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ACIKLAMALAR

ALAN Miizik Aletleri Yapim
DAL/MESLEK Mizraph Sanat Miizigi Enstriitmanlar1 Yapim
MODULUN ADI Lavta Tekne ve Sapi
MODULUN TANIMI Lavta tekne ve s'ap.lvlle ilgili gerekli bl!gl ve becerilerin
kazandirildig: bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Lavta kalip ve dilimleri modiiliinii bagarmis olmak
YETERLIK Lavta tekne ve sapin1 hazirlamak
Genel Amacg
Gerekli atolye ortami ve donanimlari saglandiginda
) teknigine uygun olarak lavta tekne ve sapini
MODULUN AMACI hazirlayabileceksiniz.
Amaclar
1. Lavta teknesini yapabileceksiniz.
2. Sapi1 hazirlayarak tekneye monte edebileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Ortam: Enstriiman yapim atolye ortami ]
Donamim: Lavta proje, sablon ve yapim kataloglari, agag
LAV 1E 1L LS erit testere, zim kinesi, lavta kalib diliml
DONANIMLARI ser , zimpara makinesi, lavta kalibi, sap dilimler ve
diger malzemeler.
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
) Yerilen Olcme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6l¢me aract (¢oktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri olgerek sizi degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil, Miizik Aletleri Yapimi alaninda mizrapli sanat miizigi dalinda, telli
calgilarimizdan olan ‘‘lavta’’ icin tekne ve sapini hazirlama asamasini icermektedir.

Lavta yapiminda tekneyi yapabilmek ¢ok onemlidir. Teknede olusabilecek ¢okiintii
veya dilimlerin kivrilmasindaki bozukluklar calginin ses olusumunda arizalar meydana
getirir. Tekneyi dogru teknik ve yontemle yapmak bu arizalarin olugsmasini engelleyecektir.
Tekne yapimi sabirli ve titiz bir ¢alisma ister. Yapilan islerden olumlu sonu¢ almak, bir
sonraki projeniz i¢in sizi daha ¢ok heyecanlandiracaktir.

Lavta sap1 olarak genellikle akgiirgen, kelebek ve maun agaci kullanilir. Tekne
sapinda kullanacagimiz malzeme kuru ve goriinim agisindan birinci smif bir malzeme
olmalidir. Tekneye sapt dogru yontemle ve uygun bir diizende monte etmeliyiz. Sapin
yapiminda teknenin orta noktasiyla sapin orta noktalart ayni dogru {izerinde olmalidir.

Iyi yapilmis bir kaliptan dikkatli ve teknigine uygun olarak ¢alisilirsa formuna uygun
tekne elde edilir. Genel olarak yapilan islerde islem basamaklari birbirine baglidir. Teknenin
dogru olmas1 demek ¢ikan {iriinlerin de teknigine gore uygun olmasi demektir.



OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam ve donanim saglandiginda teknigine uygun olarak
lavta teknesini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken dncelikli aragtirmalar sunlardir:

>
>

>
>

Lavta teknesi yapim asamalarini arastiriniz.

Tekne yapiminda hangi malzemelerin kullanildigim1i ve bu malzemelerin
nereden temin edebileceginizi arastiriniz.

Takoz olgiileri ve sekilleri nasil olmalidir? Aragtiriniz.

Kullanilan agaglarin hangi 6zelliklerde olmasi1 gerektigini arastiriniz.

Arastirma islemleri i¢in internet ortami ve miizik aletlerinin yapildigi atdlyeleri
gezmeniz gerekmektedir. Kazanmis oldugunuz bilgi ve deneyimleri rapor halinde sunarak
arkadaglarinizla paylaginiz.

Resim 1.1: Lavta teknesi



1. TEKNE YAPIMI

1.1. Orta Dilimin Yapistirilmasi

Kalibin 6n yiizii tezgaha gelecek sekilde ¢evrilir. Kalip tizerinde dilimleri yapistirirken
hareket etmemesi i¢in kalip tezgdha sabitlenir. Rende, 6zel aparatla mengeneye ters sekilde
baglanir. Ortaya gelecek dilim rendede sekillendirilir. Dilimlerin yan yiizeyi diiz ve piiriizsiiz
hale gelene kadar rendede alinir.

