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ACIKLAMALAR

MODUL UN KODU

215ESB097

ALAN

M obilya ve ic Mekan Tasarim

DAL / MESLEK M obilya Siisleme Sanatlari
MODUL UN ADI Yiizey Oyma
S Ahsap ylUzeylere € ve makine oymaciligi ile ilgili bilgi ve
MODULUNTANIMI | b oiori i verildigi 6arenme materyalidir.
SURE 40/32 (+40/32)
ON KOSUL
YETERLIK Y lizey oymacilig1 yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam saglandiginda bu modtille; diizgin, 6lcustnde,
kurallara uygun olarak elde ve makinede ylzey oymacilig
yapabileceksiniz.
Amaclar
S_— 1. Dizgun, 6lclsiinde, kurallara uygun bir sekilde oyma
s kalemlerini bileyebilecek ve givenli bir sekilde el ile
yuzey oymaislemlerini yapabileceksiniz.

2. Dulzgun, dl¢lsinde, kurallara uygun bir sekilde oyma
makinesinin kesicilerini sokip takabilecek ve
makinede guivenli bir sekilde ylizey oymaislemlerini
yapabileceksiniz.

Ortam: Uygun aydinlik atdlye ortam: ve oyma makineleri ile
EGITIM oyma kalemleri
OGRETIM Donamim: Calisir durumdaki oyma makineleri, Genel
ORTAMLARI makineler, el aetleri, ahsap gerecler, oymakaemleri ve

VE DONANIMLARI

makineleri, gizim arag ve geregleri ile perdah alet ve
avadanliklar

OLCMEVE
DEGERLENDIRME

Modul icinde yer dlan her grenme faaliyetinden sonra verilen
Olcme araglar ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen modll sonunda 6lgme araci (goktan segmeli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modul uygulamalar: ile kazandigimiz bilgi ve
becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

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

Bu alanmin sagladig: istihdam imkénlari, mevcut ve potansiyel olarak sahip oldugu
katma deger yaratma gucllyle Ulkemizin 6nemli faaliyet sektdrlerinden biridir.

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

Yizey oymaciligr ahsap slisleme dalinin vazgegilemez bir pargasidir. Motif-desen
bilgisini alacak, 6zgin Selcuklu Osmanli ve Tirk sisleme sanatimin yansitildigi 6zellikle
sandik, sandalye, sehpa ve rahle gibi mobilyalar yapabileceksiniz.

Yizey oyma yapimi esnasinda slsleme gssitlerini, hangi agaglardan yapildigini,
Uretim basamaklarini ve makine oymaciligim 6grenerek uygulamasini yapabileceksiniz.

Modul G tamamladhigimizda Ulkemizin ve sanayimizin nitelikli insan guicu ihtiyacim bir
birey olarak karsilamamzin yaminda Ulkenize, cevrenize, ailenize ve kendinize faydali olma
mutlulugunu ve sevincini yasayacaksinz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAGC )

Bu fadliyette verilen bilgiler dogrultusunda diizgun, 6lctstinde, kurallara uygun olarak
serbest el calismasi ile glivenli bir sekilde ylizey oymacilig yapabileceksiniz.

(ARASTI RMA )

> Motif-desen, cizme ve markal ama yontemlerini arastirarak not ediniz.

> Oyma kaemlerinin cesitlerini, kullanmldigi yerleri ve bilenme tekniklerini
arastirarak not ediniz.

> Internet ortaminda ytizey oymaciligi hakkinda bilgi edininiz.

1. MOTIF VE DESEN HAZIRLAMA

1.1. Motif ve Desen

1.1.1. Tamtilmasi
> M otif

Her biri tek bir varlik tasimadigi halde, bir butindn, bir bezemenin, bir siisiin anlamli
parcas: olma 6zelligi tasiyan sanat 6gelerinden her biridir.

Tahta, mermer, tas, pismis toprak veya orgult, dokumal1 yahut islemeli yin, pamuk,
ipek malzemelerden herhangi birinin olusturdugu zemine farklilastirict bir 6zellik tasimakla
beraber, stisemeye bir heyecan katmak icin degil, yerine ilgi saglamak icin tekrarlar yoluyla
elde edilen diizlem Ustl sekillendirmelere motif denir.

> Desen

Bir nesnenin ya da figurin bigimlerinin bir ylzey Uzerinde cogunlukla renkleri
verilmeden tasviri olarak tanimlanir.

