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ACIKLAMALAR

ALAN Miizik Aletleri Yapim
DAL/MESLEK Mizraph Sanat Miizigi Enstriimanlar1 Yapim
MODULUN ADI Lavta Kalip ve Dilimleri
MODULUN TANIMI Lavta kalip Ye cl.iliflzleri yapimiyla il.gi.1i bilgi ve becerilerin
kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Lavta Projesi ve Sablonu modiiliinii bagsarmis olmak
YETERLIK Lavta kalip ve dilimlerini yapmak
Genel Amacg
Gerekli atdlye ortami ve donamimlari saglandiginda
R teknigine uygun olarak lavta kalip ve dilimlerini
MODULUN AMACI yapabileceksiniz.
Amaclar
1. Kalip ve takozlar1 hazirlayabileceksiniz.
2. Dilimleri hazirlayabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Ortam: Enstri Slvest ort
ORTAMLARI VE rtam; Enstriiman yapim atdlyesi ortami
Donamim; Cesitli lavta resim ve goriintiileri, lavta yapim
DONANIMLARI kataloglari, agag, kontra malzemesi ve diger arag¢ gerecler
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
OLCME VE Vf:{llel’l Olgme ar“a(;larl ile ke"nd1n121 degerlendueceksmg.
: . Ogretmen modiil sonunda 6l¢me aract (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil Miizik Aletleri Yapimi alaninda mizrapli sanat miizigi sazlarindan lavta
kalip ve dilimlerinin yapimim igermektedir.

Biitiin enstriimanlarda oldugu gibi lavta yapiminda da kalip yapimi o6nemli bir
asamadir. Dogru tasarim, Ol¢iilendirme ve kalip malzemesinin saglamlig1 son derece dnem
arz eder. Iyi malzeme se¢imi, bilenmis takim ve makine kesicileri isin hassas yapiminda
etkilidir fakat yapimcinin ise titizlikle ve disiplinli bir anlayisla yaklagsmasi1 ancak iyi bir
irliniin ortaya ¢ikmasini saglar.

Isinize titizlik ve hassasiyetinizi yansitmamzin sizin degerli birer luthiyer olmanizda
hayati 6nem tasiyacagini unutmayacaginizi diisiiniiyoruz.



OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda, uygun ortam ve gerekli donanim saglandiginda teknigine uygun
olarak lavta kalip ve takozlarini hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken dncelikli aragtirmalar sunlardir:

> Yapacagimiz proje hakkinda 6n arastirma yapiniz.
> Kalip yapiminda hangi agaglar uygundur ? Arastiriniz.

> Agag tiirli malzemelere nasil ve hangi yontemlerle sekil verilebilir? Arastiriz.

Aragtirma islemleri i¢in internet ortaminda arastirma yapmamiz, masif c¢alisan
atolyeleri ve miizik aletlerinin yapildigi atdlyeleri geziniz. Kazanmis oldugunuz bilgi ve
deneyimleri rapor halinde arkadaslarinizla paylasiniz.

1. KALIP VE TAKOZLAR

Kalipta kullanilan malzemenin, kuru ve dayanikli olmasi gerekir. Kaliplar 1zgara
bigciminde ve biitiin olarak da tasarlanilir. Tercih yapimcinin ¢alisma prensibine baglidir.

Kalip ve takozlarin yapiminda aga¢ malzemelerin se¢imi ¢ok dnemlidir. Dogru kalip
malzemesi ve tasarim isimizi daha kolaylastirir ve daha uzun siire kullanimini saglar. Kalip
yapiminda;

> MDF
> Kontrplak
> Sikistirilmig masif agacglar kullanilir.