Ortadaki dilimin formu tam olustuktan sonra kalibin sirt orta noktasiyla dilimin orta
noktas1 ayni diizlemden gececek sekilde alistirmalar yapilir. Dilimin yapistirilacagi yer
isaretlenir. Tutkal siiriilerek dilim takozlara dikkatli bir sekilde yapistirilir. Dilimlerin
takozlara dogru baski yapmasi igin ¢ivi, raptiye, bant ve 6zel aparatlar kullanilir.

Ayn1 zamanda dilimlerin kalip yiizeyine tam alisarak (oturarak-paralel-sivanarak)
kalmasi gerekir.

Resim 1.2: Orta dilimin atilmasi icin hazirhk



Resim 1.3: Orta dilimin atilmasi

Tekne dilimlerinin takozlara gelen taraflar1 asagidaki gibi sivriltilir. Dilimlerin ug
kisimlar1 {iggen seklini alir. Daha sonra ortadaki ilk dilimin sag ve solundaki ikinci dilimler
ayni sekilde yerlerine alistirildiktan sonra, 6n ve arka takoza ylizeyden, orta dilime ise
cumbalarindan (kenarlarindan) tutkallanarak bant ile sabitlenirler. Bu isleme, tekne
agzindaki son dilime varana kadar sagdan ve soldan esit gitmek kosuluyla devam edilir. Esit
gitmeteki amag, tekneyi imél ederken simetrik bozuklugu fark etmek ve zamaninda
miidahale edebilmektir zira tekne dilimlerinin yapistirilmasinda simetri, denge ve estetik
goriiniim agisindan biiyiik 6nem tagimaktadir.

Resim 1.5: Dilimlerin rendede ahstirilmasi u¢ kKisminin sivrilestirilmesi

1.2. Diger Dilimlerinde Yapistirilmasi
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Tekne goriinimiinde ¢esitlilik ve estetik bir goriiniim elde etmek i¢in flato kullanir.
Flatolar kaplamadan veya masifden ince ince kesilmis sekillerde kullanilir. Flatolarin
dilimlerinin birlesme noktalarina tam olarak birlestigini gorene kadar baski yapilir.

Resim 1.6: Flatolara ve dilimlere iitii ile baski yapilmas:

Dilimler sagdan ve soldan birer sirayla esit olarak monte edilirse dilimler arasindaki
simetrik bozukluk hemen fark edilebilecek ve daha Onemlisi tamiri hemen miimkiin
olabilecektir. Egik, bozuk alistirilmis ve tutkallanmig bir dilimden sonra gelen biitiin dilimler
egri olacagindan, fark edildigi anda geriye dogru dilimler sokiilerek hata giderilmelidir.




Resim 1.7: Tekne dilimlerinin asama asama yapistirilmasi ve takozlarda dilimlerin
yapistirilmasi

Dilimleri tutkal ile yapistirirken dikkat edilecek 6nemli noktalar sunlardir;

> Tutkallanacak ylizeylerin tozsuz olmasina dikkat ediniz.

> Tutkalin igerisinde yabanci maddeler olmamasina dikkat ediniz.

> Tutkal kabini dogrudan atese maruz birakmadan i¢i su dolu baska bir kap
icerisinde 1s1tiniz.

> Tutkal, siirme kivamina geldikten sonra ¢alisma esnasinda tutkalin 1sisin1 sabit
tutmaya calisimiz. Aksi halde yiiksek sicaklikta tutkal yanar ve yapigma
kabiliyetini kaybeder.

> Is parcasinin her tarafina tutkal siirmeyiniz. Tutkali damlatmamaya 6zen
gosteriniz.

> Dilimin kalipla temas eden kisimlarinda tutkal birikmesi varsa hemen
temizleyiniz.

> Yerine tam olarak alistigindan emin olmadiginiz dilimi yapistirmaya
kalkmayiniz.

