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ACIKLAMALAR

MODUL UN KODU 215ESB098
ALAN M obilya ve ic Mekan Tasarim
DAL /MESLEK M obilya Stisleme Sanatlari
MODULUN ADI Dekupe Oyma
RE— Oyma kalib1 hazirlama ve dekupe oyma yapma tekniklerinin
MEIPEILER TANIWL uygulamal1 olarak anlatildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Dekupe oyma yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam saglandiginda bu modiuille diizgiin, 6lcusinde,
teknigine uygun olarak istenilen standartlarda dekupe oyma
yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
1. Uygun testere kullanarak diizgin, olgustinde, kurallara
uygun €l ile dekupe oyma yapabileceksiniz.
2. Oyma kalibr ve gerekli makineleri kullanarak teknigine
uygun makine ile dekupe oymaislemi yapabileceksiniz.
Ortam: Uygun aydinlik at6lye ortam ve torna makines ile
EGITIM torna kalemleri
OGRETIM Donamim: Serit testere, kalinlik, planya, dikey delik, daire
ORTAMLARI testere, yatay ve dikey freze makinesi, el dekupaj makinesi,

VE DONANIMLARI

olcme ve markalama aletleri, is parcas, saglikli calisma
ortamu, kil testeresi, oyma sehpas, kil testere makinesi

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Moddl iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
olcme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen modiil sonunda 6lgme aract (goktan segmeli tet,
dogru-yanlis testi, bogluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak moduil uygulamalar: ile kazandigimz bilgi ve
becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Gunimuzde herhangi bir meslegi 0grenmek, mutlaka uygulamali bilimsel egitimden
gecmeyi zorunlu hale getirmektedir. Artik hicbir meslek ilk 6grenildigi sekilde kalmamakta,
stirekli alaninda yenilenmeyi gerektirmektedir.

Bu alanin sagladig: istihdam olanaklari, mevcut ve potansiyel olarak sahip oldugu
katma deger yaratma guiclyle, Ulkemizin 6nemli faaliyet sektorlerinden biridir.

Ahsap teknolojisinin gelismis oldugu Ulkemizde gerek yurt ici gerekse yurt dist
giderek artan ihtiyaclar: karsilamada ahsap siidemeciligi onemli katkilar saglamaktadir.

Dekupe oyma ahsap slisleme dalinin vazgecilemez bir pargasidir. El dekupe kesim
beceris kazanacak, makine dekupe kesim dgrenecek, 6zgin Selcuklu Osmanli ve Tirk
stisleme sanatinin yansitildigi; 6zellikle abajur, duvar apligi, sandalye, sehpa ve rahle gibi
mobilyalar yapabileceksiniz.

Dekupe oyma yapimi esnasinda stisleme ¢esitlerini, hangi malzemelerden yapildigin,
Uretim basamaklarim ve makine dekupe oymaciligim Ggrenerek  uygulamasinm
yapabileceksiniz.

Modult tamamladiginizda Glkemizin ve sanayimizin nitelikli insan giicti ihtiyacin bir
birey olarak karsilamamzin yaninda UGlkenize, gevrenize, ailenize ve kendinize faydal1 olma
mutlulugunu ve sevincini yasayacaksinz.






OGRENME FAALIYETIi-1

(avag )

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda diizglin, olgusiinde, kurallara uygun bir
sekilde el ile dekupe oyma islemi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> El dekupe oyma yapan isletmel erde dekupe oyma tekniklerini inceleyiniz.
> El dekupe oyma yapan kisi ve firmalardan katalog temin ederek inceleyiniz.
> Internet ortaminda el dekupe oyma hakkinda bilgi edininiz.

1. EL ILE DEKUPE OYMA

Bir masif ya da kontrplagin her iki yizeyinin aym diseyde kesilerek oyulmasidir.
Belli kalinliktaki is parcalarimn tzerine gizilen seklin kil testere kolu, kil testere makines,
farekuyrugu testere veya freze makineleriyle oyularak bosaltimasyla yapilan oyma
teknigidir. Bu sekilde oyulan is parcalarimn bir veya iki ylzi tekrar oyularak
sekillendirilebilir. Baska bir yuzeye yapistirilarak kullamlmak Uzere oyularak elde edilen
sekillere aplik denir. Aplik yapilacak seklin is parcasimin kalinligr az ise birkag parca
ardarina kggit konarak birbirine yapistirilarak veya tel civi ile birbirine tutturularak ayni
andakesilehilir. Kesilen parcalar sonrabirbirinden ayrilir.