Bir desen tamamlanmamus bir eserde olabilir; bir kompozisyonun 6n hazirlig: (etut-
eskiz) 6n ¢calismalar1 tamamlanmamus sekil arayislar: da olabilir.

1.1.2. Ozdlikleri
Oymacilikta siisleme (bezeme) sekilleri
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1.1.2.1. Aym Motifin Yan Yana Tekrari

Genellikle sandalye 6n yan ve arkaliklarimn gorinen yuzeylerinde, koltuk ve
mobilyalarin 6n ve yan kissmlarinda, vitrinlerde sikga kullanilan stisleme seklidir.

,.".' -‘:..'-...*i .-1-"‘ -y o"b‘i‘b’" r’ﬂ"‘fl‘#ﬂ‘,“”."l‘ﬂf ]
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Resim 1. 1: Aym motifin yan yana tekrari
1.1.2.2. iki Ayr1 Motifin Siraile Tekrari
Bu motifler; sandalyelerin yatay kayitlarinda, masatipi mobilyalarin kayitlarinda, kutu
mobilyalarin yatay kayitlarinda kullamlan siisleme gesitleridir.
e

Resim 1. 2: iki ayr1 motifin sirailetekrari
1.1.2.3. Motiflerin Simetrik Uygulamasi

Istisnalar disinda biitiin oyma motifleri simetriktir ve her tirlii mobilyada uygulanr.
Motifler aka arkaya siralanmistir. Ancak buyudltme ve kigtltmeler yapilabilir.



Resim 1. 3; Motiflerin simetrik uygulamas

1.1.2.4. Motif Buyutaltp Kacultilmesi
Genellikle 6zel tip mobilyalarda uygulanan bir siiseme seklidir.

Resim 1. 4: Motiflerin baydltaltp kigiltilmes

1.1.2.5. Degisik Motiflerin Bir Arada Uygulanmasi

Bu tlr uygulamaya mobilyalarin genellikle tag kisimlarinda rastlamir, siisleme
amaclidir. Bu tir uygulamada simetriden kaginilabilir.



Resim 1. 5: Degisik motiflerin bir arada uygulamasi

»  Agacoymacih@
. Alcak yuzey oymacih@ (Algak kabartma)
Yizey derinligi 3-4 mm'yi gegmeyen oyma siislemelerine denir. Genellikle diiz

govdeli oyma kalemleri kullamlir. Oyma derinligi fazla olmadigi icin is parcasin
zayiflatmaz uygulamas: kolay bir tekniktir (Resim1.6).

Resim 1. 6: Algak yiizey oymacihigi

. Y uksek (derin) ylzey oymacihigi

Yizey derinligi 3-4 mm’den fazla olan oyma sislemelerine denir. Algcak oyma
teknigine gore motifler daha derin, canli ve belirgindir (Resim1.7,1.8,1.9,1.10,1.11,1.12).



NN =
Resim 1. 8: Yuksek (derin) ylizey oymacihgi



Resim 1. 9: Yiuksek (derin) yiizey oymaciligi

o] Duiz satihh (hath) derin ylizey oymacihig

Bu teknikte ylUzey ayni derinlikte ve diiz bir satih halinde oyularak yapilir. Genellikle
duz hatli bigaklar kullamlir. Taban ylzeyi dizgun islenemedigi durumlarda bu yizey
“kumlama’ teknigi denen bir teknikle kumlama yapilarak bu bozukluklar giderilir.

Resim 1. 10: Diiz hath derin ylizey oymacihgi



Resim 1. 11: Duz hath derin ylizey oymacihgi ve kumlama

o] Yuvarlak satihh (hatli) derin ylizey oymacihig

Bu teknikte oymaislemi yuvarlak bir satih meydana getirecek sekilde yapilir. Genelde
tavan gobek siislemel erinde kullanilir.

e
-
=
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Resim 1. 12: Yuvarlak hath derin ylizey oymacihig



1.2. Oyma Islemlerinde M arkalama

1.2.1. Karbon K agidi ile Markalama

Bu tlr uygulama oyma islemi yapilmasi istenen mevcut motiflerin ahsap Uzerine
aktarilmasidir. K&git Uzerine cizilen motif karbon kégidh kullanarak is pargasi Uzerine
aktarilir.