> Ara sira tutkali bir gubukla karistiriniz.

> Tutkal firgasini tutkal kabinin i¢erisinde birakmayiniz.

> Tutkallama islemi bittikten sonra tutkallama alet ve gereclerini temizleyiniz (
Tutkal firgasini sicak suyla iyice yikaymiz. Metal aksamli diger ylizeyleri, sicak
su ve nemlendirilmis bir bezle siliniz).

> Tutkallama isleminde aceleci davranmayimiz. Her seyi planli ve sicakken

yapiniz.

Resim 1.8: Flatolarin aparatlarla tutturularak yapismasim saglamak
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Flatolar ve dilimler yukarida goriildiigii lizere ya 6zel aparatlarla kalip yiizeyinde sabit
kalmalar1 saglanir ya da kalip iizerine ¢akilan ¢ivi raptiye gibi malzemelerle ortadaki dilime
dogru sikistirilir.

1.3. Teknenin Dis ve I¢ Kisminin Sistirelenmesi

Tekne, kalip iizerinden ¢ikarilmadan dig yiizeyinden talas kaldirmak suretiyle tesviye
edilir. Tesviye etmenin iki amaci vardir: Dis yiizeyi, dilimlerin montesi sirasinda olusan
gerilmelere karsi korumak igin yapilan bantlari temizlemek ve yapistirma esnasinda olusan
yiizey bozukluklarini diizeltmektir.

Resim 1.9: Teknenin dis ve i¢ Kisminin sistirelenmesi



Dis yiizey temizligi, teknenin bombesine uygun i¢ biikey egri sistrelerle ve pastran
koluyla yapilir. Daha kaba talag kaldirdigi i¢in dncelikle pastran kolu kullanilmalidir. Pastran
kolunun bulunmadigi durumlarda, ayni islem avug ici rendelerle de yapilabilir. Rende veya
pastran kolunun talas ayar1 ¢ok fazla verilmemelidir. islem, asama asama ve dikkatli bir
sekilde uygulanmalidir. Kaba rendeleme bittikten sonra daha hassas diizeltmeler igin egri
sistre ile ylizeyden kazima yapilir. Eger yiizeyde ¢ok belirgin bozukluklar yoksa ve ince
hassas bir islem yeterliyse sadece egri sistre ile de diizeltme yapilir.

Resim 1.10: Teknenin dis goriiniimleri

1.4. Tekne Icinden Dilimlerin Boydan Boya Bantlanmasi

Teknenin dis tesviyesi bittikten sonra, dis ylizeye yapilan bantlamanin aynisi, teknenin
i¢c kismina yapilmak {izere tekne kaliptan g¢ikarilir (Tekne uzun siire bekleyecekse yapilir.
Eger iiretime alinacaksa bantlama islemi tekrar dis ylizeye yapilmaz). Teknenin kaliptan
¢ikarilmasi igin oncelikle kalip alt pargcasindan 6n ve arka takozlara atilan vidalar sokiiliir.
Teknenin ¢ikarilmasi sirasinda oldukga dikkatli olmak gerekir.

Sistireleme iglemi 6nce dis ylizey daha sonra i¢ yiizeyde yapilmalidir. Bu, tamamen
yapimcinin ¢aligsma prensibine kalmistir. Ornek verilirse elle veya 6zel zimparayla teknenin
ici zimparayla diizgiin yiizey elde edilir. Tekne icersindeki is¢ilik ne kadar iyi ise igerdeki
ses dolagimi o kadar iyi olur.



Resim 1.11: i¢ yiizeye dilimlerin birlestigi cizgilere kagit yapistirilmasi

Yapistirilan kagit ve ya kraft dedigimiz malzemeler dilimlerden zaman igersinde 1s1
degisiminde ve i¢ gerilmelerden dolay1 ayrilmak isteyecektir. Bu kagitlar o bolgenin yapisma
mukavemetini artiracaktir. Bir noktada dilimlerin arasinda kuvvetli bir bag olusturmus olur.
Kagitlarin fazlaliklari bigakla kesilir.

