gelirler ile iiretim sirasinda yapilan maliyet giderleri
arasindaki oran
Estetik: insanda giizel duygusu uyandiran, giizellik duygusuna uygun olan, giizellik
) duygusuyla ilgili
Fiskos: Baskalarinin duyamayacagi bigimde gizli ve algak sesle konusma
Fonksiyon: islev, gorev
Fon: ic mimaride iistiine baska seyler eklenen boliim
Font: Koltuklarin oturulan kismi
Cogunlukla ahsap islerinde matkap ucuna takilan harici pargalar ile delik kenarina
Havsa: S
icblikey pahtir.
. Bir seyin yere dayanan boliimii veya bir seyin lizerine oturtuldugu nesne, ayaklik,
Kaide:
durag, taban, ayakhk
Kinis: MarangozIlukta tahta lizerine boydan boya agilan, kesiti kare veya dikdértgen
¥ bigimindeki kanal
Markalama: Yapim resmi ile ilgili is parcasina uygun ve anlagilabilir olarak gizilmesi islemi
Marketri: Kakmaciligin ahsap kaplama ile yapilma teknigi
Masif: Som. i¢i oyuk ya da doldurma ya da kaplama olmayan
Mastar: Sivaci ve duvarcilarin cetvel gibi kullandiklari uzun, ensiz ve diiz tahta
Manuel: Elle isletilen
Monte: Montaj. Takma, birlestirme
Pah: Yiizey kesisim gizgisinde olusan dik agili birlesim yerinin egimli hale getirilerek
’ yumugatilmasiyla olusan bolge
Panel: Yerlestirildigi ylizeyin bir boliimiine uyan, genellikle dikd6rtgen bigimli diizgiin
) parga
Perdah: Diiz ve piiriizsiiz hale getirme. Rendeleme, zimparalama isleri
Sehpa: Ustiine bir sey koymaya yarayan ayakli destek, catki. Kiigiik masa
Servis: Sofrada hizmet etmekle gorevli kimsenin yaptigi is ve bu isin yapilma bigimi, sofra
) hizmeti
Stor: Agag, kumas vb.nden yapilmis bir kanal icinde hareket ederek agilip kapanan
' perde
Zivana: Bir kilit dilinin yerlesmesi icin agilmis delik
Zigon: ic ice gecen sehpa, zigon sehpa
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1-D
2-D
3-Y
4-D
5-Y
6-Y
7-D

9-Y
10-D

CEVAP ANAHTARLARI

11- ECZANE
12- KONTRPLAK
13- DONEREK
14- DUBEL

15- COKLU

CEVAP ANAHTARI

16-B
17-C
18-A
19-C
20-A
21-E
22-D

1-D
2-D
3-Y
4-D
5-Y
6-D
7-D

9-Y
10-D

11- ZIGON
12-C

13- KESIT

14- MARKETRI
15- CITGIT

16-A
17-C
18-B
19-D
20-E
21-C
22-A

MOBILYA UYGULAMALARI
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NOT: Bu ders materyalinin kaynakgasi APA7 sistemine gore olusturulmustur.

GENEL AG VE GORSEL KAYNAKCASI

Bu materyalde bulunan gorsel ve ag kaynakgasina, verilen
karekodu okutarak ya da baglanti adresini kullanarak
ulasabilirsiniz.

http://kitap.eba.gov.tr/karekod/Kaynak.php?KOD=1964
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