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ACIKLAMALAR

ALAN Mobilya ve i¢ Mekéan Tasarimi

DAL / MESLEK Mobilya Iskeleti ve Désemesi

MODULUN ADI CNC Makinelerinde iskelet Uretimi
Mobilya ve I¢ Mekan Tasarinu alaninda Mobilya Iskeleti ve

MODULUN TANIMI Pés,em.eSi dahnda,. CNC makineleripde mobilya i§kelgti
dretimi ve bu islem sirasinda izlenecek tekniklerin
uygulamayla anlatildig1 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK CNC makinelerde iskelet iiretimi yapmak

Genel Amac¢

Gerekli ortam sagladiginda bu modiille diizgiin, 6l¢iisiinde,

kurallara uygun olarak CNC makinelerde iskelet tiretimi

yapabileceksiniz.

Amaclar

MODULUN AMACI 1. CNC kopyalama makinelerini kullanarak ahsap malzeme
ile diizgiin, olgilisiinde, drnegine uygun ¢ok sayida ahsap
iskelet pargasi iiretimi yapabileceksiniz.

2. CNC otomatik torna makinelerini kullanarak ahsap
malzeme ile diizgiin, Ol¢iisiinde, O6rne§ine uygun seri
tornalama iglemi yapabileceksiniz.

FOLLINT Ortam: Uygun ¢alisma ortami
DIEIE ST Donanim: CNC makineler ve donanimlari, otomatik torna
ORTAMLARI ' ’

VE DONANIMLARI

makinesi ve donanimlari

OLCMEVE
DEGERLENDIRME

Modiil ig¢inde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (¢oktan se¢meli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalar1 ile kazandigmiz bilgi ve

becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Mobilya ve i¢ mekan tasarim alaninda yapilan c¢alismalar ile mekénlarin
kullanighiligini, estetik degeriyle de yasadigimiz ve ¢alistigimiz mekanlarin sicak, sevimli ve
renkli bir ortam haline gelmesi amacglanmaktadir. Bu alan sanati ve teknigi birlestirerek
iriini ortaya c¢ikarir. Alanda yapilan galismalarda ahsap ve ahsap iiriinleriyle birlikte boya,
vernik, renk, cam, plastik, ¢elik ve metal gibi gerecler de kullanilmaktadir.

Bilgisayar teknolojisi ile seri iiretimin entegrasyonu modern makinelerin iiretimini
saglamigtir. Mobilya ve i¢ mekan tasarim alaninda kullanilan genel islem makinelerinde
calisacak kalifiyeli personel bulmak, iiretilen tiim trlinlerde aynmi kalite ve hassasiyetin
saglanmasi ve bunun siirekli kilinmasi yiiksek maliyetlere neden olmaktadir. Teknolojinin
gelisimi ise gelistirilen makineler ile daha az kalifiyeli elemana ihtiya¢ vardir. Uretimdeki
tiim tirlinlerde ayn1 kalite ve 6l¢ii hassasiyetinde {iretimini saglayan ve bilgisayar teknolojisi
ile kontrol edilen CNC makineleri mobilya sektoriimiizde uzun yillardir yerini almis ve giin
gectikge alanlari ve sayilar1 artmaktadir.

Mobilya ve i¢ mekan tasarim alanin mobilya iskeleti ve dosemesi dalinda egitim alan
Ogrencilerimiz , glinlimiiz piyasasinda galisacaklari is yerlerinin ¢ogunda CNC makineler
kullanilmaktadir. Bu makinelerde sizler ¢alisacaksiniz .

Bu modiilde bilgisayar teknolojisiyle donatilmis makinelerde iskelet yapimini ve
iiretim tekniklerini uygulayarak dgreneceksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

(amac )

CNC kopyalama makinelerini kullanarak ahsap malzeme ile diizgiin, Ol¢isiinde,
ornegine uygun ¢ok sayida ahsap iskelet parcasi tiretimi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> CNC makineleriyle ahsap iskelet iretimi yapan firmalardan katalog temin
ederek incelebilirsiniz.