1.5. Bantlarin Uzerinin Tutkalli Suyla Silinmesi

Yapistirma isleminden sonra teknenin tiim i¢ kismina sulandirilmig boncuk tutkali
stiriiliir. Yiizeye yapilan bu tutkal sivazlamasinin amaci, bundan sonra olusabilecek darbelere
kars1 dilimlerin direncini artirmaktir zira dis yiizeye atilan vernik agamasina kadar teknenin
darbelere kars1 tek direnci, dilimler arasindaki tutkaldir. Bu da yetersiz kalmaktadir.

Lavtanin dig yiizeyine atilan vernikle lavtay1 distan neme ve darbelere karsi korumus
oluruz ancak ahsap malzemenin bir ylizeyi neme kars1 korunurken diger ylizeyi ¢iplak
birakilirsa nem faktoriinden dolayr biciminde degisiklikler meydana gelir. Ahsap
malzemenin ya iki yiizeyi ham birakilmali ya da iki ylizey de vernik veya baska bir yalitim
malzemesiyle kaplanmalidir. Tekne icine siiriilen tutkal sivis1 ayrica boyle bir yaliim gorevi
de gormektedir.



1.6.Takozun Birlesme Yerine Aynalik (Siper) Yapim

Teknenin arka kismina agagidaki resimde goriildiigii gibi tekne malzemesinden parga
kesilir ve belirli sekilde (yapimcinin tasarimi farkli olabilir) dilimlerin birlestigi noktanin
iizerine yapisir.

Bu aynaligin teknenin uzun omiirlii olmasi i¢in ¢ok faydasi vardir. Dilimler zaman
icerisinde telin geriliminden ve sicaklik degisiminden dolay1 deformasyona ugrayabilir. Iste
ayna tam bu dilimlerin atacagi noktada oldugundan atmasini engeller. Goriiniim agisindan da
biitiinleyicidir.
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Resim 1.12: Aynalik yapistirilmasi ve 6rnek uygulamalar.

1.7. Tekne D1s Kisminin Tutkal Tabakasiyla Kapatilmasi

Lavtanin dis yiizeyine siiriilecek tutkal ileriki zamanda yani vernik atimina kadar
tekneyi dis darbelerden ve nemden korur ve i¢ gerilmelerin dilimler arasina zarar
vermemesini saglar. Hafif sulandirilmis tutkalla dis ylizey kabartilir. Yurt disindaki
yapimcilar gegici boya mum ve benzeri koruyucularda kullanmaktadir.
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Islem Basamaklari Oneriler

> Ik dilimi kalibin eksenine gore tam
» Kalib1 ters ¢evirerek ilk dilimi alistirip ortadan, simetrik aligtiriniz.
kaliba yapistiriniz (Resim 1.2-1.3). » Markalama c¢izgilerine dikkat ediniz.
» Dilimin u¢ kisimlarini simetrik kesiniz.
> Diger dilimleri aligtinniz, simetrik olarak | » Tutkali gereksiz yerlere siirmeyiniz.
yerlerine yapistiriiz (Resim 1.4-1.5). > Dilimlerin birbirine iyi oturmasina 6zen
> Fletolar1 dilimler arasina yerlestiriniz. gosteriniz.
i . . . . » Dilimleri simetrik gidiniz.
» Diger dilimleri ayn1 yontemle birlestirerek > Dengeli bir sagdan bir soldan yapistira

tekne formunu olusturunuz (Resim 1.6). yapistira bitime dogru gidiniz.

Ik iki giin tekne iizerinde herhangi bir
islem yapmayimiz.
Tekneye fazla baski uygulamayiniz.

» Tekne dig ylizeyini sistreyle tesviye ediniz
(Resim 1.9).

Dilimleri  elyafina gbére (suyuna)
caliginiz.
Kaliptan dikkatli ¢ikarmniz.

