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OZET
Yiiksek Lisans Tezi

Yapi Egitimi Béliimleri I¢in Ahsap Egitim Modiilii Gelistirilmesi

Murat ISBILIR
Afyon Kocatepe Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii

Yap1 Egitimi Ana Bilim Dali

Damsman: Yrd. Dog. Dr. ismail ZORLUER

1980l yillarda ekoloji, ¢cevre ve insan sozciikleri, yiizyllimizi simgeleyen ii¢ onemli
sozciik olarak diinya giindemine oturdugunda, yenilenebilen kaynaklardan elde edilen,

cevreyi kirletmeyen ahsabin 6nemi bir kez daha anlasilmistir.

1972'de Kyoto'da diizenlenen Diinya Toprak ve Yer Zirvesinde sera etkisi yaratan
gazlarin kontrolsiiz olarak atmosferde yayilmasinin ve atmosferdeki gaz oraninin
giderek artmasinin kabul edilemeyecegi belirtilmistir. Portland ¢imento iireticileri

atmosfere yayilan karbondioksit gazinin artisinda biiyiik pay sahibidirler.

Orman {iriinleri iiretimleri baska malzemelerle karsilagtirilinca ¢evreye en az zarar

vererek, en az enerji kullanarak tiretilendir.

Depreme dayamikliligi yiiksek bir yapi malzemesi olan ahsap, yapilarda biiyiik
acikliklarin gecilebilmesine imkan veriyor. Ayrica, uzun 6miirlii olmasi, kurulumunun

kolaylig1 nedeniyle avantaj sagliyor.

Iste giiniimiizde giderek artan gevre sorunlari, deprem gercegi gibi konular dikkate
alarak ahgsaba daha fazla deger verilmeli, ahsabin 6nemi anlatilip kavratilmali, ahsap
iriinleri, ahsap yapi1 sistemlerindeki degisimler ele almip, bu cercevede ahsabin

kullanim yayginlastiriimalidir.

TC. Milli Egitim Bakanhg ve Universitelerimiz isbirligiyle, Mesleki ve Teknik



Egitimin Modernizasyonu Projesi ile modiil egitim programlar1 hazirlanmstir.

Bu modiillerden biri olan, ahsap temel islemleri modiilii ele alinip incelenmis ve bu
modiil ile ahsap temel islemleri, el aletlerinin tanitilmasi, el aletleri ile temrin
caligsmalari, yap1 elemanlarinda uygulanan gecme ve ekler ile ahsap isleme makineleri,

makinelerin 6zellikleri, kullanimi ve bakimi konularinda kisa bilgiler verilmistir.

Ogrencilere is giivenligi kurallar1 cercevesinde, alet ve makineleri kullanarak, ahsap

temel islemlerini yapma bilgi ve becerilerini kazandirmak amag¢lanmaktadir.

Teknik Egitim Fakiiltelerinin Yap1 Egitimi boliimleri ile iiniversitelerimizin ingaat
boliimlerinde, ahgabin bu gelisim ve yenilenmesi konular1 ele alinip, gereken dnemin
verilmesi, Yap1 Egitimi boliimlerinde okutulacak ahsap derslerinde kaynak olarak
sunulabilecek is, islem ve bilgi yapraklarinin sunulmasi yararli olacaktir. Bizde bu

cercevede caligmalar yapip, sunmaya calistik.
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L T3

In 1980s some concepts’(“echology”, “environment” and “human” symbolising our
century) becoming a vital topic in world’s agenda and the wood’s having features like
to be get from renewed sources and which doesn’t pollute the environment, helped to

be understood its importance again.

In 1972, it is declared in World Land and Ground summit meeting, Kyoto that
gases’uncontrolled spreading out in the atmosphere which creates conservatory affects
and the increasing gas rate in the atmosphere cannot be acceptable. The producers of
Portland cement has a big role in increasing carbon dioxide that spread out in the

atmosphere.

When compared to the other materials, forest products give the least damage to the

environment and they are produced with the least energy.

With a high durability against earthquakes, wood gives possibility to overcome the

large openings. Moreover,it has advantages like to have long life and easy set up.

More importance should be given regarding to increasing environmental problems and
earthquakes. The importance of wood should be told and understood. Wood products
and changes in wood construction systems shoul be considered seriously. So that there

should be a widespread usage of wood.
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With the co-operation between Turkish Republic Ministry of Education and
universities, Vocational and Technical Education Modernization Project and Module

Education Programmes have been prepared.

One of these modules, main wood procedures module, has been examined and some
information was given about main wood procedures, introducing hand equipments,
practising, overcome in construction components, wood processing machines with two

combined parts, usage and care of machines.

It is aimed for the students to gain knowledge and ability about making main wood

procedures, using equipments and machines in accordance with work security rules.

It will be beneficial that the subjects of wood’s development and renovation should be
studied in our universities’ Technical Education Faculties’ Construction Education
Departments. Also presenting some resources about process and information in wood

courses will be useful. We also did studies in this enviroment and tried to present it.
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1. GIRIS

Eski caglardan beri yapi iiretiminde cesitli bicimlerde kullanilan ahsap, fiziksel,
biyolojik ve mekanik ozellikleriyle giiniimiiz yap1 malzemeleri arasinda yerini yeterli

diizeyde olmamakla birlikte korumaktadir.

Giiniimiizde ahsap atiklar1 olan yonga, talas ve tozlarindan iiretilen onemli yar1 yapay
yap1t malzemeleri vardir. Ahsap yongali veya talasl levhalar, ahsap talash hafif beton

plaklar gibi...

Orman iirtinleri iiretimleri baska malzemelerle karsilastirilinca ¢evreye en az zarar
vererek, en az enerji kullanarak iiretilendir. Kereste fabrikalarindaki tiim iiriinler geri
dontigiimlidiir. Kereste kalitesinde olmayan ahsap; kontrplak, MDF ve sunta olur. En

kotii ihtimalle higbir sey olmuyorsa odun olarak 1sitmada kullanilir.

Dogal ve organik bir yapi malzemesi olan ahsap, yapi iiretiminde, gecit ve kopriilerde,
iskelelerde, temellerde, binalarin tasiyici sistem kurgusunda, biiyiik agiklikli yapilarda,
cati, duvar, déseme ve merdiven kaplamalarinda, kap1 ve pencere dogramalarinda, kalip

ve iskelelerde kullanilmis ve hala kullanilmaktadir. (Anonim 2005)

Son yillarda ahsapta 6nemli gelismeler olmakta, kullanimi yeniden artmaktadir. Fakat
hala 6zellikle iilkemizde istenilen seviyelerde degildir. Cevre dostu, dogal ve organik
bir malzeme olan ahsaptaki gelismeler takip edilmeli, incelenmeli ve ahsabin kullanimi

artirilmalidir.

Ahsabin ana maddesi olan agaclarin pek cok tiirli vardir. Her tiiriin farkli 6zelliklerinden
dolay1 farkli kullanim alanlart bulunmaktadir. Diinyada 20.000’in iizerinde agac tiirii

bulunup, iyi aragtirilirsa yapilacak ise uygun tiir mutlaka bulunacaktir.

Agac tiirleri; renkleri, dokular, sertlikleri, tasima kabiliyetleri, dayanikliliklari, boya
tutma kabiliyetleri, kurutulma kolayliklar, lif diizgiinliikleriyle birbirlerinden ayrilirlar.

(Int.Kyn.1)



Bir iilke icin ¢ok Onemli bir yeri olan, olmasi gereken mesleki ve teknik egitim,

tilkemizde cesitli sebeplerle 6nemini yitirmeye, unutulmaya yiiz tutmustur.

Avrupa Birligi yolunda ilerleyen Tiirkiye, gelismis tilkeler seviyesine c¢ikabilmek igin
daha fazla mesleki ve teknik egitime O6nem vermelidir. Iste bu amagla ve Avrupa
Birligi’ne uyum cercevesinde, TC. Milli Egitim Bakanligi ve Universitelerimiz
isbirligiyle, Mesleki ve Teknik Egitimin Modernizasyonu Projesi ile modiil egitim
programlari hazirlanmistir. Bu modiil programlarinda amacg, bilimsel, teknolojik bilgi ve
beceriye sahip bireyler yetistirilmesi i¢in, gereken egitim programlarinin gelistirilmesi
ve uygulanmasinin saglanmasi, uluslararasi gelismeleri ve toplumsal gereksinimleri goz
oniine alarak yeni teknolojilerin gelistirilmesini ve endiistriye kazanimlarin
saglamaktir. Modiil programlarinda ahsaba da yer verilmis, ahsabin yeniden canlanmast,

tanitilmasi, sevdirilmesi ve giincellenmesi amag¢lanmastir.

Bu modiillerden biri olan, ahsap temel islemleri modiilii ile 6grencilere is giivenligi
kurallan1 cercevesinde, alet ve makineleri kullanarak, ahsap temel islemlerini yapma

bilgi ve becerilerini kazandirmak amaglanmaktadir.

Calisma alaninda is giivenligini saglamak, rahat ve giivenli bir ortamda caligabilmek

icin is aligkanliklarimiza dikkat etmeli, iyi yonde aligkanliklar kazanmaliy1z.



2. AHSAP NEDIR?

Ahsab1 bilmeyenimiz, ahsapla tanismayanimiz yoktur elbet. Ahsap yasamimizin bir

yerinde mutlaka vardir.

Ahsap, medeniyetler tarihi kadar eski bir yapr malzemesidir. Insanligin cok eski
caglardan beri yapilarinda kullandig1 ahsap, canli bir organizma olan agactan elde
edilen lifli, heterojen, bir dokuya sahip organik esasli bir yap1 malzemesidir.

(Int.Kyn.2)

2.1 Nasil Elde Edilir?

Ahsap malzemelerin hammaddesi agag¢, agacin kaynagi ise doga, orman {iriinleridir.

Asagidaki resimlerde gorillen ormanlardan aga¢, Agacglardan da ahsap elde

edilmektedir.

Resim 2.1 Agacin kaynagi ormanlarimiz



3.AGAC

3.1 Agacin Yapisi

Agac canlilar alemini bitkiler grubuna ait bir 6gedir. Bitkiler icinde Omrii en uzun
olamidir. Odun organik bir yapiya sahiptir. Biitiin organik cisimlerde oldugu gibi
agaclarin da ozellikleri cok farklidir. Yani aga¢c homojen degil heterojen bir yapiya
sahiptir. Hi¢bir agac cinsinin 6zelligi digerine benzemedigi gibi ayn1 cins agac¢larin
ozellikleri de farklilik gosterir. Hatta aym agacin degisik yerlerinden alinan ahsap
ornekleri incelendiginde farkli 6zelliklerde oldugu goriiliir. Bu farkli 6zellikler malzeme
olarak incelendiginde; yogunluk, desen, renk, koku vb. sekillerde fark edilir.
Agaclardaki bu farkliligin nedeni; bulundugu bolge yetisme ortami ve kalitsal yap1 gibi
etkenlerden kaynaklanir. Aymi agacgtan alman ahsap malzemelerin 6zelliklerinin
farklilign alindigi yere gore degisir. Govde odunu ile dal odun, i¢ odun ile dis odun

farkli 6zellikler tasirlar.

Agac; asagidaki resimde goriildiigii izere kok, govde ve ta¢ (dal ve yapraklar) olmak

tizere ii¢ kistmdan meydana gelmistir. (Giirtekin ve Oguz 2002)

Tag (yaprak)

Kok

Resim 3.1 Agacin kisimlar1t (MEB 2005)



3.2 Agacin Bilesimi

Kuru agacin temel bilesenleri seliilloz (%40-60) ve linyindir (%20-30). Seliiloz, ipliksi
bir zincir olusturacak sekilde birbirlerine baglanan, piranoz formundaki 5000-10.000
glikoz molekiiliinden olusan bir polisakkarittir. Seliiloz suda ¢dziinmemesine ragmen,

kolaylikla hidratlanir.

Linyin, iic boyutlu aromatik bir fenil propan polimeri olup, gorevi seliiloz zincirlerini
birbirine baglamaktir. Linyin, mor6tesi radyasyonla, suda c¢oziinen bilesiklere

parcalanir; bu proses, agacin grilesmesi olarak bilinen fenomene neden olur.

Agac, diisiik oranlarda olmalarina ragmen kereste tiirlerine 6zel nitelikler veren baska
bilesikler de igerir. Bu maddeler ekstraktif olarak adlandirilir ve terpen (bazi
kerestelerin aromatik kokusundan sorumlu yaglar), fenol, tannin, karbonhidrat, azotlu

bilesik, yag asidi ve steroidleri icerirler. (Int.Kyn.3)

3.3 Agacin Kesitleri

Agacin yapisimi inceleyebilmek ve onu yeterince taniyabilmek icin kesitlerin alinmasi
gerekir. Agactan iki yonde kesit alinir. Birincisi agacin biiyiime eksenine dik yani yere
paralel yonde alinan kesittir. Bu kesite enine kesit denir. Ikinci kesit ise agacin biiyiime
eksenine paralel yani yere dik yonde alinan kesittir. Bu kesite de boy kesit denir. Sekil

3.1°de agacin kesitleri goriilmektedir. (Giirtekin ve Oguz 2002)

3.3.1 Cap Kesit

Agacin biiylime eksenine dik yonde alinan ve goriiniis itibariyla daireyi andiran kesittir.
Cap kesitte ii¢ kisim vardir. Bu kisimlar distan ige dogru; kabuk, odun ve 6zdiir. Kabuk
ile odun arasinda, mikroskop ile incelendiginde goriilebilen bir doku vardir. Bu dokuya

kambium denir. Kambium disariya dogru kabugu, iceriye dogru da odunu olusturur.



Cap kesit incelendiginde ortada kiigiik koyu renkli mantarimsi bir kisim goriiliir. Buna
o6z denir. Oz, aga¢ daha fidan halinde iken olusur. Oziin sekli agacin tiiriine gore; daire,
elips, kare, yildiz ve iicgen gibi farkli yapidadir. Oz, igne yaprakli agaclarda kiiciik,
genis yaprakli agaclarda biiyiiktiir. Baz1 agaclarda ise, goriilmeyecek kadar belirsizdir.

Baz tiirlerde agac yaslandik¢a 6z ciirlimeye baslar hatta ortast bosalir.

Agacta odunsu yapiy1 yillik halkalar olusturur. Y1llik halkalar 6z etrafina dizilmis ve i¢
ice gecmis cemberi andirir. Agac, ilkbahar ve sonbahar donemi olmak iizere bir yilda iki
halka yapar. Bir¢ok agacta yillik halkalar renk, ol¢ii ve yogunluk farkliligindan dolay1
kolayca ayrt edilebilir. Ilkbaharda biiyiimenin hizli gelismesinden dolay1 yillik halkanin
rengi agik, genisligi fazla ve yogunlugu azdir. Sonbaharda ise bilylime yavaslar, aymi
zamanda aga¢ kisa hazirlik i¢in besin maddelerini depolar. Bu nedenle sonbaharda
olusan yillik halkanin; rengi koyu, genisligi az ve yogunlugu fazladir. Bu olusum genis
yapraklilara gore igne yapraklilarda daha belirgindir. Tropikal bolgelerde yetisen
agaclarda yillik halkalar belirgin degildir. Yillik halkalarin belirginligi mevsimin
degiskenliginden kaynaklanmaktadir. Yagis ve kuraklik siiresi yillik halkanin

belirginliginde en biiyiik etkendir.

Birgok agac tiiriinde cap kesite bakildiginda, renk farklilig: dikkati ¢eker. i¢ kistmlarin
koyu, dis kisimlarin agik renkli oldugu goriilir. Bu durum yagh agaclarda daha
belirgindir. Icerde kalan koyu renkli kisma i¢c odun (gobek odun) denir. I¢ odunu

cevreleyen acik renkli kisma da diri odun (dis odun, yalanci odun) denir.

I¢ odun, canliligim yitirmis odunlasmus hiicrelerden olusur. Nem oram diisiiktiir. Ahsap
malzeme olarak i¢ odun tercih edilir. Diri odun ise canli hiicrelerden olusur. Nem orani

yiiksektir. Tam olgunlagmadig icin ahsap malzeme olarak fazla uygun degildir.

Igne yaprakli agaclarin cap kesiti mikroskop altinda incelendiginde, lekeler halinde
recine kanallar1 goriiliir. Ayrica 6zden yada herhangi bir yillik halkadan baslayan
kabuga kadar devam eden ve ¢izgi seklinde goriilen 6z 1sinlar1 vardir. Oz 1ginlari, besin
sularinin yatay yonde iletimini saglar. Ayni zamanda besin depolama da yapar. Dis

kistmda agaci ¢epecevre saran kabuk bulunur. Kabuk agacin koruyucusudur. I¢ kabuk



ve dis kabuk olmak iizere iki kissmdan meydana gelmistir. ic kabuk canli hiicrelerin
olusturdugu ince zar seklindedir. i¢ kabuk zamanla Omriinii yitirerek dis kabugu

olusturur. Dis kabuk mantarimsi bir yapiya sahiptir. Sekil 3.2 'de cap kesit ve kisimlari

goriilmektedir.
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a- cap kesiti a- dis kabuk d- sonbahar
b- 0z kesit b- i¢ kabuk e- 0z
c- damar kesit halkasi c- kambium f- 6z 1sinlar
¢- ilkbahar
Sekil 3.1 Agac Kesitleri Sekil 3.2 Cap Kesit

3.3.2 Oz Kesit

Agacin biiylime eksenine paralel yani yere dikey yonde alinan ve agacin
oziinden gecen kesite 6z kesit denir. Bu kesitte 6z, ortada koyu ¢izgi halinde goriiliir.
Yillik halkalar 6ziin iki yaninda, agik ve koyu renkli seritler hdlinde devam eder. Agik
renkler ilkbahar, koyu renkler sonbahar mevsiminin yillik halkalaridir. Yillik halkalarin
bitiminde i¢ ve dis kabuk bir ¢izgi halinde goriiliir. Ozii cabuk ¢iiriiyen agaclarin 6z

kesitine bakildiginda, 6ziin oluk seklini aldig1 goriiliir.

Oz kesitte 6zellikle genis yaprakli agaclarda 6z 1sinlarmi rahatlikla gorebiliriz. Oz

1sinlari, yillik halkalara dikey olarak 6zden disa dogru dagilir. Recine kanallari, igne



yaprakli agaclarin 6z kesitinde, cizgi hélinde goriilir. Sekil 3.3.'te 06z kesit

goriilmektedir.

Sekil 3.3 Oz kesit Sekil 3.4 Damar kesit

3.3.3 Damar Kesit

Agacin biiylime eksenine paralel olarak 6ziin disindan alinan kesite damar kesit denir. Bu
kesitte 6z gorilnmez. Kesit yillik halkalara teget alindig1 i¢in goriintii hareli, mum alevine
benzer sekilde dalgalanir. Bu goriintii kaplamacilikta aranan bir dzelliktir. Damar kesitte
0z 1sinlan enine kesildikleri i¢in degisik boylarda ¢izgi halinde goriiliir. Sekil 3.4.’te
damar kesit goriilmektedir. (Giirtekin ve Oguz 2002)

3.4 Agacin Tiirleri

Cok cesitli tiirlere sahip olan agacin her tiirli i¢in biiyiime hizlar1 ve ulastiklar boy ve

caplar farkl farklidir.

Guinness rekorlar kitabina yeryiiziinde yasayan en hacimli varlik olarak giren "General
Sherman" adinda bir aga¢ var ki, Sequoia Ulusal Parkinda (Kaliforniya, ABD) bulunan
resim 3.2.’de goriilen kaliforniya sekoyasi bu agac¢ yaklagik 2000 yasinda, 85 metre
yiiksekliginde ve govde cap1 24.32 metredir. Bu agac yaklasik 2000 tonun iizerindedir.
(Int.Kyn.6)



Resim 3.2 Diinyanin en hacimli agac1 General Sherman (int.Kyn.6)
Yapi mihendisliginde kullanilan aga¢ tdrleri igne yaprakl
(yapraklarini ddékmeyen-agik tohumlular-Kozalakll)) ve genis yaprakli
(yapraklarini doken-kapali tohumlular) agaclar olmak Uzere iki gruba

ayriimaktadir.

3.4.1 igne Yaprakl Agaclar(Kozalakli)

Uygulamada  kullanilan
ahsabin %80’i kozalakl agaclardan saglanmaktadir. Asagidaki resimde
de goruldigu Uzerine igne yaprakli agaglarin yapraklari igne bigcimindedir.
Yumusak agaglar da denir. insaatcilikta kereste olarak kullanilan
ahsaplardir. Genel olarak bu agag¢ tarleri camlar ve kdknarlar diye iki
gruba ayrilmaktadir. Ayrica sedir, ladin ve selviler de kozalakhlara dabhil

edilebilir.

Resim 3.3 igne yaprakli agac



Gamlar regineli agaglar olup dis etkilere dayanikhdirlar ve dis

dograma islerinde tercih edilirler. Kozalaklilar sinifina giren KOKNAR'lara

(Dulgercilikte-Marangoz) beyaz ¢am adi verilir. Recginasiz yumusak

agaclar olup i¢c dograma islerinde, kalip ve iskele, cati, ahsap kaplama

malzemesidirler. (int.Kyn.2)

Yerli ve yabanci pek ¢ok igne yaprakli agag tart vardir.

Cizelge 3.1 Kerestelik yumusak (igne yaprakli) tomruklar (Int.Kyn.4)

Tiirkce Ad1 Latince Adi Kisa Isareti
Cam Tiirleri
-Karagam -Pinusnigra
-Sarigam -PinusSylvestris C
-Kizilgam -Pinusbrutia
-FistikCami -Pinuspinea
- Halep Cami -Pinus halepensis
Sedir Tiirleri
- Toros Sediri - Cedrus libani
Ladin Tiirleri
- Dogu Ladini - Picea orientalis
Koknar Tiirleri
-Bat1 Karadeniz Koknari -Abies bornmiilleriana
-Dogu Karadeniz Koknari -Abies nordmanniana K
-Kazdagi Koknari -Abies equitrojani
-Toros Koknari - Abies cilica
Ardic Tiirleri
- Ardig - Juniperus Ard
3.4.1.1 Ulkemizde Yetisen igne Yaprakl
Agaclar

Tiirkiye de yetisen ve mobilya endiistrisinde en ¢ok kullanilan igne yaprakli agaglar

sunlardir:
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e Karacam:Diizgiin elyafli ve recineli bir agactir. Islemesi kolaydir. Yillik halkalart

belirgindir. Rengi kizildir. Ozgiil agirligr 0,70 gr/cm3 tiir.

e Saricam: Yillik halkalari belirgindir. Cok recinelidir. Rengi kizildir. Kolay islenir.

I¢ odun orani fazladir. Ozgiil agirligr 0,49 gr/cm3 tiir.

e Kizilcam: Yillik halkalar1 belirgin bir sekilde ayrilir. Regineli bir agagtir. Rengi
kizildir. Lifleri diizgiindiir. Kolay islenir. Ozgiil agirhig 0,40 gr/cm3 tiir.

e Ladin: Yillik halkalart belirgindir. Rengi sariya yakindir. Diizgiin elyaflidir. Kolay
islenir. Ozgiil agirhig 0,43 gr/cm? tiir.

e Koknar: Yillik halkalari genistir. Ilkbahar halkalar1 yumusak ve agik renkli,
sonbahar halkalar1 koyu renkli ve serttir. Reg¢inesiz bir agactir. Bu nedenle diger igne

yapraklilara gore daha az dayanir. Rengi saridir. Ozgiil agirligi 0,40 gr/cm3 tiir.

e Ardi¢c: Budakli ve recgineli bir agactir. Yilik halkalar1 belirgindir. Kereste olarak
yumusak ve giizel kokuludur. Rengi kizildir.Islenmesi kolaydir. Ust yiizey islemleri iyi

kabul eder. Ozgiil agirligi 0,42 gr/cm3 tiir. Daha ¢ok tornacilikta kullanilir.

e Sedir: Yillik halkalart belirgindir. Regine oldukg¢a azdir. Rengi kizildir. Yumusak
oldugundan kolay islenir. Neme ve boceklere kars1 dayanikli oldugundan esyalar uzun

siire dayanir. Ozgiil agirhig1 0,50 gr/cm3 tiir.

e Porsuk camn: Yilik halkalari ince ve sik yapilidir. Reginesiz bir agactir. igne
yaprakli agaclarin icinde en sert olamidir. Homojen bir yapiya sahiptir. Islenmesi
kolaydir. Esnek ve dayanikli bir agactir. Ozgiil agirhig 0,70 gr/cm3 tiir. (Giirtekin ve
Oguz 2002)
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3.4.2 Genis Yaprakh Agaclar

Genis yaprakli agaclar, genellikle mobilyacilikta kullanilir. Bu agaclar,
genellikle sik dokulu liflere sahiptirler, insaatgilikta da 6zel kap1 (tarihi bina ve ibadet
binalarimin kapilarinda) yapiminda ve parke islerinde kullamilirlar. Bunlarm basinda
meseler gelir. Islenmesi zor, sert ve cok dayanikli bir malzemedir. Kereste olarak
kullanilmalar1 yaygin degildir. Bundan bagka kayin, giirgen, disbudak ve ceviz de
yaprakli agac tiirlerindendir. Cizelge 3.2.°de sert (genis yaprakli) aga¢ tomruklari
verilmistir. (Int.Kyn.5)

Resim 3.4 Genis yaprakli agag

Cizelge 3.2 Sert (genis yaprakl1) agac tomruklar1 (int.Kyn.4)

Tiirkce Adi Latince Adi Kisa Isareti
-Mese -Quercus M
-Kayin -Fagus Ky
-Giirgen -Carpinus Giir
-Disbudak -Fraxinus Dis
-Karaagac -Ulmus Kar
-Akgaagac -Acer Ak
-Kizilagag -Alnus Kz
-Crinar -Platanus Cin
-IThlamur -Tilia Ih
-Kavak -Populus Kv
-Okaliptus -Eucalyptus Ok
-Kestane -Castanea Kes
-Ceviz -Juglans Ce
- Kiraz - Prunus Kir

12



3.4.2.1 Ulkemizde Yetisen Genis Yaprakh Agaclar

Tiirkiye’de yetisen ve mobilya endiistrisinde kullanilan genis yaprakli aga¢lar sunlardir:

e Kaym: Yillik halkalan belirgindir. Pembeye yakin bir rengi vardir. Orta sertlikte
kolay islenen bir agac tiiriidiir. Biikiilmeye elverislidir. Nemli ortamlarda dayanikli

degildir. Bu nedenle daha ¢ok kapali yerlerde kullanilir. Ozgiil agirligr 0,65 gr/cm3 tiir.