> Ahsap CNC makine iireten firmalarin internet sitesinden makinelerin teknik
ozelliklerini inceleyiniz.

> Ahsap CNC makine tireten firmalarin internet sitesinden makinelerin caligsma

videolarini inleyiniz.

1. CNC KOPYALAMA MAKINELERINDE
ISKELET URETIMIi

CNC takim tezgahlarinin tamaminin sagladigi en 6nemli fayda, otomasyona imkan
tanimasidir. CNC tezgéahlarin kullanilmas: ile is parcalarinin imalati esnasinda operatdriin
miidahalesi en aza indirilmekte veya tamami ile ortadan kaldirilmaktadir. Cogu CNC takim
tezgahlari parga islemesi esnasinda disaridan bir miidahale olmadan g¢alisabilmekte, boylece
operatdriin yapacagi diger isler i¢cin zaman bulmasina imkan tanimaktadir. Bu durum CNC
tezgdh sahibine, operatdr hatalarinin azaltilmasi, insan hatasindan kaynaklanan hatalarin en
aza indirilmesi, isleme zamanmin onceden ve tam olarak tespit edilebilmesi gibi faydalar
saglar. Makine program kontrolii altinda c¢alisiyor olacagindan konvansiyonel takim
tezgahinda ayni parcalari imal eden bir usta ile kiyaslandiginda CNC, operatoriin temel
isleme tecriibesi ile ilgili olan beceri seviyesi oldukca azaltilmaktadir.

CNC teknolojisinin diger temel faydasi, is parc¢alarinin hassas ve devamli ayni dlciide
¢ikmasidir. Giiniimiiziin  CNC takim tezgédhlar1 inanilmas1 giic olan tekrarlama ve
pozisyonlama hassasiyeti degerlerine sahiptir. Bu ise program kontrol edildikten sonra
binlerce adet is par¢asinin da ayni hassasiyet ve 6l¢iide iiretilmesini saglamaktadir.
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Sekil 1.1: CNC makinelerin ¢calisma prensibi

CNC takim tezgahlarmin biiyiik bir boliimiinde sunulan ii¢lincli 6nemli fayda ise
esnekliktir. Bu makineler program vasitasiyla calistigindan bir baska is pargasinin iglemeye
almip elde edilmesi diger makinelere oranla kiyaslanamayacak bir hizda yerine
getirmektedir. Bir parca programu test edilip islemeye gecildikten sonra bagka bir program ile
parga islenip yine eski programa donmek gerektigi durumda, program kayitli oldugundan
gecim islemi sadece baglama aparatinin hazirlanmasindan bagka bir sey olmamaktadir. Bu
da sonugta par¢adan parcaya gegis siiresinin en hizli olmasi gibi bir bagka bir fayday: da
saglar.

Bu makinelerde hazirlik islemi ve igsleme operasyonuna ge¢im zamani ¢ok kolay olup
programlar kolaylikla yiiklenebildiginden parga isleme hazirlik zamanimin ¢ok kisa olmast
saglanmamustir.



Resim 1.1: CNC ahsap isleme makinesi

1.1. Cesitleri

Ahsap iskelet imalati alaninda kullanilan CNC makineler genellikle islem yapan
kafaya gore siniflandirilabilir. Bu makinelerin ayrica tablalart yatay eksen disinda dik
eksende de ¢aligabilen gesitleri mevcuttur. Genel olarak kafa hareketi hangi yone ise eksen
sayisina gore siniflandirmak gerekir. Tablanin ¢ok yonlii hareketi makinenin islem hizini
arttirmaya yarar.

1.1.1. U¢ Eksenli CNC Makineler

Ug eksenli makineler koordinat diizlemlerine gore X, Y ve Z eksenlerinde caligir.
Hareket sadece bu eksenler dogrultusundadir. Standart birgok islemi yapabilme kapasitesine
sahiptir.