» Tekne i¢ yiizeyini temizleyiniz (Resim
1.9).

vV |V V|V V¥V

» Tekne i¢ yiizeyinin bantlanmasi ve tutkal

. Tutkal stiriilecek yerin tozsuz olmasina
stvistyla  sivanmasint  yapimiz  (Resim

L11), dikkat ediniz.
» Bu islemi tekne yiizeyi 1iyice
» Aynalik yapip montesini yapimiz (Resim temizlendikten sonra yapiniz.
1.12). » Bu islemi kapak takildiktan sonrada
yapabilirsiniz.

» Siislemeleri tekne yiizeyi ile yiizbeyiiz
yapiniz.
» Zimpara yoniine dikkat ediniz.

» Tekne dig yiizeyininp malzemenin,
tutkalla kapatiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Haywr

1. Kalib1 ters gevirerek ilk dilimi aligtirip kaliba yapistirdiniz mi?

2. Diger dilimleri alistirip simetrik olarak yerlerine yapistirdiniz mi1?

3. Diger dilimlerin ayn1 yontemle birlestirilerek tekne formunu
olusturdunuz mu?

4. Tekne dis yiizeyini sistreyle tesviye ettiniz mi?

5. Diger dilimlerin ayn1 yontemle birlestirilerek tekne formunun
olusturdunuz mu?

6. Tekne i¢ yiizeyini temizlediniz mi?

7. Tekne i¢ yiizeyinin bantlanmasi ve tutkal sivisi ile stvanmasini
yaptiniz mi?

8. Tekne i¢ yiizeyini bantlayip, tutkal sivisi ile sivadiniz mi?

9. Aynalik yapip, montesini yaptiniz ni?

10.Tekne dis yiizeyinin tutkal ile kapattiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. ( ) Ilk dilim kalibin tam ortasina alistirilir ve yapistirlir.

2. () Dilimler kalibin 6nce bir tarafina bitime kadar yapistirilir daha sonra diger taraf
sirastyla yapistirilir.

3. () Dilimler raptiye veya ¢ivi ile sikistirilarak yapigma olay1 gergeklestirilir.

4. () I¢ kisima yapistirilan kagitlarin pek faydasi yoktur sadece goriintii iyi olsun diye
yapistirilir.

5. ( )Teknenin i¢ ve dis ylizeyi ses iletimi iyi olsun diye sistre ve zimpara ile temizlenir.
6. () Teknede tiim temizlik islemleri bitikten sonra teknenin i¢ ve dis yiizeyi
sulandirilmis (ince) sicak tutkalla stvanilir.
DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. 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.
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OGRENME FAALIYETi-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam ve donanim saglandiginda teknigine uygun olarak
lavta sapin1 hazirlayarak tekneye monte edebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken dncelikli aragtirmalar sunlardir:

> Yapacagimiz sap malzemesi hakkinda 6n arastirma yapiniz.
> Kirlangi¢ gecme teknigini arastiriniz.

> Sap malzemesini nereden alabileceginizi arastiriniz.

>

Dilim yapiminda tekne ¢esitlerinin nasil belirlendigini arastiriniz.

Aragtirma iglemleri i¢in internet ortami, mobilya atdlyeleri ve miizik aletlerinin
yapildig atolyeleri gezmeniz gerekmektedir. Kazanmig oldugunuz bilgi ve deneyimleri rapor
halinde sunarak arkadaslarinizla paylasiniz.

2. SAPIN HAZIRLANARAK TEKNEYE
MONTESI

Lavta sapinin yapiminda akcaagag (kelebek), akgiirgen, kayn, ardig, erik, thlamur gibi
sert veya orta sertlikte agaclar kullamlir. Ozellikle seri {iretim yapan atlyeler kayin agacini
tercih etmektedirler ¢linkii kayin agaci diger agaclara gore daha kolay islenebilmektedir.
Akgilirgen agaci, sertlik bakimindan daha uygun olmasia karsin, agacin ¢ap1 arttik¢a igi
koflasmaktadir. Bu ylizden ¢ap1 15-20 cm arasinda olan diizgiin lifli akgilirgen agaclari veya
thlamur agaci kullanilmalidir.