® Mese: Yillik halkalan belirgindir. Rengi saridir. Cesitlerine gore degisen orta sert
yada sert bir yapisi vardir. Kolay islenir. Diizgiin yiizey verir. Dis etkilere karsi
dayaniklidir. Biinyesinde bulunan tanen nedeniyle de boceklere karsi dayaniklidir.

Ozgiil agirhigi 0,85 gr/cm3 tiir.

e Disbudak: Beyaz grup agacglardandir. Belirgin bir damar yapis1 vardir. Sik dokulu
dayanikli bir agactir. Diizgiin dokulu kisimlar kolay islenir. Ancak karisik dokulu

kistmlarin islenmesi zordur. Ozgiil agirlig1 0,70 gr/cm3 tiir.

e Karaagac: Rengi kahverengidir. Yillik halkalar belirgindir. Orta sertlikte dayanikli
bir agactir. Yapisinda silis bulundugu icin zor islenir. Bigaklar1 cabuk koreltir. Ozgiil

agirlig 0,65 gr/cm3 tiir.

e (Ceviz: Kahverengi grup agaglardandir. Yillik halkalar genelde belirsizdir. Kuru
ortamda dayamkhdir. Orta sertlikte ve direnglidir. Diizgiin elyaflar1 kolay islenir. Ozgiil

agirlig 0,65 gr/ cm3 tiir.

e Akcaagac: Beyaz grup agaclardandir. Yillik halkalar sik ve belirgindir. Sik dokulu,
sert ve direncli bir agactir. Kuru ortamda oldukc¢a dayaniklidir. Kolay islenir. Ust yiizey

islemi icin cok uygundur. Ozgiil agirligi 0,65 gr/cm3 tiir.
e Kizilagac: Rengi kizildir. Yillik halkalar belirgindir. Yumusak ve hafif bir agactir.

Acik havada dayaniksizdir. Kolay islenir ve diizgiin, parlak bir yiizey verir. Ozgiil
agirlig 0,50 gr/cm? tiir.
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e Thlamur: San renk gruptandir. Yillik halkalan belirsizdir. Hafif ve yumusak bir
yapiya sahiptir. Nemli ortamlarda ¢abuk ciiriir. Dayaniksiz bir agactir. Kolay islenir ve

diizgiin bir yiizey verir. Ozgiil agirligi 0,40 gr/cm3 tiir.

e Kavak: Beyaz renklidir. Yillik halkalan1 belirsizdir. Yas iken yumusak olup,
kuruduktan sonra sertlesir. Kolay bigilir, rendelenmesi zordur ve diizgiin yiizey vermez.

Ozgiil agirhigr 0,45 gr/cm3 tiir.

e Kestane: Sar1 renkli bir agactir. Yillik halkalar1 belirgindir. Hava sartlarina
dayaniklidir. Biinyesinde bulunan tanen sayesinde boceklerin tahribine ugramaz.
Mekanik etkilere karsi dayamksizdir. Kolay islenir ve diizgiin yiizey verir. Ozgiil

agirlig 0,55 gr/cm3 tiir.

3.4.3 Mobilyacilikta Kullanilan Yabanci Agaclar

Mobilyacilikta yukarida anlatilan yerli aga¢ tiirleri disinda yabanci agaclar da

kullanilmaktadir. Mobilyacilikta en ¢ok kullanilan yabanct agaglar sunlardir:

e Maun: Rengi kizildir. Freze desenlidir. Damar cizgileri belirgindir. Sert ve agir bir
agactir. Cok dayaniklidir. Tanenli oldugundan boceklerden etkilenmez. Islenmesi

zordur. Ozgiil agirlig 0,60 gr/ cm3 tiir.

e Limba: Sariya yakin yesil bir rengi vardir. Yash govdelerde renk kahverengidir.
Yillik halkalart belirsizdir. Orta setlikte bir agactir. Az calisir ve asinma direnci
yiiksektir. Nem ve boceklere kars1 dayaniksizdir. Kolay islenir ve parlak bir yiizey verir.

Ozgiil agirhigi 0,60 gr/ cm3 tiir.
e Pelesenk: Rengi kahverengidir. Sert ve agir bir yapisi vardir. Cok calisir. Hava

sartlarina ve mekanik direnglere karsi dayanikhdir. islenmesi gii¢ bir agactir. Ozgiil

agirlig: 0,85 gr/ cm3 tiir.
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e Abanoz: Siyaha yakin yesil rengi vardir. Yillik halkalar sik ve ince oldugu i¢in
belirsizdir. Cok sert ve oldukca agirdir. Az calisir ve dayaniklidir. Islenmesi cok zordur.

Ozgiil agirhigs 1,10 gr/ cm3 tiir.

e Giil agaci: Kizil renk grubundandir. Yillik halkalar sik ve ince yapilidir. Desenleri
zengin bir agactir. Agir ve ¢ok sert bir yapisi olup degisik hava sartlarina karsi

dayaniklidir. Kolay islenir. Ozgiil agirlig 1,00 gr/ cm3 tiir.

e Hikori (Amerikan cevizi): Kizil renklidir. Yilik halkalar arasinda sertlik ve renk
farki yoktur. Agir, sert ve siki yapili bir agactir. Cok calisir ve dayamksizdir. Islenmesi
zordur. Ozgiil agirlig1 0,80 gr/ cm3 tiir.

e Tik: Kahverengidir. Yillik halkalar arasinda belirgin bir renk farki vardir. Orta
sertlikte bir agactir. Az calisir. Cok dayamklidir. Islenmesi kolaydir. Ozgiil agirhig 0,68
gr/ cm3 tiir. (Giirtekin ve Oguz 2002)

3.5 Tomruklama

Kabuksuz orta ¢cap1 en az 21 cm, boyu 1,50 m ve daha uzun olan yuvarlak oduna tomruk

denir.

Belirli bir yasa, belirli bir olgunluga gelen agaclar, kesilerek gévde boyunca biitiin dal,
ur ve siskinliklerden temizlenmesi, kabuklarin soyulmasi ve istenilen boylara béliinmesi
islemi gerceklestirilir. Bu isleme tomruklama denilir. Asagidaki resim 3.5.’te tomruk

ornekleri goriilmektedir.

Resim 3.5 Tomruklar
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3.6 Kereste
Tomruklar makinelerle tekrar kesilip parcalanir. Ahsabin kesilerek standart boyutlara

getirilmis haline ise kereste denir. Bu kerestelerde ihtiyaca gore kesilip islenerek

insanligin hizmetine sunulur.

3.6.1 Dogramalik Kereste Simiflari

e ].simf ( Mavi)
o 2 Simf (kirmizi)
e 3 .Smmf (Yesil)

3.6.2 Agac Cinslerine Gore Siniflar:

e (Cam

e Koknar

¢ Ladin

e Sedir

3.6.3 Ozellikleri

» Agacin kabuklar1 soyulmus olmalidir.

» Catlak, yirtik, kurt yenikli ve ¢iiritk olmamalidir.

» Elyaf yoniinde bicilmis olmalidir.

» Budak ¢aplart 3cm’ yi gegmemeli ve budaklar kenarda olmamalidir.
» Kerestenin rutubeti %20’ den ¢ok olmamalidir.
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3.6.4 Kereste Cesitleri

Asagidaki cizelge 3.3’te kereste ¢esitleri ile bunlarin kalinlik ve genislikleri verilmistir.

Resim 3.6°da da kereste 6rnekleri goriilmektedir.

Cizelge 3.3 Kereste Cesitleri (MEB 2005).

Ad1 Kalinhk (cm) Genislik (cm)

1-Azman |20-22-25-28-30 20-22-25-28-30

2-Kiris 12-15-17 12-15-17-20

3-Kalas 4-4,5-5-6-8-10 8-10-12-15-17-20-22-25-30
4-Kadron |5-8-10 5-8-10

5-Lata 2,5-3-4 5-6

6-Tahta 1,5-2-2,5-2,8-3-3,2-3,5 8-10-12-15-20-22-28-30
7-Cita 0,8-1,2-1,5-1,8-2 1-1,2-1,5-2-2,5

15042004

THRAC KAYIN KERESTE

Resim 3.6 Keresteler
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3.7 Agacta Nem

3.7.1 Ahsap ve Su

Su, ahsaba sadece disaridan gelen yada agacin su iletme islevinden artakalan bir yabanci
madde degil, onun asil bilegenlerinden biridir. Ahsaptaki suyun bir miktar1 (%25-30 )
ahsap liflerine kimyasal olarak baglidir. Ahsaba yoneltilen elestirilerden biri ahgabin
calismasi, yani 1slanma yada ortam rutubetinin degismesi ile Olgiilerindeki degisim,

boyut degistirmesidir.

"Pencerem dondii iyi kapanmiyor.” yada "Yagmur yagdi sisti agilmiyor.” gibi ciimleler
giindelik hayatta sik duydugumuz sikayetlerdendir. Ancak ahsabin secimi, kurutulmasi
ve ahsap elemanin tasarimi dogru yapilirsa bu problemler ile karsilagilmaz. Her

malzemenin calistig1 unutulmamalidir.

Nem hareketi, sehim (asag1 egilme), burkulma ve catlama gibi sekil degisikliklerini de
beraberinde getirebilir. Ortamin bagil rutubet degisiklikleri ahsabin nem oranini ve
boyutsal hareketini etkilese de, 6zellikle dis cephede kullanilan ahsap i¢in asil etken
yagmur sular1 ve bu sularin ahsabin i¢ine girmesidir. Burada en 6nemli giris yolu da
enine kesitlere ait yiizeylerdir. Bunlar boyuna kesitlere ait yiizeylerin yiizlerce kati su
emme kabiliyetine sahiptirler. Diisiik gecirgenlige sahip tiirlerde, yatay kesitten suyun
girmesi yalmzca hafif ve yerel bir 1slanmaya neden olurken; gecirgenligi yiiksek
agaclarda (yumusak ahsaplarda) nem dagilimi hizli ve oldukg¢a fazla olmaktadir.
Kolaylikla, %100’1in izerindeki rutubet seviyelerine ulasilabilir. Ahsap ne denli dikkatli
bir sekilde kurutulursa kurutulsun, nem almasi, ciiriimeye karst 6n koruma islemi
uygulanmis bile olsa, ahsabin 6zelliklerinde boya tutma kabiliyetini de etkileyecek
degisikliklere sebep olacaktir. Bu nedenle 6zellikle ahsabin, dogrudan suyla temas
halinde oldugu dis cephelerde sivi suyun gegisine kars1 koyan ancak buhar halindeki
suyun digar1 dogru ¢ikisina izin veren mikro gozenekli boyalar kullanilmalidir.

(Int.Kyn.7)
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3.7.2 Agacta Nem ve Nemin Onemi

Bir aga¢ parcasi kiitle, hava ve sudan ibarettir. Bu aga¢ parcasi bir firinda 100-105 °C
sicaklikta agirhigi sabitlesinceye kadar kurutulur ise igindeki su atilmis olur. Geriye
kalan, agac Kkiitlesi ile kiitlenin i¢indeki bosluklarda bulunan havadir. Agacin bu haline
tam kuru agac¢ denir. Agac malzemenin firma konmadan 6nceki agirhig ile tam kuru
agirlig arasindaki fark agacin i¢inde bulunan suyun agirhigidir. Agacin ig¢indeki suyun
miktarina gore nem orani belirlenir. Agacin nemi % olarak ifade edilir. Bu oran, nemi
Olciilen aga¢c malzemede bulunan su miktarinin ayni aga¢ malzemenin tam kuru
agirhigimin  karsilagtirllmas:  yoluyla belirlenir. Aga¢c malzemenin agirhigi, iginde
bulundugu havanin tasidigi neme gore devamli degiskenlik gosterir. Degismeyen
agirlik, agac malzemenin tam kuru agirhigidir. Tam kuru aga¢ malzemenin nemi %

0’dir.

Agac malzeme uzun siire su igerisinde bekletilirse bogluklarda bulunan hava ¢ikarak
yerini su alir. Bu durumdaki agac, kiitle ve sudan ibarettir. Bu durumdaki agaca tam yas
agac denir. Bilindigi gibi aga¢ malzeme higroskopik bir 6zellige sahiptir. Biinyesine
gerek sivi gerekse buhar halindeki suyu alir. Aga¢ malzeme, suyu biinyesine, hiicrede
bulunan madensel tuzlar sayesinde ceker. Bunlara micel denir. Migeller doygun hale

gelinceye kadar disardan nem alir. A§a¢ malzemenin bu haline lif doygunlugu denir.

3.8 Agacin Kurutulmasi

Agac malzeme icindeki kullanig amaci icin uygun olmayan fazla suyun atilmasi
islemine kurutma denir. Ahsap, icinde bulundugu havanin nemi ile denge saglanincaya
kadar nem alis verisi yapar. Saglanan bu dengeye higroskopik denge denir. Agag
malzeme kullanilacagi yere uygun nem derecesinde kurutulmalidir. (Giirtekin ve Oguz

2002).

Ahsabin kullanilacagi yere gore hangi nem oraninda kurutulmasi gerektigi asagidaki

cizelgede verilmistir.
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Cizelge 3.4 Kullanim alanina gore ahsabin kurutma nem oranlari(Int.Kyn.7)

HANGI AHSAP HANGI NEM ORANINDA
KURUTULMALI

Kullanim alam Nem oram (%)
zeminde (yerden 1sitmal1) 6-10
zeminde (daimi 1sitmalr) 9-12
i¢ dograma (daimi 1sitmali) 8-12
i¢ dograma (kesintili 1s1tmali) 10-14
dig dograma 13-19
tastyici olarak 16-20

Kurutma ile amag, ahsap malzemeyi tahrip eden ve renk degisikligi yapan mantarlara
kars1 dayanmikliligi artirmaktir. Mantarlar ve boceklerin bir ahsap malzemeye zarar

verebilmesi i¢in rutubet, sicaklik ve havaya ihtiyaglar1 vardir.

Kurutma ile ahsap malzemenin calismasi azalacagindan ¢atlama, ¢arpilma ve donme

gibi kusurlarin orani1 diiser. (Int.Kyn.8)

Kurutma islemi agac¢ icindeki suyun buharlastirilmasidir. Ancak buharlagtirmanin
kontrollii yapilmasi gerekir. Hizli buharlastirmada dis kismin ¢cabuk kurumasi i¢ kismin

yavas kurumasi nedeniyle catlama olur.

Agac malzeme kullanilacagi yere uygun kurutulmadig: takdirde kullanildigi yerde ya
fazla kuruyarak daralma yada nem alarak genisleme yapar. Ahsabin bu degisikligine
calisma denir. Ahsabin calismasi her yonde ayn1 olmadigi i¢in deforme olmasina neden

olur.

Kurutma, ahsabin ekonomik degerini artirdigi gibi birtakim teknik o6zelliklerini de

iyilestirmektedir. Bu 6zellikler sunlardir:

e Civi ve vida tutma 6zelligi artar.
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e Nemli bir ahsaba gore kuru ahsap daha kolay islenir.

e Dayaniklilig artar.

e Elektrigi izole eder.

o Ust diizey islemleri daha iyi sonug verir.

e Ahsabin korunmasi i¢in siiriilen yada emdirilen kimyasallar (emprenye) daha etkili
olur.

e Tutkal tutma 6zelligi artar.

e Baz agag tiirlerinde renk daha da zenginlesir.

Ahsap, dogal (tabii) kurutma ve suni (yapay) kurutma olmak {iizere iki yontemle

kurutulur.

3.8.1 Dogal (Tabii) Kurutma

Kerestenin acik havada dogal yontemlerle kurutulmasidir. Dogal kurutmayla
kereste,hava kurusu haline getirilir. Hava kurusu % 12-20 nem igerir.Bu nedenle dogal
kurutma ile kurutulan keresteler mobilya ve dekorasyon islerinde kullanilmaya uygun
degildir. Ancak dograma iiretiminde kullanilabilir. Dogal kurutma daha ¢ok ag¢ik havada
kullanilacak kerestelerin kurutulmasinda yada suni kurutmadan 6nce uygulanan bir 6n
kurutmadir. Kereste iiretimi yapan biiyiik isletmelerin genelde kurutma firinlar1 bulunur.
Bu isletmeler suni kurutma yapar. Dogal kurutma daha c¢ok kiiciik isletmelerin
uyguladigr bir yontemdir. Keresteler istiflere dizilerek kurutulur. Dogal kurutmada istif
biiyiik 6nem tasidigi i¢in bu kurutmaya istifte kurutma da denir. Dogal kurutma tabiat

ortaminda gerceklestirildigi i¢in hava sartlarinin etkisi bityiiktiir.
Dogal kurutma i¢in genis bir alana ve uzun bir zamana ihtiya¢ duyulur. Bu iki

durumda kurutma icin dezavantajlidir. Igne yaprakli agaclar icin kurutma siiresi 6 ay ile

1 yil arasinda degisir. Genis yapraklilar i¢cin birka¢ yil beklemek gerekmektedir.
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3.8.1.1 istifleme

Keresteleri kurutmak yada bekletmek i¢in belli bir diizene gore iist iiste yapilan yigma
islemine istif denir. Kerestenin kaliteli kurutulmasinda istif yerinin se¢imi c¢ok
onemlidir. Istif yerinin yanlis secilmesi, zamanin uzamasina ve kerestenin hatal
kurumasina neden olur. Istif yapilacak yer saglam, diizgiin, temiz ve miimkiinse iistii

kapali olmalidir.

Istifin alt yapisim ayaklar olusturur. Istif ayaklari emprenye edilmis ahsap kaziklardan
yada betondan yapilir. Beton ayaklar daha ¢ok kullanilir. Istif ayaklarinin araliklar
istifin bilyiikliigiine gore 75 ile 125 cm arasinda yapilir. Istifin yerden yiiksekligi 50-60
cm olmalidir. Istifin meyilli yapilmasi, iizerine yagan yagmur ve kar sularmin akip
gitmesini saglar. Meyil 1 metrede 2-3 cm olmalidir. Istifte ¢itanin 6nemi biiyiiktiir. Istif
citalart hava akimini kolaylastirir, cabuk ve diizgiin kuruma saglar. Ayrica istifi saglam
ve diizgiin tutar. Istif citas1 icin en uygun agac giirgen ve koknardir. Istif citalar1 kuru
keresteden aym kalinlikta hazirlanir. Istifte kullanilan ¢ita kalmligi 15 ile 40 mm
arasinda degisir. Kerestenin diizgiin kurumasi icin istif ¢italan istif ayaklarinin iizerine
getirilmeli ve iist iiste aym hizada olacak sekilde kullamlmalidir. Istif citalan

ayaklardan disariya tagirilmamalidir.

3.8.2 Suni (Yapay) Kurutma

Kerestelerin firin denilen 6zel yapilmis odalarda birtakim cihazlar kullanarak neminin
kullanim yerine uygun dereceye diisiiriilmesi islemine suni (yapay) kurutma denir.
Mobilya tiretiminde kullanilacak keresteyi uygun nem derecesine diisiirmek ancak suni
kurutma ile miimkiindiir. Suni kurutma kapal1 bir ortamda yapildig1 i¢in dis faktorlerden

etkilenmez. Firin1 istenilen sekillerde ayarlamak miimkiindiir.
Kurutmada yapilan islem, ¢esitli yontemlerle kerestenin neminin disar1 atilmasidir. Suni

kurutmada siire, dogal kurutmayla kiyaslanamayacak kadar kisadir. Bu siire haftalarla

sinirhidir.
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Suni kurutmada bir takim faktorler etkili olmaktadir. Bu faktorler sunlardir:

e Kerestenin kalinlig
® Agacin cinsi

¢ Firin icerisinde bulunan havanin nemi,hareketi ve sicakligi

3.8.2.1 Suni Kurutma Yontemleri

Suni kurutmada uygulanan cesitli yontemler vardir. Bu yontemler sunlardir:

a. Klasik Kurutma: Aga¢ malzemenin neminin 100 °C altinda bir sicaklikta bulunan

hava ve su buhar1 karisim1 yardimiyla yiizeyden buharlagtirilmasidir.

b. Yiiksek Hava Hiz1 ile Kurutma: Bu yontemle havanin hareket hiz1 klasik yonteme
gore birka¢ kat artirdmistir. Klasik yontemde en fazla 5 m/sn iken bu yontemde 15
m/sn’ye ¢ikartilmistir. Kurutma sicaklign 60 °C civarindadir. Bu yontemde daha ¢ok

yumusak agaclar kurutulur.

c. Yiiksek Sicakhikta Kurutma: Sistem olarak klasik kurutmaya benzer ancak daha
yiiksek sicaklikta kizgin buhar kullanilir. Bu yontemde daha cok yumusak agaclar

kurutulur.

d. Kondenzasyonlu Kurutma: Kurutmada diisiik 1sidaki hava ve su buhan

karisimindan faydalanilir.

e. Vakumlu Kurutma: Kereste icindeki suyu disar1 atmak icin vakum (algak basing)
uygulanir. Vakum, atmosferik basinci azalttifindan kereste icerisindeki su disariya hizl
bir sekilde atilir.

f. Diger Kurutma Sekilleri : Yukarida anlatilanlarin disinda fazla yaygin olamayan

ozel islerde kullanilan kurutma sekilleri vardir. Bunlar pahali yontemlerdir. Solvent
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icerisinde kurutma, kimyasal kurutma, solar kurutma, 1s1 lambalar ile kurutma

(radyasyonlu), mikrodalga ile kurutma ve preste kurutma bu yontemlerdendir.

3.9 Agacin Calismasi
Agac malzemenin bulundugu ortama gore nem alis verisi sonucunda boyutlarinda ve
seklinde degisiklikler goriiliir. Bu degisikliklere agacin g¢alismasi denir. Agacin

calismasini minimum degere indirmek i¢in kurutmak gerekir.

3.9.1 Cekme

Agac malzemenin kuruyarak nemini kaybetmesi sonucu hacminde meydana gelen
kiiciilmeye cekme denir. Ahsap, lif doygunlugu noktasina kadar (% 30) nem
kaybettiginde hacminde bir degisiklik olmaz. Sayet lif doygunlugu noktasindan sonra
kuruma yani nem kaybetmeye devam ederse hacminde kiiciilme baglar. Nem % 25’in
altina diistiigiinde kiiciilme hizli bir sekilde devam eder. Kiiciilmenin son buldugu

nokta % 0’dur.

Agac malzemede 3 cesit cekme vardir. Her yondeki ¢cekme oranlar farklidir.

a. Boy (elyaf) yoniindeki cekme: % 0,1-0,3

b. Cap (6z 151n) yoniindeki cekme: % 3-5

c. Cevre (yil halkas1) yoniindeki ¢ekme: % 6-15

Cekme oranlarina bakildiginda goriiliiyor ki en az cekme boy yoniinde, en fazla cekme
ise ¢evre yoniinde olmaktadir.

3.9.2 Sisme

Sisme, cekmenin tersidir. Aga¢c malzemenin nem alarak hacminde meydana gelen

biiyiimeye sisme denir. Ahsap malzeme nem aldikca siser. Bu oran her nem derecesi
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icin aym degildir. % O nemden % 25 neme kadar hizl1 ve diizgiin bir sekilde genisleme
olur. % 25 nemden sonra genisleme yavaslayarak devam eder. Sisme lif doygunlugu
noktasina kadar devam eder. Ahsap, lif doygunlugu noktasindan sonrada su almay1

siirdiirse de hacminde bir degisiklik olmaz.

3.9.3 Catlama

Agac malzemenin ani ve dengesiz kurumasi sonucunda liflerin birbirinden ayrilmasina

catlama denir.

a- Cevre Catlaklari: Yazin ormanda kabugu soyularak giines altinda birakilan

tomruklarin ani kuruma sonucu govdesi disinda olusan ¢atlaklardir.

b- Yiizey Catlag : Yiizey catlaklar kerestenin hatali kurutulmasi sonucu ortaya cikan

catlaklardir.

c- Bas Catlagi: Kerestenin kurutulmasi sirasinda maktalarda meydana gelen

catlakliklardir.

d- Halka Catlagi: Agacta bulunan yillik halkalar arasindaki bagin zayif olmasindan
kaynaklanan catlaklardir. Halka catlag: bir aga¢ kusurudur.

e- Oz Catlagi: Agacin 6ziindeki ve cevresindeki nemini kaybetmesi ile aga¢ oziinde
olusan catlaklardir. Bu catlak tiirii de bir aga¢ kusurudur ve agac dikili iken meydana
gelir.

3.9.4 Kamburlasma

Kamburlasma Kkerestenin diizlem halinin bozularak oluk seklini almasidir.

Kamburlagmanin sebebi, kerestede kuruma siiresince cap ve c¢evre yoniinde ¢ekmenin
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olusmasidir. Kamburlagsma daha ¢ok genis olan kerestelerde goriiliir. Sayet genislik

azaltilirsa kamburlagma onlenir.