Resim 1.2: U¢ eksenli CNC ahsap isleme makinesi
1.1.2. Bes Eksenli CNC Makineler

Bu makinelerde hareket kabiliyeti oldukca fazladir. X, Y ve Z eksenlerinin yani sira is
yiizeyine dik ¢alisabilme veya istenilen acida calisabilme kabiliyeti vardir.

Resim 1.3: Bes eksenli CNC makinesi



Resim 1.4: Bes eksenli CNC makinesi calisma sekli

1.2. Kullanilan Kesiciler ve Ozellikleri

Resim 1.5: CNC Makine Kesicilerinin takildig1 kovanlar



Resim 1.6: CNC makine kesicileri

CNC makinelerde kesicilerin degistirilmesini makine kendi kendine yapmakla beraber
elle manuel olarak da degistirilebilir. Kesici degistirme iinitesi ayr1 bir maliyet getirdiginden
bazi igletmeler bu iiniteyi temin etmemistir.

Makinelerle birlikte gelen uygun anahtarlarla yardimi ile kesici degistirme iglemi
gerceklestirilmektedir.

Resim 1.7: Kovan anahtarlar ve kesicilerin degistirilmesi



Resim 1.9: Makine iizerinde kesicilerin yerlestirildigi kisim



> Bilgisayarh Kontrol Unitesi

Bu inite; ekran tus takimi, ana islem karti (CPU), eksen kartlar1 ve diger birgok
elektronik devre elemanlarindan olusur. Program olarak hazirlanan islemler ve islem siralari,
bilgisayarin anlayabilecegi lisanda hafizasina aktarilir. Kumanda initesi tezgdhin
ozelliklerine gore hafizasina yiiklenmis bilgiler dogrultusunda, eksen motorlarina, hareketli
initelere ve yardimci fonksiyon elemanlarina kumanda eder. Bunlarin istenilen Resimde
hareket etmesini, ¢alismasin1 veya durmasim saglar. Ayrica tiim fonksiyonlarin, tim
elektronik elemanlarin dogru c¢alisip calismadigini, yapilmas: istenen hareketlerin,
konumlarin dogru olup olmadigini daima kontrol eder. Programda istenen matematiksel
hesaplamalar: yaparak biitiinliigii saglar.

Makine iretici firmalar kendi yapilarina uygun programlar gelistirmektedirler ve
gelistirdikleri programlar kullanmaktadirlar.

Resim 1.10: CNC makinelerinin bilgisayarh kontrol iinitesi

10
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Resim 1.12: CNC makinelerinin bilgisayarh kontrol iinitesi simiilasyon ekran goriintiisii
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Resim 1.13: CNC makinelerinin bilgisayarh kontrol iinitesi veri giris ekran goriintiileri

1.3. Cahisma Giivenligi

CNC makinelerde ¢aligma esnasinda makinenin ¢alisma alanina girilmez. Makinenin
calisma alaninin sinirlar bellidir. Bu alana girildiginde makine bulunan sensorler ile makine
¢alismasii durdurur.

Is saglig1 ve giivenligi kurallara uyunuz.

Makine ¢alisma alanina girmeyiniz.

Is pargalarim tablaya yeterli saglamlikta tutturunuz.

Kesicileri makine miline yeterli saglamlikta tutturunuz.

Yapilan igsleme uygun kesici kullaniniz.

Kirik korelmis kesicileri asla kullanmayiniz

Makine lizerinde olusan toz ve talaglari sik sik temizleyiniz.

Catlak budakli ve 6ziirlii is pargalarini makinede islemeyiniz.

Makine ayar ve programlamasini makinenin uzman operatdrii yapmalidir.
Makine i¢in yeterli genislikte ¢aligma alani1 birakiniz.

Makinenin giivenlik amagli fabrika ayarlari ile oynamayiniz.

Makinenin hassasiyet ayarlari ile oynamayiniz.