2.1. Sapin Thlamur Agacindan Uygun Olg¢iilerde Kesilmesi
Sapta kullanilacak aga¢ Ol¢iisii yapilan lavta biyiikligine gore degisir. Bizim
yapacagimiz lavta form boyu 45 cm olan lavtadir. Sapin tam 6l¢iisii 28,8 cm olmalidir fakat

kirlangi¢c gegme ve burguluk yapimini géz 6niine alirsak 35 cm almamizda fayda vardir.

Genislik 55-60 mm olarak alinir. Kalinlik ise 2 cm dir. Bu 0lgiiler kaba 6l¢iiler olup
islenme paylar1 g6z oniine almarak verilmistir.
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Resim 2.1: Aynalik yapistirilmasi ve érnek uygulamalar.

2.1.1. Agacin Kurulugu

Sap yapiminda kullanilacak agacin olduk¢a kuru olmasi gerekir. Sap kuru degilse
uzun siire kurumaya birakilir. Dogal kurutma en iyi sonucu verir. Kulanilacak agacin
kurulugunu nemdlgerle, rende ve planyada talag kaldirarak anlariz.

Agacin kendi igerisindeki 6z suyunun atmasi gerekir. Oz suyunu g¢ekmeyen agag
kullanildiginda ses verme 6zelligi ve ¢aligmasi yapilan isi bozar. Bu nedenle agacin en az bes
ile on yil aras1 kurumus olmasi gerekir. Genellikle dogal kurutma yontemi ile kurutulmus
agaclar tercih edilir.

Resim 2.2: Saphk agaclarin kurutulmasi

2.1.2. Elyaf Durumu

Sapta kullanilacak aga¢ kesinlikle budaksiz olmalidir. lyi bir saplik agac, elyaflari
kesintiye ugramaksizin ¢ok diizglin olmalidir. Damarlarin parmak basilan yiizeye dik
gelmesi sapm dayanimini arttinir. Sap agaciin {izerinde budak, hare veya diiglim
bulunmamalidir. Damarlar dik olunca sap atma olay1 gerceklesmemis olur.

e




Resim 2. 3: Saphk agaclarin kurutulmasi

2.2. Sapa Kirlangickuyrugu Ac¢ilmasi

Kirlangickuyrugu kizak- kanal gegmeler, oyma teknelerden ziyade ¢cogunlukla yaprak
diye tabir ettigimiz dilimli teknelerin sapla birlesiminde kullanilmaktadir. Bu teknik, tellerin
gerilmesinden kaynakli saza uyguladigi ¢ekme kuvvetine karsi digerlerine gore daha
dayaniklidir. Tekne agzi1 yoniinde daralan agisindan dolayr sapin yerinden oynamasi veya
atmasi daha zorlagmaktadir. Yapimi esnasinda disi ve erkek pargalar arasinda agilar tam
oturmaz, bosluk kalir ya da yanlis birlestirme olursa veya agilar gerektiginden daha dar
yapilirsa digerlerine gére daha da zayif bir birlestirme durumunu alir. Bu yontemde de tekne
agzindaki on takoz, disi parca; sap, erkek parcadir. On takozun g¢ikintis1 olmadigina,
birlestirmenin tekne i¢ine dogru yapildigina dikkat ediniz.

Hirlangis Kuyrugu
'\ Hizagi

Sekil 2.1: Kirlangickuyrugu kizak- kanal gecme( sapta)

Kirlangickuyrugu kizak-kanal gegmede 6nce erkek parcanin yapilmasi daha uygundur
clinkii 6zellikle agili, genelde biitiin birlestirmelerde, parcalari ayr1 ayr1 ve ayni anda degil,
birini yaptiktan sonra digerinin {izerine koyarak yerine gore markalanmasi daha kolay ve
sonug alicidir. Kirlangigckuyrugu kizak-kanal gegme su siraya gore yapilir;
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2.3. Tekneye Kirlangickuyrugu Ac¢ilmasi

Kalibin orta kismindan form eni boyunca (Resim 2.7) kagit bant yapistirilir. Daha
sonra tam orta merkezden isaretleme yapilarak yapacagimiz dilim adedine gore, dilimlerin
genisliklerinin hesaplanmasi yapilir. Hesaplama yapilirken kagit bandin tam boyu odlgiiliir,
yapilacak dilim sayisina boliiniir.