Ahsabin calisma sekillerinden ¢cekme ve sismede yalniz hacim degisikligi mevcutken,
catlama, kamburlasma ve peslenme de hacim degisikligi ile birlikte ayrica sekil

bozuklugu da s6z konusudur.

3.9.5 Peslenme

Kerestenin iki yoniinden de bakildiginda diizlemliginin bozulmasi haline peslenme
denir. Kerestenin iki tarafida diiz degildir. Peslenmis tahta pervane kanadina benzer bir
sekil alir. Peslenmeye burulma veya carpilma da denilir. Peslenmenin ¢esitli sebepleri
vardir. Buruk agactan elde edilen kerestelerde peslenme goriiliir. Az da olsa istif ve

kurutma hatalarinin sonucunda bazi kerestelerde peslenme goriilebilir.

3.10 Agac Kusur ve Hastahklar:

Agac cevresinden etkilenen bir yapiya sahiptir. Bunun sonucunda da agacta ¢esitli kusur
ve hastaliklar goriilebilir. Agacta ki etkilenme hava sartlarindan, ormanda ki diger
canlilardan ve insanlardan kaynaklanir. Agactaki bu kusur ve hastaliklar agag
kesildikten sonra meydana gelebilirse de genelde aga¢ dikili durumda iken olusur.
Mobilya iiretiminde kusurlu ve hastalikli agaglardan elde edilen kerestelerin

kullanilmast dogru degildir.

3.10.1 Agac Kusurlari
Agac kusurlarimi meydana gelis bicimlerine gore dogal ve yapay olarak ikiye

ayirabiliriz. Dogal kusurlar agacin kalitsal yapisindan; yapay kusurlar ise insan ve diger

canlilarin yaptig1 tahribattan kaynaklanir.
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Bazi agag kusurlari sunlardir:

¢ Budaklar: Budak, agacm dallarinin gévde iizerinde biraktigr izdir. Budak ahsabin

dayanikliligin azaltir. Sert oldugu icin agaglarin islenmesi zordur.

e Egri Govdeler: Genellikle orman kenarlarinda yetisen agaclarda tek yonlii riizgarin
etkisinde kalmasi sonucu yada bozuk bir irktan kalitim yoluyla meydana gelen bir kusur
cesididir. Bu egri govdeli agaglarmn islenmesi zordur. Islendikten sonra da lif yoniinde

egilmeler devam eder.

e Kacik Oz: Tek tarafli beslenme, tek tarafli asir riizgar gibi sebeplerden dolay1 6z,
govde ortasinda degil de bir kenara daha yakindir. Bu tip kagik 6zlii agaclardan alinan

ahsap, homojen degildir.

e Lif Kivrikhigi: Burukluk yada elyaf doniikliigii olarak da bilinene bu kusur agacin
yukariya dogru donerek biiyiimesidir. Bu kusurun nedeni kalitsal olabilecegi gibi orman
kenarindaki agaclarin tek tarafli kuvvetli bir riizgarin etkisinde kalmasindan da
kaynaklanabilir. Lif kivriklig1 olan ahsabin dayanikliligi oldukga diisiiktiir ve islenmesi

zordur.

e Cift Ozlii Agaclar: Genelde yan yana biiyiiyen aym cins agaclarin biiyiime
sirasinda birbirleriyle birleserek kaynasmasindan meydana gelir. Bu tip ahsap

malzemede ¢alisma fazladir ve dengeli degildir.

¢ Urlu Agaclar: Ur, agacta yillik halkalarin birbiri iizerine y1gilmas1 sonucu govdenin
digina tasan bolgesel bir siskinliktir. Urun olugmasinda agacin diizensiz biiylimesi ve
aldig1 yaray1 kapatmasi i¢in calismasi gibi nedenler etkendir. Urlu ahsap malzeme masif

olarak kullanilmaz ancak kaplama olarak degerlendirilebilir.

¢ Yilhk Halka Yapraklanmasi: Ormanda bagka bir agacin golge ve baskisi altinda

bilyiiyen agacin bu baskidan aniden kurtulmasi ile hizli biiyiimesi gibi nedenlerle yillik
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halkalar1 birbirine kaynasmamis agaclarda goriillen bir kusurdur. Agacta catlakliklar

goriilebilir. Kullanilmasi pek uygun olmaz.

e (Catlaklar:

a- Cevre Catlaklari: Genelde ormandan kesilen tomruklar yazin giinesin altinda
kalmas1 sonucunda ani kuruma ile catlaklar olusur. Bu catlaklar mantarin yasamasi i¢in

uygun ortam olusturur.

b- Oz Catlaklart: Oz ve cevresindeki rutubetin ani kaybolmast ile olusan ¢atlaklardr.

c- Don Catlaklari: Kisin sogugunda dikili durumdaki agacta bulunan fazla su donar.

Donan bu su cevresine basing yaparak 6z 1sinlar yoniinde ¢atlaklar olusur.

¢ Recine Keseleri: igne yaprakli agaclarda goriiliir. Budak etrafinda ve agacin bazi
kisimlarinda recine birikintileri seklinde goriiliir. Bu kusurun olugsmasinda bazi1 bocek ve

mantarlarin sebep oldugu saptanmistir.

¢  Oluklu govde: Govdenin ¢ap kesitine bakildiginda dairesel bir goriiniiste olmayip
oluklu bir goriiniise sahiptir. Genelde kalitsal bir kusur olmasi ile birlikte, egimli
arazilerde yetisen ve erozyon neticesinde koklerinin bir kismi agikta kalan agaclarda da

bu kusur goriilebilmektedir.

3.10.2 Agac Hastaliklari

Agaclarda hastalik ya agac icerisinden yada disaridan gelen bir etki sonucunda olusur.

Ya da her ikisinin birlikte etkisi ile ortaya ¢ikar.
Agacta hastaligt meydana getiren mantarlardir. Mantarlar hiicrelerin suyunu emerek

beslenirler. Cikardiklar toksinlerle de hiicreyi zehirleyip oldiiriirler. Bu yikim diger

hiicrelere de gecerek devam eder. Boylece agac¢ hastalanir, lekeler olusur ve ¢iiriir.
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Mantarlar +3 ile +38 °C sicaklik ve en diisiik % 20 nem ortaminda faaliyet gosterirler.
Mantarlarin tamamen Olmesi icin sicakligt +66 °C nin {izerine ¢ikarmak gerekir.
Hastaliga yakalanan agacta renk degismesi ile diren¢ azalmasi goriiliir ve st ylizey

islemlerinde iyi sonu¢ vermez.

Agaclarda en ¢ok goriilen hastaliklar sunlardir:

e Ardaklanma: Beyazimsi renkte oval yada dairesel sekilde kendini gosteren
beneklerdir. Agacin yalmzca diri odununda goriildiigii gibi agacin her yerinde de
goriilebilir. Agac¢ beyaz ve kof bir durum alir. Depolarda iist iiste konan kerestelerde de

ardaklanma meydana gelebilir.

e Oz Ciiriigii: Bu hastalik genelde dikili durumdaki kayin agacinin 6ziinde goriiliir.

Agacin 0zii ¢liriiyerek beyaz renge doniisiir.

¢ Yalanc1 Gobek: Kayinin 6ziinde ve 6z ¢evresinde i¢ oduna benzer bir renk degisimi
ile olusan bir hastaliktir. Zamanla renk kizillagir. Yalanci1 gobek kayin agacinda 80-100

yasinda dikili halde iken olusur.

e Delikli Ciiriik: Bu hastaliga genis ve igne yaprakli agaclarin hepsinde rastlanabilir.
Agacin dal ve budaklarindan giren mantarlar gobek odununa kadar ilerleyip govdeyi
tahrip ederler. Mantarlar govdede hiicre zarinin odunlasmig kismini yiyip bitirerek
kiiciik delikcikler acarlar. Agac kesildikten sonra eger ortam mantarlarin yasamasina

uygun ise tahribat devam eder.

e Morarma: Bu hastalifa genis ve igne yaprakli agaclarin hepsinde rastlanabilir.
Hastalik dikili durumdaki agaglardan daha ¢ok, kesilmis ve ormanda nemli bir ortamda

birakilmis tomruklarda daha fazla goriilmektedir.
e  Mavi ciiriik : Daha cok kizilgam da goriilen bu hastalik, kesildikten sonra toprakla

temas halindeki igne yaprakli agacglarda goriiliir. Bu hastaliga yakalanan agacin diri

odunu mavi bir renk alir.
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e Siyah ciiriik: Igne yaprakli agaclardan ladin ve koknar kesildikten sonra uzun siire
acikta birakilmamalidir. Birakilirsa agacin diri odununda siyah renkte ¢izgiler olusan bir
hastaliga yakalanir. Siyah ciiriik, ahsabin direncini azaltmaz. Sadece renk bozuklugu

olusur.

Bu hastalik ve kusurlarin disinda ormanda aga¢ dikili durumda iken hatta kesildikten

sonra agaca zarar veren birtakim canlilar vardir.

Geyik, karaca, sincap, fare, kunduz, agackakan, bocek, kurtcuklar gibi canllar actiklari
yaradan mantarin girmesine neden olurlar. Aslinda aga¢ agilan yarayr kendi kendine
onarir. Ancak bu siire icinde biiyiime yavaslar hatta durur. Onarma islemi uzun siire alir

ve govdenin diizgiinliigii bozulur.

3.11 Agacin Satin Alinmasi ve Depolanmasi

Orman isletmeleri tarafindan damgalanmis agaclarin kesimi sonbaharda yapilir. Kesimi
yapilan agaclarin kabuklar1 hemen soyulur. Ardindan bu agaglar kusur ve konikliklerine
gore belirli boylarda kesilerek tomruk haline getirilir. Tomruklama ve siniflara ayirma
islemi, TSE’nin belirledigi standartlarda agacin tiiriine, kalitesine ¢ap ve boy odlgiilerine

gore ayri ayri yapilarak istiflenir.

Kereste fabrikalar1 orman isletmelerinin ihalelerine katilarak tomruklar1 fabrikalarda
isleyerek kereste haline getirmek iizere satin alirlar. Tomruklar kereste fabrikalarinda
degisik islemlerden gecerek piyasanin ihtiyacina goére TSE’ye uygun bigme
islemlerinden gecirilir. Ebatlara gore; tahta, kalas, dilme, lata, ¢ita, azman ve kiris gibi
gruplara ayrilarak piyasaya arz edilir. Tomruklar fabrikalarda kereste haline
getirildikten sonra bekleme siiresinde ve islenmek {iizere satin alinan isletmelerin

depolarinda istif yapilarak bekletilirler.

Tomruklar, kereste haline getirildikten sonra kullanimdan 6nce kullanim yerine uygun

nem derecesine kadar kurutulur.

30



Tomruklarin ve kerestelerin fiyati m® olarak belirlenir. Kerestelerin siniflandiriimasinda
renk kullanilir. 1. stmif mavi, ILsimf kirmizi, III. simif yesildir. Bu renkleri kerestelerin

maktalarinda gérmek miimkiindiir. (Giirtekin ve Oguz 2002)

3.12 Emprenye

Biyolojik bir madde olan ahsap dis etkenlerle cesitli bozulmalara ugrar. Ahsaba
uygulanacak cesitli koruma iglemleri onu bu dis etkilere karsi korur. Ahsabin bircok
biyolojik diisman1 vardir. Mantarlar bakteriler, bocekler ve termitler. Bunlardan bazilar
ahsabin tamamen yok olmasina bazilar ise sadece goriintii bozukluklarina neden olur.

(Int.Kyn.7)

Emprenye, c¢esitli yontemlerle degisik kimyasal maddelerin ahsabin biinyesine
emdirilmesi islemidir. Ahsabin i¢indeki hava vakumlanarak bosaltilir ve daha iyi bir
sekilde emprenye maddesini emmesi saglanir. (Resim 3.7) Boylelikle ahsabin

diismanlarindan korunmus olur.

Resim 3.7 Emprenye yontemi
Emprenye, ahsabin hizmet omriinii en az 10 kat arttirmaktadir. Dogal halde 5 yilda

ciiriiyen bir elektrik diregi, emprenyeyle acik hava sartlarinda ve toprakla temas halinde

bile, boya dahil hicbir bakim gerektirmeden en az 50 y1l dayanmaktadir. (Int.Kyn.24)
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4. AHSABIN OZELLIiKLERi ve ONEMIi

Ahsap yasamimizin pek c¢ok yerinde karsimiza cikmaktadir. Asagidaki resimlerde

ahsabin nerelerde kullanildigi yasamimizin hangi alanlarina girdigi ile ilgili ornekler

goriilmektedir.
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Resim 4.1 Yasantimizda ahsabin kullanim alanlari

4.1 Kisaca Neden Ahsap

a-Ahsabin kendi agirligl az oldugundan temele ulasan yiikler de azdir. Temel daima

ekonomiktir. Ciiriikk zeminlerde fay hatt1 yakinlarinda hatirlanmalidir.

b-Ahsap, yani tahta farkli iklim kosullarina dayanir. Islem gormiis tahtalar dahi
kullanilabilir. Ozel boyalar ve son aylarda iilkemizde de imal edilen sise suyu fiyatina
satilabilen sivilarla yangin direnci yanmazlik sinirina kadar arttirilabilir. Celik yap1 10

dakika i¢inde c¢okebilirken ahsap yapi en az bir saat kacip kurtulmaya zaman tanir.

34



Emprenye edilerek yani kimyasal sivilarla igleme sokularak ciiriime ve bocek tahribati

tamamen Onlenebilir.

c-Montaj, insan giicii ile yapilabilir ve hava kosullarindan etkilenmez. Asiri sicak ve

soguk, yagmur ve kar, ahsap hari¢ tiim yap1 uygulamalarin1 engeller.

d-Montajdan hemen sonra tam yiikleme yapilabilir. Bdylece saglamligi denetlenebilir.
[s bittiginde yiikiinii almis yap: ayakta ise hep ayakta kalacaktir. Sonradan ortaya cikan;
kaynak hatasi, eksik demir konulmasi, kalibin erken alinmasi gibi hayati sonuglar olan,
benzer yiizlerce imalat kusurunu tasima riski sifira yakindir. Yani, deprem riski de
daima sifira yakindir. Bu yiizden Amerika da konutlarin % 90'm1 deprem bolgesi
Kaliforniya da ise % 99'u ahsaptir. Kamu kullamimindaki biiyiik toplanti salonlar
yangin direnci, statik dayanimi1 ve 250 m. kadar agiklik gecme olanagi nedeni ile artik
biitiin diinyada biiyiilk bir ¢ogunlukla ve ihale ©n sarti olarak ahsap kirislerle

ortilmektedir.

e-250 m? ahsap bir yapinin kaba montajinin 5 giinde temelinden halisina 1 ayda
bitirilmesi miimkiindiir. Ulkemizdeki oncii uygulamalarda bu siireler rahatlikla elde
edilmistir. Bu yapilar sokiildiigiinde ¢ok az zayiatla yeniden kurulabilir. Onarim plan

degisikligi cok kolaydir. Kullaniciya “bireysel miidahale” olanag verir.

f-Ahsap kendi c¢evresi ile kimyasal dengededir. Etkilenmez ve etkilemez. Cevre ile
uyumlu nedeni ile asirlar boyu hizmetini siirdiiriir. 600-700 yasindaki camilerimiz,

evlerimiz en giizel delildir.

g-Ahsap enerji dostudur imal edilirken ve insa edilirken diger yap1 malzemelerine gore
cok daha az enerji kullanilir. Ahsap evi 1sitmak i¢in de ¢ok daha az enerji harcanir. 10

cm ahsap, 160 cm betonun izolasyon degerine sahiptir.
h-Ahsap diinyadaki tek doniisiimlii ve hammaddesi kullanildik¢a c¢ogalan yapi

malzemesidir. Diinyada, ahsab1 yap1 sektoriinde kullanan tiim ileri iilkelerin ormanlar

kiigiilmemekte aksine bilin¢li ekim dogru bakim ve ekonomik deger kazanmasi sonucu
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her y1l % 1-3 oranlarinda biiyiimektedir. (Int.Kyn.9)

4.2 Yiiksek Tasima Giicii

Ahsap yiiksek bir tagima giiciine sahiptir. 1 kilogram ahsap, 1 kilogram beton yada
celikten fazla yiik tasir. Ahsap ile 250 metrelik aciklar kolonsuz gecilebilmektedir. Bu

tip konstriiksyonlar da, agir olmasi nedeni ile celik kullanilamiyor.

Diinyadan birkag¢ 6rnek verecek olursak:

e (Odate Dome

Odate Dome, 178 m lik cap1 ve 52.1 m lik yiiksekligiyle Tacoma Dome'un tahtina sahip

cikan diinyanin en biiyiik ahsap kubbesi. Bu olaganiistii yapinin mimari, Toyo Ito.

Resim 4.2 Diinyanin en biiyiik ahsap kubbesi Odate Dome

e Tacoma Dome

Odate Dome'un insasindan sonra diinyanin en biiyiikk 2. ahsap kubbesi olan Tacoma

Dome 162 m yiiksekliginde. Tacoma Dome 1981 yilinda insa edilmis.
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Resim 4.3 Ahsap kubbeli Tacoma Dome
¢ Viking Gemisi
Norve¢ Lillyhammer'da bulunan bina 1999 kis olimpiyatlarina ev sahipligi yapmak i¢in

inga edilmis. Binaya ters duran bir gemiye benzemesi nedeniyle "Viking Gemisi"

deniliyor.

Resim 4.4 Ahsap kubbeli Viking Gemisi

¢ Gardenmoan Havaalam

Oslo yakinlarindaki Gardenmoan Havaalan1 tabakalanmis ahsap teknolojisiyle (glulam)
inga edilen binalar arasinda yapilan degerlendirmelerde 2000 yilinda birincilik 6diilii

almis. Binanin tasarimi Aviplan A.S. tarafindan yapilmas.

Resim 4.5 Tabakalanmig ahsap teknolojisiyle insa edilen Gardenmoan Havaalani
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e Strasburg Meclis Binas1

Avrupa Birliginin en politik binas1 Strasburg Meclis Binasi da ahsabin giivenilirligine

teslim. (Holzbau)
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Resim 4.6 Strasburg Meclis Binasi

4.3 Doga Sartlari

Ahsap doga sartlarina dayanikhidir. Asagidaki fotografa iyi bakin liitfen. Ciinkii o
ahsaplar Kral Midas'in mezarindan (M.O. 800).

Resim 4.7 Kral Midas'in mezarindan (M.O. 800).

Hava sartlarina, kimyasallara dayaniklilik bakimindan en yiiksek notu gene ahsap
aliyor. Ingiliz Standartlarina gore elektrik ve telekomiinikasyon hatlarinda kullanilan

ahsap direklerin hizmet omiirleri 50, ahsap karayolu kopriilerinin ise 50 yildir. Bu
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alanlarda beton ve celigin Omrii yukaridaki rakamlarin yarisina erisebilmektedir.

(Int.Kyn.7)

4.3.1 Peki Ahsap Yapilar Ciiriimez mi?

Elbette ciiriir. Ama eger periyodik bakimlarin1 50-100 sene boyunca yapmazsamz ¢iiriir.

Ornegin, Istanbul bogazinda 1699 yilinda yapilan Amucazade Hiiseyin Pasa Yalisi, 306

yillik gecmisine, o giiniin teknolojisi ile yapilmasina ve dogru diizgiin bakim
yapilmamasina ragmen hala ayaktadir. Dogru ve periyodik bakimlar yapildig: taktirde
(yaklasik 7 yilda bir) ahsap yapimizin yiizyillar boyunca ayakta kalabildigini

torunlarinizin torunlarmin torunlari gorecektir. (int. Kyn.10)

Resim 4.8 1699 yilinda yapilan Amucazade Hiiseyin Pasa Yalisi (Int.Kyn.10)

4.4 Ahsap ve Deprem

Resim 4.9 Depremde olas1 bir yikimda kullanilan malzemenin etkisi
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Depremle ilgili pratik bir deney yapalim. Olas1 bir depremde bu resmi goziiniiziin Oniine
getirin... 3 adet 2 m. uzunlugunda kalasimiz var: Ahsap, beton ve demir. Simdi sira ile
bunlan arkasindan hafifce iterek devirin. Her biri karpuzlarin iistiine diissiin. Ne olur?

Depremde karpuz yerine kafaniz1 hayal edin. (Int.Kyn.25)

Genelde ahsap karkas yontemi, betonarme ve yigma insaat sistemlerinden ¢ok daha
fazla dayanikli olup giiniimiizde kullanilan ve teknolojiye dayanan ahsap karkasl panel
yontemi Ozellikle deprem bolgeleri icin giinlimiizde gecgerli olan en giivenilir insaat

yontemidir.

Ahsabin depreme karsi betonarme binalara kiyasla neden daha dayanikli oldugunu
anlamak icin oncelikle deprem yiiklerinin nasil hareket ettigini anlamak lazim. Deprem
sirasinda yer hareket eder. Bu hareketin binaya aktarilmasi ve binanin da yer ile beraber
ve aynmi yonde hareket etmesi gerekir. Bu hareket sirasinda ortaya ¢ikan ters kuvvetler
ve insaatta kullanilan malzemelerin bu kuvvetlere dayanamamasi sonucunda binalar

yikilmaktadir.

Dogal olarak, bina ne kadar ¢ok agirsa aktarilmasi gereken yiikler o kadar fazla olacak
veya tersine, bina ne kadar ¢ok hafif olursa aktarilmasi gereken yiikler de o kadar az
olacaktir. Binalarin agirhigi, icinde yasayan insanlarin veya kullanilan mobilyalarin
agirhigindan degil, daha ¢ok binanin yapilmasinda kullanilan ingaat malzemelerinden

yani kendi agirligindan kaynaklanmaktadir.

Daha hafif ancak daha zayif malzemeler isimize yaramaz. Binalar hem hafif hem
saglam olmalidir. Binalarda dayaniklilik katsayisi, saglambik / agirhik orami ile

Olctilmelidir.
Beton binalar saglam yapilabilir ancak agirligt nedeniyle dayaniklilik katsayisi

diisiiktiir. Ytong, gazbeton ve benzeri hafif beton kullanilan binalarda saglamlik

olmadigi i¢in bu oran diisiiktiir.
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Ahsap karkasl binalar hem saglam ve hem de hafif oldugu icin saglamlik / agirli orani

cok yiiksektir.

Ahsabin bir diger 6zelligi elastik yapida olmasidir. Bu 6zellik nedeniyle ahsap yapilar,
deprem aninda olusan sok seklindeki kuvvetleri absorbe etmekte ve binalarin

kirilmasim onlemektedir. (int.Kyn.11)

4.4.1 Hafif Yap1 Hayat Kurtaran Yapidir

Depremde yikilan yapilarda en Onemli sorunlardan biri betonarme agir yapilarin

¢Okmesi sonucunda agirliklart dolayisiyla icindeki tiim esyalart ezerek hig¢bir yasam

alan1 birakmamasi bu sebeple cok az sayida insan hayatinin kurtulabilmesidir.

Resim 4.10 Agir yapilarda can ve mal kaybi

Ayrica betonun son derece agir bir malzeme olmasi sebebiyle yapilan kurtarma
calismalan sadece agir makinelerle yapilabilmektedir. Yeterli sayida insaat makinesi
bulunmamasi, bir makinenin ancak bir binada calisabilmesi dolayisiyla kurtarma

calismalari ¢ok yetersiz kalmaktadir.

Yeni sistem ahsap yap1 hafifligi dolayisiyla yikildiginda i¢inde ¢ok daha fazla yasam
alan1 olusur. Bu da bu tip yapilarda can kaybinin ¢cok az olmasini saglar. Kald1 ki ahsap
yapilarda kurtarma c¢aligmalar1 balta, kazma, balyoz, el testeresi gibi el aletleri ile hemen
hemen herkes tarafindan agir insaat makineleri beklenmeden yapilir. Boylece hayat

kurtarmak icin gerekli hizli zamani saglar. (Int.Kyn.12)
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Ahsap esnek bir malzeme oldugundan deprem yiikleri altinda elastik davranis gosterir

ve kalic1 deformasyonlara yol agmaz.

4.5 Yanginda Ahsap

Ahsabin yangina kars1 direnci yiiksektir. Kapali bir mekanda yangin ¢iktiktan kisa bir
siire sonra 1s1 birka¢ yliz dereceye ulasir. Metal, ¢ok iyi bir 1s1 iletkeni oldugundan
yangin sirasinda biitiin mekanik dayanim 6zelligini kaybederek ¢oker. Ancak, ahsap iyi
bir iletken olmadigindan mekanik 6zelliklerini kaybetmeden yangin siiresince metallere
gore uzun siire dayanimin siirdiiriir. Alev ve 1s1 yiizeyde bir karbon tabakasi olustururak
alevin i¢ kisimlara yayillmasim azaltr. Samldiginin aksine ahsap yapilar

celik/betonarme yapilara gore daha giivenlidir.

Resim 4.11 Yangin sonrasi ahsap ve celigin durumu

Yanginin baglama nedeni hi¢bir zaman ahsap degildir ve 1s1 ge¢irmeme, kdomiirlesme
ozellikleri nedeniyle ahsap-karkas yapinin bilyiik yanginlara ne kadar dayanabilecegi
kesin olarak hesaplanabilmektedir. Ahsap yapilar yangina 30-90 dakika dayanabilecek
sekilde tasarlanabiliyor. Ancak c¢elik konstriiksyon (¢eligin genlesme katsayisinin
yiiksekligi nedeniyle) normal bir yangina ancak 10-15 dakika dayanabilmekte, yap1 ikaz
vermeden amnda ¢okmektedir. (Int. Kyn.26)
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Timber Frame 2000 projesi kapsaminda BRE (Ingiltere Insaat Arastirma Kurumu)
tarafindan Cardington’da 24 daireden olusan bir deneme binasi test edildi.Yapi,
Ingiltere’de yapilan ilk 6 katli ahsap toplu konut ve yangina dayanim siiresi 60 dakika
olarak tasarlanmis. Bu 6 katli ahsap karkas apartmanin ii¢iincii katinda, deneme amacl

yangin ¢ikarilarak binanin yangia dayanimi bire bir test edildi. (Int.Kyn.13)

4.6 Ahsabin Is1 Yalitim

Ahsabin 1s1 yalittm 6zelligi beton ve tuglaya gore iyidir. Asagidaki kiyaslamayi

inceleyelim.