R
Resim 1.1: Kahp icin kontraplak malzemesi

Lavtanin takoz yapiminda yumusak ve hafif agaclar tercih edilmelidir. Thlamur agaci
takoz yapmak i¢in ¢ok uygun bir agactir. Lavtada diger sazlarda oldugu gibi 6n ve arka takoz
olmak iizere iki g¢esit takoz kullanilmaktadir. Takozlar, dilimlerin iizerine yapigmasini ve
kalibin tekne igerisinden ¢ikarildiktan sonra dilimlere verdigimiz formu saglikli bir bicimde
korumasii saglar. Takozlar kuru olmalidir. Kuru olmayan takozlar kullanilirsa agag
calisacagindan dilimlerin formu bozulabilir.

Kalip alt form pargasi igin 16-20 mm kalinliginda kontrplak malzeme kullanilir. Boy
ve yan form kayitlari i¢in genellikle kayin, koknar, akcaagac, akgiirgen, cam tiirii agaclar
tercih edilir. Boy ve yan kayit yapiminda, alt formda oldugu gibi 16 mm kontrplak malzeme
de kullamlabilir.

Yapilacak kalipta ka¢ adet 1zgara kullanmak gerektigini tespit etmek igin asagidaki
yontem kullanilir. Formun yan goriiniisiine belirli aralikta (Uygun olan1 6-10 1zgaradir.
Yiikseklik 4 esit parcaya boliindiigiinde 1zgaralarin konacagi yerler tespit eldir.) dikey ve
yatay ¢izgiler gonderilir. Her iki ¢izginin ¢akistig1 nokta igaretlenir. Bu noktalardan, kalibin
omurgasi dedigimiz pargalar atilir.

L
—

Sekil 1.1: Lavta kalip dilimi icin dikey ve yatay cizgiler yontemi
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1.1. Kalip Parcalarimin Sablona Gore Kesimi

Lavtada 17-25 arasi1 tekne dilimleri vardir. Bu dilimlerin kalip yiizeyine iyi oturmasi
icin kalip tasariminda ve temizliginde diiz yiizey elde etmek gerekir.

> Lavta kalibi {i¢ pargadan olusur:

> Ana iskelet (lavta ses tablasi formu olgiileri)
> Iskelet (derinligi veren, boyuna kayit)

> Kaburga (yan formu veren yatay kayitlar)

Lavta kalibinda 40-30 kontra alinir ve alt tabla sablona gore kesilir. Ana iskelet
formun sablonuyla iskelet ¢izilir ve kesilir. Bu iskelet kalibin derinligini olusturur. Yani
tekne bittiginde form derinligi iskeletin Ol¢iisiine gore sekil almig olacaktir.

Iskeleti iist noktalardan esen yatay kayitlar (kaburga) dedigimiz, teknenin yan
formlarini olusturan pargalar kesilir.

DIKEY KAYIT
|
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Resim 1.2: On takozun kahba montelenmis hali




Resim 1.3: Kalip parcalarinin kesilmesi ve temizligi



1.2. Kaliba Dilim Adetlerinin Taksim Edilmesi

Alt parca ve orta kayit hazirlandiktan sonra yan kayitlarin yapimina gegilir. muhtelif
saylda hazirlanan yan kayitlar dilimler halinde boy kayit iizerinde yer alir ve alt kayida
baglanirlar.

Lavta kalibinda, 6n ve arka takoz bitisiginde bulunan yan kayitlardan baska boy kayit
iizerinde en az 3 adet en fazla 7 adet yan kayit bulunur. Daha az yan kayit yapilirsa tekne
imalatinda dilim kenarlarmin birlestirilmesi (tutkallanmasi) zorlagir. Daha fazla yan kayit
(dilim) yapilir ise tekne imalat1 esnasinda kalip iginden calismak imkansiz hile gelir. ideal
olan 5 adet yan kayitin, dilimler halinde ve esit araliklarla kalib {izerinde yer almasidir.

Yan kayitlarin her biri farkli yaricapta oldugundan, kalibin boy formu iizerine
markalanmis yan kayitlarin yiikseklikleri ayr1 ayr tespit edilir.