Resim 1. 13: Karbon k&gidi ile markalama

1.2.2. Motif Cizilen Kagidh Y Uizeye Y apistir mak

Genellikle okullarda tercih edilen bir yoldur. Bu uygulamada belirlenen motif veya
sekil fotokopi edilerek is parcalar Uzerine yapistirilir ve ¢ok sayida insan aynm anda aym
motifi isleyerek oymaislemini gerceklestirir.

Resim 1. 14: Motif cizilen k&gidi ylzeye yapistir mak

1.2.3. Serbest El ile Cizmek

Usta meslek elemamnin motif-desen bilgisine zaman iginde el melekesini de katip
ahsap ylzeylereistedigi sekli olusturmasidir.
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Resim 1. 15: Serbest €l ile ¢cizmek

1.2.4. Cetvel Cesitleri Tle Cizmek

Degisik gonye, pergel ve pistole (egri cetvel) cetvelleri kullanilarak yapilan ¢izim
sekilleridir.

Resim 1. 16: Cetvel cesitleri ile cizmek

Sablon cikararak markalama

Bu tir uygulama en ¢ok iki veya Ug yone egmecli islerin markalanmasinda kullanlir.
Sablon malzemesi ahsabin egmeglerine uygun olsun diye genellikle yumusak karton segilir.

Dogrudan karton Uizerine veya aydinger kdgidindan karton Uizerine motif cizilir (Resim

1.19). Cizilen motif oyma kaemleri kullamlarak bosaltilir (Resiml1.20) ve sablon
hazirlanmsg olur.
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Resim 1. 17: Oyma sablonlari

Resim 1. 18: Oyma sablonlari

Resim 1. 19: Motif gizmek Resim 1. 20: Motif kenarlarini bosaltmak

12
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Resim 1. 21: Motif bosaltmak Resim 1. 22: Sablon olustur mak

1.3. Oyma Aletleri

1.3.1. Oyma Kalemleri

Oyma kalemleri; cesitli oyma kavislerine uyacak sekilde takim geliginden yapilms
degisik gbvde yapisina sahip kesicidir ve su kissmlardan olusur:

Kesici agiz(ug) Govde dibi-sirts Agag (sap) kismu

Oluk Kuyruk
Resim 1. 23: Oyma kalemi

Resim 1. 24: Oyma kalemi
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Resim 1. 25: Oyma kalemleri

1.1.3.1. Govdeerinin Yapilarina Gore Oyma Kalemleri Cesitleri

> Duz govdeli oyma kalemleri ve numaralari

1.1. Duiz govdeli oluksuz oyma kalemleri (01-02)
1.2. Duiz govdeli oluklu oyma kalemleri (03-...-11)
1.3. Duiz govdeli tUcgen oyma kalemleri (39-42-46)

> Egri govdeli oyma kalemleri ve numaralari

o Egri govdeli oluklu oyma kalemleri (12-...-20)
o Egri gbvdeli tggen oluklu oyma kalemleri (40-42-46)
> Kagsik govdeli ice kavidi oyma kalemleri (21- ...-38)

3.1.1. Kasik govdeli ice kavidi oluksuz oyma kalemleri (21-22-23)
3.1.2. Kasik govdeli ice kavidi oluklu oymakalemleri (24- -32)
3.1.3. Kagsik govdeli ice kavidi Ugcgen oymakalemleri  (43-44)
3.2. Kasik govdeli disa kavidli oluklu oymakalemleri (33 -38)

Oyma kalemlerinin numaralanmasi

Oyma kalemleri Uzerinde bulunan rakamlara gére siniflandirilir. Oyma kalemlerinin
Uzerinde iki rakam vardir, birincisi seri numarasi, ikincisi agiz genisligini belirtir.

Ornek: 1/4 numaral1 bigakta;

1: Seri numarasint (GOvde ve agiz yapisin)
4: Agiz genisligini (mm olarak) ifade eder.

Ornek: 42/12 numaral1 bigakta;

14



42= Egri govdeli ticgen oyma kalemini
12= mm olarak agiz genisligini ifade eder

1.1.3.2. Agiz Yapilarina Gore Oyma Kalemleri Cesitleri
o Diz agizl
. “U” Seklinde agi1zl1
o “V” Seklinde agizl

0 Bilenmesi

Oyma kalemleri de diger kesicilerde oldugu gibi yeni alindigi zaman, kesici agzi
kirildiginda veya agiz agist bozuldugu zaman bilenir. ilk olarak;

o Zimparatasinda bilenerek agiz agilir.