Ayni st yalihim kapasitesine sahip ingaat malzemelerinin
. kalhnhik mukayesesi

11cm XPS
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s 2 ﬂ
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Sekil 4.1 Ahsabin 1s1 yaliitm mukayesesi
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5. AHSAPTAKI DEGISIKLIKLER ve GELISMELER

5.1 Pencerelerdeki Gelismeler

5.1.1 Eski Pencereler

Resim 5.1 Eski tip pencereler

B Eskiden ahsap pencerelerde sadece tek cam uygulamasi yapilirdi.

B Eskiden ahsap pencerelerde conta uygulamasi yapilmamaktaydi.

B Eskiden ahsap pencere yapilacak keresteler kesilerek hava kurusu ile imalat
yapilirdi.

B Eskiden ahsap pencere yapilacak keresteler tek parca olarak kullanilirdi.

Eskiden ahsap pencerelerde koruma amaclh sadece boya uygulamasi yapilirdi.
Eskiden ahsap pencerelerde belirli bir kdse birlesim sistemi kullanilmaktaydi.

Eskiden ahsap pencerelerde yagli boya veya benzeri boyalar kullaniliyordu.

Eskiden ahsap pencerede tek eksenli kanat hareketi yapmak miimkiindii.

5.1.2 Giiniimiiz Ahsap Pencereleri

Giiniimiizde ahsap pencere imalatinda kullanilacak keresteler isleme tabi tutulmadan
once kurutma iglemi yapilarak nem yiizdesi diisiiriiliir ve ahsabin ¢alismasi, ¢atlamasi
engellenir.

Giiniimiizde ahsap pencere yapilacak profiller lif yapilart suyuna ters suyuna diiz ve

yine suyuna ters olacak sekilde 6zel tutkallarla lamine edilir.
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B Giiniimiizde ahsap pencerelerin ¢iiriimeye mantarlagsma bakteri ve dis etkenlere karsi
korumak i¢in emprenye uygulamasi yapilir.

B Giiniimiizde ahsap profil sistemlerinde kullanilan EPDM conta sistemleri sayesinde
yiiksek izolasyon sagliyor.

B Giiniimiizde ahsap pencere sistemlerinde 18 mm'den 30 mm'ye kadar isicam
uygulamast miimkiindiir.

B Giiniimiizde ahsap pencerelerin kose birlesimleri yiiksek on gerilimlere dayanabilen
45° ve 90° olacak sekilde iki farkli kdse birlesim sistemi yapilabilmektedir.

B Giiniimiizde ahsap pencere sistemlerinde kullanilan nefes alma 6zelligine sahip 6zel
koruyucu ahsap boyalar1 kullanilir.

B Giiniimiizde ahsap pencere sistemlerinde tek agilim, ¢ift acilim, siirme kanat,

katlanir kapi basta olmak iizere tiim a¢ilim sistemleri uygulanabilmektedir. (Int.Kyn.9)

Resim 5.2 Yeni tip pencereler

5.2 Lamine Ahsap Teknolojisi

Laminasyon, iilkemizde marangozlar tarafindan bilinen ama, marangoz seviyesinden
yukar1 ¢ikamamig bir yontemdir. Bu nedenle pek taninmaz. Oysa Bati 100 yildir bu

yontemi kullanarak harikalar yaratmaktadir.

Lamine ahsap eleman, degisik olciilerdeki bagimsiz ahsap tabakalarin, kontrollii
endiistri kosullarinda ve 0©zel baglayicilarla tutkallanip birlestirilmesinden olusur.
Lamine ahsap ile KOLON, KIRIS, KEMER, MAKAS ve bunun gibi bircok degisik

formlarda eleman iiretilebilir.
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Resim 5.3. Lamine Ahsap Koprii

Avrupa'da DIN 1052 genel sartnamesine gore iiretilen lamine ahsap elemanlar icin,
metal baglayicilara ait 6zel sartname DIN 68141, deprem, statik ve dinamik

mukavemet hesaplar1 igcin DIN 1052 referans alinir.

5.2.1 Tarihce

Lamine ahsap teknolojisi, Otto Hetzer ile diinyada taninmis, 1901 ila 1906 arasinda
Isvigre ve Almanya'da; 1907 ila 1930 arasinda ise tiim Avrupa’ya yayilmustir. 1914
yilinda Danimarka’da Hetzer lisansi ile, 1918’de Norvec’de, 1919°da Isvicre’de Brekke
lisanst ile lamine kirig liretimine baslanmistir. 1910 Briiksel Diinya Fuar1 ve 1913 Lipsia

Diinya Fuari'nda tanitilmis ve biiyiik ilgi gérmiistiir.

Resim 5.4. Lamine ahsap panel
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Kisa zamanda sivil yapilarda, kilise insaatlarinda, kopriilerde kendini gosteren teknoloji,
II.Diinya savasiyla birlikte askeri yapilarda da yaygin olarak kullanilmaya bagslandi.
North Dakota Ucak hangar yapisi, 1947 yilinda, 46,8 m agiklik gecen kemer kirislerle
inga edildi. 1942’de Minnesota’da 52,7 m agiklikli kiriglerle bir dizi ugak hangar insa
edildi.

1980°1i ve 1990’lh yillarda Amerika Birlesik Devletleri'nde koprii yapimi ¢ok
yayginlasti. Birgok tali yol kopriisii, tutkalli ahsap olarak yenilendi.

Avrupa’nin hemen tiim iilkelerinde gelistirilerek uygulanmaktadir.

5.2.2 Ozellikleri

e Cok cesitli boy ve kesitte tiretmek miimkiindiir.

e Lamine kirisler, beton, celik ve diger kagir yap1 elemanlariyla kolayca birlesir.

e Ozgiin mekan tasarimina imkan tamr. Oditoryum, tiyatro, konser salonlari, egitim
yapilar ve iiriin teshir/satis yapilari gibi genis ve tek agiklikli yapilarda geodezik kubbe,
normal kubbe, piramit, tonoz vb. tiim geometrik striiktiirler inga edilebilir.

e Kendisi dekoratif bir elemandir. Kaplama ihtiyac1 géstermez.

e Endiistriyel ve homojen bir malzeme olmasi, mukavemet degerlerinin bilinmesi ile
kolayca hesaplar1 yapilabilir.

e Hafiftir.

e Depreme karsi cok basarili bir yapr malzemesidir.

® Yangina direnci yiiksektir. Tasima 6zelligini uzun siire kaybetmez.

e Paslanmaz, nefes alir. Bu yiizden, 6zellikle su buhar1 veya kimyasal gazlarin yer
aldig1 ortamlar i¢in idealdir.

e Miikemmel bir 1s1 yalitim degerine sahiptir.

e Bakim maliyeti ¢ok azdir. Uygun ve periyodik bir sekilde bakilmasi onu 6liimsiiz
bir yap1 eleman1 yapmaktadir.

e Akustik 6zelligi yiiksek bir malzemedir. (int.Kyn.15)
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e 5.3 Kagirahsap Sistemleri

Giiniimiizde ahsap yapi sistemleri biiyiik gelismeler gostermistir. Ahsap yapilar ya
tamamen ahsap yada son giinlerde ortaya c¢ikan betonarme ile ahsabin birlikte

kullanildig1 kagir ahsap olarak yapilabilmektedir.

Kagirahsap sistemde binadaki ahsap betonu, beton da ahsabi tasiyor. Aslinda beraber
calisiyorlar. Riizgarda beton ahsaba yardim ediyor, yatay gerilmelere ikisi birlikte
karsilik veriyor. Statik durumda her biri kendi kendini tasiyor. Hareket halinde
birbirlerini destekleyici bir etkiye sahipler yani iyi bir ortakliklari var. Betonarme
binalardaki kolonlar ve kirisler bu sistemde de var. Betonarme binada tugla yada beton
olan duvarlar ve dosemeler bu sistemde ahsaptir. BOylece bina biiyiikk oranda
hafiflemistir, e§er aynm1 binay1 betonarme yaparsamiz agirligi 300-350 ton olacak iken

kagir ahsap sistemle 60-70 tona diismiistiir. (Int.Kyn.16)

AHSAP SISTE

AHSAP KARKAS

AHSAP DUVARLAR

Resim 5.5 Kagirahgabin ahsap sistemi

Resim 5.5'te goriildiigii gibi, kagirahsap sistemde duvarlar ve dosemeler gercek
ahsaptan imal edilir. Ahsap konstriiksiyon kendi kendini tasiyabilmekte ve yiiksek

depremlere dayanabilmektedir.
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BETONARME KARKAS

BETONARME KOLOMLAR
BETOMNARME KIRISLER

ADYE GEMERRAL TEMEL

Resim 5.6 Kagirahgabin betonarme karkas sistemi

Yukaridaki resimde betonarme konstritksiyon bog kamyon gibidir. Kendi agirhigini
tagiyabilir. Ama bu arada 2. bir gorevi daha vardir. Ahsap konstriiksiyonu bir korse gibi

sarmak, onu bir cendere i¢cinde tutmak.

EETDNARMV AHSAP BIR ARADA
0

~AHSAR

SiS'I:E M BETOMARME

SISTEM

Resim 5.7 Kagirahsap sistemi

Kagirahsabin son hali resim 5.7’de goriilmektedir. Beton + ahsabin ortaklig: ile yapi
daha saglam ve daha hafiftir. (Int.Kyn.17)
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Cizelge 5.1 Popiiler yontemle kagirahsap sistemin imalat sirasi

POPULER YONTEMDE iMALAT SIRASI

KAGIRAHSAP SiSTEMDE iMALAT SIRASI

g imalat sonug g imalat sonug
1 | 1-Kalip Kalip, acik alanda yapildigi |2 |2-Hazirlanan ahsap | Atélyede milimetrik
yapilir, beton |igin, 6l¢ii hatasi olur. konstriiksiyon hassasiyetle imal
dokiiliir. monte edilir. edilmigtir. Yerine ayni
hassasiyetle konur.
2 |2-Bolmeler | Bolmeler, gerceve icine EN 3-Tas kaliplar Tas kaliplarin i¢ine
insa edilir. sonradan kondugu icin, ek yapilir. beton sonradan
yerleri catlayabilir. dokiildigi icin beton ve
dogal tag tamamen
entegre olur.Dogal tas
binlerce y1l betona
koruyucu kabuk gorevi
yapar.
3 | 3-Kaplamalar | Kaplamalar, yapistirma oldugu |1 | I-Beton dokiiliir. En son beton dokiildiigii
yapilir. icin, ana tastyicidan zaman icin, ek yerlerinde

icinde ayrilir.

milimetre hatalart
tamamen kapanir. Sifir

hata ile tiriin elde edilir.

5.3.1 Cevre Dostu Ahsap ve Kagirahsap Yapilar

Resim 5.8 Cevre kirliligi
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Dogadan kémiirii ¢ikarirsiniz, hem yerine yenisinin gelmesi i¢in milyonlarca y1l gerekir,
hem c¢ikardiginiz yerin dogal dengesi bozulur. Ayrica, komiirii yakarak atmosferi de

kirletirsiniz.

Dogadan tas1 cikartirsimz, komiir yakip atmosferi kirleterek toz haline getirirsiniz,

cimento yaparsiniz.

Dogadan demir hammaddesini ¢ikartirsiniz, doganin dengesi bozulur. Demiri islemek
icin yine dogadan komiir ¢ikartirsiniz, yine doganin dengesi bozulur. Veya dogadan
petrolii cikartirsiniz, yine doganin dengesi bozulur. Komiir, demir ve petroliin yerine

yenisi gelmez. Bu fosil yakitlart yakarak, atmosferi kirletirsiniz, demir elde edersiniz.

Ahsap ve kagirahsap sistemlerde, dogadan tasi1 c¢ikartirsiniz, komiir veya petrol yakip
atmosferi kirletmeden direk kullanirsimz. (Kagirahsapin yaptigi gibi). Ulke enerji
tasarrufu yapar. Dogadan ahgab1 alirsiniz, enerji kullanmadan, atmosferi kirletmeden
direk olarak kullamirsimz. Kullandigimz ahsabin yerine yenisi gelir. Kullandiginiz

ahsap, ekonomik omrii bitince dogaya geri doner. (int.Kyn.18)

5.3.2 Ormanlarimiza Katki

Ahsap veya kagirahsap sistem yayginlasirsa, yi1lda 24 milyon ton ¢imento icin dogadan
kazdigimiz maden ocaklar ve yerine yenisi gelmeyen toprak, 12 milyon ton tugla i¢in
dogadan aldigimiz ve bir daha yerine gelmeyen toprak, yilda 3 milyon demir i¢in
actigimiz maden, yilda 144 milyon ton kum-gakil i¢in dengesini bozdugumuz nehir,

dere yataklari, deniz kiyilar1 ve tas ocaklar1 tahrip olmayacak.

Buna karsilik 20 milyon m3 keresteye ihtiyacimiz olacak. Bu yaklagik 10 milyon ¢am

agacina tekabiil eder.

Liitfen asagidaki tabloya bir bakin, yilda sadece 10 milyon m3 agaci odun olarak

yakiyoruz.
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20 milyon hektar orman alanimiz var. 2 milyar agacimiz var. Her y1l % 5 i yenilense,
100 milyon agac¢ yapar. Eger bunu yaparsak, 20 yilda bir ormanlarimiz yenilenir.

(Int.Kyn.20)

Asagidaki cizelge, Orman Genel Miidiirliigii WEB sitesinden aynen alinmistir.

Cizelge 5.2 Diinya Ve Tiirkiye’de orman durumu (Int.Kyn.19)

BIRIM DUNYA % TURKIYE %
Milyon
GENEL SAHA . 13064 100,0 77,9 100,0
a.
ORMANLIK
" 5569 42,6 21,2 26,6
SAHA
Verimli " 3869 29,6 10,5 13,5
Verimsiz " 1700 13,0 10,7 13,1
KISI BAS.
. . Ha. 0,65 0,15
VERIMLI OR.
ODUN Milyon
.. .. 3 3353 21,8
URETIMI m
Endiistriyel
" 1575 11,0
Odun
Yakacak Odun " 1778 10,8
KIisI BAS.
. - M’ 0,55 0,35
TUKETIM
Endiistriyel
" 0,26 0,19
Odun
Yakacak Odun " 0,29 0,16
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6. AHSAP EVLER ve YAPIM ASAMALARI

Son yillarda ahsaptaki gelismeler ahsabin  kullammimi  yayginlastirmistir.
Afyonkarahisar ilimizde de bu gelismelerin etkisiyle bir kooperatif yapilmistir. Bu
kooperatifin sadece dis yiizeyi beton perde olan bodrum kat su basman seviyesine

kadar dokiilmiis, bu asamadan sonra tiim duvar kiris ve dosemeler ahsap yapilmistir.

6.1 Gecirdigi Asamalar

Gecirdigi asamalara kisaca bakarsak;

H Temel
Temeller, sadece dis yiizeyi beton perde olan bodrum kat su basman seviyesine kadar

dokiiliip, bu agamadan sonra ahsap devreye girmistir.

Resim 6.1 Ahsap ev temel ve bodrum kat agamasi

B Bodrum Bolme Duvarlari
Bu asamada bodrum kat i¢ duvarlart ahsaptir. Binanin tiimiiniin oldugu gibi bodrum

bolme ve tavaninin da ahsap olmasi, temele gelen yiikleri azaltmakta, boylece temel

kesitleri ekonomik ¢ikmaktadir.
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Resim 6.2 Bodrum kat ahsap bolme duvarlar

B Zemin Kat Dosemesi

Insaat hizli bir sekilde ilerlemektedir. ki kisinin rahathikla tasiyabildigi doseme
kirisleri, distaki beton perdenin ve ic tasiyici bolmelerin iizerine baglaniyor. Doseme bir
giinde hazir. Ustelik burada désemenin kendisi, esdegeri bir betonarme plak igin

harcanacak kaliplik ahsaptan daha az miktarda ahsap tiiketilerek olusabiliyor.
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Resim 6.3 Zemin kat dosemesi

B Duvar Panelleri

Duvar panelleri geliyor. Bir ev i¢in gerekli tiim duvar panelleri fabrikada hazirlanmus,
pencere kapi yerleri acilmis olarak santiyeye gelmis. Yine insan giicii ile iniyor ve

yerine taginiyor. Zaten tiim evi tasiyan da nerede ise bir biiyiik kamyon.

Resim 6.4. Duvar panelleri

Paneller dikiliyor. Yine bir giin i¢inde, o kata ait tiim paneller yerine monte edilebiliyor.
Kullanilan panel sistemin 6zelliginden 6tiirii ayrica kolon yok ortalikta. Ama planlama

gerektiriyorsa ahsap bir kolonda yapilabilir tabi ki.

Resim 6.5 Icerden kiris goriiniisii

55



B Zemin Kat

Zemin kat meydana cikiyor. Dordiincii veya besinci giin, tamamlanan zemin kat, “Bu

bina ne ¢abuk bitiyor, daha gecen hafta ortada bir sey yoktu” denmeye baslayan giinler.

Resim 6.6 Zemin kat asamasi

B Cati ve Cati1 Detay

Cat1 ortiisii ahsap olarak oOrtiilmiis bile. Simdi bunun {izerine sert kopiik ve kiremit

uygulamasi yapilabilir. Yada farkli kaplamalar diisiiniilebilir.

Resim 6.7 Catinin yapim agamasi
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Goriildiigii gibi catiyr olusturan ahsap cati kirisleri, 6zel preslenen celik parcalarla

birlestirilmis, ¢ivi yada tutkal kullanilmadan iiretilmis.

Resim 6.8 Cati kirig detay1

B Duvarlar

Dis duvarlarin i¢inde 14 cm kalinliginda, 6zel iiretilmis, tutusmayan, alevi iletmeyen
polisitren kopiik var. -40 derece Kanada kosullar ic¢in diistiniilmiis bir detay. Bizim

kislarimizi ve asir1 sicak yazlarimizi cok rahat karsiliyor.

Resim 6.9 Duvarlar
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B Temiz su tesisati

Catis1 biten ahsap evde tesisat dosemek artik kolay bir is. Bazi borular acikta
oldugundan, tavanlarnn kapatmadan yapilacak olan testte tiim kacak yada arizalar

goriilebiliyor. Betonda oldugu gibi kirma dokme yok.

Resim 6.10 Temiz su tesisati

B Pis su tesisati

Aynt kolaylikta dosenen gider borular1 istenirse ses amacli izole edilebiliyor.

Bulunduklan yerlerde tavan yada duvarda tesisat kapaklar1 birakmak olasi.

Resim 6.11 Pis su tesisati
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B iceriden Bir Goriiniis

Tavan ve duvarlar istege bagli olarak ahsap, alcipan veya degisik malzemelerle

kaplanabiliyor.

Resim 6.12 Iceriden Bir Goriiniis

B Disaridan Bir Detay

Evin ve baglanti elemanlarinin disaridan bir detaymi gormekteyiz. Burada baglantilar

c¢ivi ve vida kullanarak celik levhalarla saglanmas.

Resim 6.13 Disaridan bir detay
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B Konsoldan Bir Detay

Buradaki konsol detayinda zemin kat duvarlarinin iizerine oturan birinci kat dosemesi

ile, birinci kat duvarlarinin iizerine serilen cat1 mertekleri goriilmektedir.

Resim 6.14 Konsoldan Bir Detay

B Dis cephenin Kaplanmasi

Ahsap evler ekonominize, zevkinize gore her tiirlii malzeme ile kaplanip bitirilebilir.
Ahsap lambri, boya, siva, plastik, tas yada tugla kaplama gibi. Burada plastik cephe
kaplama yani siding kullanilmis. (Anonim 2003)

Resim 6.15 Evin distan goriiniisii ve dis cephe kaplamasi. (Anonim 2003)
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7. MODUL EGiTiM PROGRAMINDA AHSAP

Bir iilke i¢in ¢ok 6nemli bir yeri olan, olmasi gereken mesleki ve teknik egitim, cesitli
sebeplerle 6nemini yitirmeye, unutulmaya yiiz tutmustur. Avrupa’da mesleki ve teknik

egitimler her gecen giin artmakta iken, bizde maalesef gerilemektedir.

Avrupa Birligi yolunda ilerleyen Tiirkiye, gelismis lilkeler seviyesine c¢ikabilmek i¢in
daha fazla mesleki ve teknik egitime onem vermelidir. Iste bu amagla ve Avrupa
Birligi’ne uyum c¢ercevesinde, TC Milli Egitim Bakanlhig ve Universitelerimiz
isbirligiyle Mesleki ve Teknik Egitimin Modernizasyonu Projesi ile modiil egitim

programlari hazirlanmaistir.

Bizde burada “Ahsap Temel Islemleri” modiiliinii ele alip inceleyecegiz.
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7.1 Ahsap Temel islemleri Modiil Egitim Programm Hakkinda

7.1.1 Tanitim

Bu modiil 6grencilere; is giivenligi kurallar cercevesinde alet ve makineleri kullanarak
ahsap temel islemlerini yapma bilgi ve becerilerini kazandirmak amaci ile

tasarlanmustir.

Modiili basar1 ile tamamlayan Ogrencilerin, modiil egitim programin amaglarinda

tanimlanan yeterlikleri kazanmalar1 beklenmektedir.

7.1.2 Amaclari

Ogrenme-ogretme etkinliklerini bagariyla tamamlayan 6grenci;

e s giivenligine iliskin &nlemleri alarak el aletlerini kullanima hazir hale getirebilir.
e El aletlerini kullanarak boyutlandirma ve yiizey islemlerini yapabilir.

e FEl aletlerini kullanarak kosede ve ortada bindirmeli ekleri yapabilir.

e El aletlerini kullanarak kosede ve ortada gecmeleri yapabilir.

e Makine ve techizati kullanima hazir hale getirebilir.

e Makine ve techizati kullanarak yiizey islemleri, ekleme ve ge¢me islemlerini

yapabilir.

7.1.3 icerigi
1. El aleti ve makinelerle ilgili is giivenligi, el aletlerinin bakimi, ayarlar1 ve bilenmesi.
2. Markalama ve yiizey islemleri.

3. El aletlerini kullanarak yapilan ekler.
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a. Diiz ekler

b. Kenet ekler

c¢. Kirlangi¢ kuyrugu ekler

d. Kurtagzi ekler

4. FEl aletlerini kullanarak yapilan gecmeler.

a. Zivanali gecmeler

b. Zivanali hampayl gecmeler

c. Payanda ge¢mesi

5. Makine ve techizatin tanitimi, hazirlanmasi ve kullanima.

6. Makine ve techizati kullanarak yapilan yiizey islemleri, ek ve gecmeler.

7.1.4 Ogretme — Ogrenme Stratejisi

- s giivenligine iliskin bilgi ve davramslar, konularin 6zelli§ine gore her asamada

hatirlatilmalidar.
- Konular, sinif ve atolye ortamlarinda verilmelidir.
- Ahsap temel uygulamalarina iligskin 6rnekler gosterilmelidir.

- Ahsap temel islemlerine iliskin hesaplama, sekil ve grafikler gorsel araglar

kullanilarak (tepegdz, projeksiyon cihazi vb.) aciklanmalidir.

- Ek ve gecmelerin nerelerde kullamildigina iliskin  Ornekler gosterilerek

anlatilmalidir.
- Ogretim eleman islemleri gruba yaparak gostermelidir.
- Ogrencilere islemleri yeterli sayida tekrarlama imkani verilmelidir.

- Ogrenciler islemleri yaparken 6gretim elemani tarafindan izlenmeli ve kusur ve

noksanliklar giderilmelidir.
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- Temel islemlere iliskin uygulamalar her 68renci tarafindan yapilmalidir.

- Her oOgrenci kendi uygulamasimi degerlendirerek eksik ve hatali yanlarini

gozlemlemelidir. (MEB 2006)

7.2 s Giivenligi ve Is Aliskanhklar

Atolye calismalar1 esnasinda yapilan isin kaliteli olmas1 ve calisan insanin saglig
acisindan uymasi gereken temel kurallar vardir. Bu kurallara is glivenligi kurallar1 veya
kisaca is giivenligi denir. Bu kurallar 6zellikle insan saglig1 olmak iizere is verimliligi
acisindan biiyiilk 6nem tasir. Bilinen diger bir gercek ise is kazalarinin neredeyse
tamamina yakininin insan hatalarindan kaynaklandigidir. Diger etkenler ise is

kazalarinin ¢ok kiiciik bir boliimiinii olusturur.

Calisma alaninda is giivenligini saglamak, rahat ve giivenli bir ortamda calisabilmek

icin is aliskanliklarimiza dikkat edip, iyi yonde aliskanliklar kazanmahyiz.(int. Kyn.27)

7.2.1 Genel Is Giivenligi Davrams ve Kurallari

1- Calistigimiz atSlyeyi, takimlari ve diger avadanliklar iyi taniyiniz.

2- Atolye is caligmalari sirasinda sahsi olarak alinmasi gerekli tiim tedbirleri almaliy1z.

3- Bol elbiselerden kacinmali. Kol yenleri dar veya ilikli olmali. Kolye, yiiziik, kravat
vb. esyalar ¢ikarilmalidir.