Pergel, tespit edilen derinlik kadar agilir ve yan kayitin yarim daire seklindeki formu,
malzeme iizerine aktarilarak marka yerlerinden kesilir. Biitiin dilimler aynm sekilde ayr1 ayri
Olctilerek hazirlanirlar.

Kalibin her ii¢ parcasininda ( alt form, boy kayiti ve yan kayitlar) dis bombeleri,
kalibin asil formunu olustururlar. Bu kisimlar, 6nce serit testere veya dekopaj testere
makinesinde marka ¢izgilerinin 2 mm disindan serbest kesilerek, daha sonra ege ve torpii ile
traglanarak net olcii ve bicimine getirilir. I¢c kistm bombelerinin ise kalibin formunun
olugmasina katkis1 yoktur. Ancak bu kisimlarin da dikkatli kesilerek esit genislikte
cikarilmasi, kalip parcalarimin birbirine montesi sirasinda kolaylik saglar. Kalip pargalarinin
genisligi 4-6 cm arasinda degisir.




Resim 1.4: Kaliba dilim adetlerin taksimi

1.3. Parcalarin Izgara Biciminde Montesi

Boy kayit ve lizerine taksim edilen dilimler birbirine kertme geg¢me ile birlesirler.
Kertme gegme islemi i¢in boy kayitin iist kenarina, yan kayitlarin ise alt kenarina parga
genisliklerinin yaris1 kadar derinlikte ve parca kalinlig1 genisliginde kertikler agilirak yapilir

Kertikler, kayitlarin iizerine gdnye ile markalandiktan sonra serit testere makinesinde
kesilerek bosaltilirlar. Kertik diplerinin daha temiz ¢ikmasi isteniyorsa; parcanin kenar
kisimlan testere ile kesilerek tezgdha yatik baglanir ve uygun genislikte diizkalem ile dip
kisimlart her iki taraftan bosaltilir.

Kertik diplerinin diiz olmasina ve kertik derinliginin tam olmasina dikkat edilmelidir.
Birlesme yapildiktan sonra parga kenarlar yiizbeyiiz olmalidir. Kertikler fazla derin veya
eksik acilirsa kayit cumbalar yiizbeyliz olmayacagindan ve kalip yiizeyi bozuk olacagindan
dilimler saglikl yapistirilamaz.



Resim 1.5 :Kalip parcalarinin 1zgara biciminde montesi



1.4. Arka ve On Takoz Malzemesinin Secimi

Lavtada on takozun damarlar ses tablasina dik gelecek, arka takozun damarlan ise
kapaga (ses tablasina) paralel gelecek sekilde kesilip hazirlanmalidir. Bunun nedeni lavtanin
alt bolgesine gelen tekne dilimlerinin daha sonra aralarinda kurumadan dolayir birlesme
noktalarinin agilmasini onlemektir.

Alt Taz

I U

Resim 1.6: Takozlarin secimi

1.4.1.Takozlarin Kesimi

Takozlar proje ilizerinden is parcasi iizerine aktarilarak serit testere makinesinde
kabaca kesilir, ege, torpii ve zimpara yardimi ile net dl¢ii ve bigimine getirilirler. Is pargasina
markalama yapilirken 6n ve arka takoz elyafinin, ses tablasi elyafina dik gelmesine dikkat

edilmelidir.



Arka takoz en kalin noktasina gore kalimligina getirilerek, kalip iizerinden pergel ile
olcii alnir. Is parcasi pergel yardimi ile markalanir. Markalanan yarim daire sekli, serit
testere makinesinin tablasina yatirilarak kesilir. Daha sonra is pargasi tezgdha baglanarak
proje ve kalip iizerinden 0l¢ii alinarak ege, torpii, zimpara gibi agmdiricilar ile esas 0l¢ii ve
bicimine getirilir.

On takozun konik egiminin serit testere makinesinde kesilebilmesi igin, is parcasi
altina konik egimine uygun a¢ida yardimci bir parca konulmasi gerekir. Is pargasi, fazlalik
kismindan alt destek parcasina bir vida ile sabitlenmelidir. Yardimei parga yeterli uzunlukta
olmalidir.