Makinenin bakim onarimlarini uzman bakim personeline birakiniz
Makinede ¢alisma esnasinda istem dis1 islemlerde acil stop butonunu kullaniniz
ve yetkili bakim onarim uzmanlarina haber veriniz.

VVVVVVVVVVYVYYVYYVYY

1.4. CNC Kopyalama Makinelerinde Iskelet Uygulamasi

CNC makinelerinde islem yapilacak parcalarin bilgisayar verileri AR-GE ¢alismalari
esnasinda belirlenir. Is parcasina yapilacak her uygulama ayr veri olarak girilir. Disi zivana
islemin hangi Kesici ile yapilacagi. X, Y ve Z koordinatlar1 olarak referans noktalar
belirlenir.

12
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Resim 1.14: CNC makinelerinde yapilacak islemin secim ekram ve islem ol¢iilerini giris ekrani
CNC makinelerinde islem yapilacak pargalarin verileri bilgisayar kontrollii sisteme
yiiklendikten sonra iglem baslatilmadan 6nce makine aksamlarinda ¢akigsma ve ¢arpmalarin
olup olmadigi makine programinda yer alan simiilasyon programi calistirilarak iiretim

isleminden Once makine iglemleri sanal olarak gozlenebilir. Cakisma esnasinda program
verileri tekrar diizenlenir.

Resim 1.15: CNC makinelerinde simiilasyon ekran goriintiisii

Simiilasyon programinda herhangi bir hata gériilmediginde islem yapilmaya hazir hale
gelmistir. Islem yapilacak pargalar makinamin calisma alninda olmayacak ve gcalisan
operatoriin rahatlikla CNC makine yiikleme yapacak yakinliginda is pargasinin yapisina gore
istif yapilir. CNC makinesinden ¢ikacak i parcalarina da mani olmamasi gerekmektedir.

13



Resim 1.17: Is parcasina CNC makinesinde islem yapilmakta
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Resim 1.18: is parcasimin CNC makinesinden ¢ikis goriiniimii

Resim 1.19: CNC makinesinden islem goren parg¢alarn istif hali

15



CNC kopyalama makinesinde iskelet parcalarindan birini iiretiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Makineyi hazirlayimiz.

> Is saghg ve giivenligi kurallarma
uyunuz.

» Kesici kovanlarini yeterince sikiniz.
» Korelmis kesici ile ¢alismayiniz.

» Parga islemeden once sanal ortamda

» Makinenin program ayarlarini yapiniz. islemleri kontrol ediniz.

16



> Is pargasini makinenin yiikleme kismina
yerlestiriniz.

> Is pargalarim1 makineye yiiklerken

makinenin  ¢alisma  Ozelliklerine
dikkat ediniz.

» Makinenin  kapasitesi  iizerinde

yiikleme yapmayiniz.

» Yiikleme esnasinda pinomatik sikma

sistemlerine dikkat ediniz.

» Makineyi galistiriniz.

-

» Acil durdurma butonun ¢aligip

calismadigini kontrol ediniz.

» Makinenin c¢alisma alinda c¢alisan

personelin olup olmadigimi goz ile
kontrol ediniz.

» Yiikleme yapildiktan sonra makineyi

calistiriniz.

17




» Makinedeki islemlerin yapildigini
gozlemleyiniz.

» Makine c¢alisma alanina girmeyiniz.

» Makinanin planlanan isin yaptigini
mekanizmalar arasinda sikismalarin
olup olmadigini kontrol ediniz.

> Islem goren pargay1 makinadan aliniz.

> Islem goren parcalar1 tek tek
sistemden aliniz.

» Parcalarin sikisma olup olmadigim
kontrol ediniz.

» Parcalari alirken islemlerde hata olup
olmadigimi koéz ve Olcii aletleri ile
kontrol ediniz.

> Islem goren pargalari istifleyiniz.

Olgii ve yiizey kontrolii yapiniz.
Pargalart sirali ve diizenli olarak
istifleyiniz

Istifler tasmirken  bozulmayacak
Resimde olmalidir.