Resim 1.19: Oyma kalemlerini zampar a tasinda bileme

o Y ag taginda bilenir ve kilagist disurl Ur.

Resim 1. 20: Y ag tasinda bileme Resim 1. 21: Kilag: dustr me

1.3.2. Oymaa is Tezgah

Oymeacilik darbelere dayali bir calisma sekli oldugu icin is pargalarinin tezgaha ok iyi
baglanmasi gerekir, bunun icin mobilya imalatcisi tezgéhlarimin Uzerine 6zel olarak
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hazirlanmig oyma kalemlerinin konulabilecegi bir diizenek ile bu tezgéhin Uzerine baglanan
ray iskenceler kullanmlir. Ray iskencelerin kavrama ve sikma mukavemeti fazla oldugu igin
tercih edilir. Ayricatezgéh Uzerinde ¢ikan talaslarin toplanmasi igin talas boslugu mevcuttur.

T

Resim 1. 22: Oymaa is tezgahi

1.3.3. Oymaci Tokmag

Oyma kalemlerinin sap kismuna darbe uygulayarak oyma islemi yapildigindan oymaci
tokmaginin gok sert bir agactan yapilmas: gerekir. Bunun icin tercih edilen agag simsir ve
gul agaglaridir. Oymaci tokmagr yaklasik (13+13)= 26 cm boyunda ve 7,5 cm ¢apindadir.

Resim 1. 23: Oymaci tokmagi
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1.4. Perdah

Y lizey oymaciliginda baz: figirlerin sik kullamimas: el makinelerinin kullamlmasinm
cazip héle getirmistir. Makine ucuna uygun sert metal uglu bigaklar yapilmasi suretiyle isleri
seri ve pratik héle getirmis, uygulama kolaylig: saglamustir.

Resim 1. 24: El freze makinesi Resim 1. 25: El makinesinde kullamlan oyma bicaklar:

Ayrica yuzey oymaciliginda perdahin 6nemli bir yeri vardir. Yapilan oyma
suslemelerinin hatlarimin bozulmadan zimparalanmasi gerekir. Bunun igin zimpara yapan
kisinin de gerekli slisleme bilgi ve becerisine sahip olmasi gerekmektedir.

17



Algak yuzey oymaislemini yapinz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Oymayapim igin par¢a seginiz.

» Oyma yapiminda uygun agact
secmek 6nemlidir.

» Tasarlachgimz motifi is pargasi Uzerine
markal ama tekniklerinden biri ile aktarimz.

» Motifinveis parcasinin
konumuna gére markalama
teknigi seginiz.

» Motif hatlarina uygun oyma kalemlerini
kullaniniz.

» Bilenmis ve keskin oyma
kalemi kullammz.

18



» Cizgi hatlarimt bozmadan calisiniz.

> Isi her asamasinda kontrol
ederek devam ediniz.

» Oymaislemi sonunda parcay: kontrol ederek
gerekli yerleri rotuslayimz.

» Oymaderinliginin pargamn her
yerinde dengeli olmasi
Onemlidir.

> Isin konumuna gore el makinelerini kullanmiz.

» El makinelerinde ise gore
uygun bicak kullanmak
Onemlidir.
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» Oymayiizeyini perdah ediniz.

> Siisleme hatlarimt bozmadan
perdah ediniz.

20




KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir

1 Herhangi bir yuzeye stisleme sekli uyguladiniz mi?

2. Oyma yapacagimz yizeye karbon kégidi ile markalama

yaptimz mi?

3. Oyma yapacagimz yizeye motif ¢izilen k&gid yapistirarak

markalama yaptiniz nu?

4. Oyma yapacagimz ylizeye serbest elle motifi markaladinz mi?

5. Oyma yapacagimz ytizeye cetvel ile motifi markaladimz m?

6. Oyma yapacagimz yuizeye sablon ¢ikararak markalama
yaptimz mi?

7. Oyma yapimina uygun agag segtiniz mi?

8. Oyma kalemlerini bilediniz mi?

9. s parcasini tezgaha bagladimz mi?

10. Aym motifi yan yanatekrarlayarak yizey oyma yaptimz nmi?

11.  iki ayr1 motifi siraile tekrarlayarak yiizey oyma yaptimz
mi?