-_—

Resim 1.7: Takozun kesilmesi

1.4.2. Takozlarin Montesi

Net 6l¢ii ve bigimine getirilmis olan 6n ve arka takoz, kalip iizerindeki yerlerine monte
edilirler. Takozlarin tam olarak kalip ekseninde monte edilebilmesi i¢in kendi eksenleri
isaretlenir. Kalibin alt parcasi yiizeyinde var olan eksen ¢izgisi ile takozlarin yiizeyindeki
eksen cizgileri ¢akistirilarak takozlar yerine yerlestirilir. Yan kayitlarin i¢ yiizeylerinden
uygun numara vida ile tutturularak kaliba baglanirlar.
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Resim 1.8: Takozun vida yardimiyla kaliba montesi

Resim 1.9: On takozun kaliba montelenmis hali

11



Lavta kalip ve takozlarini hazirlayimz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Kalip i¢in kullanacagimiz malzemeyi
seciniz.

» Sablonu, kesilecek parga iizerine dikkatlice

aktariniz ve kesiniz.

Yatay kayitlar ve iskeleti temizleyiniz.

Yatay ve dikey kayit yerlerini belirleyiniz.

Kaliba dilim adetlerini taksim ederken

lavtanin  ¢izilen = projesinin  degisik

» Kaliba dilim adetlerini taksim ediniz noktalarindan  (esit araliklarla) derinlik

» Kalip parcalarim1 sablona gore kesiniz
(Resim 1.3).
» Kesilen pargalari temizleyiniz.

Y|V V

(Resim 1.4). Olciisi.  alarak  form  derinliklerini
» lIzgaralarin ¢akistign yerleri karsilikli hesaplamay1 unutmayiniz.
kesiniz. » Yatay kalip adetleri yapimcinin tasarimina

baglidir. Bu proje icin 6-8 yatay kayit
(omurga) uygulayabilirsiniz.
» Dikey kayitlarla (kaburga) yatay (iskelet)
kaydin birbiriyle tam temas etmesine
» Pargalar1 1zgara biciminde monte ediniz dikkat ediniz.
(Resim 1.5). » Monte ederken tutkal ve vida kullaniniz.
Miimkiinse birlestirmelerde tutkalin
kurumasini bekleyerek ¢aligniz.
» Takoz sablonunu takoz malzemesinin
iizerine yapistirimiz. Disg  Olgli  olarak
sablonu referans aliniz.
Takozlar1 keserken elyaf yoniiniin dogru
olduguna dikkat ediniz.
Keserken sablonun 1-2 mm disinda.
Takozun temizligini forma gore yapiniz.
Iskence ve benzeri aparatlardan
yararlanabilirsiniz.
Takozlar1 tuttururken hafifce tutkal siirerek
de baglantisini kaliba yapabilirsiniz.
Vidayla takozu tutturup vida boyunu
takoza gore ayarlaymiz. Sokiip takma
olasiligint gbz Oniine alarak yalama
olmamasi i¢in yildiz bash vida kullaniniz.

» Takozlan kesiniz (Resim 1.7).

» Takozlarin montesini yapiniz
(Resim 1.8).

YV VYV V|VV V¥V
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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 Hayir

1. Takoz malzemesini se¢tiniz mi?

2. Kalip pargalarini sablona gore kestiniz mi?

3. Kaliba dilim adetlerini taksim ettiniz mi?

4. Pargalar1 1zgara biciminde monte ettiniz mi?

5. Arka ve 0n takozlarin malzemesini segerek kesim ve montesini
yaptiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.

13



Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. ( ).Takoz malzemesinin sapla uyum saglamasi i¢in aynit malzemeden olmasi tercih
edilir.

2. () Takozlar1 kaliba tutkal ve vidayla tuttururuz.

3. ( ).Takoz malzemesi olarak maun, akcaagac gibi sert agaclar kullanilir.

