T.C.
MILLT EGIiTiM BAKANLIGI

MUZIK ALETLERI YAPIMI

BIRLESTIRME VE PERDAH
215ESB310

Ankara, 2011



Bu modul, mesleki ve teknik egitim okul/kurumlarinda uygulanan Cerceve
Ogretim Programlarinda yer alan vyeterlikleri kazandirmaya yonelik olarak
ogrencilere rehberlik etmek amaciyla hazirlanmis bireysel 6grenme materyalidir.
MillT Egitim Bakanliginca Ucretsiz olarak verilmistir.

PARA ILE SATILMAZ.




ACTKLAMALAR .ttt bbbttt b e bbbt nns i
GIRIS ettt ettt s e st ettt ee s st et et et es e s an e et et es s naeaetetesanas 1
OGRENME FAALIYETISL .ottt nnnans 3
1. AHSAP BIRLESTIRMELER .......cuiiitctieete ettt st 3
L1 Kavelalt BirleStIME N ..ot 3
1.2.Lambals BirlESHIMIE .....ccue e es et e e ne e r e e ne e nree s 4
1.3.Kirlangickuyrugu Birl€StirmMElEr ........ccvoeeeiceee et 4
1.3.1. Kirlangickuyrugu Acik Dis (EN)BIrlestirme........ccccoveceeveiecceve e 4
1.3.2. Kirlangigkuyrugu Yarim Gizli Dis (En)Birl€stirme .........ccceoeoreneneieneneseeenns 5
1.3.3. Kirlangickuyrugu Tam Gizli Dis (En)Birlestirme........ccooveeeveiecee e 6
1.3.4. Kirlangickuyrugu Acik Dis (BOy)Birlestirme........cccoevvieeceveceese e 6

1.4, KUMBSZ1 GEGIME ...ttt r e e r e sr e e n e e e e nenns 7
UY GULAMA FAALIYETI ettt en st 8
OLCME VE DEGERLENDIRME .......ooiitietieteeeteeee et 10
OGRENME FAALIYETI 2 .ottt st 11
2.PERDAH ALETLERI .....oioectee ettt et en s st en st snas 11
2. LPEITEN ... bbbttt 11
2.1 EZEVE TOMPUIEN ...ttt s ettt ra et sre e e 11
A 1 1] =SS 12

2. 1.3 ZIMPAIAIAN ...ccoeieiieiitiieeeee ettt e 17
UYGULAMA FAALIYETT oottt 20
OLCME VE DEGERLENDIRME ......coviteieeeeeieceeieeeceteseete e sesae e senas s s snen 24
OGRENME FAALIYETI-3 ..ottt es et tesae st sesasas s n s san s nansns 25
3. EL ZIMPARA MAKINELERI .....c.ocuiiiteeicteeee ettt 25
3.1 Titresimli El ZIMparaMaKiNgSi .......c.cccviiieiiiiieie ettt 25
3.2. Bantli El ZImparaMaKiNeS ...........cceoeieiiiiiinesene et 26
3.3. Disk ZIMParaMaKiNESi.........cceeieiiiiiecie e sre e 27
UYGULAMA FAALIYETT oottt 28
OLCME VE DEGERLENDIRME ......coviteieeeeeieceeieeeceteseete e sesae e senas s s snen 30
MODUL DEGERLENDIRME ......oouiieeeiieeeteeeeee e et eeeeseesae e ssae s tssesas s ssnsnsssessessnanens 31
CEVAP ANAHTARLARI ...ttt st 32
[0 N AN S O SR 33



ACIKLAMALAR

KOD 215ESB310
ALAN Mizik Aletleri Yapim
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODUL UN ADI Birlestirme ve Perdah
S Birlestirme ve perdah ile ilgili temel bilgi ve becerilerin
e kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Elde Oyma ve Sekillendirme modil inti basarmis ol mak
YETERLIK Birlestirme ve perdah yapmak
Genel Amag
Gerekli atdlye ortamu ve donanimlar saglandiginda teknigine
uygun olarak elde birlestirme ve perdah islemlerini
yapabileceksiniz.
Amaclar
S 1. Teknigine uygun olarak el aletleriyle birlestirme
MODULUN AMACI yapabileceksiniz.