12.  Sekilleri simetrik uygulayarak yizey oyma yaptiniz mi?
13. Degisik motiflerin bir arada uygulayarak ytizey oyma
yaptimz m?

14.  Algak ylizey oyma yaptiniz mi?

15. Derinyilizey oyma yaptiniz mi?

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

Kendinizi yeterli gérmuyorsamz Ggrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtun cevaplarimz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme’ ye geginiz.
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Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u segenegi isar etleyiniz.
1 Asagidakilerden hangis oymacilikta kullanilan stisleme sekillerinden biri degildir?

A) Motifin blyGtaltp kocultilmesi

B) Kesitli motiflerin uygulanmast

C) ki ayri motifin siraile tekrar:

D) Degisik motiflerin bir arada uygulanmasi

2. Asagidakilerden hangis oymacilikta kullanilan markalama sekillerinden biri degildir?
A)  Karbon k&gidi ile marka
B)  Serbest d ile gcizmek

C) Bizilemarkalama
D) Sablon cikararak markalama

3. Govde yapilarina gore oyma kalemleri kaca ayrilir?

A) 2
B) 3
) 4
D) 5

4, Y Uzey derinligi 3-4 mm'’yi gecmeyen oyma cesidine ne ad verilir?

A) Dogal sekil oymacilig:

B) El oymacilig

C)  Yuksek(derin) ylzey oymaciligi
D) Alcgak yuzey oymaciligt

5. Egri gbvdeli oyma kalemleri kaca ayrilir?

A)
B)
C)
D)

O wN
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Asagidaki cuimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

6. () Her biri tek bir varlik tasimadigi h@lde, bir bitinin bir bezemenin, bir siisiin
anlaml1 parcas: olma 6zelligi tasiyan sanat 6gel erinden her birine motif denir.

7. () Bir nesnenin yadafigurin bigimlerinin bir ylizey Uzerinde gogunluklarenkleri
verilmeden tasvir edilmesine desen denir.

8. () Oyma kalemlerinin numaralandirilmasinda kullanilan ilk numara govde ve agiz
yapisini tammlar.

9. () Oymakalemleri ilk olarak yag tasinda agiz agilarak bilenir.

10. ( ) Oymaci tokmag: yapiminda cam agaci kullanilir,

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAGC )

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda dizgiin, 6lctsiinde, kurallara uygun bir
sekilde makine ile ylizey oymast islemi yapabileceksiniz.

CARASTI RMA )

> Oyma kalib1 yapim tekniklerini inceleyiniz.
> Y tizey oyma makinelerinin cesitlerini inceleyiniz.
> Internet ortaminda ytizey oyma makineleri hakkinda bilgi edininiz.

2.YUZEY OYMA YAPMA

2.1. Kahp

2.1.1. Tanttilmasi

Seri Uretim yapan makinelerde ayni anda ¢ok sayida parcanin sekillendirilmesine
yarayan Ornek parcaya kalip denir. Seri Uretimde kullamlan oyma makinelerinde Uretim
yapabilmek icin 6nce oyma yapilacak (Uretilecek) parcamin bir 6rnegi, kopyast yapilir. Bu
parcaya numune parca veya kalip denir. Hazirlanan kalip Uretim yapilacak makineye
baglanmir. Makinenin kopyalama aparat1 6rnek kalip Uzerinde hareket ederken kesici bicaklar
makineye baglanan is parcalarin kaliba gore sekillendirir.

2.1.2. Yapim Teknikleri

Makine ylzey oymaciliginda kullanilan makinelerin hangi tirt ve kag bicakli olursa
olsun hepsi kopyalanmasi istenen kalip pargas: lizerinde hareket ederek calisir. Ozellikle &
yuizey oymasi yapan kuicik atolyeler cok sayida oyma parcasin seri bir sekilde isleyebilmek
icin hazirladiklar: 6rnek kalibi kopyalama makinesine baglayarak seri héde kaba kesim
oyma islemini bu makinede yaparlar. Bu sayede 6zellikle derin ylzey oymas: calisan kisiler
zamandan kazanir ve daharahat bir calisma sergiler.