4. (...).Kaliplar sadece 1zgara bigiminde tasarlanir ve monte edilir.

5. (...) Kaliplar, genellikle kontrplak ve mdf malzemeden yapilir.

6. (...).Takozlarda agacin elyaf yonleri o kadar da 6nemli degildir.

DEGERLENDIRME

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

14



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam ve donanim saglandiginda teknigine uygun olarak
lavta dilimlerini hazirlayabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken dncelikli aragtirmalar sunlardir:

> Agag tiirii malzemelere nasil kalici gekil verilir? Arastiriniz.
> Lavta yapiminda teknede kullanilan agag¢ ne sekilde kesilir ve damarlarinin nasil

olmasi gerekir? Arastiriniz.

Aragtirma iglemleri icin internet ortaminda arastirma yapmaniz, mobilya atolyeleri ve
miizik aletlerinin yapildig1 atdlyeleri geziniz. Kazanmis oldugunuz bilgi ve deneyimleri
rapor halinde arkadaslarinizla paylaginiz.

2. DILIM HAZIRLAMA

Lavtada diliminde kullanilacak agaglarin damar ve renk dagilimi homojen olmalidir.
Dilim yapiminda genellikle sert karakterli agaclar tercih edilir.

Resim 2.1.Dilimin kesilmesi
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Selvi, pelesenk, anigre, kelebek, abanoz, venge, paduk, maun, zebreno, vb. agaglar bu
gruba girmektedir. Yapimcinin tercihine gore bunlarin digindaki agaclar da bunlarla beraber
ayni teknede karma olarak kullanilabilir.

2.1. Dilimlerin 3mm Kalinhginda Inceltilmesi

> El rendesiyle talas kaldirarak
> Kalibrede talas kaldirarak
> Kalin numarali zimparayla istedigimiz kalinliga getirmis oluruz.

|

Resim: 2.2 Dilimlerin kalibrede inceltilmesi

2.2. Genisliklerin Kaliba Gore Kesimi

Kalinlik makinesinde dilim genislikleri ¢ikartilan i par¢asinin boyu, dilim boyundan
fazla uzunsa; gereksiz uzunluk daire testere makinesinde, her iki taraftan gonyeli bir sekilde
kesilerek atilir.

Daire testere veya serit testere makinesinin siperi, dilim kalinhigina ayarlanarak, is
parcasi istenilen kalinlikta dilimlenir (3-4 mm). Kesim igin oncelikle enstriiman yapimina
uygun biytikliikte serit testere makinesi tercih edilmelidir. Her iki makine kesicisinin de
uygun capta ve genislikte, bilenmis ve ¢aprazsiz olmasina dikkat edilmelidir.

16



Kesilen dilimlerin,lavta teknesi iizerinde ayni sirayla yan yana gelmesi isteniyorsa (
daha giizel bir renk-desen goriiniimii i¢in); makinede kesilen dilimler iist iiste dizilerek dilim
cumbalarmin olusturdugu ylizeye ‘v’ gibi acili bir isaret konulmalidir. Veya bir yiizeylerine
kursun kalem ile a,b,c...1,2,3.. vb. numara verilmelidir.

Kalibin orta kismina kagit bir bant yapistirilir. Daha sonra tam orta merkezden
isaretleme yapilarak dilim adedine gore dilimlerin genisliklerinin hesaplamasi yapilir.
Hesaplama yapilirken kagit bandin tam boyu dl¢iiliir ve yapilacak dilim sayisina boliintir.

Ornek lavtada kullanilan dilim sayis1 17 adettir. Tasarim yine yapimciya gore degisir
ama 21 adet dilim daha estetik goriiniim saglar.

Resim 2.3. Dilim genisliklerinin hesap edilmesi ve kesilmesi

2.3. Dilimlerin Kalip Formuna Gore Kivrilmasi

Aga¢ malzeme cinsine gore esnek, kirilgan, sert ya da yumusak yapida olabilir. Yine
cesidine gore direnci (mukavemeti) yiiksek ya da az, lif yapis1 diizgiin ya da egri olabilir.