1.1. Oyma Sehpasi

1.1.1. Tamtilmas:

Uzerinde ahsap ve ahsap urinii malzemelerin € kil testeresi ile rahatlikla kesim
yapilabilmesi icin agagtan hazirlanmis 6zel tip ¢alisma sehpalaridir.

Resim 1. 1. Oyma sehpasi
3



1.1.2. Ozellikleri

“U” Seklinde bir gbvde yapisina sahiptir. Calisma yapilacak Ust tabla kismi, tezgah
mengenesi veya tezgah Ustline baglanacak alt kissimdan daha uzun yapilir, bu sayede kil
testere ile rahat bir ¢calisma ortami hazirlanir.

Resim 1. 2: Oyma sehpasi Resim 1. 3;: Oyma sehpasi

Y ukarida anlatilan ve kolayca yapilabilecek oyma sehpalari yaminda piyasada hazir
satilan 6zel mengeneli masatipi oyma sehpalari da mevcuttur.

Resim 1. 4: Oyma sehpasi

Testerenin rahat calisabilecegi sekilde oyma sehpasinin Uzerinde orta bir yere delik
acilmistir. Bu sayede kil testere ile kesim yaparken is parcasinin daha fazla ylizeye oturmasi
ve rahatca hareket ettirilmesi saglamir. Ayrica agilan bu delige testerenin ulasabilmesi igin
sekillerde goruldiigui gibi diiz veya ticgen kertikler acilir.



>  Testereler
o Kil testere
Keserek oyma ve kakma islerinde kaplamalarin ve pargalarin diiz veya egmecli olarak

kesilmesinde kullamilan gok ince disli testerelerdir. Bu testerelerin muhtelif kalinliklarda
ahsap ve metal kesmek icin kullanilan tdrleri vardir.

R eSS
—
W
Resim 1.5: Kl testereler

Kil testere kollarimn U seklinde bir gbvdes vardir. Govde 6zellikle bu sekilde
yapilmistir. Calisma esnasinda testerenin egmecli koselerde rahatlikla donebilmesi U
seklindeki gbvde sayesinde olur.

Resim 1.6: K1l testere kollar

Bu testereler kil testere kolu, masa tipi ve masa tipi dekupaj makinesine takilarak
kullanilir. Testereler serit testere makinesinde oldugu gibi testere disleri asagi bakacak
sekilde kil testere koluna veya makineye takilir.

Agactan bir tutamag: ve degisik agiz yapisina sahip ince testereleri bulunur, adim da
bu ince testerelerden almustir (kil testere). Testere, tutamaga bagli olan gdvdenin ug
kismindaki iki kelebek somun arasinda gerdirilerek sikilir. Testerenin gerginligini ayarlamak
onemlidir cuinkli gok sikilan veya gevsek baglanan testere hemen kirilir. Kil testere lamalar
lama genisliklerine ve dis buyUklUklerine gore numaralandirilmstir 2,3,4,5,...... 10,11.gihi).
Kesilecek malzemeye uygun yapdaki testereile caligiimalidir.



Resm 1. 7: Egmecli kenar kesimi

Elde kil testereler ile yapilan dekupe oymalar da en ¢ok kontraplak malzemesi tercih
edilir, bunun nedeni testereyi zorlamadan rahat kesim yapilabilmes ve en glzel ahsap
gorunttsiniin verilmesidir.

Kil testereler ile tepsiler, duvar aplikleri, abajurlar, geometrik, hayvan ve bitki
figlrlerinden olusan ¢ok degisik mutfak esyalari, hediyelik esyalar, anahtarlik, her tarlu
ahsaptan yaz isleri gibi cok degisik isler yaplabilir.

1.2. Yizeye Motif Cizme

Dekupe oyma yapilacak parcaya once oyulacak sekil kopyalayarak cizilir. Cizim
islemi oyulacak parcaya motif ortalanarak ve atina karbon k&gidi konarak bant ile
yapistirilir. Seklin Uzerinden ince uclu bir kalemle cizgiler takip edilerek ve sekil
bozulmadan ¢izilir. Boylece motif is parcasi Uizerine markalanmus olur.

Resim 1. 8: Dekupe oyma icin ylizeye motif cizme

1.3. El ile Dekupe oyma yapma

Motif is parcas: Uzerine markalandiktan sonra oyulacak yerler belirlenir. Oyulacak
yerlerin uygun bir késesinden ince uclu bir matkap, cizecek veya biz gibi bir seyle is parcast
delinir. Oyma sehpasi bir tezgéha baglamr. Kil testere kil testere koluna takilip alt kisimdaki
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kelebek somun sikilir. Testere delinen deligin altindan gegirilerek Ust kissmdan cikarilir ve
Ust kelebek somun sikilir.