Isletmenin kullandig1 6zel istifleri
kullaniniz.

Is parcalarinin &zelligine gore istif
cesidini belirleyiniz.

Makinenin temizligini yapiniz

YV VvV YV VvV VYV
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1. CNC makineyi hazirladiniz m?
2. CNC makinesine islem uygun kesici se¢ip makinaya taktiniz
mi1?
Yapilacak isleme uygun makine programimi yaptiniz mi?
Isleme uygun yaptiginiz progranmi sanal ortamda kontrol ettiniz
mi?
Is pargalarim makinenin uygun haznesine yerlestirdiniz mi?
Makineyi ¢alistirdiniz mi1?
Makinen acil durdurma butonun kontroliinii yaptiniz mi1?
Islem goren pargalart makineden aldiniz mi?
Islem goren pargalar1 kontrol ettiniz mi?
10 Islem goren pargalar1 uygun Resimde istiflediniz mi?
11. Islemlerin bitiminde makinenin temizligini yaptiniz m1?
12. Islemlerin bitiminde makineyi kuralina uygun kapattiniz mi1?

w

e

O |N|o|o

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.

19



Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. CNC makineler nasil adlandirilir?
A) Tablasina gore
B) Kesici sayisina gore
C) Boyutuna gore
D) Calisma eksenlerine gore
E) Markasina gore

2. CNC makinelerde hangi kovanlar kullanilir?
A) 1-4 mm kovanlar
B) 41-60 mm kovanlar
C) 5-20 mm kovanlar
D) 21-40 mm kovanlar
E) Hepsi

3. CNC makinesinde hangi kesiciler kullanilir?
A) Sert ¢elikten tiretilmis degisik capl freze kesicileri
B) Sert ¢elikten tiretilmis planya bigaklar
C) Sert gelikten tiretilmis matkaplar
D) Sert ¢elikten tiretilmis testereler
E) Hepsi

4, Pantograf CNC makinelerinde ne tiir isler yapilir?
A) Panel tabla kesimleri
B) Degisik montaj islemleri
C) Cok sayida egmegli ayagin islenmesi
D) Tabla kenarlarinin yuvarlatilmasi
E) Kenar Cumba yapma islemleri

5. Asagidakilerden hangisi CNC makinelerinde ¢alisma giivenligi kurallarindan biri
degildir?
A) s pargalarini tablaya yeterli saglamlikta tutturunuz.
B) Kesicileri makine miline yeterli saglamlikta tutturunuz.
C) Makine iizerinde olusan toz ve talaslar1 is bitiminde temizleyiniz.
D) Calisma esnasinda ¢alisma alanina girebilirsiniz
E) Tehlikeli durumunda acil stop butonunu kullanin

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

20



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

CNC otomatik torna makinelerini kullanarak ahsap malzeme ile diizgiin, dl¢iisiinde,
Ornegine uygun seri tornalama islemi yapabilecektir.

(ARASTIRMA )

> CNC otomatik torna ile ilgili iiretim yapan atdlyelerde torna c¢esitlerini
inceleyiniz.

> CNC otomatik torna gesitlerini tanimak igin firmalardan katalog temin ederek
inceleyiniz.

> Makine iireten firmalarin web sayfasindan makinelerin calisma videolarini

izleyiniz.
1. CNC OTOMATIK TORNA
MAKINELERINDE iISKELET URETIMI

Otomatik torna makineleri, lizerine baglanan bir 6rnege gore cok sayida pargayi
otomatik olarak resimlendiren makinedir. Makinede operatér miidahalesi olduk¢a azdir.
Parca alma, puntolara baglama, isleme ve islenen parcayr bosaltma islemleri tamamen
otomatiktir. Burada operator sadece makine sarjoriine ¢ok sayida parga yiiklemesi
yapmaktadir.