Sekil 2.2: Kirlangickuyrugu kizak- kanal gecme ( teknede)
2.4. Sapin Tekneye 2°lik A¢ciyla Monte Edilmesi

Lavtanin sapinda meydana gelecek olumsuz durumlara kars1 6nlem olarak 6n ve arka
takozlarin yeteri kadar saglam yapilmasinin yam sira, sap dibinde ki birlesmenin oldukga
saglam yapilmasi gerekir. Yine Akort atmalarina karsi burguluk, sap dogrultusundan geriye
dogru belli bir agida takilabilir ancak zamanla artarak uygulanan bu ¢ekme kuvvetine karsi
en 6nemli 6nlem, sapin tel yiizeyinde varsaydigimiz tekne dogrultusundan belli bir oranda
geriye dogru takilmasidir.

:ili\@

Resim 2.4: Saplik agaclarin kurutulmasi
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S UYGULAMA FAALIYETI 2

Islem Basamaklar

Oneriler

Sap1  Olgiistinde  kesiniz | » Genislik ve kalinlik 6l¢iilerini net kesiniz.
(Resim 2.1). » Keserken dikkatli ¢aliginiz.
» Sapin geriye egimini kanal tabanindan veriniz.
Sapa kirlangig  kuyrugu | > Kanal derinligini takozdan 6l¢iiniiz. Sap takildiginda
acimz (Sekil 2.1). takozdan ¢ikmasin.
» Hassas ¢alisiniz.
» Sap izerindeki kirlangickuyrugundan  tekneye
Tekneye Kirlangickuyrugu markalayiniz.
acmiz (Sekil 2.2). » Markalanan 6l¢iiyii hassas kesiniz.
» Gegmenin siki olmasi gerekir, dikkat ediniz.
» Sapin geriye egimini kanal tabanindan veriniz.
» Sap1 tekneye monte ediniz | > Yapistirmadan 6nce birgok kez etiit yapiniz.
(Resim 2.4). » Unutmaymiz ki sapla tekne yiizeyleri birbirine ne
kadar iyi temas ederse yapisma o kadar iyi olur .
KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler igin
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Sapi 6l¢iisiinde kestiniz mi?

2. Sapa kirlangickuyrugu agtiniz mi?

3. Tekneye kirlangickuyrugu agtiniz m1?

4. Sapi1 tekneye monte ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarmz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1 () Sapin agaci kuru ve galismayan agagtan olmalidir.

2 () Sapta kullanilan aga¢ budakli da olabilir sorun degildir.

3. () Saptaki elyaf durumu klavyeye dik gelecek pozisyonda olmasi gerekir.

4 ()-Karlangi¢ kuyrugu teknigi dogru yapilirsa ¢ok olumlu sonuglar alinir. Sapin
kopma ve ¢alisma gibi problemleri_olmaz.

5. () Kirlangig gegmede 6nde tekne kismi agilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

A-Tekne yapimi

1. Kalibi ters gevirip ilk dilimi aligtirip kaliba yapigtirdiniz m1?
2. Diger dilimlerin ayn1 yontemle birlestirilerek tekne formunun
olusturdunuz mu?

Tekne dis yiizeyinin sistireyle tesviye etiniz mi?

Tekne i¢ yiizeyinin temizleyip bantlanmasi ve tutkal sivisi ile
sivanmasi yapiniz mi?

5. Aynalik yapip, montesini yapiniz mi?

6. Tekne dig ylizeyinin tutkal ile kapatiniz mi?

B- Sapin montesi

1. Sapi dlgiisiinde kestiniz mi?

2. Sapa Kirlangic kuyrugu actiniz m?

3. Tekneye Kirlangi¢ kuyrugu agtiniz mi?

4. Sapi tekneye monte ettiniz mi ?

w

=

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI -1’iN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru

Q[N [A | W N |-

OGRENME FAALIYETI -2°NIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Yanhs

N (B[R |-
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