Resim 1. 9: Kil testerenin is par gasindan gegirilip sstkilmasu

Testere kolu asag1 yukari indirilip cikarilarak kesme islemi yapilir. Oyulacak bolim
bitirilince Ust kelebek gevsetilip testere gikarilip diger bollme takilarak isleme devam edilir.
Kose donUslerinde testere asagi yukart hareket ettirilirken is parcasi testere etrafinda
dondurtlerek kesme islemi yapilir. Boylelikle testerenin kopmast 6nlenir. Unutulmamast
gereken bir nokta ise testerenin asagi inerken kesme islemi yaptigidir. Bu nedenle is
parcasinin at kisminda kirilmalar olabilir. Bu konu g6z arti edilmemeli ve is parcasinin
temiz yuzu Gst kisma getirilmelidir.

Resim 1. 10: Dekupe oyma hayvan figuru



Resim 1. 11: Dekupe oyma ile ¢calsilms tepsi

vi

Resim 1. 12: Dekupe oyma duvar apli



Resim 1. 13: Dekupe oyma oyuncak ucak Resim 1. 14: Dekupe oyma harf kesimi



Kil testereile dekupe oyma uygulamas yapimz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Yapacaginiz ise uygun motifi belirleyiniz ve
uygun is parcasini seginiz.

» Sectiginiz motife ve
yapacaginiz ise uygun is
pargasi seginiz.

> Isin durumuna gére markalama
yontemlerinden birini
belirleyiniz.

» Béirlediginiz markalama ytntemi ile motifi is
parcasina aktarinmz.

> Isin diizgiinlGigti agisindan
markal amada dikkatli olunuz.

10



» Kesip bosaltilacak yerleri matkap ile bir
kosesinden ddliniz.

» Uygun ¢capta matkap ucu
kullanmak delik delme
isleminde 6nemlidir.

» Oyma sehpasini rahat ¢alisabileceginiz bir yere
baglayiniz.

» Rahat bir ortamda galismak is
verimini artiracaktir.

» Testere gerginligini iyi
ayarlayiniz

» Kesme hizinave agisina dikkat
ediniz.




KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklariniz igin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi
kontrol ediniz.

Deger lendirme Olcitleri Evet | Hayir

1. Kil testereile kesm yapil abilecek malzemeyi sectiniz mi?

2. Oyma yapacagimz motifi tespit ettiniz mi?

3. Markaama metodunu belirlediniz mi?

4, Uygun markalamay: yaptimz mi?

5. Kesip bosatilacak yerleri uygun matkap ucu ile deldiniz mi?

6. Mal zemeye uygun testere ucunu belirlediniz mi?

7. Oyma sehpasini rahat ¢alisabileceginiz bir yere bagladimz mi?

8.  Testerelamasin uygun gerginlikte siktimz mi?

9. Kesimicin gerekli aydinlik ortam: sagladimz mi?

10. Markalamayapip delik delerek kil testere kolunu kullanarak

kesme islemini yaptimz m?

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

Kendinizi yeterli gérmuyorsamz Ggrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtun cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ ye geginiz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u segenegi isar etleyiniz.

1 Asagidakilerden hangisi keserek oyma ve kakma islerinde kaplamalarin ve parcalarin
diiz veya egmecli olarak kesilmesinde kullamlan testeredir?
A) Cekmetestere
B) Kil testere
C) Kaplamatesteres
D) Alistirmatesteres

2. Kil testereler ile yapilan oyma-bosaltmaislerine ne ad verilir?
A) Ylzey oyma
B) Dekupeoyma
C) Sekil oyma
D) Dogd oyma

3. Kil testere ile asagidaki hangi malzemenin kesimi yapilmaz?
A) 0,2mm. kaplama
B) 0,4mm. kontraplak
C) 0,8mm. MDF
D) 0,8mm. sunta

4, Kil testeresi ile kesim yapmada kullanilan 6zel tip ¢alisma yizeyine ne ad verilir?
A) Oymasehpast
B) Tezgéh
C) Masa
D) Oymamasasi

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki 0grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAGC )

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda dizgiin, 6lctsiinde, kurallara uygun bir
sekilde makine ile dekupe oymaislemi yapabileceksiniz.

CARASTI RMA )

> Makineler ile dekupe oyma yapan isletmeleri inceleyiniz.

> Makine ile dekupe oyma yapiminda kullamlan malzemeleri inceleyiniz.

> Internet ortaminda makine ile dekupe oyma ve kullanilan malzemeler hakkinda
bilgi edininiz.