Resim 2.1: Otomatik torna makinesi
21



2.1. Cesitleri
> Otomatik kopyalama agac tornalari

Kopya iinitesine baglanan bir sablon veya Ornege gore istenilen sayida is pargasini
hatasiz bir resimde birbirinin ayn1 igsleyen otomatik makinelerdir. Kopya tinitesinde bulunan
kilavuz diizenegi ornek parga veya sablon tizerinde gezerken makine bigaklar1 donmekte
olan is pargasi tizerinde gereken resimlendirmeyi yapar.

)

LCATELLY

Resim 2.3: Otomatik kopyalama aga¢ torna makinasi
> Dekoratif aga¢ tornalar
Bu makinelere burma torna makinesi de denilir. Torna makinesinde resimlendirilmis
is parcalar iizerinde ¢esitli dekoratif iglemleri yapar. Torna puntolarina baglanan is pargasi

donmekte iken freze veya burma bicagi takilmis ayri bir motor iinitesi kaide iizerinde hareket
ederek parga yiizeyinde istenilen resimlendirmeyi yapar.
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Resim 2.6: Dekoratif aga¢ tornasinda yapilan isler

»  Otomatik Frezeli Agag¢ Tornalar:

Bu makine sahip oldugu freze motoru sayesinde doner bicaklara sahiptir. Hem
parcanin doniisii hem de bigaklarin doniisii makineye ¢ok temiz bir kesim olanag1 saglar.
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Resim 2.7: Frezeli agag tornasi

Makine sahip oldugu dort motor sayesinde ¢ok degisik islemleri yapabilmektedir. Bu
motorlar hidrolik motoru, kizak motoru, bigak motoru ve ¢ap motorlaridir. Bu motorlar
makineye oldukca genig bir hareket kabiliyeti kazandirmaktadir.

|8

Resim 2.8: Frezeli agag tornasi
> Pantograf CNC Makineleri

Bu makineler belirli bir sablona gore ¢ok sayida parga isleyebildigi gibi baz tiirlerinde
CNC o6zelligi mevcuttur. CNC ozellikli olanlarda diger kesicilerle ayn1 dogrultuda bulunan
bir mil, numune ig pargas1 yiizeyinde koordinat saptamasi yaparak makinenin kontrol
iinitesine gerekli kodlar1 gonderir ve makinede bu “NC” kodlarina gore is pargalarin
resimlendirir.
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Resim 2.9: Pantograf kopyalama makinesi

.IIVVVlV!" ~

Resim 2.10: Pantograf makinesinde ¢aligma

Makine genel olarak govde, tabla ve kesici iinitelerden olugmaktadir. Makinede tabla
ve kesici Uniteleri hareketli is pargasi sabittir. Ancak tamamen elektronik donanimli bir
makinedir. Bu makinede calisabilmek i¢in hem makinenin elektronik donanimi hem de
programini yiikleyip ayarlayabilecek bilgiye sahip olmak gerekir. En biiyiik 6zelligi kesiciler

ve kesicilerin takildig1 kafalar tasir. Bu konuda uzman olmayanlar bu eklentilere miidahale
etmemelidir.



Resim 2.11: Eksantrik aga¢ tornasi

Kopya {iinitesine bagl 6rnek parga tizerinde gezen kilavuz diizenegi sayesinde diger
millere baglanan birden fazla sayida is pargasi disk seklinde donen kesiciler yardimiyla
islenir.

Resim 2.12: Pantograf torna makinesinde yapilan ¢calismalar
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Resim 2.13: Pantograf makinesinde kopyalama iiniteleri

2.2. Kullanilan Kesiciler ve Ozellikleri

Kaliteli takim geliginden tiretilmis kesiciler kullanilir. Resim 2.10°da bu makinelerde
kullanilan bazi kesiciler gosterilmistir. Ayrica seri liretime uygun 6zel bigaklar takilabilir.

Resim 2.14: Pantograf makinesinde kullanilan kesiciler

2.3. Calisma Giivenligi

Tliim ahsap isleme makinelerinde gegerli giivenlik kurallarinin yami sira asagidaki
kurallara uyulmasi is sagligi ve giivenligi agisindan ¢ok dnemlidir.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Catlak ve budakli pargalar makineye baglanmamalidir.