Tekne yapiminda, butaksiz, ardaksiz, renk bozuklugu olmayan ve diizgiin lifli dilimler
kullanilir. Bunlardan baska agacin esneme kabiliyetini olusturan Ozellikleri ve agacin ne
kadar esneyebilecegini iyi bilmemiz gerekir.

Lavta teknesinin dilimleri 1{tii makinesinde biikiilmeden oOnce, 1slatilarak
(nemlendirerek) yumusatilmalidir. Biinyesine su (nem) alan aga¢ liflerinin, sadece bir
yiiziindeki suyu 1sitarak disar1 attigimizda, aga¢ malzeme kuruyan yiize dogru egilecektir. Bu
arada diger yiizeyde biinyesine su alan aga¢ lifleri kabaracak ve biikiilme esnasinda
gerilmelere kars1 lif kopmalar1 olusmayacaktir.
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Dilimler 1slatilarak ya da kizgin buhar piiskiirtillerek yumusatildiktan sonra sicak
biikme iitlilerinde bi¢imlendirilirler. Islatilarak ya da buhar ile lifleri genlestirilip
yumusatilan masif dilim, biikme aparatinin sicak yiizeyine bastirilarak biikiiliir. Eger dilim
kuru olarak biikiilmeye ¢aligilirsa, belli bir egimden sonra agacin lifleri kirilmaya baslar ve
dilim kullanilmaz héle gelir. Bundan dolay1 ¢ok esneyen yumusak yapida agaglari biikme
esnasinda suya batirarak veya kizgin buhara tutarak egmeli, az esneyen sert agaglar ise bir
giin onceden (aksamdan sabaha kadar/yarim giin) i¢i su dolu bir kovada bekletilerek biikme
islemine baglanmalidir.

Dilimlerin tamamini suya batirmaya gerek yoktur. Ertesi giin tekneye yapistirilacak
kadar dilimin 1slatilmas1 esastir. Aksi takdirde islatilmasina ragmen biikiilmeyen dilim lif
doygunlugu noktasina kadar biinyesine su alacak ve ebatlarinda ve biciminde degisiklikler
meydana gelecektir. Bu haldeki bir masif parcayr (tam yas agac) istenilen formda biikmek
cok zordur. Aym sekilde 1slatilip biikiilen dilimler de yerlerine alistirilip yapistirilmazsa
verilen egim (bombe) bir miiddet sonra bozulacagindan dilimi bir daha yerine alistirmak ve
ayni bombeyi vermek miimkiin olmamaktadir. Ayrica is pargasini agacin en keskin donme
yaptig1 kisitma kadar (yaklasik yariya kadar) suya batirmak yeterlidir. Diger kisimlarini
biikme esnasinda suya batirarak da biikebiliriz. Cok sert agaclari yarim giin, biraz daha
yumusgak olanlarii 4-5 saat suta bekletmeli, cok yumusak agaclar ise suta bekletme yerine,
biikme esnasinda 1slatilmalidir.

Kalinlik ve genislikleri ¢ikarilmis ve bir giin 6nceden suta bekletilmis olan freze
kesimli dilimler, kalip {izerine taksim edilmis olan dilimlere ait ac¢ili genisliklere aligtirilmak
tizere hazirlanan kalibin formunda kivrilirlar.

Kivirma (biikme) islemi, tek tek veya gruplar hilinde yapilir. Dilimler daha sonra
kivrilmis olarak yerlerine alistirilirlar (genislikleri ¢ikarilir).

Tekne yapiminda segtigimiz dilimlerin kivrilmasi i¢in 6nce bu dilimleri i¢i su dolu bir
kova igerisinde 1slatiriz. Daha sonra {itli yardimiyla teknenin formuna gore biikiiliir. Kaliba
gore fazla biikiilen dilimler titiide diizeltilir.