2. MAKINE iLE DEKUPE OYMA YAPMA

2.1. Kahp Yapiminda Temel Prensipler

Bir kalibin, gorevini tam olarak yapabilmesi icin asagida anlatilan nitelikleri tzerinde
bulundurmas: gerekir.

2.1.1. Ekonomik Olma

Y apilacak isin 6nemine, sekline ve sayisina gore en az gerec ve iscilik tiketimiyle
basit kaliplar yapilmalidir. Devaml ayni isi yapan atOlyeler icin oldukga ayrintili, saglam ve
degisik islere uyarlanabilen kaliplar yapilabilir. Cnku bu tip is yerlerinde bir kalip ne kadar
uzun émorld olarak yapilirsa o derece ekonomik olur.

2.1.2. Pratik Olma

Is parcalar kaliba en gabuk ve kolay sekilde, herhangi bir alet(gekic, tornavida gibi)
kullaniimadan baglamp cikarilabilmelidir. Ornegin pargamn kaliptaki yerini € ve goz
kontrolU ile belirlemek zordur; fakat kalip Uzerinde gerekli yerlere dayama parcalar
baglamakla bu islem cok kolaylasir.

Parcalarin kaliba baglanmasi en basit olarak fazlalik birakilan kenarlarindan civilemek
suretiyle yapilabilir. Fakat bu yontem cok zaman alir ve kalibin ¢cabuk yaralanmasina neden
olur. Bu sakincay: ortadan kaldirmak icin kaliba “sivri uglu pimler” takilir ve is pargast
sadece kol kuvvetiyle bu pimlerin Uzerine bastirilarak baglamaisi kolaylastirilir.
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2.1.3. Hafif Olma

Kaip hazirlanirken yapilacak isin gerektirdiginden fazla kalinlikta ve sayida parca
kullamlmamali1, metal parcalar kullanmaktan mimkin oldugunca kaginmalidir. Bu sayede
iscinin gereksiz yorulmasinin ve dolayisiylaisglcl kaybinin 6ntine gecilmis olur.

2.1.4. Duyar h(hassas) Olma

Kapta islenen parcalarin tamamu (birinci parca ile sonuncu parca) birbirinin aym
oOlctide ve bicimde elde edilmelidir. Bunu saglamak icin kalip;

Sert ve asinmadirenci yiksek agaclardan yapilmali,

Uzun zaman kullanilacaksa, makine siperlerine devamli slrtlinen kenarlarina
metal seritler gecirilmeli,

Calisirken titresim yapmamasi saglanmali,

Calisma sirasinda sikma duizeni gevsememeli,

Gererken héllerde kalip yuzeylerine zimpara kégidi yapistirillarak parcalarin
yerinden kaymasi 6nlenmeli,

Kaibin genis tabla seklindeki parcalari zaman iginde calisip gekmemesi ve
peslesmemesi icin kontratabla veya kontrplak gibi malzemelerden
hazirlanmalidir.

YV VYVV VYV

2.1.5. Saglam ve Givenli Olma

Bir kalibin, Gzerine baglanan is parcasim makineye guvenle verebilecek derecede
saglam olmas, is guvenligi yoninden oldukca dnemlidir. Kalibin saglamligr;

»  Akgurgen, kayin gibi sert, kolay kayabilen ve esnek(kirilgan olmayan) agaclar:
kullanmakla saglanabilir.

> Degisik kissimlarimn calisma amindaki zorlama durumlarim géz 6niine alarak
gerekli konstrisiyonlar: uygulamakla saglanabilir.

> Gerekli kissmlarametal parcalar ilave etmekle saglanabilir.

2.1.6. Elyaf Yonune Uygun Olma

Fazla egmecli ve elyafin egmecler tarafindan degisik yonlerde kesildigi parcalarda,
islenen ylzeylerin temiz cikmas: ve karsilik vermemesi igin pargay: 6nce elyafina uygun bir
yonde makineye verirken belirli bir noktadan sonra karsilik vermeye baslayacag: icin aks
yonde islemek gerekir. Yon degistirici salterle makine miline ters yonde hareket vermek
mUmkindur; fakat bicaklarin da sokullp ters yonde baglanmasi ve ¢ogu kere yeniden
ayarlanmasi gerekir. Bu husus fazla zaman kaybina yol acar. Bu sakincayr gidermek icin is
parcasi, birbirinin ayrni bicimde ve kalinhkta alth-0stli iki kalip arasinda sikilir, is dnce
elyafina uygun yonde makineye verilir, elyaf karsilama noktasina gelindiginde kalibin st
alta getirilerek aym noktadan isleme devam edilir.