4- Her cesit yaralanma derhal yetkili kisilere haber verilmelidir.

5- Agza ¢ivi, vida, madeni par¢a vb. seyler asla alinmamalidir.

6- Bir bagkasina alet veya gere¢ atilmamali, alet ve gereclerle sakalasilmamalidir.

7- Caligma alam talas, parca vb. seylerden temizlenmelidir.

8- Uzun kalaslar taginirken mutlaka birinden yardim istenmeli, yardimci ile

taginmalidir. Agir esyalardan ancak kaldirabilecegimize emin olduklarimizi

kaldirmaliy1z.
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9- El ve parmaklar kesici aletlerin agizlarindan uzak tutulmalidir. Is parcasi mutlaka
baglanmali ve alet viicudumuzdan ileride olacak sekilde iki elle kullanilmalidir.

10- Her alet ve is icin giivenlik tedbirlerine mutlaka uyulmalidir. (int.Kyn.27)

11- Yangin ihtimalini diistinerek talaslan at6lye iginde uzun zaman biriktirmeyiniz.

12- Takim dolabindan, size gerekli olan takimlar1 ¢ikariniz ve dolabin kapagim acik
birakmayiniz.

13- Takimlari, tezgahin takim bosluguna veya tezgahin altinda yer varsa oraya koyunuz.
14- Calisirken tezgah ayaklarinin dengeli olmasini saglayimz.

15- Parcay, tezgah mengenelerinde gerektiginden fazla stkmayiniz.

16- Takimlari, yerinde ve zamaninda kullaniiz.

17- Tezgédhi ve takim zedeleyecek sekilde kuvvetli darbelere maruz birakmayimiz.

18- Isi biten takimi derhal yerine kaldirinmiz.

19- Takim, tezgah ve diger avadanliklarin, giinliik, haftalik ve yillik bakimlarin1 ihmal
etmeyiniz.

20- Kor takimla asla ¢calismayiniz.

21- Tezgah mengenelerini, iskence yerine kullanmayiniz.

22- Parcanin yiizii, 6ze yakin yer oldugunu unutmayiniz.

23- Tutkallanmis iki parcanin birlestirme yerindeki tutkallar1 once diiz kalem ile
kaziymiz, sonra az 1slatilmig iistiibii ile siliniz.

24- Bir parcanin yiiziinii ve cumbasini agtiktan sonra isaret koymay1 unutmayiniz.

25- Her tiirlii gegme gereginden fazla siki gecirilmemelidir. Tutkal payim1 mutlaka
hesaba katmalisiniz.

26- Z1vana, dis ve diger birlestirmeler kesildigi gibi birbirine takilmalidir.

27- Zimpara islemini daima elyaf yoniinde yapiniz.

28- Isi tutkallamadan 6nce mutlaka gatiniz, 6lcii, pes ve ¢ap kontroliinii yapiniz.

29- Tutkal fircasinin girmedigi zivana ve benzer ge¢cmelere tutkali, siirme c¢itasi ile
surtiniiz.

30- Tutkal islemi bittikten sonra isin ¢ap ve pesini mutlaka kontrol ediniz.

31- Tutkal kalintilarim1 once tutkal kaziyici (yoksa genis bir diizkalem) ile kaziyimz,
sonra nemli bir iistiibii ile siliniz.

32- Tutkall1 isi, kurumak iizere emniyetli yere kaldirmiz, pesi ve ¢ap1 bozulmamak igin

gerekli tedbiri alimz.
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33- Tutkal islemi bittikten sonra fircayi su dolu bir kapta bekletiniz.

34- Beyaz sentetik tutkal kabinin agzini acik birakmayimiz. Havadaki oksijen, tutkalin
yapistirma 6zelligini azaltacagini unutmayiniz.

35- Kolay alev alan sivilar metal kaplarda ve emniyetli bir yerde saklanmalidir.
36- Yag ve yagliboya bulasmis pacavralar yok edilmeli veya metal kaplarda
saklanmalidir.

37- Par¢a keserken veya hazirlarken daima ekonomik olunuz.

38- Her iste itinali olunuz.

39- Basladiginiz isi miimkiin oldugu kadar ayn1 giin bitiriniz.

40- Cevrenizin diizenine her zaman dikkat ediniz.

41- Zamaninizi iyi degerlendiriniz (Savaseri vd. 1995).

7.3 is Tezgah1 (Marangoz Tezgahi)

Agac isleri atolyelerinde montaj ve cesitli islemlerin iizerinde yapildig1 6zel g¢alisma

masalarina is (marangoz) tezgahi denir.

Tamimda da yer aldigi iizere makine atolyesinde kesilip hazirlanan is pargalarinin
markalanmasi, alistirllmasi, perdah edilmesi ve montaji gibi bircok islemi is
tezgahlarinda kolaylikla yapariz. Tezgah iizerinde yer alan cesitli donanimlar bu

islemleri yapmamiz i¢in bize gerekli imkani saglarlar.
Marangoz tezgahlari tabla ve ayak olmak iizere iki kistmdan olusup cesitli islemler i¢in
uygun yapida eklentilerle donatilmislardir. Tabla kalinlig1 ve ayaklar kalin parcalardan

olusmus, darbe ve agirhiga dayaniklidir.

Is tezgahlar1 cok cesitli olup, cogunda tezgah kenarinda mengeneleri bulunur. Bu

mengeneler amaci diginda kullanilmamalidir.
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7.3.1 is Tezgahimn Kisimlar

1. Ayaklar, 2. Tabla, 3. On ve arka baslik pargalari, 4. On ve arka mengeneler, 5. On
ve arka mengene milleri, 6. On ve arka mengene kollar1, 7. Takim boslugu, 8. Kiris, 9.
On mengene sikistirma parcasi, 10. Ayak baglanti parcalari, 11. Ayak cektirme

civatalari.

7.4 Takim Dolabi

Atolye ¢aligmalarinda kullanilan 6l¢cme, markalama ve kontrol aletleri, gonye, testere,
rende, tokmak, diizkalem (iskarpela) vb. el takimlarimin belirli bir diizen iginde

yerlestirildigi dolaplara takim dolab1 denir.

Takim dolaplarinda kullanilmak iizere muhafaza edilen el takimlar1 tanimda da yer
aldig1 gibi belirli bir diizen icinde yerlestirilir. Kesici takimlarin kesici agizlar1 zarar
gormeyecek ve kullanan kisiye zarar vermeyecek sekilde 6zel hazirlanmis boliimlere
yerlestirilir. Her takimin ayn bir yeri vardir ve takimlar asla iist iiste veya gelisigiizel

koyulmaz.

Takim dolaplarinin kapaklar1 ¢alisma alanini daraltmamasi agisindan cift kapakli veya
stor kapakli olmalidir. Baz1 takim dolaplan ise i tezgahinin ayak baglanti pargalar
izerinde olacak sekilde tabla altindadir. Bu takim dolaplart ya iistten kapakli yada

cekmece seklindedir.

Verimli bir calisma acisindan her is tezgahi icin bir takim dolab1 olmali ve her takim
dolabinda bir 6grencinin ihtiyaci olan rende, testere, 90-45 ve oynar gonye, nisangecg,
cekic, tokmak, 4, 10, 16, 20 mm genisliginde diizkalem vb. el takimlar1 bulunmalidir.
Takim dolaplan kilitli olmali ve karigiklig1 6nlemek icin icinde bulunan takimlar dolap

numarasi ile numaralanmis olmalidir.
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7.5 Olcme, Markalama ve Kontrol ile Kullanilacak Aletler

Is parcalarimin ve herhangi iki cisim arasindaki ozellik farkliliklarim 6lcmeye, is resmi
tizerindeki konstriiksiiyon elemanlarini is parcalarinin iizerine cizgilerle aktarmaya veya
bitmis bir isin resme uygunlugunu anlamak icin yapilan Slgme isinde kullanilan el

aletlerine 6l¢me, markalama ve kontrol aletleri denir.

S6z konusu aletlerden 6nce bu ii¢ degeri ayr1 ayr1 tanimlamak gerekir. Ciinkii bu
kapsamda inceleyecegimiz el takimlarinin bir ¢ogu tek bir islem i¢in degil birden fazla

islem icin kullanilan takimlar ve el aletleridir.

Olcme: Herhangi iki varlik arasindaki 6zellik farklarmi belli bir sistem dahilinde

belirleme islemine 6l¢cme denir.

Markalama: Is resmi iizerindeki ¢izgi ve isaretlerle ifade edilmis olan konstriiksiiyon

elemanlarim is pargasi iizerine cizgilerle aktarma islemine markalama denir.

Kontrol: Yapilmakta olan ve bitmis haldeki islerin is resmine veya Ornegine uygun
olup olmadigimi anlamak i¢in isi yaparken veya bittikten sonra yapilan 6lgme islemine

kontrol denir.

C)lgme,markalama ve kontrol aletleri sunlardir:

7.5.1 Metreler

Diinyanin ekvator cevresinin kirk milyonda biri degerinde olan bir 6lgme ve kontrol
aletidir. Uzunluk 6lgme islerinde kullamilir. Agactan, ¢elik ve bezden yapilmg tiirleri

vardir.
a. Cubuk Metreler: Boylar1 1 m. ve 50 cm. olan aga¢ ve celik yapili metrelerdir.

b.Katlamir (mafsalli)) Metreler: Boylar1 1-2 m. olup 6 veya 12 pargalidirlar.

c. Katlanir ve Siirgiilii Metreler: Mafsalli metrelerden farki ilk mafsalin i¢inden ¢ikan
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siirgii (cubuk) seklindeki ilave 6l¢me parcasidir.

d. Celik Serit Metreler:Yayl bir merkez etrafinda sarilmis 2, 3, 5, 10, 20, 50 m. lik
Olcme aletleridir.

e.Bez Serit Metreler: Genellikle terzilerin kullandigr 1.5 m. lik 6lgme aletidir.

f. Siirgiilii Metreler: Cetvel seklinde ve icinden ek bir siirgiisii ¢ikan genellikle icten

ice Ol¢ii almaya yarayan metre cesididir.

Resim 7.1 Metreler

7.5.2 Kumpas

Genel olarak i¢ ve dis ¢ap 6lgme ve kontrol islemi yapan el aletleridir. Metal ve hassas
Olcti yapabilen aletlerdir. Degisik cesitleri olup agac islerinde genellikle ¢cap kumpaslari
kullanilir. Siirmeli kumpas, verniyeli kumpas, catal kumpas, cep kumpasi ve cap
kumpas1 gibi cesitleri vardir. Klasik olarak kullanilan mekanik kumpaslar disinda
asagidaki resimlerde goriildiigii iizere kumpaslarin dijital olanlarimi da artik piyasada

bulmak miimkiindiir.
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Resim 7.2 Mekanik kumpas
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Resim 7.3 Dijital kumpas

7.5.3 Gonyeler

Acilan 6lgme, markalama ve kontrol etmek i¢in kullanilan el aletleridir. Metal ve metal-
agac cesitleri vardir. Lama ve sap olmak iizere iki kisimdan meydana gelir. Sap
kisimlar1 agactan olabilir. Lamalari mm.lik olarak bolimlenmis veya sade,

Olctimlendirilmemistir.

Resim 7.4’teki 90 derece gonyeler, sap ve lama baglanti yerine gore 90 veya hem 90
hem de 45 derecelik agilari, 45 derece gonyeler 45 derecelik agilari, oynar gonyeler ise
45 ve 90 derece disindaki diger acilar1 6lgmek, markalamak ve kontrol etmek amaci ile
kullanilirlar (Resim 7.5). Ancak islemin dogru olmasi i¢in gényenin sap ve lamasinin
bir birine ¢ok iyi sabitlenmis olmasi ve oynamamasi gerekir. 45 ve 90 derece gonyelerin
kontrol edilmesi i¢in ig parcasina dayanan gonye ile markalama yapildiktan sonra génye
ters cevrilerek tekrar markalama yapilir. 90 derece gonyede markalama ¢izgileri bir
birine cakisiyorsa, 45 derece gonyede ise iki markalama ¢izgisi 90 derece ag1

olusturmugsa gonyeler dogru anlamina gelir.

Yukarida verilen temel gonye cesitlerinden bagka 45-90 derece 6l¢me, markalama ve
kontrol yapabilen, ayn1 zamanda yiizeylerin diklik ve yatayliklarini 6lcebilen 6zel yapili
gonyeler vardir. Bu gonyelerin saplart lamaya 90 ve 45 derece ag1 yapacak sekilde 6zel

yapimli ve sap kollar1 arasinda yatay ve diiseyligi 6lgcebilecegimiz su diizecleri bulunur.

i

Resim 7.4 Gonye Resim 7.5 Ayarli gonye
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7.5.4 Nisangecler

Is parcalarinin yiizeylerine, cumba ve maktalarina kenarlara paralel ¢izgiler cizerek
markalama yapmaya yarayan el aletleridir. Markalama yapmanin disinda yine kenarlara
paralel flato kanallar1 agmaya yarayan cesitleri vardir. Yap1 olarak farkli sekillerde
olabilen bir govde ve govde icinden gecen, ucunda markalama ucu veya kesici bicak

olan bir veya iki ¢ubuktan olusur.

Nisangecler yapilar1 ve yaptiklar isin 6zelligi bakimindan kullanilmalart da biiyiik bir
dikkat ve beceri gerektiren el aletleridir. Cift kollu (¢ubuklu) nisangecler i¢in nisangec
govdesi avug icine alinarak bas parmak ¢ubugun markalama ucunun bulundugu tarafta
bize bakan boliime, isaret parmag: iistteki cubugun iizerine, orta ve yiiziik parmagi
cubuklar arasina, serce parmagi ise alt ¢ubugun altina gelecek sekilde govde kavranir.
Nisange¢ markalama ucu agaca siirtiinecek ama batmayacak sekilde 6ne egilerek ileri
dogru ittirilir. Boylece sivri markalama ucu yiizeye batmadan, kesintisiz temiz bir
markalama yapilmis olur. Nisangec 6ne egilmeden yapilan markalamalarda markalama
ucu agaca batacag icin nisangeci ileri dogru siirmek zorlasir ve atlayarak parca parga
bozuk bir markalama gerceklesir. Nisange¢ cubuklari milimetrik bolimlemeli
olabilecegi gibi markalanacak oOlcii metre ile de belirlenebilir. Agag, metal veya agac-

metal olarak hazirlanirlar.
7.5.5 Su Terazisi
Yiizeylerin yataylik ve diiseyliklerini kontrol etmek i¢in hazirlanmis aga¢ veya metal bir

govde ile icinde hava kabarcigi bulunan sivi dolu kiigiik tiiplerin bulundugu bir el

aletidir. Agac¢ govdeli, metal govdeli, V tabanl ve askili olmak iizere ¢esitleri vardir.

Resim 7.6 Su terazileri
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7.5.6 Pergeller

Daire ve yay c¢izmek, ¢izgileri boliimlere ayirmak, olcii tasimak ve egmecli

sekilleri tasimak gibi islemlerde kullamlan el aletidir.

Pergeller yaptiklan islere gore degisik cesitlerdedir. Cesitleri: Sivri uclu,

kalemli, siirgiilii ve elips pergellerdir.

— —)

Resim 7.7 Pergel

7.5.7 Cizecek ve Bizlar

Cizecekler gerec yiizeylerine markalama yapmak igin kullanilan sivri uglu, konik
govdeli el aletleridir. Govdeleri sert agactan veya govdenin halka seklinde

kivrilmasindan olusur.

Bizlar ise agac, kontrplak vb. yiizeylere kiigiik vida delikleri belirlemek i¢in

kullanilan yap1 olarak ¢izeceklere benzeyen el aletleridir.

Resim 7.8 Cizecek ve bizlar

7.5.8 Tebesirli ip
Markalanmas1 problem yaratan uzun yiizeylerin markalanmasina yarayan yapi olarak

celik serit metrelere benzeyen el aletidir. i¢i tebesir tozu dolu bir govde iginden gekilen

ipin hafifce kaldinlip yiizeye carptirilmasi ile markalama yapar. (int.Kyn.27)
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7.6 Marangoz El Aletleri (Diilger Aletleri)

7.6.1 Testereler

Sivri uglu disleri ile gereclerden kiiciik parcaciklar (talaglar) kopararak kesme islemi
yapan el aletlerine testere adi verilir (Resim 7.9). Kullanilan testere ¢esitleri oldukca
fazla olup kullanim amaclarina gore bazi farkliliklar1 vardir. Bu farkliliklar goriiniis
farkliligi veya dislerin yapisi olarak karsimiza cikar. Biitiin testere cesitlerinin disleri
ayni olmayip sivri, licgen veya gurup disleri testere cesitlerinde gorebiliriz. Genel yap1
olarak ise biitiin testereler bir sap ve kesme islemini yapan bir kenar1 digli lamadan
olusurlar. Sap kisimlar1 genellikle agactan yapilmis ve lamaya saglamca baglanmistir.
Lama ise yay ¢eliginden yapilmis olup bir kenarina disler acilmis, kesme islemini yapan
kismidir. Lama iizerinde bulunan disler bazi testere cesitleri haric genellikle
caprazlanarak kullanilir. Bu sayede kesme esnasinda testerenin sikismamasi saglanir.
Baz1 testerelerde ise 6zelligi veya dislerinin ¢ok kiiciik olmasi sebebi ile ¢aprazlama

islemi yapilmaz.

Resim 7.9 Testereler
7.6.1.1 Testerelerin Bilenmesi

Testerelerin bilenmesi iki boliimden olusur. Ik asama dislerin caprazlanmasi, ikinci

asama ise bileme islemidir.

Caprazlama: Testere dislerinin bir saga, bir sola dogru biikiilmesi islemidir. Ancak
caprazlama disin tamaminda degil, disin uctan itibaren yarisinda veya 1/3 liikk kisminda
yapilir. Once birer dis atlayarak disler bir tarafa ¢aprazlamr. Sonra atlanan disler diger

tarafa caprazlanarak caprazlama islemi tamamlanir. Veya ¢aprazlama bir dis saga, bir
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dis sola, bir dis diiz kalacak sekilde yapilir. Asagidaki sekilde goriildigi iizere
caprazlama isinde capraz pensi veya capraz demiri kullanilir. Dis diplerinden itibaren

tiim diste yapilan ¢aprazlamalar dislerin catlamasina ve kirilmasina sebep olabilir.

Sekil 7.1 Testerenin caprazlanmasi.

Bileme: Uygun sekilde caprazlanmis testerelerde dislere uygun bir iiggen ege ile
yapilan bileme islemi mutlaka ¢aprazlamadan sonra yapilmasi gereken bir islemdir.
Bileme islemine her zaman kesim yoniinden, yani dis alinlarinin baktigi yonden baslanir
ve diger uca dogru her dise esit miktarda ege siiriilerek bileme tamamlanir. Aksi yonde
yapilan bileme islemi testere dislerinin daha cok korelmesine sebep olur. Ciinkii
testerelerde kesme islemini bileme esnasinda dis u¢larinda kesme yoniine dogru olusan
kiigiik c¢apaklar yapar. Ters yonde yapilan bilemelerde ise bu capaklar
olusmayacagindan veya capak uclari ters yone doneceginden kesme islemi yapmaz. Iyi
bir bileme i¢in dislere uygun bir iicgen ege kullanilmali, bileme islemi dis sirtlar1 ve
alinlar1 parlayincaya kadar her dise esit sayida bilenmeli, bileme isi ileri dogru yapilmali

ve bilemeye her zaman kesme yoniinden baglanmalidir.

7.6.1.2 Testere Cesitleri

Pala Testere: Lamasimin sap kismi genis, u¢ kismi dar olan bir testere cesididir.
Tahtalarin cesitli yonlerde kesme islemlerinde kullanilir. Daha c¢ok dogramacilarin
kullandig bir testeredir.

Cekme Testere: Agac isleri atolyelerinde genellikle kullanilan testere cesididir. Ince ve

kaba kesimlere yarayan farkli dis biiyiikliiklerine sahiptirler. Disler caprazlanarak

kullanilir.
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Sigaco: Agac isleri atdlyelerinde zivana, kirlangi¢c kuyrugu kanal ve dis kesimlerinde
kullanilan kiigiik disli ve disleri genel olarak caprazlanmayan testere cesitleridir. Sirtli

sigaco, cift yonlii sigaco ve alistirma testeresi olmak iizere ii¢ ¢esidi vardir.

Fare kuyrugu testere: Testere lamasinin u¢ genisligi olduk¢a dar olan ve genel olarak
anahtar deliklerinin agilmasi vb. islerde kullanilirlar. Lamalarinin dissiz kenarlar disli

kenardan dar oldugu i¢in ¢aprazlanmalarina gerek yoktur.

Kaplama Testeresi: Kiiciik, tek taraftan bagl dislere sahip, disleri ¢caprazlanmayan ve
lama genigligi 5-6 cm., uzunlugu ise 8-10 cm.’yi agsmayan, kaplamalarin aligtirilmasi ve

kaplama boylarinin kesilmesinde kullanilan 6zel bir testere cesididir.

Kil Testeresi: Sap, U seklinde metal bir govde ve gdvdenin uglarina sabitlenmis testere
lamasindan olusan, dekupaj ve marketri islemlerinde kullanilan testere cesididir.
Testeresi lama veya biikiilmiis disli tel seklindedir. Ince parcalardan cesitli sekil ve
yazilarin ¢ikarilmasi, list diste yapistirllmis kaplama pargalarindan marketri yapilmasi

gibi islemlerde kullanilir.

Delik Testeresi: Matkapla delinmesi miimkiin olmayan genis deliklerin delinmesinde
kullanilan testeredir. Testere lamasi daire olusturacak sekilde biikiilmiis haldedir. Lama
genisligi capina baglh olarak degisir. Testere lamas1 lamanin takilacagi 6zel bir gbvde ile

birlikte kullanilir. Caprazlanmayan kiiciik disleri vardir.

Kol Testeresi: Giiniimiizde fazla kullanilmayan iki kol ve baglanti parcalar ile
gerdirme diizeneginden olusan bir gévdesi ve disleri liggen, ¢ift yonlii veya gurup disli

olan bir lamadan olusan testeredir.
El Hizar1: Uzun ve disli kenar1 disbiikey kavisli, iicgen ve gurup disli, lamanin iki
ucunda da sap olan ve iki yone de kesme islemi yapan bir testere ¢esididir. Genellikle

kalas ve tomruklarin boylarinin kesilmesinde kullanilir.

Gonyeburun Kesme Aparati: Is parcalarnin boylarini degisik acilarda kesmeye

yarayan komple bir testere c¢esididir. Siperli bir tabla ve sigaco testerenin bagl
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bulundugu her iki tarafa 45 derece donebilen ayakli bir mekanizmadan olusur.

7.6.1.3 Testere Kullammunda Is Giivenligi Davrams ve Kurallari

1-Testereye, kesme sonuna dogru yapilan baskiy1 azaltmazsaniz, pargayi hizla gecer ve
tezgaht mutlaka zedeler.

2-Testere ile kesme islemi yaparken tezgéhin gdonye burun dayama parcasin
kullaniniz.

3- Kontraplak keserken, testere sapim1 miimkiin oldugu kadar, kontraplaga yaklastiriniz.
4- Kontraplak kesiminde genellikle cekme testere kullaniniz (Savaseri vd. 1995).

5- Kesme ve bileme islemi yaparken gbz emniyeti i¢in gozliik takilmalidir.

6- Ise en uygun testereyi seciniz.

7- Sap1 gevsemis testereleri sikistirmadan kullanmayiniz.

8- Caprazlama yapmak gerekiyorsa mutlaka capraz pensi veya ¢apraz demiri kullaniniz
ve geregine uygun sekilde caprazlaymniz.

9- Bileme ic¢in dislere uygun bir iiggen ege kullanimiz ve geregine uygun sekilde
bileyiniz.

10- Bilemeye kesme yoniinden baslayip, ileriye dogru bileyiniz (Int.Kyn.27).

7.6.2 Rendeler

Agaclarin ylizeyinden ince pargalar (talaslar) kaldirarak kesme islemi yapan, yiizeyleri

perdah ederek temizleyen, Olgiisiine getiren el aletlerine rende denir.

Govdeleri agac veya metalden yapilmis rendeler yaptiklar islere gore farkli yapilarda
olurlar. Govde yapilar1 gibi kesici tiglarinin yapisi da farkliliklar gosteren rendelerin pek
cok cesidi gelisen teknoloji ile eski onemlerini kaybetmislerdir. Perdah rendeleri bile
artik yiizeyleri Olgiilerine getirmekten ziyade sadece perdah etmek ve yiizeylerdeki
fazlaliklart gidermek amaciyla kullanilmaktadir. Aslinda rende govdesi iki parcadan

olup alt kismi1 sert agactan olmasi gerekir. Kesici 1g da iki parcadan olusur. Genelde
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yumusak demirden yapilan tigin alin kisminda uctan itibaren belirli bir boliim takim
celigindendir (Resim 7.10). Kesme islemini de bu boliim yapar. Ancak rendeler artik
eski onemini belirli olciide yitirdigi icin bu ozellikleri artik rendelerde gormek pek

miimkiin olmamaktadir.