Resim 2.4 Dilimlerin 1slatilmasi ve kivrilmasi
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Resim 2.6 Dilimlerin kaliba gore kivrilip hazirlanmis hali

2.4. 4 mm’lik Filatolarin Hazirlanmasi

Filato hazirlamada aga¢ kaplamalardan yararlanilir. Genellikle abanoz agacinin
kaplamasindan 4 mm genisliginde ¢alisma bigagiyla dilimlenerek hazirlanir.

Ayrica piyasada Ozel olarak metal ficilarda ceviz kaplama, su igerisinde kumas
boyalari ile 1sitilmak suretiyle sertlestirilip siyah renge getirilerek satisa sunulur.
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Resim 2.7: Flatolarin hazirlanmasi

Resim 2.8: Flatolarin iitii ile kivrilmasi
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Lavta dilimlerini hazirlayanz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Geniglikleri  olustururken tekne kalibindan
yararlaniniz.
» Uygun 6l¢ii 28-30 mm’dir. Bu 6l¢ii araliginda

» Dilim genisliklerini kaliba gore

kesiniz (Resim 2.3). kesiniz.

» Biikerken kirilmalar1 g6z oniine aliniz. Bundan
dolay1 2-3 adet fazladan dilim kesmeniz yararl
olacaktir.

» Dilimleri su dolu kovada fazla bekletmeyiniz.
Utiide  yanmasmm  engelleyecek  derecede
1slatilmasi yeterlidir.

» Dilimleri kalip formuna gore|>» Dilimleri iitide kivirmak icin itide fazla
kiviriniz (Resim 2.4,5,6). bekletmeyiniz. Gerekli olan siirede ve seri olarak
kivirimiz.

» Dilimlerin u¢ kismini kivirirken elinizin iitliye
degmemesi i¢in agag bir parca kullaniniz.

» Keskin bir ¢alisma bicagi kullanacagimiz igin

» 4 mm’lik filatolar1 hazirlayiniz. gerekli ¢alisma glivenligini saglayiniz.

(Resim 2.7,8) » Filatolar1 esit genislikte ¢ikarabilmek igin sert
agactan yapilmis mastar kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Yapacagmiz dilimlerde agag tiiriinii belirlediniz mi?

2. Dilimleri 3 mm kalinliga getirdiniz mi?

3. Genigslikleri kaliba gore sayisini belirleyip kestiniz mi?

4. Dilimleri kalip formuna gére kivirdiniz mi?

5. Filatolar1 4 mm kalinliginda hazirladiniz m?

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

Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“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. () Tekneler 17-19-21 adet dilimden olusur.
2. () Dilimlerin kalinlig1 planya makinesinde olusturulur.
3. () Tekne yapiminda yumusak agaclar kullanilir.
4. () Abanoz agaci ve kaplama filato yapiminda kullanilir.

5. (). Birbirine zit renk ve cinsten yapilan teknelere kontras tekneler denir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

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

Kalip ve takozlar

1. Kalip parcalarini sablona gore kestiniz mi?

2. Takozlar1 temizleyip yatay ve dikey kayitlarin denk geldigi
yerleri actiniz mi1?

3. Pargalari 1zgara bigiminde monte ettiniz mi?

4. On ve arka takozlar1 monte ettiniz mi?

5. Kalibin projeye gore uygunlugunu test etttiniz mi?

Dilim hazirlama

1. Dilimlerin hangi agactan yapilacaginini sectiniz mi?

2. Dilimlerin kalinlik ve genisligini ¢ikardiniz m?

3. Dilimleri tekne kalibina gore kivirdiniz mi?

4. Filatolar1 hazirladiniz m1?

DEGERLENDIRME

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

OGRENME FAALIYETi-1’IN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru
Yanhs

QN[N AW |-

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs

Yanhs
Dogru
Dogru

N[ AW N -
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>  ACIN Cafer, Ut Yapim Sanat, stanbul, 2004.
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