15



2.2. Makineile Dekupe Oyma K alib1 Hazirlama

Makine ile seri olarak dekupe oyma yapmak icin énce oyma kalibi hazirlanmalichr. is
parcas: ve oyma kalibi birbirine baglandiktan sonra makinede seri olarak ve birbirinin bire
bir aym oymaislemleri yapilir.

Oyma kalibi hazirlamak icin oyma sekli; oyma kalibi yapilacak parcanin lzerine
serbest elle, karbon k&gid: ile sablon ¢ikararak veya motifin gizilmis oldugu kagich ylzeye
yapistirarak markal anir.

Oyma kalib1 hazirlama su sekillerde yapilir.
2.2.1. Kabartma

Bu kal1p sekillendirme tekniginde oncelikle kalip malzemesi secilir. Kalip malzemes
secilirken kalip yapimindaki temel prensiplere dikkat edilir. Kalip malzemesinin Uzerine
islemek istedigimiz motif veya sekil kopyalama tekniklerinden biri ile aktarilir. Kaip
malzemesi Uzerine cizilen sekle gore hazirlanan ve kalinligr yaklasik 1cm olan masif Gitalar
(genisligi cizilen sekle gore degisebilir) tek tek aistinlarak cakilir. Boylece ylzey
kabartmasi saglanmus olur.

» L_ sl
Resim 2. 1. Kabartma kalip sekillendirme

2.2.2. Oyma

Kalip sekillendirmede bir diger uygulama sekli oymadir. Bu uygulamada kal1p pargast
olarak secilen malzeme kalinliginin yarist kadar belirlenen sekle uygun oyularak hazirlanr.
Kaliba uygun capta kilavuz pimi secilir.
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Resim 2.2: Oyma kalip sekillendir me ve kaliba uygun kilavuz pimi

Belirlenen kilavuz pimi ve kesici makineye baglanir. Gerekli makine ayarlart ve
guvenli calisma ortam saglandiktan sonra kaliba giivenle tutturulan is parcas: sekillendirilir.

Resim 2. 3: Kilavuz pimi ve kesici Resim 2. 4: s par casim sekillendirme

2.2.3. Bosaltma

Bosaltma islemi elde veya makinede yapilabilir. Ancak zorunlu olmadikca tercih
edilmemelidir. Cunkii ne kadar dikkat edilse de hassas bir sekillendirme yapmak zordur.
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Resim 2. 6: El dekupaj makinesi ile bosaltma

2.3. Makineile Dekupe Oyma Y apim

Makine ile dekupe oyma islemleri dekupaj makineleri ya da freze makinelerinde
yapilir.

> Dekupaj (kil testere) makines

Dekupaj makines karmasik ve dar egmeclerin kesilmesinde, 6zellikle ince plakalarin
icten veya distan kesilerek sekillendirilmesinde, modelcilikte ve kakma slisleme yapiminda
kullanilir. Bu makinede agagtan baska, plastik, kauguk, yumusak metal gibi geregleri
kesmekte mumkundur.
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Resim 2. 8: Endustriyel tip dekupaj makinesi

Dekupaj makinesinin baglica kisimlari sunlardir;
. Govde
Makinenin govdesini meydana getiren egmegli kol alt kismundan metalden bir kaide
Uzerine baglanmir. Govde Uzerinde ayrica motor ve motorun dairesel hareketini asagi-yukari
alternatif dogrusal harekete ceviren bir krank diizeni bulunur.
o Tabla
Is pargasinin lzerine konuldugu tabla, 45° saga-sola egilebilir. Ortasindaki testere

boslugu, yarik bir plakaile kapatilir. Egim ayar diizeni olarak, at kisminda bir dereceli skala
ile tespit vidasi bulunur.
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Resim 2.9: Tabla dereces ve tespit vidas Resim 2.10: Testere boslugu plakas

. Testerelamas

Ortalama 12,5 cm boyda olan testere lamalarinin genislikleri 1mm ile 5mm arasinda
degisir. Testere lamalari degisik genislik ve dis yapisinda olur.

o Alt yatak

Krank dizenine bagli olarak asagi-yukar: hareket eden alt yatak, vidali ceneleri
arasinda, testere lamasin alttan sskmaya yarar.

. Ust yatak
Ust yatak, testere lamasini Ustten baglamaya ve bir silindir icinde yayli olarak
gerdirmeye yarar. Gerdirme silindirinin yuksekligi istenilen germe miktarina gore
ayarlanarak vidas: sikilir.