Resim 7.10 Rende

7.6.2.1 Rende Cesitleri

1. Kaba rende, 2. El planyasi, 3. Tek rende, 4. Cift rende, 5. Perdah rendesi, 6. Disli
rende, 7. Demir rende, 8. Makta rendesi (Takoz rende), 9. Lamba rendesi a. Diiztaban
rende ( tek tigh, cift ugh, egik tigl, kose ve ceneli lamba rendeleri), b. Adi lamba
rendesi, c. Ayarli lamba rendesi, 10. Tablaruka rende, 11. Kinis rendesi, 12. Kizak
rendesi, 13. Kanal rendesi, 14. Egmecli rende (i¢cbiikey ve disbiikey), 15. Oluk rendesi,

16. Kordon rendesi, 17. Pastran kolu

7.6.2.2 Rende Tigimin Bilenmesi

Rende tigmin bilenmesi iki asamada yapilir. ilk asama kaba bileme asamasidir ve
bileme tasinda yapilir. Zimpara taginin siper ayar yapildiktan sonra rende tig1 saga ve
sola hareketlerle tasa siiriilerek kesici agz1 tamamen temizleninceye kadar bilenir. Kaba
bileme esnasinda t1g agzinda ince capaklar olusur. Tigin kesme islemi yapabilmesi icin
bu capaklarin da t1§ agzi1 bozulmadan temizlenmesi gerekir. Bu da bilemenin ikinci
asamasi olan ince bileme ile yapilir. Ince bileme yag taginda yapilir. Uzerine bir miktar
mazot dokiilmiis yag tasina rende tiginin agiz tabani ve sirt1 tasa yapisacak sekilde
sirayla siiriilerek capaklar tamamen temizlenir. Bu islem rende tiginin tas {izerinde

dairesel veya sekiz ¢izecek sekilde hareket ettirilmesi ile yapilir.
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7.6.2.3 Rende Tigimn Sokiiliip Takilmasi

Rende t1g1 sokiiliirken rende ters cevrilerek rende, sikistirma kamasi ve t1§ avug igine
gelecek sekilde kavranir. Rendenin arkasindaki demir kavaraya tokmakla darbe
uygulanarak tigin gevsemesi saglanir ve ¢ikarilir. Takma islemi esnasinda cift rende
tiglarinda 6nce t1g ayar yapilir. T1ig kapagi rende tiginin alin yiizeyine yerlestirilerek t1g
agzindan 1-2 mm geriden sikistirilir. Tig gdvde i¢indeki yerine yerlestirilerek sikistirma
kamasi ile hafifce sikistirilir. Sokiiliirken oldugu gibi ters olarak avug igine alinarak
sikistirma kamasi, 1§ ve kavaraya darbe uygulanarak t1g ucu rende tabanindan 0,5-1
mm. disarida olacak sekilde ayarlanir ve sikistirma kamasi ile saglamca sikistirilir.
Rende tiginin tabandan taskinligi rendenin tabani goz hizasina getirilerek kontrol edilir.

(Int.Kyn.27)

7.6.2.4 Rende Kullammminda Is Giivenligi Davrams ve Kurallari

1-Rendelerin ayarini tokmak kullanarak yapiniz.
2-Perdah ve c¢ift rendelerde kapak ayarimn tam olmasina dikkat ediniz.
3- Rendeyi kisa bir miiddet icin kullanmayacaksamz govdesinin yam iizerine yatariniz.

4- Rendenin isi bittikten sonra kesicisini geri ¢ekiniz ve rendeyi takim dolabina

kaldiriniz.

5- Rende tigim bilemeden 6nce agzimn diizgiinliigiinii ve agisim kontrol ediniz.

6- Zimpara tagmnin dayama siperini, kesicinin veya diiz kalemin agisma goére ayarlayiniz.
7- Zimpara taginda bilenen kesici ve diiz kalemi sik sik su kabimna daldiriniz.

8-Takim 1slak olarak zzimpara tagma tutmayimz.

9- Zmmpara tasimn gozeneklerini dolduracak yumusak metal veya benzeri maddeleri tasa
tutmayiniz.

10- Zimpara tagimin isi bittikten sonra diigmesini kapamayi unutmaymiz.

11- Yag tagmin iistiinii her zaman temiz ve kapah bulundurunuz.

12- Yag tasina geregi kadar yag koyunuz.

13- Yag tasinda bileme yaparken, tagin tiim yiiziinii kullanimz.
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14- Tagin yiizeyi diizgiin degilse, kum ile diizeltiniz.

15- Yag tasinda bileme isi bittikten sonra kesiciyi veya diiz kalemi, is elbisenize degil, bir {istiibu
parcast ile siliniz.

16- Yag tasindaki bileme isi bittikten sonra tasin yiizeyini iistiibii ile aliniz ve tasin kapagini
kapatiniz.

17- Makta rendelemelerde parca miimkiin oldugu kadar kisa baglanmalidir.

18- Kontraplak kenart rendelenirken, mengene agzindan fazla yukarda olmamasina dikkat
ediniz. (Savaseri vd. 1995)

7.6.3 Keser

Resimde goriildiigii gibi ahsap sapli, ¢ivi cakma, ¢ivi sokme ve keskin agzi ile yontma

islerinde kullanilan el aletine keser denir. El keserleri ve ayak (nalinci) keserleri gibi

cesitleri vardir.

h’.'.—n-'
Resim 7.11 Keser

7.6.4 Cekic
Civi cakma ve diizeltme islerinde kullanilan ahsap saplh el aletine denir. Agirliklarina

gore c¢ekicler (100gr-800gr arasinda degisir), egmegli cekicler, cam ¢ekici gibi ¢esitleri

vardir.

Resim 7.12. Ceki¢
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7.6.5 Kerpeten

Resim 7.13’ te goriilen civi sokme, civi ve tel kesme islerinde kullanilan ¢elik mafsal
govdeli ve keskin agizli alete kerpeten denir. Demirci kerpeteni, ahsap kerpeteni gibi

cesitleri bulunur.

(’ ' ‘\i\

Resim 7.13. Kerpeten
7.6.6 Torpii ve Ege
Rendelenmesi miimkiin olmayan kavisli, koseli veya cok kiiciik yiizeyli parcalarin

diizeltilmesinde kullanilan, tizerine kesici disler acilmis 6zel yapili ¢elik cubuklara torpii

ve ege denir. (Resim 7.14)

Resim 7.14. Ege ve torpiiler

7.6.6.1 Torpii ve Ege Cesitleri

1. Tek yonlii disli egeler
2. Cift yonlii digli egeler
3. Torpii disli egeler

4. Kavisli disli torpiiler
5.

Govde kesitlerine gore egeler;
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a) Lama

b) Yuvarlak

¢) Yarim yuvarlak
d) Uggen

e) Kare

f) Bigak

g) Balik sirt1

h) Oval

7.6.7 Kesici Kalemler (iskarpela)

Ahsap parcaya zivana, dis, kertik, cesitli oyma ve taslamalarin yapilmasi amaciyla

kullanilan genislikleri 2-40 mm arasinda olan kesici kalemlerdir.

n &

Resim 7.15 Iskarpela

7.6.7.1 Kesici Kalem Cesitleri

1. Diiz agizh kalemler.
2. Delik kalemleri.
3. Oluklu kalemler

7.6.8 Tokmak
Darbe etkisiyle ahsap parcalarin zedelenmemesi igin kesici kalemlerin caligmasi

sirasinda kullanilan vurma aletine tokmak denir. Agac ve plastik cesitleri vardir.
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Resim 7.16 Plastik tokmak

7.6.9 Tornavidalar

Vidalarin sokiiltip takilmasinda kullanilan 6zel alasimh celikten yapilmis bir govde ile
ahsap veya plastik saptan meydana gelen alete tornavida denir. Agizlarina gore diiz ve

yildiz agizhlan vardir.

Resim 7.17 Tornavidalar

7.6.10. iskenceler

Iki ahsap parcanin yapistirilmasinda sikma islemi icin kullanilan aletlere iskence

ad1 verilir.

Resim 7.18 Iskence
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7.6.10.1 iskence Cesitleri

1. Vidali agag iskenceler
2. Metal iskenceler

3. Ray iskenceler

4. Masif iskenceleri

5. Mandallar

6. Kose yaylar

7.

Atolyelerde 6zel yapilan iskenceler (MEB 2005).

7.7 Olcme, Markalama, Kontrol ve Marangoz El Aletleri icin is Giivenligi

Davrams ve Kurallar

1-Diizkalem vb. el aletleri cepte, Ozellikle kesici agizlarn disarida olacak sekilde
tasitnmamalidir.
2-Ceki¢ vb. vurmali aletlerin ¢apaklanmis ve bozulmus darbe yiizeyleri diizeltilmeli ve

capakli kullamlmamalidir. (int.Kyn.27)
3- Diiz kalem veya delik kalem ile ¢alisirken tokmak kullanimz.

4- Diiz kalem ve benzeri kesici takimlan tagirken kesici agz1 yere dogru tutunuz ve

baska yere carpma ihtimaline kars1 6nleyici tedbiri aliniz.
5- Nisangecin isi bittikten sonra sikma kelebegini gevsetiniz.

6- Delik kalemi ile zivana bosaltirken, parcay1 tezgdh tablasina iskence ile ve tezgah

ayaklarinin mesnet oldugu yere yakin baglayiniz.

7- Nisangeg ile markay1 bir defa yapiniz, yani aynm izden ¢ok marka yapmayiniz.

8- Cikacak disleri veya zivanalar mutlaka isaretleyiniz.

9- Nisangecin sikma kelebegini gevsettikten sonra nisange¢ cubugunu, istenilen
Olciliye gore ayarlayiniz.

10- Nisange¢ veya cizecek marka cizgisinden tekrar kursun kalemle gecmeyiniz.

11- 90° lik gonyenin dogrulugundan siipheniz olursa, diizgiin bir tabla kenarinda

gonyenin kontroliinii yapiniz.
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12- Birbirini zedeleyecek iki takim iist iiste veya birbirine cok yakin koymayin.

13- Diiz kalem veya delik kalemin alt ve iist bilezikleri yoksa kullanmayiniz.
14- Dis ve zivana diplerini ice dogru kavisli bosaltmayiniz.

15- Zavana ve dis diplerini kirmadan bosaltiniz.

16- iskenceyi sikarken egik baglamayiniz.

17- iskencenin 6nce bas kismin sonra pabug kismin1 oturtunuz.

18- Iskenceleri ayak altinda birakmaymz.

19- Iskence pabuglarinin her zaman hareketli olmasini saglayiniz.

20- Iskenceyi pabugsuz kullanmayiniz.

21- Orta ve biiyikk boy vidalar yerine takmadan once, kilavuz deligini delmeyi ihmal etmeyiniz.
Aksi halde vida zorlanacagy igin kinilabilir.

22- Vidalama isleminde mum veya sabun kullanimz.

23- Vida kanalina uygun biiyiikliikte tornavida kullanimz.

24- Kiiciik vidalar icin kilavuz deligini, biz ile delebilirsiniz fakat viday1 c¢ekig ile hi¢bir zaman
cakmayiniz.

25- Tomavidayr kanaldan kaydirarak hem tomavida agzim hem de vida kanalini
bozmayiniz.

26- Vida basi icin gerekli havsayr agmayi ihmal etmeyiniz.

27- Sistreyi her zaman cekerek kullanimz.

28- Sistrenin her dort kenan korlenince tekrar bilemeden masat cekmeyiniz.

29- Sistreyi orta yerinden biikerek kullanmaymz. (Savaseri vd. 1995)

7.8 Elektrikli El Aletleri

7.8.1 Matkap

Ahsap, metal ve kagir elemanlarda delik delme islerinde kullanilan elektrikli el aletine
matkap denir. Matkaplarin elektrikli kablolu, sarjli ve elektriksiz elle kullanilan cesitleri

vardir.
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Resim 7.19 Elektrikli Matkap

7.8.2 El Dekupaj Testeresi

Ahsap parcalarda bas kesme, kavisli kesme islerinde kullanilan elektrikli testereye el

dekupaj testeresi denir. Bigaklarina gore ahsap ve metal kesen dekupajlar olarak iki

gruptur.

Resim 7.20 El Dekupaj Testeresi

7.8.3 Titresimli Zimpara

Ahsap parcalarin yiizeylerinin ince zimparalama islerinde kullanilan
titresimli el makinesine titresimli zzimpara denir. Bu makinelerde zimpara olarak yaprak

ve flex zimpara kullanilmaktadir.

Resim 7.21 Titresimli Zimpara
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7.8.4 Eksantrik Zimpara

Eksantrik eksenli zimparalara eksantrik zimpara denir. Yiizeylerde ince zimparalama

islerinde kullanilmaktadir.

Resim 7.22 Eksantrik Zimpara

7.8.5 El Tepsi Testere

Ahsap parcalarin bag ve boy kesme islerinde kullanilan elektrikli el makinesine el tepsi

testeresi denir.

Resim 7.23 El Tepsi Testere

7.8.6 El Frezesi

Kinis, lamba, kordon ve profil agma islerinde kullanilan ve bigaklar tak-cikar bicak

ozelligine sahip makinelere el frezesi denir.

Resim 7.24 El Frezesi
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7.8.7 Tank Zimpara

Seri zimparalama islerinde kullanilan ve iki gerdirme merdanesi {izerine bant zimpara

takili zimparaya tank zzimpara makinesi denir.

Resim 7.25 Tank Zimpara

7.8.8 El Planya Makinesi

Ahsap parcalarin yiizeylerinin rendelenmesinde kullanilan el makinesine denir (MEB

2005).

Resim 7.26 El Planya Makinesi (MEB 2005)
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7.9 Dograma Makineleri

7.9.1 Serit Testere Makinesi

Serit testere makinesi; agaci cesitli sekillerde islemeye yarayan, bir govde ve iki kasnak
arasinda motor giiciiyle calisan bir serit testereden meydana gelen makineye serit testere
makinesi denir (Resim 7.27). Serit testere makinesi genellikle bicme, diiz kesme, boy

kesme ve kavisli kesme iglerinde kullanilir.

Serit testere makineleri, 30, 35, 40, 50, 60 70, 80, 90, 100, 110 cm kasnak ¢apl olarak
imal edilir. 100-110 cm c¢apl olanlar tomruk bi¢gme islerinde kullanilir. Kasnak o6l¢iisii
arttikca tabla Olciisii de artar. Serit testere makineleri, piyasada kasnak capina gore

isimlendirilir.

bilyeli yatak

kasnak egim vidasi st kasnak

deve boynu koruyucu siper

koruyucu siper sevk makarasi ve takozlari

gerdirme kolu kizakli siper

sarler
siper ayar kolu /

motor

gonye siper

tabla

alt kasnak

Resim 7.27 Serit Testere Makinesi
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7.9.1.1 Serit Testere (Hizar)

Serit testereler, genislikleri 5, 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 60 mm ol¢iilerinde olup
50 m.’lik toplar halinde satilir. Kasnak capina uygun olarak kesilip kaynakla birlestirilir.
Serit testerelere diger testerelerde oldugu gibi bileme isleminden Once ¢apraz verilir.

Kesilecek agacin cinsine ve yapilacak ise gore capraz, az veya ¢ok verilebilir.

Serit testereler ne kadar saglam olursa olsun kaynak kismi zayiftir. Bunun i¢in kaynak

kismina ¢apraz verilmemelidir.
Serit testerelere asagidaki aletlerle ¢apraz verilir (Sekil 7.2).
1- Capraz pensi ile

2- Capraz aleti ile

3- Elle veya motorla ¢evrilen ¢apraz makinesinde

—_ =]
Saga W —2+
4 12

Diiz

Sola

Sekil 7.2 Serit testerenin ¢aprazlanmast
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7.9.1.2 Serit Testere Makinesinin Kullanimi

e Testere kilavuz siperini par¢a kalinligindan 6-7 mm kadar yukarida kalacak sekilde

ayarlayiniz.

Resim 7.28 Testere kilavuz siperinin ayarlanmasi

e Makineyi calistiriniz, elle parcayr diizgiin bir baski ile ileriye dogru siiriiniiz. Diger

elinizle parcaya kilavuzluk ediniz.

Resim 7.29 Serit testerede parca kesimi

e Parca geri ¢cekilmemelidir, sonuna kadar itilmelidir aksi taktirde sevk makaralarinda

kayma meydana gelebilir.

Resim 7.30 Serit testerede dogru kesim
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7.9.1.3 Bakim ve Onarimlari

a-Giinlik bakim

e Serit testerenin gerginligini kontrol ediniz.

Resim 7.31 Serit testere gerginlik kontrolii

e Serit testerenin gerginlik ayarim yapiniz.

Resim 7.32 Serit testerenin gerginlik ayar1

e Serit kasnaginin ayarini yapiniz.

Resim 7.33 Serit kasnak ayari
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¢ Grasorliikleri yaglayiniz.

Resim 7.34 Grasorliiklerin yaglanmasi

¢ Kasnak ve serit testereyi recine yapismamasi i¢cin mazotlayiniz.

Resim 7.35 Serit testerenin mazotlanmasi

¢ Basingh hava ile giinliik temizligini yapimz.

b- Haftalik Bakim

® Yaglama
e Gerekli onarim

e Genel temizlik

c- Yillik Bakim

® Ayar pargalarinin temizligi ve bakimi

e Kasnaklarin temizligi
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e Grasorliiklerin ( bilyeli yatak) yaglanmasi
¢ Genel kontrol

¢ Genel boyama (MEB 2005)

7.9.1.4 Serit Testere Makinesi Kullaniminda Is Giivenligi Davrams ve Kurallari

1.Serit testere makinesinin testeresi iyi bilenmis olmalidir.

2.Kesilecek her kismin ¢izgileri iyice belirtilmelidir.

3.Parc¢a iizerinde kum, civi vb. maddeler olup olmadig1 kontrol edilmelidir.

4.Testere uygun bir gerginlikte tutulmali ve kasnaklarin dis yiizey ortasini izlemelidir.
5.Kilavuz takozlar ve sevk makaralar1 uygun bir sekilde ayarlanmalidir.

6.Serit testere makinesi uzun siire kullanilmayacaksa biitiin makine parcalar ince bir
tabaka halinde yaglanmali ve serit gevsetilmelidir.

7. Makine iizerinde kalan talaslar hava iiflenerek temizlenmelidir. (MEB 2005)

8. Donen bigaklarin karsisinda (serit testerenin yan tarafinda) durulmamalidir.
9.Kesilecek isin durumuna gore serit testere lamasin seginiz.

10. Serit testeresinde calisirken isin yiiksekligine gore korunma (iist kilavuz) siperini
ayarlaym. Isle siper arasinda en az 3 cm. bosluk birakiniz.

11.1s pargasini tabla siperine dayali olarak testereye dogru diizgiin bir hizla siiriiniiz.

12. Calisma sonrasinda makine duruncaya kadar basindan ayrilmayiniz.

13. Recineli ve nemli agaclar1 bigerken serit testeresini mazotla sik sik yaglayiniz.

(Savaseri vd. 1995)

7.9.2 Planya Makinesi
Planya; ahsap pargalara yiiz - cumba yapilmasinda, parca yiizeylerinin diizeltilmesinde,

temizlenmesinde, diiz ve konik rendeleme islerinde kullanilan bir top iizerinde iiglii

veya dortlii planya bicagiyla agzi donerek kesen, motorla ¢alisan bir makinedir.
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Planyalarda bicak boylan ve tabla geniglikleri 10, 15, 20, 25, 30 ve 40 cm’dir. Tabla
genigledikce boyu artar. Bazi tip planyalar isin niteligine bagh olarak daha uzun tablal

olarak imal edilir.

arka tabla planya topu ve bicaklari

On tabla

arka tabla

ayarlama%

On tabla ayarlama
volani

Resim 7.36 Planya Makinesi
7.9.2.1 Planya Makinesinin Kullanim

e Dayama siperini tabla ile dik a¢1 olusturacak sekilde ayarlayinmiz. (Resim 7.37).

Resim 7.37 Planya dayama siperinin ayari
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e On tabla ince talas alacak sekilde ayarlamir. Geri tepmeleri 6nlemek amaciyla ince
talag almayla birka¢ defa rendelemek, fazla talas almaya tercih edilmelidir. Tabla

ayarimi oneriye gore yapiniz (Resim 7. 38).

Resim 7.38 Tabla ayari

e Talas alma derinligini kontrol ederek parcanizi makine iizerinden geg¢iriniz (Resim 7.

39).

Resim 7.39 Parcanin planyalanmasi.

7.9.2.2 Planya Makinesinin Bakim ve Onarmmlari

Cok kullamimdan ve titresimden dolay1 planyalarin ayarn bozulabilir. Arka tabla 6zel
haller disinda bigaklarin ucus dairesi seviyesinde olmalidir. Bigaklar mil iizerinde takili
iken yag tasi ile bilenebilir. Agiz pahlar1 0,8 mm. kadar asinirsa bicaklarin yeniden

bilenmesi gerekir.
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e Bicaklarin kama vidalarini sokiiniiz (Resim 7. 40).

Resim 7.40 Bicak kama vidalarinin sokiilmesi

¢ Bicaklar sokiilerek yenileriyle degistirilir (Resim 7.41).

Resim 7.41 Bicaklarin sokiiliip degistirilmesi

e Grasorliikleri kullanimina gore belirli araliklarla yaglayiniz (Resim 7. 42).

Resim 7.42 Grasorliiklerin yaglanmasi
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¢ Basingh hava ile temizligi yapiniz ( Resim 7.43).

Resim 7.43 Basin¢h hava ile temizlenmesi

7.9.2.3 Planya Makinesinin Kullammminda Is Giivenligi Davrams ve Kurallari

1-30 cm.’den daha kiiciik parcalar bu makinede rendelenmemelidir.

2-Parca iizerinde ¢ivi, kum, yagli boya ve benzeri maddeler bulunmamalidir.

3-Elinizi bigaklar {izerinden gecirmeyiniz. (MEB 2005)

4-Talag kalinligim1 2 veye 3 mm. den fazla ayarlamayiniz.

5-Planya bigaklarinin agizlart kirik yada bozuk ise bu sekilde calismayip, bicaklari
degistirdikten sonra planyalama islemini yapiniz.

6-Planya siperini tablayla 90°lik agida oldugunu kontrol ediniz.

7-Kisa ve ince parcalar bir itme parcasi ile iterek ¢alisiniz.

8-Planyada koruyucu sipersiz ¢calismayiniz.

9-Hareket halindeki veya donen parca ve bigaklara dokunulmamalidir.

7.9.3 Kalinhk Makinesi

Ahsap parcalar istenilen kalinhifa getirmeye yarayan tek veya c¢ift milli makinelere

denir. iki ¢esidi vardir.

1- Tek milli kalinlik makineleri. (Bir defada tek yiizii diizeltir.)
2- Cift milli kalinlik makineleri. (Bir defada iki yiizii diizeltir.)
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iist kapak ( bicak ve merdane burada bulunur.)

salteri
— merdane salteri

yiikseklik ayar kolu

eklik sabitleme vidasi

govde

Resim 7.44 Kalinlik Makinesi

7.9.3.1 Kalinhk Makinesinin kullanim

o Istenilen kalinlig: ayarli tabla ile ayarlayimz (Resim 7.45).

Resim 7.45 Kalinlik tablasi ve ayari
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e Makine ve merdaneyi calistiriniz, ahgap parcayi ahsabin suyu istikametinde makineye

veriniz (Resim 7. 46).

Resim 7.46 Ahsap parcanin kalinliktan gecirilmesi

7.9.3.2 Kalinhik Makinesinin Bakim

e Agz1 bozuk bicaklari, bilenmis yeni bicaklarla degistiriniz (Resim 7.47)
® Recine tutmamasi i¢in bigaklar temizleyiniz.

e Siirtiinme silindirlerini temizleyiniz.

¢ Grasorliikleri diizenli araliklarla yaglayiniz.

e Basingh hava ile talaglar1 temizleyiniz.

Resim 7.47 Kalinlik makinesinin bicak degisimi

7.9.3.3 Kalinhk Makinesi Kullaniminda is Giivenligi Davrams ve Kurallar
1-Makine ¢cekme merdanesi ile parcay1 kendisi ceker elinizi makine i¢ine sokmayiniz.

2-Genislik ve kalinlik ¢ikarmada bicilecek parcanin bir yiizii ve cumbasinin diizgiin ve

gonyesinde olmasina dikkat ediniz.
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3-Parga tizerinde ¢ivi, kum, yagli boya ve benzeri maddeler bulunmamalidir.
4-Kor bigakla calismayiniz.

5-Grasorliikleri uygun araliklarla yaglayiniz.

6-Makinedeki talaslar1 basingli hava ile temizleyiniz.

7-Makinelerin siper vb. giivenli calisma eklentilerini mutlaka kullanilmalidir.

7.9.4 Daire Testere Makinesi

Yatay duran bir mile testere takilip, dakikada 3000-6000 devirle donen parcalarin

boyunu, genisligini istenilen Olciide kesmede, parcalara kinis, lamba a¢cma ve pah

vermede kullanilan makinelere daire testere makinesi denir.

Daire testere makineleri tek ve ¢ift devirli olmak iizere ikiye ayrilir.

parc¢a sikma kolu

kizakl1 siper

bogaz plakasi
testere

gonye siper ayar
= sabitleme

¢gim ayar kolu

a

testere kaldlrmao

govde

Resim 7.48 Daire Testere Makinesi
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Daire testere makinesi ile ahsap parcalarin en ve boy kesme, lamba a¢ma, kinis a¢gma,
acil1 pah kirma islemlerini yapar. Ozel bigaklarla zivana, kanal, kinis ve lamba a¢gmada
kullanilir. Kordon bicaklart ile kordon ve motif agilabilir. Arabali siper ve kizakli siper

yardimi ile gonye bas kesme islemlerini yapar.

7.9.4.1 Daire Testere Makinesinin Kullanim

e Ahsap pargay1 kesmek istediginiz Ol¢iiye gore markalayiniz.

¢ Bicak yiiksekligini kesmek istediginiz parcaya gore ayarlayiniz.

Resim 7.49 Bigak yiiksekliginin ayarlanmasi

¢ Bicak egimini ayarlayiniz.

Resim 7.50 Bicak egiminin ayarlanmasi.

e Gonye siperden parca kesme genisliginizi ayarlayiniz.