Ornek kalip mutlaka bir sekilde yapilmalidir. Bu daha 6nce uretilen bir parcanin kalip
olarak kullanmimasi seklinde de olabilir. Yeni Uretilecek bir Urin ise o hd8lde kalip mutlaka
elde hatasiz bir sekilde Uretilmelidir. Kaip ne kadar hatasiz olursa ona bagli olarak
Uretilecek parcalarda aym sekilde hatasiz olarak Uretilirler. Aksi hélde kalipta yapilacak
islem hatalar1 daha sonraki Uretimde de is parcalarinin hatal1 Uretilmesine neden olur.
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Resim 2. 1: Oyma makinesi icin hazirlanmis kalip pacas:

Kalip parcasi olacak agacin secimine ozen gosterilmelidir. Ozellikle agac sert,
ardaksiz, budaksiz ve temiz olmalidir.

Belirlenen sideme motifi veya sekli markalama metotlarindan biri ile parcaya
aktarilir, daha sonra uygun oyma kalemleri ile elde olmasi istenilen sekilde elde oyularak
bicimlendirilir ve kopyal ama makinesine baglanmaya hazir héle getirilir.

Resim 2. 2: Oyma makinesi i¢in hazirlanan kalhip pacas

2.2. Oyma Makineleri

2.2.1. Tamtilmasi ve Cesitleri
Her tOrl0 ylzeysel veya kabartma oymalar, stil ayak, heykel, ayakkab: kalibi vb.

egmegli isleri ¢cok sayida, temiz ve birbirine esit 6lcude isleyebilmek amaciyla kullanilan
makinelere oyma (patnograf) makinesi denir.
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Bu makineler bir, iki veya dahafazla freze Unitesinden (kafa) meydana gelir (1-2-4-6-
8-10-12-14-16-20-24-32-36 bigakl1). Ihtiyaca gore oyma atélyelerinde birkag cesit makine
bulunabilir. Ayrica CNC tirti oyma makineleri de kullanmlmaktadr.

> Bir (tek) bicakli oyma makines

Bir kilavuz tnites ve bir bigaktan olusur. Degisik tip ve modelde bulunur.

VTR .

Resim 2. 3: Bir (tek) bicakli oyma makineleri

> Iki bicaklh oyma makines

Bir kilavuz Unites ve iki bigaktan olusur. Kilavuz Unitesi ortada olur.

Resim 2. 4: iki bigakl1 oyma makinesi
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> Dort bigakli oyma makines

Bir kilavuz Unitesi ve dort bigaktan olusur. Kilavuz Unites ortada veya sekilde
goruldugi gibi kenarda olabilir.

Resim 2. 5: Dort bigakl oyma makinesi

»  Alt1 bicakhh oyma makines

Bir kilavuz tnites ve alti bicaktan olusur.

Resim 2. 6: Alt1 bicakli oyma makinesi
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Resim 2. 7: Alt1 bicakli oyma makinesinde U¢ bigagin tek motordan har eket iletimi

> On iki bicaklh oyma makines

Resim 2. 8: On iki bigaklh oyma makinesi
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> Yirmi dort bicakli oyma makines

oS (i
g T T S i

Resim 2. 9: Yirmi dort bigaklr oyma makinesi

> CNC oyma makineleri

Tamamen otomatik ¢ok sayida parcay: seri ve aym bicimde isleyen makinelerdir. Her
turlG insan, hayvan ve nebat figurleri ile geometrik sekilleri isleyebilir.

Resim 2. 10: CNC oyma makinesi
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Resim 2. 12: CNC oyma makinesi ile yapilabilen isler

2.2.2. Calismailkeleri

Makinenin ortasinda veya kenarinda bir kilavuz tnitesi bulunur. Kilavuz Gnitesinin
altina 6nceden hazirlanmis olan numune kalip par¢ast baglamir (Resm 2.13). Numune
parcasi baglanmirken iyi merkezlenmesi ve tek tarafi diiz parcalarda yere paralel olmasi

gerekir, bu islem icin su terazisinden faydalanilir (Resim 2.14). Punta mesafeleri parca
boyuna gore ayarlanabilir.
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Resim 2. 13: Kalip parcasi Resim 2. 14: Su terazis ile baglama

Resim 2. 15: Har eket sistemi

2.3. Yizey Oyma Yapim Teknikleri

Freze Unitelerinin atina da kaba kesim hazirlanmus islenecek is parcalar
merkezlenerek baglanmir (Resim 2.16). Merkezleme Onemli oldugu icin bu islem 6zel
hazirlanmis tezgahlarda yapilir (Resm 2.17).