. Kilavuz diizeni

Testerenin dizgun bir sekilde galismasim ve is pargasimn bastirimasint saglayan
kilavuz dizeninin baglica parcalar1 sunlardir;

o] Kilavuz diregi, yukseklik ayar vidasi, kilavuz diski, kilavuz
makarasi, baski ¢atal1, koruyucu siper ve hava borusudur.

o Kayis ve kasnaklar

Kademeli V kasnaklar yardimiyla makineyi degisik kesme hizlarinda ayarlamak
mumkunddr.

o Makinenin sayisal 0zellikleri
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Govde derinligi: Testere lamasi ile govdenin i¢ ylzeyi arasindaki
yatay 0l¢li(45-60cm) makinenin isimlendirme ol¢itd  olup
kesilebilecek en bllylk yaricapli parcay: belirler.

Asgari kesilebilecek parga kalinligi: 5cm

Kesme hizi: 650-1700 dev/dk. Hafif metal, deri, kaucuk, sert agag,
mika gibi gerecler disuk hizla; yumusak agag, kégit, kaplama,
kontrplak gibi gerecler de yiksek hizla kesilmelidir.
Tablayuksekligi: Endustriyel tip makinelerde 120cm

Masanin egim ayari: Her iki yéne dogru 45°

Net / brit agirlik (kg): 85/ 120

Tasima hacmi (m®): 0.55

Motor guct (kw): 0.37

o M akinede ¢alisma guvenligi

(0]

(0]

(0]
(0]

Testere lamasini, disleri asagi yonde ve norma gerginlikte
baglanmalidir.

Kilavuz diizeninin baski catalim, is parcasim normal kuvvetle
bastiracak sekilde ayarlanmalidir.

Salteri acarken, bir elleis parcas: tablaya bastirilmalidir.
Caismasirasinda eller testereye fazla yakl astirilmamalidir.

Dekupaj testere makines ile ¢cok degisik motifler, figlrler ve sekiller ile cesitli
gerecleri kesmek mumkindir. Ust Gste tutturulmus cok sayida kaplamamn kenarlan
kesilebilir ve markalanan yerlerin sekle gore ici kesilip bosaltilabilir. Ozellikle marketri
(kakma) calismalarinda cok kullanilir.

Resim 2.11: Kaplama kenar kesimi Resim 2.12: Kaplama motif kesme

Bunun yaminda her trl G kontraplak, ince suntalam, masif agac gibi geregler de istenen
sekilde dekupe oyma yapilabilir.
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Resim 2.13: Kontrplak kesimi

Resim 2.14: Suntalam kesimi
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Resim 2.15: Masif parca kesimi

Asagidaki resimlerde dekupe oyma ile yaplmis ¢esitli sandalye arkaliklar
gorulmektedir.

Resim 2. 16: Dekupe oyma Resim 2. 17: Dekupe oyma
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Resim 2. 20: Dekupe oyma Resim 2. 21: Dekupe oyma
> El dekupaj makinesi
El dekupg makinesinin yapisini, 6zelliklerini, kesicilerini, kullaniimasini Elde Kesme

modullt ile Ogrenmistiniz. Simdi el dekupaj makinesi ile dekupe oyma yapmayi
Ogreneceksiniz.
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El dekupa) makinesi ile ¢ok sayida parcanin seri bir sekilde sekillendirilmesi zordur,
bunun icin genelde tek veya birkag parca isin sekillendirilmesinde kullanilir. Kil testeres
gibi ¢ok hassas kesimler yapamaz ama testere lama genisliginin girebilecegi kadar bir delik
acilirsa her turlt egmegli kesimleri yapabilir. Egmecli kesimlerde markalama gerekir ancak
diz kesimlerde mastar ile markalamadan kesim yapilabilir. Dekupe oymalarda testere
lamasinin girebilecegi ddikler markalanan yerlerden uygun matkaplar ile delinir ve kesme
islemi gerceklestirilir.

g —

Resim 2. 22: Delik delmek

> Y atay freze makinesi

Makinede Sekillendirme modultinde yatay ve dikey freze makineleri hakkinda detayli
bilgiler verilmisti. Burada bu makinelerde uygun kesiciler kullanarak dekupe oyma yapmayi
Ogreneceksiniz.

o Y atay freze makinesinde dekupe oyma

Freze makineleri icinde dekupe oyma yapmaya en uygun makine dikey freze
makinesidir, ancak dikey freze makinesi bulunmayan at6lyeler varsa yatay freze makinesi ile
de dekupe oyma yapabilir.

Oncelikle bir motif belirlenir, belirlenen motife gore kalip parcasim hazirlanr, bu
islemler daha 6nceki faaliyetlerde anlatilmisti.