® Boy kesme isleminde pargayi diizgiin bir baskiyla ileriye dogru siiriiniiz.(Resim 7.51)
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Resim 7.51 Daire testerede boy kesme islemi

® Bas kesme igleminde gonye siperi kullanmadan parcay1 arabali tablaya baglayarak

kesiniz.

Resim 7.52 Daire testerede bas kesme islemi

¢ Acili kesme isleminde kizakli siper kullanimz.

Resim 7.53 Daire testerede a¢ili kesme

7.9.4.2 Daire Testere Makinesinin Bakimi

Daire Testere Makinesinin bigak kontrolii yapilmalidir. Agz1 bozulmus olan testereler

degistirilmelidir.
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® Bogaz plakasini ¢ikarimiz

Resim 7.54 Bogaz plakasinin ¢ikarilmasi

¢ Bicagin kesme yoniine dogru anahtarla bigagi sokiiniiz.

Resim 7.55 Bigcagin sokiilmesi

e Takilan bicag1 kesme yoOniine ters olarak sikistirip son kontroliinii yapiniz.

Resim 7.56 Bigagin takilmasi
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e Makine basin¢h havayla temizlenir.

Resim 7.57 Makinenin basinglh hava ile temizlenmesi.

7.9.4.3 Daire Testerenin Kullamminda Is Giivenligi Davrams ve Kurallar

1-Boy kesme i¢in gonye siper kullaniniz.

2-Bas kesme icin arabali ve kizakl siper kullanimz.

3-Dar parcalarda kesinlikle ittirme aparati1 kullaniniz.

4-Kesinlikle 30 cm’ den kiigiik parcalari bu makine de kesmeyiniz.

5-Kesinlikle bas kesme isleminde elinizi testere iizerinden gecirmeyiniz.

6-Bicak degistirirken makinenin salterini mutlaka kapali tutunuz.

7-Arabali tabla, kizakli siper ve gonye siperin ayarlar giinliik olarak kontrol edilmelidir.
8-Makinelerin siper vb. giivenli caligma eklentilerini mutlaka kullanilmalidir.

9-Motor ve testere arasindaki kayislarin gerginligi, yipranma durumu haftalik ve aylik
olarak kontrol edilmelidir.

10-Daire testeresini daima ¢aprazli ve bilenmis tutunuz.

11-Hareket halindeki veya donen parca ve bicaklara dokunulmamalidir.

12-Makinede calisirken bagkalar1 ile konusulmamali, dikkat ise verilmelidir.

7.9.5 Freze Makinesi

Ahsap parcaya motifli bicaklar yardimiyla lamba, kinis, zivana, pah, kordon ve profil
yapilmasi islerinde kullanilan, diisey milli tak-¢cikar bigakli makinelere freze makinesi

denir. Freze makinesi 4500-16000 devirle donerek ahsaba sekil verir. Frezeler tabla ve
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mil biiyiikliigiine gore isim alirlar. Sabit tablah yatay frezeler, tablasina a1 verilen

yatay frezeler, diisey frezeler, cok milli frezeler, kopyali frezeler gibi cesitleri vardir.

siper parca sitkma kolu

tabla

yiikseklik ayar kolu

govde

Resim 7.58 Freze Makinesi

7.9.5.1 Freze Makinesinin Kullanim

¢ Freze makinesinde yapilmak istenen ise uygun bicak yiiksekligini ayarlayiniz.

Resim 7.59 Bigak yiiksekliginin ayarlanmasi
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e Milin doniisiinii elle kontrol ediniz.

]

=
==

Resim 7.60 Mil doniisiiniin kontrolii

¢ Degisken devirli makinelerde ise ve ahsaba uygun devir se¢melisiniz.
¢ Siper sabitleme kollar ile pargaya yapilacak islem derinligini ayarlayiniz.
e Gerekli giivenlik tedbirleri alindiktan sonra parcayr freze siperine dayayarak

ilerletiniz. (Resim 7.61)

Resim 7.61 Parcanin frezede islenmesi

e Parcanin sabit kalmasi i¢in sikistirma aparatlar ile parcay1 sikistiriniz.

7.9.5.2 Freze Makinesinin Bakimi

® Bicak milini sabitleyiniz.

Resim 7.62 Bicak milinin sabitlenmesi
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¢ Freze topuna ise uygun bigaklar takiniz.

Resim 7.63 Freze topuna uygun bigagin takilmasi

¢ Basingh hava ile temizligi yapilir.

Resim 7. 64 Makinenin basingli hava ile temizligi

7.9.5.3 Freze Makinesi Kullaniminda s Giivenligi Davrams ve Kurallari

1- Kesinlikle donen freze bigagina ellerinizi yaklastirmayiniz.

2- Yapilacak ise uygun dogru bigagi seciniz.

3- Parcayi freze siperine dayayarak ilerletiniz.

4- Bicaklarin agizlan kirik yada bozuk ise bu sekilde calismayip, bicaklar1 yenileyiniz.

5- Makinelerin siper vb. giivenli calisma eklentilerini mutlaka kullanilmalidir.
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7.9.6 Yatay Delik Delme Makinesi

Makine mandrenine ( kovasina ) takilan cesitli matkaplarla delik delme isi yapan
makinelere yatay delik delme makinesi denir (Resim 7.65). Ahsap parca iizerinde
kavela ve zivana delikleri acilmasi islerinde kullanilir. Tablast hareketli yatay delik

makineleri, motoru hareketli yatay delik makineleri olarak iki ¢esidi vardir.

motor sag-sol kolu
parca sikma kolu

ileri-geri itme
kolu.

tabla

derinlik pimi

Resim 7.65 Yatay Delik Delme Makinesi

7.9.6.1 Yatay Delik Delme Makinesinin Kullanimi

e Parcayi, sikma kolu yardimiyla tabla iizerine sikigtiriniz.
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Resim 7.66 Yatay Delik Delme Makinesinin Kullanimi1

¢ Derinlik pimleriyle istediginiz derinlik ayarim yapiniz.

¢ Hareket kollar1 yardimiyla delik delme islemi yapiniz.

7.9.6.2 Yatay Delik Delme Makinesinin Bakim

= Matkabin keskinligini kontrol ediniz.
= Ucu bozulmus matkaplar degistiriniz.

= Yatak kizaklarini diizenli araliklarla temizleyip, yaglayimz.(MEB 2005)

7.9.6.3 Yatay Delik Delme Makinesinin Kullamminda is Giivenligi Davrams ve

Kurallar:

1-Delinecek parcay sabitleyiniz.

2-Derinlik ayarini tam yapiniz.

3-Kor matkap uglart kullanmayiniz.

4-Yapilacak ise uygun matkap ucu takiniz.

5-Hareket halindeki matkaba dokunmayiniz.

6-Makinelerin siper vb. giivenli calisma eklentilerini mutlaka kullanilmalidir.

7-Makinede calisirken baskalar1 ile konusulmamali, dikkat ise verilmelidir.
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8. EL ALETLERINi, MAKINE ve TECHIZATINI KULLANARAK, YAPILAN
YUZEY iSLEMLERI iLE EK ve GECMELER

IS NO ISIN ADI TARIHI

8.1 RENDELEME iSi ereenene [ovevunen. [oveunen

Las]
Ferspektif Garinig
Onerilen Olgiiler: =400 rmm
b=30 rmirm
c=21 mm
PR —

On Garinig Yan Garinig

Ust Garinis

Sekil 8.1 Rendelenecek parca ve rende yonii ( Ertem vd. 2003)
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iSNO ISIN ADI TARIHI

8.1 RENDELEME iSi ereenane [oveunenns Joveuun

==

Rende bir kenari iizerine hafif yatirilir, bastirilmadan geri cekilir.

; GITA

Sekil 8.2 Rendeleme isinin yapimi
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iISNO ISIN ADI TARIHI

8.1 RENDELEME iSi ereenen [oveeuren. Joveuunn
5 1- Is parcasi 6- Metre

: 5 2- Tek rende 7- Kursun kalem

O

E é %ﬂ)ﬂ 3- Cift rende 8- Pes mastari

é < 5 4- 90° gbnye 9- Tokmak

a © 5- Nigangeg

ISLEM BASAMAKLARI

1.ADIM: Gerekli arag¢ gerecler ile islem parcast hazirlanir.

2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.

3.ADIM: Islem pargasi almarak tek ve cift rende ile yiiz ve cumbasi
acilir.

4.ADIM: Parganin yiizii gonye ve pes mastari ile kontrol edilir.

5.ADIM: Yiiz ve cumba isareti konulur.

6.ADIM: Resimde verilen Olciillere gore iglem parcasinin genislik ve
kalinligr markalanir.

7.ADIM: Markalamanin ardindan bu markalara gore parca resimde
gosterildigi sekilde rendeleme yoniine uygun olarak, verilen olgiilerde ve
gonyesinde rendelenir. Rendeleme yaparken rende bir kenar iizerine hafif
yatirilir ve bastirilmadan geri gekilir.

8.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yapalir.

9.ADIM: islem icin gerekli ara¢ gerecler yerlerine konulur.

10.ADIM: Calisma alan1 temizlenir.
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iSNO ISIiN ADI TARIHI

8.2. BOY VE EN KESME iSi ereerane [oveunenns Lovevuen.

Sekil 8.3 Pala Testere Ile Boy Kesme

N
u
U =

a "
B
U 5 -
N "
. i &
4
W=
u \
i '
N
.
\/
I
4
4
1
1
1
i

Sekil 8.4 Cekme Testere Ile En Kesme
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iISNO

ISIN ADI TARIHI

o0
o

BOY VE EN KESME iSi eeenane [oveeunen. [oveune

KULLANILACAK
ARAC
GERECLER:

6- s parcasi 6- Metre

7- Kol testeresi 7- Kursun kalem
8- Cekme testeresi 8-Tezgah

9- 90° lik sapkali gonye

10- Nisangec

ISLEM BASAMAKLARI

1.ADIM: Gerekli ara¢ geregler ile islem pargasi hazirlanir.

2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.

3.ADIM: Parcanin boyu tespit edilerek gonye ile markalanir.

4.ADIM: Parca tezgahin gonye burun dayama parcasina dayanir.
5.ADIM: Cekme testere sag ele alinir, sol elle de parga tutulur.

6.ADIM: Sol elin bas parmagi yardimiyla marka cizgisinin disindan
elyaf yoniinde kesmek iizere testereye ilk hareket verilerek kesme
islemine baglanir.

7.ADIM: Kesim sirasinda c¢ekme testere cekilirken hafifce bastirilir.
Kesim sonuna dogru testereye yapilan baski azaltilir.

8.ADIM: Nisange¢ metre ile ayarlanir. Cumbaya dayanarak parcanin
genigligi markalanir.

9.ADIM: Par¢a mengeneye baglanir.

10. ADIM: Kol testeresi ayarlanir. (Lama kollarina gére lama demirini;
en kesmede 30°-45°, boy kesmede 90° lik a¢1 ile ayarlanir. )

11. ADIM: Marka c¢izgisini biraz disindan iki kolla kesme islemi yapilir.
Boy yonii kesimlerinde pala testeresi de kullanilabilir.

12. ADIM: Parcanin yar1 boyu kesildikten sonra parga cevrilir ve
yukarida anlatildig1 gibi ayn1 sekilde kesilir.

13.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yapilir.

14.ADIM: Islem icin gerekli ara¢ gerecler yerlerine konulur.

15.ADIM: Calisma alani temizlenir.
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IS NO ISIN ADI TARIHI

8.3 | KiNiSLi BIRLESTiRME iSi(Erkekli-Disili) | ......... Loveree.. -

cf2

ci2
N
S

—
i

Yan Garinis

Ust Garinis

Perspektif Goriiniis

Birlestirilmis hali

Sekil 8.5 Kinisli birlestirme isi (Erkekli-disili)
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ISIN ADI

TARIHI

iSNO
8.3

KINISLi BIRLESTiRME iSi(Erkekli-Disili)

Cereenens [oveununn [eeeuun

I

cf2+d

= (R TRE

or2

L

Yan Gardnig

Perspektif Goriiniis

Sekil 8.6 Kinisli birlestirmenin (erkekli-disili) 6lcme ve markalanmasi

Onerilen Olgiiler: a=200

b=21
c=120
d=10
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15- Nisangec

iISNO ISIiN ADI TARIHI
8.3 KiNiSLi BIRLESTIRME iSi(Erkekli-Disili) | . ........ [oveeunen. Joveuenn
4 11-1s parcasi 6- Metre 10- Cekig
5 & 12- Tek rende 7- Kursun kalem 11- Kinis rendesi
<., =
= E’"d 13- Cift rende 8-Tezgah 12-Tokmak
Z
5 < E 14-90° lik gonye 9- El testeresi 13- Diiztaban
=
[
5 ©
o

ISLEM BASAMAKLARI

1.ADIM: Gerekli arag gerecler ile islem parcasi hazirlanir.

2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.

3.ADIM: islem parcasi alarak tek ve cift rende ile yiiz ve cumbalari
acilir.

4.ADIM: Parganin yiizii gonye ile kontrol edilir.

5.ADIM: Par¢anin yiiz ve cumba isaretleri konulur.

6.ADIM: Resimde verilen olgiilere gore islem parcasinin genislik ve
kalinlig1 nisange¢ ile markalanir.

7.ADIM: Yapilan markalamaya gore parcanin genislik ve kalinligi
cikarilir.

8.ADIM: Parca boyu testere ile biri 60 digeri 70 mm. olmak iizere iki
parcaya kesilir.

9.ADIM: iki parca cumba cumbaya alistirilip, isaretleri konulur.
10.ADIM: Alistirilan cumbalara, verilen Slgiilerde resimdeki gibi kinis ve
lamba markalamalar1 yapilir. Markalama icin resimdeki gibi 3 parcaya
boliiniir. 1/3 dl¢timlendirmesi yapilir.

11. ADIM: Olgiilere uygun olarak kinis rendesi ile kinis, diiztaban ile
erkek par¢anin lambalar agilir.

12. ADIM: Kinis ve lambas1 acilan parca birlestirilerek, birlestirilen iki
parcanin Ol¢iilerine gore rendelenerek perdah edilir.

13.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yaplir.

14.ADIM: Islem icin gerekli arag gerecler yerlerine konulur.

15.ADIM: Calisma alani temizlenir.
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IS NO ISIN ADI TARIHI

8.4. KINIiSLi BIRLESTIRME iSi (Citah) eeenene [eveeunen. Jeveuren

i
W

TTT
{1
1|1
11
1|1
1|1
1|1
11
{1
{1
{1
1
1|1
1|1
1|1
11
1|1
1|1
1
1
{1
{1
11
o2
8

On Garinig Yan Garinig

__:::::::::::::::::::::::%

Clst Garonisg

Perspektif Garinis

Birlestirilmis hali

Sekil 8.7 Kinisli birlestirme isi (Cital)
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iISNO ISIN ADI TARIHI
8.4. KINiSLI BIRLESTIRME iSi (Citah) reenen [oveuunen. [oveunon
C
- SLT —
]

[ar]
>

e =y

o

b

. oi2 £i2

Sekil 8.8 Kinisli birlestirmenin (¢itali) 6l¢me ve markalanmasi

a=200
k=21
c= 120

Onerilen Olgiiler:
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iSNO ISIN ADI TARIHI
8.4 KIiNISLi BIRLESTIiRME iSi (Citaly) | ........ [oveeunn. [oveur.
o .
5 & 16- Is pargasi 6- Metre 10- Tokmak
é Sﬂ)« g 17- Tek rende 7- Kursun kalem 11-Cita (sert agactan)
Z -1 18- Cift rende 8-Tezgah 12 - Cekic
E 5 19-90° lik gonye 9- El testeresi 13-Nisange¢
e 20- Kinis rendesi
1.ADIM: Gerekli ara¢ geregler ile islem parcasi hazirlanir.
2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.
3.ADIM: Islem parcasi alinarak tek ve cift rende ile yiiz ve cumbalari
acilir.
4.ADIM: Parganin yiizii gonye ile kontrol edilir.
5.ADIM: Par¢anin yiiz ve cumba isaretleri konulur.
6.ADIM: Resimde verilen olciillere gore islem parcasinin genislik ve
= kalinlig1 nisange¢ ile markalanir.
5 7.ADIM: Yapilan markalamaya gore parcanin genislik ve kalinligi
E‘ cikarilir.
é 8.ADIM: Parca boyu testere ile iki esit parcaya kesilir.
§ 9.ADIM: iki parca cumba cumbaya aligtirilip, isaretleri konulur.
E 10.ADIM: Alstirilan cumbalara,verilen oOlciilerde resimdeki gibi kinis
2}« markalamalar1 yapilir. Markalama igin resimdeki gibi 3 parcaya

boliiniir. 1/3 dl¢iimlendirmesi yapilir.

11. ADIM: Olgiilere uygun olarak kinis rendesi ile kinisler acilir.
12.ADIM: Resimde goriildiigii gibi kinise uygun olarak cita yapilir.
13.ADIM: Kinis agilan parcalar yapilan citayla birlestirilerek, birlestirilen
iki parcanin Slciilerine gore rendelenerek perdah edilir.

14.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yapilir.

15.ADIM: islem icin gerekli ara¢ gerecler yerlerine konulur.

16.ADIM: Calisma alani temizlenir.
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IS NO ISIN ADI TARIHI
KERTME BiNDIiRME DUZ KOSE
8.5 BIRLESTIiRME iSi eveeeens [eerunnnn e

l 2 l
On Garinig Yan Gorinig

777 5

s
cofiiiaielidedien o
i A o

Ut Garanig
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IS NO ISIN ADI TARIHI

KERTME BINDIRME DUZ KOSE
8.5 BIiRLESTIiRME iSi eeevnnnn uueaaann [euuunnne

Sekil 8.9 Kertme bindirme diiz kose birlestirme isinin 6l¢me ve markalanmasi

Onerilen Olgiiler : a=200
b=140
c=60
d=21

122



iISNO

ISIN ADI TARIHI

g0
tn

KERTME BiNDiRME DUZ KOSE
BiRLESTIiRME iSi eeeeen [eeeunnn. vuanann

KULLANILACAK
ARAC
GERECLER:

21-Is parcasi 8- Metre

22-Tek rende 9- Kursun kalem
23- Cift rende 10-Tezgah

24-90° lik gonye 11- Zivana testeresi
25- Nisangeg 12- Sirth sigago

6- Iskence 13- Cekig

7- Tokmak 14-Takoz

ISLEM BASAMAKLARI

1.ADIM: Gerekli ara¢ geregler ile islem pargasi hazirlanir.

2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.

3.ADIM: Islem parcasi alinarak tek ve cift rende ile yiiz ve cumbalari
acilir.

4.ADIM: Par¢anin yiizii gonye ile kontrol edilir.

5.ADIM: Par¢anin yiiz ve cumba isaretleri konulur.

6.ADIM: Resimde verilen olciillere gore islem parcasinin genislik ve
kalinlig1 nisangec ile markalanir.

7. ADIM: Yapilan markalamaya gore parcamin genislik ve kalinligi
cikarilir.

8.ADIM: Parca boyu testere ile iki esit parcaya kesilir.

9.ADIM: Resimdeki dl¢iilere uygun olarak zivana markalanir.

10.ADIM: Zivana testeresi ile zivanalar kesilerek, sirth sigago ile zivana
kapaklar diistiriiliir.

11.ADIM: iskence ve takoz yardimyla is parcalari gonyesinde alistirlir.
12.ADIM: Kertme yapilarak hazirlanan parcgalar birlestirilerek, olciilere
gore rendelenip, perdah edilir.

13.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yapilir.

14.ADIM: Islem icin gerekli ara¢ gerecler yerlerine konulur.

15.ADIM: Calisma alani temizlenir.
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iSNO ISIN ADI TARIHI

8.6 ACIK ZIVANALI KOSE BiRLESTIRMEiSi | . ........ [oveeunen. [oveunen
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Perspektif Gérlnig

Sekil 8.10 Agik zivanal kose birlestirme isi ve Olgiiler

Onerilen Olgciiler: a=200 mm c= 60 mm
b=140 mm d=21 mm
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IS NO ISIN ADI TARIHI
8.6 ACIK ZIVANALI KOSE BiRLESTIRMEiSi | . ........ [eeeeerrn. [oveuunn
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IS NO ISIN ADI TARIHI

8.6 ACIK ZIVANALI KOSE BiRLESTIRMEiSi | . ........ [eeeeerrn. [oveuunn

Drigi Pancanin
Hazidanmasi

Sekil 8.11 Agik zivanali kose birlestirme isi markalama ve kesimi
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iSNO ISIN ADI TARIHI
8.6 ACIK ZIVANALI KOSE BiRLESTIiRME iSi | ......... [oveunenns Lovevuen.
ﬁ N 26- 15 parcasi 9- Metre 11- Takoz
E O % 27-Tek rende 10- Kursun kalem 12-Cekig
zZ23 28- Cift rende 11-Tezgah 13-Tokmak
é < % 29-90° lik gonye 12- Zivana testeresi 14-Iskence
a 30- Nisangeg 13- Sirth sigago 15- Delik kalemi
1.ADIM: Gerekli arag¢ gerecler ile islem parcasit hazirlanir.
2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.
3.ADIM: Islem parcas1 alinarak tek ve ¢ift rende ile yiiz ve cumbalar
acilir.
4.ADIM: Parganin yiizii gonye ile kontrol edilir.
5.ADIM: Par¢anin yiiz ve cumba isaretleri konulur.
6.ADIM: Resimde verilen Olciillere gore iglem parcasinin genislik ve
= kalinlig1 nisangec ile markalanir.
ﬁ 7. ADIM: Yapilan markalamaya gore parcanin genislik ve kalinlig
ﬁ cikarilir.
é 8.ADIM: Parca boyu testere ile iki esit parcaya kesilir.
g 9.ADIM: Resimdeki dl¢iilere uygun olarak zivana markalanir.
% 10.ADIM: Zivana testeresi ile zivanalar kesilerek, sirth sigago ile zivana
z kapaklar1 diigtiriiliir.

11.ADIM:Disi zivana olgiilere uygun olarak delik kalemi yardimiyla
bosaltilir.

12.ADIM: iskence ve takoz yardimyla is parcalari gonyesinde alistirilir.
13.ADIM: Hazirlanan parcalar birlestirilerek, ol¢iilere gore rendelenip,
perdah edilir.

14.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yapilir.

15.ADIM: Islem icin gerekli ara¢ gerecler yerlerine konulur.

16.ADIM: Calisma alani temizlenir.
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iSNO ISIN ADI TARIHI

ACIK ZIVANALI 2/3 LAMBALI KOSE
8.7 BIRLESTIRME iSi ereenen [eveueenns [eueuuns

1 : | L ¢ |
On Gorinig Yan Gariinis
D%W 1]
Cst Ghriiniig
/;
Ferspektiif Gardnisg
Sekil 8.12 Agik zivanali 2/3 lambali kose birlestirme isi ve Olciiler
Onerilen Olgiiler: a= 200 mm c= 60 mm e= 15 mm

b= 140 mm d=21 mm
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IS NO ISIN ADI TARIHi

ACIK ZIVANALI 2/3 LAMBALI KOSE
8.7 BIRLESTIRME iSI eeenen [oeeeenen. [

e

g

i,
e

gy

| H___‘

|

Sekil 8.13 A¢ik zivanali 2/3 lambali kose birlestirme isinin markalama, erkek ve disi
parcalarin hazirlanip kesilmesi
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IS NO ISIN ADI TARIHI
ACIK ZIVANALI 2/3 LAMBALI KOSE
8.7 BIRLESTIRME iSi ereenen [oveeunen. Joveuun

« 31- Is parcasi 9- Metre 11-Delik kalemi
% g 32-Tek rende 10- Kursun kalem 12- Tokmak
- .
% 4 g E 33- Cift rende 11-Tezgah 13- Iskence
:j < g 34-90° lik gonye 12- Zivana testeresi 14- Cekig
a S 35- Nisangeg 13- Sirth sigaco 15- Takoz

ISLEM BASAMAKLARI

1.ADIM: Gerekli arac geregler ile islem parcasi hazirlanir.

2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.

3.ADIM: Islem parcas1 alimip tek ve ¢ift rendeyle yiiz ve cumbalar agilir.
4.ADIM: Parganin yiizii gonye ile kontrol edilir.

5.ADIM: Par¢anin yiiz ve cumba isaretleri konulur.

6.ADIM: Resimde verilen Olciillere gore islem parcasinin genislik ve
kalinlig1 nisangec ile markalanir.

7. ADIM:Yapilan markalamaya gore par¢anin genislik ve kalinlig ¢ikarilir.
8.ADIM: Parca boyu testere ile iki esit parcaya kesilir.

9.ADIM: Resimdeki dl¢iilere uygun olarak zivana markalanir.

10.ADIM: Resimdeki dlciilere uygun olarak lamba markalanir.

11.ADIM: Zivana testeresi ile zivanalar kesilerek, sirth sigaco ile zivana
kapaklar1 diigtiriiliir.

12.ADIM:Disi zivana Oolgiilere uygun olarak delik kalemi yardimiyla
bosaltilir.

13.ADIM: Iskence ve takoz yardimiyla is parcalar1 gonyesinde alistirilip,
yiizeyleri rende ile diizeltilir.

14. ADIM:Lambas1 markalanmis pargaya diiztaban ile lamba agilir.
15.ADIM: Hazirlanan parcgalar birlestirilerek, Olciilere gore rendelenip,
perdah edilir.

16.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yaplir.

17.ADIM: islem icin gerekli arag gerecler yerlerine konulur.