31



Resim 2. 16: is par cass markalamasi

Resim 2. 17: is par cas mer kezlemesi

Freze Unitelerine ise uygun birbirinin aym bicim ve 6l¢iide icaklar, uygun aylan
anahtarlar1 kullanillarak baglanir (Resim2.18). Bigak yonleri aymt anda saga sola kesim
yapabilmesi igin ¢ift taraflidir. Kilavuz tnitesine de bigaklarin agiz sekline ve blyuklGgtine
uygun kilavuz elemanlar: takilir (Resim2.19). Dikkat edilmesi gereken husus kilavuzlarin
bicaklardan oyma pay1 kadar kalin olmasicir (ortalama 2 mm).

Resim 2. 19: Oyma bigaklar1 ve kilavuz 6rnekleri

Makine castinldiginda kilavuz elemanmt otomatik olarak Ornek parcanin butin
noktalarinda gezerken (Resim2. 20) ve girinti cikintilarinda inip kalkarken bicaklarda ayn
hareketi yaparak ornek parcamn bicimini is parcalarinakopyaar (Resm 2.21), (Resim 2.22).
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Resim 2. 20: Kilavuz par cas hareketleri Resim 2. 21: Bicaklarin kopyalama 6rnekleri

Isin 6zelligine gore bazi oyma cesitlerinde tek tip bigakla kopyalama tamamlanamaz;
bunun igin sirasi ile 2—3 ¢esit oyma bigag: kullanilarak kopyalamaislemi yapilir.

p—— N es

Resim 2. 22: Bigaklarin kopyalama 6rnekleri
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Resim 2. 25: Orta masas ayak gobegi de kopyalama makinesinde islenebilir

Ayrica kopyalama makineleri 6rnek kalip parcalarina gore aplik citave ylizeysel oyma
islemleri de yapabilir (Resm 2.26).



Resim 2. 27: Seri olarak Uretilen oyma 6rnekleri
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M akinede ylzey oyma islemini yapimz.
Islem Basamaklari Oneriler

» Kaba 06l¢l hazirlanmus is pargasim merkezleyiniz.

» Ayn 6lclde cok sayida
parca merkezlenecekse kalip
kullaniniz.

» Parcaboyuna gore makine punta mesafesini
ayarlayinmz.

» Puntamesafes makinenin iki
basindan dengeli bir sekilde
ayarlanmalidir.

> Is parcasimt merkezlenen yerlerden puntalar arasina
sikinmz.

» Puntalamaislemini saglam
yapiniz yoksa calisma
esnasinda parca gevseyerek
bozulabilir.
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> Is parcasinin su terazisi ile dogruluk kontrol iinii
yapinz.

> Is parcalarinin esit olmasi
dogruluk kontroliiile
mUmkandar.

> Ornek kalip pargasin kilavuzun hizasinda bulunan
puntalar arasina baglayiniz.

» Kadip parcasini ¢cok hassas
baglayiniz.

> Iseuygun bicak takiniz.

» Keskin bigaklar kullaniniz.
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» Kilavuz ve bigak ayarlarint yapiniz.

y

» Ayarlamalar ne kadar hassas
olursaoymaislemi o denli
guzel olur.

» Btln ayarlamal ar1 yaptiktan sonra ¢calismaya
baslayinmz.

» Kalp, bigak ve kilavuz
ayarlarin kontrol ediniz.

» Kilavuz pimini 6rnek kalip Gzerinde dikkatli hareket
ettiriniz.

» Kilavuzu 6érnek kalip
pargasindan ayirmayinz.
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» Kalip tzerinde dengeli ¢alisimz.

» Her zaman dikkatli calisiiz.

> Ozellikle cikan yiiksek sese kars1 kulaklik
kullaniniz.

> Is guvenligi kurallarina
uyunuz.

> Islem bittikten sonrais pargalarim puntalar
arasindan sokiniz.

» Her oymaisleminden sonra
bicak keskinliklerini kontrol
ediniz.
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KONTROL LISTESI

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

Degerlendirme Olgitleri Evet | Hayrr

1 Ka1p pargas: hazirladimz mi?

2. Kalip parcasint kilavuz hizasindaki puntalar arasina siktiniz nm?

3. Ise uygun kullanilacak bigaklar1 kontrol edip freze tnitelerine
bagladimz nu?

e

Islenecek parcalar su terazisi ile kontrol ederek bagladimz nmi?