Hazirlanan kaliba oyma yapilacak is parcas: givenli bir sekilde kalip koselerinden civi
ile tutturulur. Makine miline yapmak istenilen sekle gore bicak ve deveboynuna uygun
kilavuz pimini takilir.
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Resim 2. 24: Kalip veis par¢asi Resim 2. 25: Mil ve bigak

Makineyi ve parcayr hazirladiktan sonra makinenin yan kisminda bulunan pedal
yardimiyla deveboynuna bagli kilavuz pimi yukar: kaldirilir ve makineyi calstirilarak is
parcas: bigagin Uzerine yerlestirilir. Kalip kilavuz pimine dayamp dondurtlerek is parcast
islenir. Derinlik ayar tabla kalinliginda ayarlanirsa dekupe oyma, aksi hélde ylzeysel
sekillendirme yapilmus olur. Y atay freze makinesinde bigak altta, kilavuz pimi Usttedir.

Resim 2. 27: is pargasimin islenmesi

Resim 2.28: Is par casinin islenmesi ve kontrolii
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o Dikey freze makinesinde dekupe oyma

Dikey freze makinesinde, kalip yapimindaki prensiplere uyularak yapilan kaliplarla
cok degisik sekillerin degisik malzemelere islenmesi mimkindulr. Bunun igin ise uygun bir
kesici ve kesiciye uygun kilavuz pimi secilerek yatay dekupe oyma yapilabilir. Dikey freze
makinesinde higak Ustte kilavuz pimi altta galisir. Kilavuz pimi alt yuvasina, bigak ise Ustten
asag1 yukar inip cikan mile takilir. Is parcasi ile birlestirilen kalip kilavuz pimine oturtularak
tabla tzerine konur. Derinlik ayar: yapilarak makine calistirilir. Kalip kilavuz pimine bagiml
olarak dondurulerek is parcas: sekillendirilir. Derinlik ayar: tabla kalinliginda ayarlanirsa
dekupe oyma, aksi hélde ylzeysel sekillendirme yapilms olur.

Resim 2. 29: Kalip hazirlama kalip ile is par casimin islenmesi

Buna benzer 6zellikle MDF kapak ylUzeylerinin islenmesi dikey freze makinesinde en
¢ok uygulanan yoldur.

Resim 3. 30: Yuzeylerin sekillendirilmesi
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Ozellikle dekoratif amacli ve genellikle MDF, kontrapak malzemelerinden merdiven
ve balkon korkuluklarint ayni sekilde yapmak mimkUindir. Anlatilan sekilde elde edilen bir
is parcasi baska bir zaman kalip olarak kullamilabilir. Bunun icin bigak ve kilavuz piminin
uyumlun olarak segilmes gerekir. Bigak buylk, kilavuz pimi kucuk capli olursa is
parcasinda kalmasi gereken yerler daha ince kalir. Bigak kuguk, kilavuz pimi buylk ¢apl
olursais parcasinda kalmasi gereken yerler daha genis kalr.

Resim 3. 33: Balkon kor kulugu
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Dikey freze makinesinde dekupe oyma kalibir ve uygulamas yapimz.

islem Basamaklari Oneriler

» Kalip yapimina uygun parcay1
belirleyiniz.

» Kalip yapimindaki temel prensipleri
g6z 6nuinde bulundurunuz.

» Bédlirlediginiz motifi markalama
tekniklerinden biri ile ylizeye aktarimz.

» Markalamatekniklerinden en uygun
olan tercih etmeye 6zen gosteriniz.

» Uygun genislikte masif gitalar
hazirlayinz.

» Kabartma citalarinin diizgiin olmasina
dikkat ediniz.
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» Citalar1 distan baslayarak uygun civi
kullanarak gakinz.

» Civi boyunun cakildiktan sora kalip
parcasin delip gecmemesine dikkat
ediniz.

» Buislemicin ayarl: daire testere
makinesini kullaniniz.

i

» Kullanacagimz kalibin saglamligin,
hassasligini, glvenirligini kontrol ediniz.

» Kaibin, kalip yapim prensiplerine
uygunlugunu kontrol ediniz.
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> Islenecek parcay: kaliba giivenle
tutturunuz.

» Buislemi incetd civi ile cakarak
yapiniz.

» Uygun kilavuz pimi ve kesiciyi guvenle
makineye baglayinz.

» Kesicilerin daima keskin ve bilenmis
olmasina dikkat ediniz.

» Kesici ve kilavuz piminin yikseklik
ayarin yapiniz.

» Ayarlarda makinenin derinlik ayar
kolu ile derinlik ayar cubugundan
faydalanmmnz.
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» Kalibi kilavuz pimine takarak calismaya
baslayimz.