Tutkallanmis pargalar tamamen kurumadan makineye baglanmamalidir.
Uzman olmayan kigiler makinede ¢alistiriimamalidir.

Makine ayarlarina gerekli hassasiyet gosterilmelidir.

Makine ayarlarindan sonra sikma mekanizmalar iyice sikilmalidir.

YVVVYVYVYYVY
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> Makine bakimlari iiretici firmanin onerilerine gére uzman kisilerce yapilmalidir.
> Kesiciler bilenmis olmalidir.
> Asiri talas miktar1 verilmemelidir.

2.4. CNC Otomatik Tornalama Makinelerinde iskelet Uygulamasi

Kesiciler makineye marka ve modellerine gore farkli sekillerde takilmaktadir. Bazi
makinelerde kesiciler kendi kendini sikan kovanlarin igerisine takilir. Bazilarinda ise vida ve
somun yardimi ile kesici bigaklar makine miline sabitlenir. Kimi gelismis makinelerde ise
vakumlu 6zel millerle kesiciler islem yapar. Bu makinelerde kovanlara takilan bigaklar
kesicilerin bulundugu béliimde hazir durur gerekli hallerde makineler kendileri bigak takili
kovanlar alir.

Iskelet iiretiminde kullamlan cnc otomatik tornalama makinelerinin birgogu is
parcalarmi otomatik olarak kendi alarak gerekli sikistirma islemlerini yaptiktan sonra i
parcalarmni kesici bicaklara kendileri yaklastirir. Is parcalar1 yine islem sonunda otomatik
olarak puntolardan kurtularak bitmis islerin oldugu yone yonlendirilir.

Resim 2.15: Makineye elle is pargasi baglama
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Resim 2.16: Makineye elle is parcasi baglama

Daha diisiik teknolojiye sahip kopyalama finitesine sahip torna makinelerinde is
parcalart ise genellikle elle yiiklenir. El ile yiiklemede is pargalar1 parca yuvalarina el ile
konulabildigi gibi baz1 modellerde puntolarin arasina da is parcalari el ile sabitlenir. islem
sonunda hazirlanan parcalar yine puntolar arasindan el ile sokiiliir.

Resim 2.17 Otomatik tornaya parca yiikleme
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Pantograf torna makinesinde ayak Resimlendirme uygulamasi yapiniz.

Islem Basamaklan Oneriler
» Makineyi hazirlayiniz.

> Is  saghgn  ve  giivenligi

kurallarina uyunuz.
» Makinede gerekli kontrolleri
yapiniz.

> Ornek parcay1 yeterli sikilikta

tutturunuz.
» Kesicileri  yerlerine  yeterli
sikilikta tutturunuz.

> Is parcalarini makineye baglayarak ayarlarini
yapiniz.

» Makinede kesme hizina ve talag
derinligine dikkat ediniz.
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» Makine kapasitesi kadar is par¢asin1 makineye
baglaymiz.

> s pargalarini puntolara
baglarken gereken kontrolleri
yapiniz.

> Is pargalarmin merkezlenmesine
dikkat ediniz.

» Calisma esnasinda makineye
miidahale etmeyiniz.

» Talas sigramalarina kars1
kendinizi koruyunuz.

> Is pargalarim1 sdkerek uygun
Resimde istifleyiniz.

> Is parcalarmin  kontrollerini
yapiniz

» Makinede glinlik temizligini
yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda agagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayiwr

Makineyi ¢alismaya hazirladiniz mi?

Makineye uygun bilenmis kesicileri taktiniz mi1?

Makineye 6rnek parcayi taktiniz mi?

Makineyi ayarladiniz mi1?

Makineyi ¢alistirdiniz mi1?

Islem goren pargalart makineden aldiniz mi?