5. Kilavuz ve bigcak ayarlarin yaptimz mi?

6. Calismaya baslamadan giivenlik dnlemlerini adiniz m?

7. Kilavuzu kalip pargasi Uzerinde yavas yavas gezdirerek oyma

yaptimz mi?

8. Ara sira makineyi durdurarak yaptigimz islemi kontrol ettiniz

mi?

0. Calisma arasinda is parcalarinin puntalar arasinda sikililigin

kontrol ettiniz mi?

10. Kopyaamaislemi sonunda parcalar: 6zenle soktiniz ma?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden geciriniz.

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 Asagidakilerden hangis kopyalama makinesinin 6zelliklerinden biri degildir?
A)  Ayni andabircok parcay: isleyebilir
B) Zaman agisindan avantajlichr
C) Pargaari zimparalamaya hazir halde temiz kopyalar
D) Bitin parcalar esit ve 6l¢lsiinde kopyalar

2. Asagidakilerden hangisi oyma makinesinde kullanilan kalip parcasimn 6zelliklerinden
biri degildir?
A)  Elyaf1 diizgin olmali
B) Yumusak olmal
C) Budaksiz olmal
D) Ardaksiz olmali

3. Ornek kalip pargast makinede nereye baglamr?
A) Makinenin en bastaki puntalar arasina
B) Makinenin ortadaki puntalar1 arasina
C) Makinenin istedigimiz bicagimn atindaki puntalar: arasina
D) Makinenin kilavuz hizasindaki puntalar: arasina

4, Asagidakilerden hangis oyma makinesi cesidi degildir?

A) 1 Bicakh
B) 2 Bicakh
C) 3.Bigakh
D) 4. Bigakh

5. Asagidakilerden hangisi oyma makinesinin yaptig: islerden biri degildir?
A)  Ylzey diuzeltme
B) Yulzeysel oyma
C) Yulzeysel kabartma
D) Stil ayak
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Asagidaki cimleerin basinda bos birakilan parantezlere, cimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

6. () Oymamakineleri iki kilavuz eleman ile cok sayida bicak ile galisir.
7. () Ornek kalip parcas: kilavuz hizasindaki puntalar arasina baglanr.

8. ( ) Islenecek her oyma pargasimn merkezlenmesi gerekir.

0. () Kilavuzlar bigcaklardan oyma pay: kadar kalin olmalidir.

10. ( ) Her oymaparcas degistiginde bicaklar bilenmelidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin timu dogru ise bir Modul Degerlendirme’ ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

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

Degerlendirme Olciitleri | Evet | Hayir
Faaliyet 6n hazirligi veis guvenligi ileilgili dlcutler
Calisma ortamin: faaliyete hazir duruma getirdiniz mi?
Kullanilacak arag gereci uygun olarak sectiniz mi?
Kullanacak malzemelerin saglamligini kontrol ettiniz mi?
Calisma ortaminda yeterli glivenlik tedbiri aldimz mi?
Oyma yapim esnasinda ol abilecek yaralanmalara tedbir aldiniz
mi?

Calisirken uygun kalibr kullandimz mi?
Kullanilan arag geregleri islem sonunda kaldirdimz mi?
Is 6nlugl giydiniz mi?

Y lzey oymadileilgili dlcitler
9. Uygun siisleme (bezeme) seklini belirlediniz mi?
10. Uygun agaci tespit ettiniz mi?
11. Uygun markalamateknigini kullandiniz mi?
12. ise gore oymakalemi sectiniz mi?
13. Oymakaemlerini bilediniz mi?
14. Oymatezgéhimi calismaya hazirladimz mi?
15. s parcasim mengeneler arasina saglamca siktimiz ni?
16. Alcak ylizey oymasi yaptiniz mi?
1/. Derinylzey oymas: yaptimz mi?
18.  Gerekli yerlerde e makinesinden faydalandiniz mi?

Makineylzey oymaileilgili 6lcutler

19. Kap parcas hazirladimz mi?
20. Kaip parcasint kilavuz hizasindaki puntalar arasina bagladimz
mi?
21.  Uygun bicaklar: freze Unitelerine bagladiniz mi?
22. Is parcalarim puntalar arasina bagladimz mi?

o

0N

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

Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bitin cevaplarimz
“Evet” ise bir sonraki modile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI - 1IN CEVAP ANAHTARI
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