» Makine guvenlik kurallarina uyunuz.

» Calismanizi kaliba gore devam ettiriniz.

» Damadikkatli calisimz.

» Makinetablasi ve parca Uzerinde
biriken talaslar: temizleyiniz.
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> Islem bittikten sonrakaliplais parcasim
birbirinden ayirinmz.

> Isinizin diizgiin ve temiz gikmasi icin
calisma kurallarina uyunuz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklariniz igin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi
kontrol ediniz.

Deger lendirme Olgitleri Evet Hayir

1 Kil testere ile kesim yapilabilecek malzeme
secimine dikkat ettiniz mi?

2. Motifin nasil olacagim tespit ettiniz mi?

3.  Markalama metodunu belirlediniz mi?

4.  Uygun markalamay: yaptiniz mi?

5. Kesip bosaltilacak yerleri uygun matkap ucu
ile deldiniz mi?

6. Malzemeye uygun testere ucunu belirlediniz
mi?

7. Oymasehpasin rahat calisabileceginiz bir
yere bagladiniz mi?

8.  Testerelamasini uygun gerginlikte siktiniz
mi?

9. Kesmigin gerekli aydinlik ortam sagladinmz
mi?

10. Farekuyrugu testereye uygun is belirlediniz
mi?

11. Markalamayapip delik delerek farekuyrugu
testereile kesim yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme’ ye geginiz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru segcenegi isar etleyiniz.

1. Karmasik ve dar egmeclerin kesilmesinde, 6zellikle ince plakalarin igten veya distan
kesilerek sekillendirilmesinde, modelcilikte ve kakma siisleme yapinunda kullanilan
makineye ne ad verilir?

A) Dikey freze makines
B) Yatay freze makinesi
C) Dekupa makinesi

D) Alistrmamakines

2. Asagidakilerden hangis dekupa makinesinin parcalarindan biri degildir?

A) Altyatak
B) Kilavuz diizeni
C) Siper

D) Kayis ve kasnaklar

3. Asagidaki makinelerden hangisinde dekupe oyma yapilamaz?
A) Dikey freze makinesi
B) Yatay freze makinesi
C) Dekupa makines
D) Dairetestere makinesi

4.  Dekupaj makinesinde kesilebilecek en fazla parca kalinlig: kag cm' dir?

A) 5cm
B) 4cm
C) 3cm
D) 2cm

5. Asagidakilerden hangis kalip sekillendirme tekniklerinden biridir?
A) Markalama
B) Deme
C) Kabartma
D) Sekillendirme

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin timu dogru ise bir Modul Degerlendirme’ ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Bu modil kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandiginmiz beceriler icin
Evet, kazanamadiklariniz igin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olciitleri | Evet | Hayir
Faaliyet 6n hazirligi veis guvenligi ileilgili dlcutler
Calisma ortamini faaliyete hazir duruma getirdiniz mi?
Kullanilacak arag gereci uygun olarak sectiniz mi?
Kullanacak malzemelerin saglamligini kontrol ettiniz mi?
Calisma ortaminda yeterli guvenlik tedbiri aldiniz mi?
Caligirken uygun kalibr kullandimz nmi?
Kullanilan arag geregleri islem sonunda kaldirdimz mi?
Is 6nllgii giydiniz mi?
El iledekupe oymaileilgili élgutler
Kesime uygun malzemeyi tespit ettiniz mi?
9.  Uygun motifi belirlediniz mi?
10. Markalama metodunu belirlediniz mi?
11. Motifi markaladiniz mi?
12.  Kil testere kolunu ve kil testereyi hazirladimz nmi?
13.  Oyma sehpasini uygun yere bagladiniz mi?
14. s pargasi Uizerinde keserek bosaltilacak yerleri matkap ile
deldiniz mi?

N OAWINE

®©

Makineile dekupe oymaileilgili élcutler
15.  Oymakalibi yapmaya uygun malzemeyi hazirladimz mi?
16. Motifi markaladimz mi?
17.  Kalip yapimina uygun citalari hazirladiniz mi?
18. Citalarn markaladiginiz yerlere caktimz mi?
19. Kalibin givenli oldugunu kontrol ettiniz mi?
20. Kesime uygun malzemeyi tespit ettiniz mi?
21. Makineye uygun kesiciyi taktimz m?
22. Makineye uygun kilavuz pimi taktimz mi?
23. Yatay freze makinesinde kal1p ile dekupe oyma yaptinmiz mi?
24. Dikey freze makinesinde kalip ile dekupe oyma yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki module gegmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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