Islem goren pargalar1 kontrol ettiniz mi?

1.
2
3
4
5. Is pargalarim makineye bagladiniz n?
6
7
8
9

Islem goren pargalar1 uygun Resimde istiflediniz mi?

10. Islemlerin bitiminde makineyi kuralina uygun kapattiniz mi1?

11. Islemlerin bitiminde makinenin temizligini yaptiniz m1?

12. is sagligi ve giivenligi kurallarma uydunuz mu?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi otomatik torna ¢esidi degildir?
A) Eksantrik torna makinesi
B) Frezeli otomatik torna makinesi
C) Dekoratif islem torna makinesi
D) Diisey torna makinesi
E) CNC torna makinasi

2. Asagidaki islemlerden hangisi otomatik torna makinelerinde yapilamaz?
A) Egmegli ayak yapmak
B) Tornali ayak yapmak
C) Yiizeyde oyma yapmak
D) Tornal1 yiizeylerde helisel islemler yapmak
E) Konik Torna ayak {izerine erkek zivanalarin agilmasi

3. Asagidaki islerden hangisi dekoratif torna makinesinde yapilabilir?
A) Tornal1 ylizeylerde helisel islemler yapma
B) Yiizeyde oyma yapmak
C) Egmegli ayak tornalamak
D) Tornali ayak Resimlendirme
E) Konik Torna ayak {izerine erkek zivanalarin agilmasi

4, Otomatik ahsap torna makineleri hangi meslek dalinda kullanilir?
A) Mobilya iist yiizey islemlerinde
B) Ahsap iskelet islemlerinde
C) Ahsap dograma islemlerinde
D) Mobilya désemesinde
E) Mobilya i¢ mekan ressamliginda

5. Ahsap pantograf makinesi ne amagla kullanilir?
A) Cok sayida egmegli ayagi tornalama
B) Kiiresel bi¢imli parcalari hazirlama
C) Dogrusal parga tornalama
D) Tornal1 yiizeylere helisel kanallar agma
E) Disey torna makinesi

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

(X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. CNC makineyi hazirladiniz m?
2. CNC makinesine islem uygun kesici se¢ip makinaya taktiniz mi?
3. Yapilacak isleme uygun makine programini yaptiniz mi?
4. Isleme uygun yaptigimz progranm sanal ortamda kontrol ettiniz

mi?

[s pargalarim makinenin uygun haznesine yerlestirdiniz mi?

Makineyi ¢alistirdiniz mi1?

Islem goren pargalart makineden aldiniz mi?

5
6
7. Makinen acil durdurma butonun kontroliinii yaptiniz m1?
8
9

Islem goren pargalar1 kontrol ettiniz mi?

10. islem goren pargalar1 uygun Resimde istiflediniz mi?

11. Islemlerin bitiminde makinenin temizligini yaptiniz mi?

12. Islemlerin bitiminde makineyi kuralina uygun kapattiniz nm?

13. Makineyi ¢aligmaya hazirladiniz mi?

14. Makineye uygun bilenmis kesicileri taktiniz ni?

15. Makineye 6rnek parcay1 taktiniz mi?

16. Makineyi ayarladiniz m1?

17. Is parcalarini makineye bagladiniz mi1?

18. Makineyi c¢alistirdiniz mi?

19. islem goren parcalar1 makineden aldmiz mi1?

20. islem goren parcalari kontrol ettiniz mi?

21. Islem goren parcalari uygun Resimde istiflediniz mi?

22. Islemlerin bitiminde makineyi kuralina uygun kapattiniz mi1?

23. Islemlerin bitiminde makinenin temizligini yaptiniz mi1?

24. 1s saghigi ve giivenligi kurallara uydunuz mu?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsamiz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitliin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI )_

OGRENME FAALIYETi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1 D
2 C
3 A
4 C
5 D

OGRENME FAALIYETIi-2°’NiN CEVAP ANAHTARI

Sorular Cevaplar
1 D
2 C
3 A
4 B
5 D
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