2. Teknigine uygun olarak egeleme, sistireleleme ve
zimparalama yapabileceksiniz.

3. Teknigine uygun olarak el makineleri ile zimparalama
yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Atélye, takimhane
Donamim: Takim gantasi, €l aletleri panosu gibi birlestirme
ve perdah aetleri, sistireler, ege ve torpuler, zmparaar ve e

DONANIMLARI zimpara makineleri, is givenligi ileilgili ekipmanlar ile diger
faydal1 perdahlama donammlar:
Modul icinde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme araci  (goktan secmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modul uygulamalar1 ile kazandigimz bilgi ve
becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrendi,

Teknolgjinin her gecen gin hizla ilerledigi bu zaman perdah yapiminda kullanilan
arag ve gereglerin de gelismesini beraberinde getiriyor. Bu aletlerini tanimaniz mesleginizi
icré ederken yarar saglayacaktir.

Muzik aetleri yapimunda bir enstrimanin teknik olarak dogru 6lcu ve formlara sahip
olmasi kadar o enstrimanin iyi bir Ust ylzey islemlerinden gegmesi hem enstriimanin ses
kalites hem de enstriimanin estetigi agisindan cok onemlidir.

Bu modul sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile mizik aletleri yapim alaninin
temel becerilerinden olan birlestirme cesitleri ve perdah araglarinm tarmyacak, agacin Ust
yuzey islemlerine hazirlanmast igin gerekli olan perdah islem drneklerini uygul ayacaksinmz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam ve donamm saglandiginda teknigine uygun olarak el
aetleriyle birlestirme yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Birlestirme cesitlerini arastiriniz.

> Birlestirmelerin kullamm amaclarin: ve sekillerini arastirinmz.
1. AHSAP BIRLESTIRMELER

Enstriman yapiminda agac malzemeyi cesitli amaclarla birlestirmek gerekir.
Y apilacak isin tlriine, kullamilan malzemenin dzelliklerine ve uygulanacak konstriksiyona
(yapim tarzina) gore agac parcalarint bir araya getirip saglam bir bag olusturacak sekilde
birbirine tutturulmas: islemine birlestirme denir. Birlestirmelerin bir amaci da birbirine
eklenecek parcalar arasinda tutkal yizeyini arttirmaktir. Enstrimant olusturan parcalarin
birbiriyle birlestirilmesinde dayanmklilig: arttirmak icin tutkallar kullanilir.

Enstriiman yapinunda en ¢ok kullanilan birlestirmeler sunlardir:

1.1.Kavelah Birlestirmeler

En birlestirmelerinde kullanilir. Kavelamn kalinlig (¢api) en fazla parca kalinliginin
yarisi kadar ve uzunlugu ise parca kalinligindan biraz fazla olmalidir. Kavelanin iki ucuna
pah kirilmis olmali, orta birlesme yerinde pargalara havsa agilmis olmal: ve tutkal boslugu
birakilmalidir.

Resim 1.1: Kavelali en birlestirme



1.2.Lambal1 Birlestirme

Tekne yapimi ve siisleme islerinin yapinunda kullanilan en birlestirmelerdendir.

Resim 1.2: Lambal en birlestirme

1.3.Kirlangickuyrugu Birlestirmeler

Daha ¢ok sap yapimi ve sapin govdeye montajinda kullanilir.

1.3.1. Kirlangickuyrugu Acik Dis (En)Birlestirme

Bu birlestirme seklinde disleri belirlemek icin dis dibi esit norm, dis dibi farkli norm,
¢izim yontemi ve pratik usul olmak tzere dort farkli yontem uygulanir.