18.ADIM: Calisma alani temizlenir.
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Birlegtirilmig hali

Sekil 8.14 A¢ik zivanali kinigli kose birlestirme isi ve ol¢iiler
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iISNO ISIN ADI TARIHI

ACIK ZIVANALI KiNiSLi KOSE

8.8 BIRLESTIRME isi e A A

Parca Genigligi

‘}/

Kinig Derinligi

Kapak diistirme Disi zivananin
bosaltilmasi

Sekil 8.15 Acik zivanali kinisli kose birlestirme isi, zivananin kesilip bosaltilmasi
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iISNO

ISIN ADI TARIHI

4
®

ACIK ZIVANALI KiNiSLi KOSE
BIiRLESTIRME iSi - [everen. A

KULLANI -

LACAK
ARAC
GERECLER:

36- Is parcasi 5- Metre 9- Delik kalemi 13- Cekig
37-Tek rende 6- Kursun kalem  10-Tokmak 14-Nisangec
38- Cift rende 7- Kinig rendesi 11-iskence 15- Tezgah
39-90° gonye 8- Zivana testeresi 12- Sirtli sigaco

ISLEM BASAMAKLARI

1.ADIM: Gerekli ara¢ gerecler ile islem parcast hazirlanir.

2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.

3.ADIM: Islem parcas1 alinip,tek ve cift rende ile yiiz ve cumbalar1 acilir.
4.ADIM: Parganin yiizii gonye ile kontrol edilir.

5.ADIM: Par¢anin yiiz ve cumba isaretleri konulur.

6.ADIM: Resimde verilen Olciillere gore iglem parcasinin genislik ve
kalinlig1 nisange¢ ile markalanir.

7. ADIM: Yapilan markalamaya gore parcanin genislik ve kalinlig
cikarilir.

8.ADIM: Parca boyu testere ile iki esit parcaya kesilir.

9.ADIM: Resimdeki dl¢iilere uygun olarak zivana markalanir.

10.ADIM: Resimdeki dlgiilere uygun olarak kinis markalanir.

11.ADIM: Zivana testeresi ile zivanalar kesilerek, sirth sigago ile zivana
kapaklar diistiriiliir.

12.ADIM:Disi zivana olgiilere uygun olarak delik kalemi yardimiyla
bosaltilir.

13.ADIM: Iskence ve takoz yardimiyla is pargalar1 gonyesinde alistirilip,
yiizeyleri rende ile diizeltilir.

14.ADIM:Kinisi markalanmis parcaya, kinis rendesi yardimiyla Kkinis
acilir.

15.ADIM: Hazirlanan pargalar birlestirilerek, olgiilere gore rendelenip,
perdah edilir.

16.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yaplir.

17.ADIM: Islem icin gerekli ara¢ gerecler yerlerine konulur.

18.ADIM: Calisma alani temizlenir.
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iSNO ISIN ADI TARIHI

8.9 HAMPAYLI ZIVANALI KOSE BiRLESTIRMEiSi | ...../c..........
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Perspektif Goriiniis
Sekil 8.16 Hampayli zivanali kose birlestirme isi ve Olgiileri

Onerilen Olgiiler: a= 200 mm c= 60 mm
b= 140 mm d=21 mm
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iSNO ISIN ADI TARIHI
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Sekil 8.17 Hampayl1 zivanali kose birlestirme isi markalama islemi ve hampay cesitleri
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iSNO ISIN ADI TARIHI
8.9 HAMPAYLI ZIVANALI KOSE BiRLESTIRME iSi | . ..../ec.../.......
ﬁ 40- 1s parcasi 6- Metre 11- Tokmak
E O 41-Tek rende 7- Kursun kalem 12- Delik kalemi
E % 42- Cift rende 8-Tezgah 13- Cekig
ﬂ 43-90° lik gonye 9- Z1vana testeresi 14-Iskence
@ 44- Nisangec 10- Sirth sigago

ISLEM BASAMAKLARI

1.ADIM: Gerekli ara¢ gerecler ile islem parcasi hazirlanir.

2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.

3.ADIM: Islem parcas alimip,tek ve ¢ift rende ile yiiz ve cumbalari agilir.
4.ADIM: Parganin yiizii gonye ile kontrol edilir.

5.ADIM: Par¢anin yiiz ve cumba isaretleri konulur.

6.ADIM: Resimde verilen Ol¢iilere gore islem parcasinin genislik ve kalinlig
nisangec ile markalanir.

7. ADIM: Yapilan markalamaya gore parcanin genislik ve kalinlig1 ¢ikarilir.
8.ADIM: Par¢a boyu testere ile iki esit parcaya kesilir.

9.ADIM: Resimdeki dl¢iilere uygun olarak zivana markalanir.

10.ADIM: Resimdeki Olciilere uygun olarak delik markalanir.

11.ADIM: Zivana testeresi ile zivanalar kesilerek, sirth sigaco ile zivana
kapaklan diistiriiliir.

12. ADIM: Hampay markalanarak kesilir.

13.ADIM: Delik kalemi yardimiyla delik delinerek hampay1 bosaltilir.
14.ADIM: Iskence ve takoz yardimiyla is parcalar1 gonyesinde alistirilip,
yiizeyleri rende ile diizeltilir.

15.ADIM: Hazirlanan parcalar birlestirilerek, Olgiilere gore rendelenip,
perdah edilir.

16.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yapilir.

17.ADIM: islem icin gerekli arag gerecler yerlerine konulur.

18.ADIM: Calisma alani temizlenir.
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iSNO ISIN ADI TARIHI
8.10 KAVELALI 45° KOSE BiRLESTIiRMEiSi | ......... [oveeunen. [oveunen
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Clst Garinig

Perspektif Gardnag

Sekil 8.18 Kavelali 45 kose birlestirme isi ve dlgiiler

a=200 mm
b=140 mm

c=60mm
d=21 mm

g=12 mm
h=40 mm
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iSNO

ISIN ADI

TARIHI

8.10

KAVELALI 45° KOSE BiRLESTIiRME iSi

Cereenens [eveurunns [eeeennn

Sekil 8.19 Kavelal 45° kose birlestirme isi markalama ve yiizey rendelemesi
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iISNO

ISIN ADI TARIHI

1
J—
(—4

KAVELALI 45° KOSE BiRLESTIiRMEiSi | . ........ [ovevunn. [oveunen

KULLANILA-
CAK ARAC
GERECLER

45-1s parcasi 6- 45° gbnye 11- Matkap kolu 16-Cekic

46- Tek rende 7- Kursun kalem 12- Kerpeten 17- Kavela ¢itasi
47- Cift rende 8- Metre 13- Tokmak 18-Matkap
48-90° gonye 9- Tel ¢ivi 14- iskence 19- Havsa matkabi
49- Kavela demiri 10-Nisangec 15- Sirth sigaco

ISLEM BASAMAKLARI

1.ADIM: Gerekli ara¢ geregler ile islem pargasi hazirlanir.

2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.

3.ADIM: Islem parcas1 alinip,tek ve cift rende ile yiiz ve cumbalari acilir.
4.ADIM: Parganin yiizii gonye ile kontrol edilir.

5.ADIM: Par¢anin yiiz ve cumba isaretleri konulur.

6.ADIM: Resimde verilen Olciillere gore iglem parcasinin geniglik ve
kalinlig1 nisangec ile markalanir.

7. ADIM: Yapilan markalamaya gore parcamin genislik ve kalinligi
cikarilir.

8.ADIM: Parca boyu testere ile iki esit parcaya kesilir.

9.ADIM: Resimde goriildiigii gibi 45° gonye ile markalanir.

10.ADIM: Markalara gore parcalar, sirth sigaco ile kesilir.

11.ADIM: iki parca gonyesinde olacak sekilde alistirilir.
12.ADIM:Alistirilan koseler yiizden nisangeg ile ortadan markalanir.
13.ADIM: Resimde verilen olciilere uygun olarak delik yerleri 90° gonye
veya tel ¢ivi ile markalanir.

14.ADIM: Resimdeki oOlgiilere gore markalanan yerlerden delinerek
havsalar1 acilir.

15.ADIM: Kavela demiri yardimiyla uygun ebatlarda kavelalar yapilir.
16.ADIM: Parcalardan herhangi birine kavelalar takilir.

17.ADIM: Parcalar birlestirilerek, olciilere gére rendelenip, perdah edilir.
18.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yapilir.

19.ADIM: islem icin gerekli arag gerecler yerlerine konulur.

20.ADIM: Calisma alan1 temizlenir.

(Ertem vd. 2003)
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iISNO ISIN ADI TARIHI

8.11 KURTAGZI KAMALI EK e eeenens oeruennns [oveuenne
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Perspektif Goriintis
Sekil 8.20 Kurtagzi kamali ek (Giingor 1969)

Onerilen Olgiiler: b=20 mm h=20 mm
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iSNO ISIN ADI TARIHI
8.11 KURTAGZI KAMALI EK e [oveeiinns .
50- I parcasi 8- Metre
5 .. 51-Tek rende 9- Kursun kalem
E %ﬂ g 52- Cift r.ende 10-Tezgah
I{Zﬂ 3:1‘ E‘q 53-90° lik gonye 11- Testere
E 5 54- 1‘\Ii§angeg 12- Sirth sigago
T 6- Iskence 13- Cekic
7- Tokmak 14-Takoz
1.ADIM: Gerekli ara¢ geregler ile islem pargasi hazirlanir.
2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.
3.ADIM: Islem parcas1 alinip,tek ve cift rende ile yiiz ve cumbalar1 acilir.
4.ADIM: Parganin yiizii gonye ile kontrol edilir.
5.ADIM: Par¢anin yiiz ve cumba isaretleri konulur.
6.ADIM: Resimde verilen olciillere gore islem parcasinin genislik ve
kalinlig belirlenerek nisange¢ ile markalanir.
E 7.ADIM: Yapilan markalamaya gore parcanin genislik ve kalinligi
g cikarilir.
§ 8.ADIM: Parca boyu testere ile iki esit parcaya kesilir.
é 9.ADIM: Resimdeki ol¢iilere uygun olarak kurtagzi ekler markalanir.
= 10.ADIM: Testere ile parcalar kesilerek, sirth sigaco ile kesilen parcalar
% diisiiriilir.
= 11.ADIM: iskence ve takoz yardimyla is parcalari gonyesinde alistirlir.

12.ADIM : Parcaya uygun sekilde sert agactan kamalar hazirlanir.
12.ADIM: Kertme yapilarak hazirlanan parcalar kamalar c¢akilip
birlestirilerek, dlciilere gére rendelenip, perdah edilir.

13.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yapilir.

14.ADIM: islem icin gerekli arag gerecler yerlerine konulur.

15.ADIM: Calisma alan1 temizlenir.
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iSNO ISIN ADI TARIHI

8.12 PAYANDA GECMESI eeevnen [evuunnnn. [oueran
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Perspektif Goriiniis

Sekil 8.21 Payanda gecmesi (Giingor 1969)

Onerilen Olgiiler : a= 60°
b=21 mm
h=24 mm
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iISNO ISIN ADI TARIHI
8.12 PAYANDA GECMESI eeevnens vuunrnn. [overen
v 55-1s parcas 7- Metre
5 & 56- Tek rende 8- Kursun kalem
< ., = .
= Sé“ d 57- Cift rende 9- Diiz taban
é E‘g Eg 58-90° lik gonye 10- Tutkal,¢ivi
=
S &) 59- Nisangeg 11- Tokmak
= 6- Opynar rende 12- Cekig
1.ADIM: Gerekli ara¢ geregler ile islem parcalar1 hazirlanir.
2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.
3.ADIM: Islem parcalar alinarak tek ve ¢ift rende ile yiiz ve cumbalar
acilir.
4.ADIM: Pargalarin yiizii gonye ile kontrol edilir.
5.ADIM: Pargalarin yiiz ve cumba isaretleri konulur.
6.ADIM: Resimde verilen olciilere gore islem parcalarinin genislik ve
]
g kalinlig1 nisange¢ ile markalanir.
ﬁ 7. ADIM: Yapilan markalamaya gore pargalarin genislik ve kalinlig
E cikarilir.
E 8.ADIM: Resimde goriildiigii iizere iist parga (giyme), taban kirisi
= yiiksekliginin takriben 1/6 s1 kadar derinlikte olacak sekilde hazirlanir.
; 9.ADIM: Giyme burunu alt tabanla payandanin teskil ettigi acinin ag1
ol

ortay1 istikametinde yapilir.

10.ADIM: Hazirlanan payanda burnu h/6 derinligine kadar oturtulup
sabitlenir.

11.ADIM: Birlestirilen parcalar 6l¢iilere gore rendelenip,perdahlanir.
12.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yapilir.

13.ADIM: islem icin gerekli arag gerecler yerlerine konulur.
14.ADIM: Calisma alan1 temizlenir.
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IS NO ISIN ADI TARIHi
DUZ ve KIRLANGIC KUYRUGU KIZAK
8.13 GECMEIST | ....... [eveeennnn [oveeen
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Onerilen Olgiiler:  a=240 mm d=20 mm
b=90 mm k=21 mm
c=40 mm e=50 mm

Sekil 8.22 Diiz ve kirlangic kuyrugu kizak gecme ve olgiileri
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IS NO ISIN ADI TARIHI
DUZ ve KIRLANGIC KUYRUGU KIZAK
8.13 GECME isi e [ [

MARKALAMA SLEMI

145




IS NO ISIN ADI TARIHI

DUZ ve KIRLANGIC KUYRUGU KIZAK
8.13 GECME iSi e [eueen.... [oueee..

5 — ¢ :

Digi parganin hazirlanmasi

Erkek parganin haziranmas

Sekil 8.23 Diiz ve kirlangi¢ kuyrugu kizak gecme isi markalanmasi ile disi ve erkek
parcgalarin hazirlanmasi.

),,

Diiz kalem ile oyulacak Kirlangi¢ kuyrugu kanal Kirlangi¢ kuyrugu kizak
acmak acmak

Sekil 8.24 Diiz ve kirlangic kuyrugu oyma ve kanal ve kizak agma
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iSNO ISIN ADI TARIHI
DUZ ve KIRLANGIC KUYRUGU KIZAK
8.13 GECME ISI Cerenrnn T [eeverun
4 60- Is pargasi 7- Metre 13- Tokmak
§) 5 61- Tek rende 8- Kursun kalem 14- ?ekig
= %‘ d 62- Cift rende 9- Kanal rendesi 15- Iskence
é 3,14 E 63-90° lik gonye 10- Kanal testeresi 16- Pes mastari
S &) 64- Nisangeg 11- Kizak rendesi
= 6- Opynar rende 12- Diizkalem
1.ADIM: Gerekli ara¢ geregler ile islem parcalar1 hazirlanir.
2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.
3.ADIM: Islem parcalari almip,tek ve c¢ift rendeyle yiiz ve cumbalari
acilir.
4.ADIM: Pargalarn yiizii gonye ile kontrol edilir.
5.ADIM: Par¢alarin yiiz ve cumba isaretleri konulur.
6.ADIM: Resimde verilen Olgiilere gore islem parcalarmin genislik ve
kalinlig1 nisange¢ ile markalanir.
= 7. ADIM: Yapilan markalamaya gore parcalarin genislik ve kalinlig
5 cikarilir.
f:‘ 8.ADIM: Resimde verilen Olgiilere gore 1 nolu parcanin yiiziine kanal
% markalar1 yapilir.
é 9.ADIM: Markaya gore sirayla dnce diiz kanal ag¢ilir.
% 10.ADIM: Markaya gore bir tarafi dik, diger tarafi kirlangi¢c kuyrugu olan
2}« kanal acilir.

11.ADIM: Yine markaya gore kirlangi¢ kuyrugu olan kanal agilir.
12.ADIM: 2, 3 ve 4 numaral pargalar resme gore markalanir.
13.ADIM: Markalanan 3 ve 4 numaral parcalar kizak rendesi ile islenir.
14.ADIM: 2, 3ve 4 numarali pargalar yerlerine takilarak alistirilir.
15.ADIM: Birlestirilen parcalar 6l¢iilere gore rendelenip,perdahlanir.
16.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yapilir.

17.ADIM: Islem icin gerekli ara¢ gerecler yerlerine konulur.

18.ADIM: Calisma alani temizlenir.
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Perspektif Goriintis

Sekil 8.25 Diiz ve disli kose birlestirme isi ve Olgiiler

148




iSNO ISIiN ADI

TARIHI

8.14 DUZ VE DiSLi KOSE BIiRLESTIRME iSi | ......... [oeeeunen. [eveunn

e pd

b/ | k8 | kb

Markalama Iglemi

Sekil 8.26 Erkek ve disi parcanin markalama islemi ve dislerin bosaltilmasi

Onerilen Olgiiler: a=150 mm b=90 mm c=20mm  d=130 mm

149




iISNO

ISIN ADI TARIHI

e
s
~

DUZ VE DiSLi KOSE BiRLESTIRME iSi | ........ [oveeunen. [oveunen

KULLA-

NILACAK

ARAC
GERECLER:

65- 15 parcasi 4- Metre 7- Tokmak 10- Diizkalem
66- Tek rende 5- Sirth sigaco 8- Cekig 11-Nisangeg
67-Cift rende 6-Tezgah 9- iskence 12-90° gonye

ISLEM BASAMAKLARI

1.ADIM: Gerekli ara¢ gerecler ile islem parcast hazirlanir.

2.ADIM: Calisilacak yer kontrol edilerek giivenli hale getirilir.

3.ADIM: Islem parcas1 alinip,tek ve cift rende ile yiiz ve cumbalar1 acilir.
4.ADIM: Par¢anin yiizii gonye ile kontrol edilir.

5.ADIM: Par¢anin yiiz ve cumba isaretleri konulur.

6.ADIM: Resimde verilen Olciillere gore iglem parcasinin genislik ve
kalinlig1 nisange¢ ile markalanir.

7. ADIM: Markalamaya gore parcanin genislik ve kalinligr cikarilir.
8.ADIM: Parca boyu testere ile iki esit parcaya kesilerek,maktalar
gonyesinde rendelenir.

9.ADIM: Resimdeki dl¢iilere uygun olarak diiz disler markalanir.
10.ADIM: Markalara gore sirth sigaco ile disi parca kesilir.

11.ADIM: Disi parcanin diiz kalem ile disleri bosaltilir.

12.ADIM: Resimdeki gibi erkek parca markalanir.

13.ADIM: Markalamayla erkek par¢anin sirth sigaco ile disleri kesilir.
14.ADIM: Markalamaya gore erkek parcanmin diiz kalem ile disleri
bosaltilir.

15.ADIM: Erkek parcanin yan kapaklar kesilir.

16.ADIM: Parcalar birlestirilerek gonyesinde alistirilir.

17.ADIM: Birlestirilen iki parca dl¢iilere uygun olarak rendelenip, perdah
edilir.

18.ADIM: Olgiiler ve diizgiinliik kontrolii yaplir.

19.ADIM: islem icin gerekli ara¢ gerecler yerlerine konulur.

20.ADIM: Calisma alani temizlenir.

(Ertem vd.2003)
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9. SONUC ve ONERILER

Ahsap, medeniyetler tarihi kadar eski bir yap1 malzemesidir. Tiirk kiiltiiriinde ahsabin
yeri ve Onemi elbette tartisilmaz. Eski tarihi evlerimizin, camilerimizin vb. cogu ahsap
yapilardir. Bu yapilar yiizlerce yildir da ayakta kalmayi basarmislardir. Ne var ki

gliniimiizde Avrupa ve Amerika’da ahsap kullanimi artarken, iilkemizde gerilemistir.

Cevre kirliliginin arttig1, yasanilabilir bir diinyanin yavas yavas yok oldugu son yillarda
ekoloji, cevre ve insan sozciikleri, yiizyilimizi simgeleyen {ic onemli sozciik olarak
diinya giindemine oturdugunda, yenilenebilen kaynaklardan elde edilen ve cevreyi

kirletmeyen ahsabin 6nemi bir kez daha anlagilmistir.

Insanoglu global 1s1nma, enerji tiikketimi, kirlilik, atik problemi ve insan saglig1 gibi pek
cok sebepten dolayr artik kullandigi malzemelerde ¢evre dostu, dogal ve organik
maddeler arayisinda. Iste bu noktada ahsap devreye giriyor. Ahsap, diger baska
malzemelerle karsilastirilinca cevreye en az zarar vererek, en az enerji kullanarak

tiretilen insan dogasina en yakin malzemedir.

Ahsap yiiksek tasima giiciine sahip, doga sartlarina ve depreme dayanikli, 1s1 yaliim
ozelligi ve yangina kars1 direnci yiiksek, hafif, kaynagi yenilenebilen, cevre ve saglik

dostu dogal ve organik bir malzemedir.

Ahsap, kaynag1 yenilenebilen tek yapt malzemesidir. Uretimi ve islenmesi icin gereken
enerji ¢ok azdir. Doniisebilir bir malzemedir. Bilinenin aksine ahsap kullanmak
ormanlar1 azaltmaz, ormanlarin yasamasini ve saglikli bir ortamda ¢ogalmasini saglar.
Gen¢ ormanlarin  karbondioksidi fotosentez yoluyla filtre etme kabiliyeti yaslh
ormanlara kiyasla daha yiiksektir. "Greenpeace" bu nedenle yapi sistemlerinde ve

dogramada ahsabin kullanilmasini énermekte ve tesvik etmektedir.(Int.Kyn.11)
Agaci keserek ahgsab1 kullanmamay1, dogay1 yok etmemeyi savunanlara, acaba bu giine

kadar kac fidan, ka¢ aga¢ diktiklerini bir sormak gerekir. Bizde kendimize bir soralim:

“Acaba bu giine kadar ka¢ fidan, ka¢ agac diktim?”

151



Tabiki hi¢ kimse doganin bu giizelliklerinin, oksijen fabrikalarimizin yok edilmesini
istemez. Bu kendi elinle gelecegini yok etmek demektir. Fakat su gercekte asla
unutulmamalidir. Ne kadar tiiketilirse o kadar iiretilir. Insanlar deger verdikleri,
kendilerine yararli olan, kendileri tarafindan kullanilan ve her yoOniiyle kazang
sagladiklar bir seyi liretip yetistirirler. Bu cer¢evede ahsaba 6nem ve deger verdigimiz
Olctide agac1 ekip, yetistirip, iiretip ¢ogaltinz. Bu acidan bakildiginda ormanlik
alanlarimiz azalmayacak ve aksine artacaktir. Hem daha az ¢imento kullanimi,
dolayisiyla daha az ¢imento iiretimi saglanacaktir. Bunun sonucunda da daha az co’
aciga cikacaktir. Bu da dogaya farkli bir katki saglayacaktir. Bizde ahsaba, gereken

degeri vermeli ve kullanimini artirmaliy1z.

Son yillarda ahsapta énemli gelismeler olmakta, kullanimi yeniden artmaktadir. Fakat
hala ozellikle iilkemizde istenilen seviyelerde degildir. Cevre dostu, dogal ve organik
bir malzeme olan ahsaptaki gelismeler takip edilmeli, incelenmeli ve ahsabin kullanimi

artirtlmalidir.

Giiniimiizde eskiye gore ahsap tiriinleri ve ahsap yapi sistemleri ¢cok gelismistir. Tas1yici
sistemler dahil ahsap yap1 elemanlari, fabrikalarda seri ve bilgisayar destekli olarak

iretilebilmektedir.

Ahsabin kullanimi, ahsap yapilarin veya kagirahsap sistemlerin yayginlagmasiyla daha
az cimento, daha az demir, daha az kum ihtiyac1 olacaktir. Boylelikle de daha az enerji
kullanilacaktir. Dogadan kazdigimiz maden ocaklarinin ve yerine yenisi gelmeyen
topragin, kum-cakil i¢in dengesini bozdugumuz nehir, dere yataklari, deniz kiyilarinin
ve tas ocaklarinin tahrip olmasi dnlenecektir. Buna karsilik 20 milyon m’ keresteye
ihtiyacimiz olacak. Bu yaklasik 10 milyon ¢am agacina tekabiil eder. 20 milyon hektar
orman alanimiz var. 2 milyar agacimiz var. Her yi1l % 5 i yenilense, 100 milyon agag

yapar. Eger bunu yaparsak, 20 yilda bir ormanlarimiz yenilenir (Int.Kyn.20).

Toplumda bu bilincin yerlesmesi amaci ile ¢aligmaya basladigimizda iiniversitelerin;

gerekli dersleri, belediyelerin; gerekli yonetmelik maddelerini koydugunu ve bu isi
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bilenlerin ¢cogaldigin1 gorecegiz. insan hayatini kurtarmak icin, enerji oncelikli, ekolojik

ve saglikli bir gelecek i¢in ahgabi tercih etmeliyiz.

TC. Milli Egitim Bakanh@ ve Universitelerimiz isbirligiyle, Mesleki ve Teknik
Egitimin Modernizasyonu Projesi ile modiil egitim programlari hazirlanmigtir. Modiil
programlarinda ahsaba da yer verilmis, ahsabin yeniden canlanmasi, tanitilmasi,

sevdirilmesi ve giincellenmesi amag¢lanmustir.

Bu modiillerden biri olan, ahsap temel islemleri modiilii ile dgrencilere is giivenligi
kurallar1 cercevesinde, gerekli is giivenligi aligkanliklar1 kazandirmak, alet ve
makineleri tanitip, kullanimi ve bakimi, ahsap temel islemlerini yapma bilgi ve

becerilerini kazandirmak amaclanmis ve bu konularda kisa bilgilere yer verilmistir.

Ahsaptaki gelisim ve yenilenmesi konularinin ele alinip, gereken onemin verilmesi,
Yap1 Egitimi bolumlerinde okutulacak ahsap derslerinde kaynak olarak sunulabilecek
ig, islem ve bilgi yapraklarinin sunulmasinin yararli olacagima inamyoruz. Burada bu

kapsamda ¢aligmalar yapip, bu konularda derlemeler yapmaya calistik.
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