A

Sekil 1.1: Kirlangigkuyrugu gecme en birlestirme

> Dis dibi esit norm: Dis gecme yapilacak parcalardan birinin maktasina
asagidaki sekilde goruldugi gibi kareler cizilir. Kareler, parca kalinligin dort
esit parcaya bolerek olusturulur. Daha sonra dislerin gizimi yapilir. Dislerin
¢izimine, iceriye gelecek ylizeyden ve bir kenardan 1,5 kare ainarak baglanir.
Daha sonra ticer kare alinarak devam edilir ve sonda yine 1,5 kare kalir.
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Sekil 1.2: Dis dibi esit norm
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> Dis dibi farklh norm: Dis gecme yapilacak parcalardan birinin maktasina
kareler cizilir. Bu yontemle kenardan ayrilan 1,5 kareden sonra dis dipleri 3
kare, 2 kare olarak devam eder.
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Sekil 1.3: Dis dibi farkli norm
> Cizim yontemi: Dislerin cizimi diger yontemlere gore farklidir. Cok fazla
uygulanan yontem degildir. Baslangicta ¢izim maktaya degil par¢aardan birinin
ice gelen ylUzine cizilir. Dis agilarn yaklasik 75°-80° yapilir. Dig acilarimn bu
acinin atinda ya da Ustiinde olmasi sakincalidir.

k. 2k 3k

k

Sekil 1.4: Cizim yontemi

> Pratik usul: En cok kullandigimiz yontemdir. Birlestirme yapilacak olan
parcalardan birinin maktasimin i¢ kenarina cizim yapilir. iki kenardan da
yaklasik sekizer mm alinarak isaretlenir. Arada kalan kisim 6l¢llir, cikan
rakam parca kalinligina boltindr. Cikan say1 kisuratli ya da ¢ift sayr ise bir
Ustteki tek say1 alinir. Diger bir sekilde ifade edilirse kenarlardan sekizer mm
aldiktan sonra arada kalan mesafe bol indtigiinde dis dibi parca kalinligina yakin
Olclide olacak sekilde tek sayrya bol indr. BolUm sonunda ¢ikan rakama gére dis
dibi isaretlenir. Daha sonra oynar génye 75°-80° ayarlanarak dislerin cizimi
tamamlanr.

1.3.2. Kirlangickuyrugu Yarim Gizli Dis (En)Birlestirme

Diglerin yanlardan goriinmesinin istenmedigi yerlerde uygulanir. Dislerin gizimi
yukarida anlatilan yontemlerden biri ile yapilir. Dis uzunluklar1 parca kalinligi kadar
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olmayip parca kainligimn 3/4'U ya da 4/5i kadardir. Bu uygulamada dislerin tamamen
testere ile kesilmesi mimkin degildir. Kalan kissmlar bicak trl kesicilerle tamamlanir. Bu
birlestirmede istenirse gényeburun yapilabilir.

1/4

3/4 \ /
\ / \ | 1 |

Sekil 1.5: Dis birlestirme

1.3.3. Kirlangickuyrugu Tam Gizli Dis (En)Birlestirme

Bu birlestirme sekli, dislerin gorilmesinin istenmedigi durumlarda kaliteli islerde
uygulamr. Zor ve zaman aicidir. Her iki parcaya da maktanin dis kenarlarindan parca
kalinliginin 1/4'0 ya da 1/5'i kalacak sekilde markalama yapilir. Kenarda kalan parca kare
olacak sekilde derinlik isaretlenir ve bu kissm bosaltilir. Dislerin markalanmas: daha 6nce
anlatildigr gibi parcaardan birinin maktasina yapilir. Tam gizli birlestirmeler gényeburun
oldugu icin kenarlarda pay birakilir.

1.3.4. Kirlangickuyrugu Acik Dis (Boy)Birlestirme

Enstriiman sap: yapiminda kullamlan en saglikli boy birlestirmelerden biridir. Hassas
markalama yapilmasi neticesinde ¢ok glizel, estetik sonuclar alinabilir.

— 1l [

Sekil 1.6: Cift tarafh kirlangigkuyrugu boy ekleme



1.4. Kurtagzar Gegcme

Cogunlukla oyma teknelerde tercih edilen bir yontemdir. Baglama yapimindaki en
eski tekniklerden biridir. Yapimi daha kolay oldugu icin piyasada siklikla tercih edilen bir
yontemdir.

Resim 1.3:Lambal1 en birlestirme



> Cif tarafl1 kirlangickuyrugu boy ekleme temrinini yapimz.
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Islem Basamaklari Oneriler
» Parcamn elyaf ve budak durumuna dikkat
ediniz.

» Uygulama Ornegi olan cift tarafli
klvrlangufl:#;/mgu boy ekleme isi igin » Kesilecek parcamin Ol¢ulerinin tespiti icin
asag seciniz. Ogretmeninize damsinmz.

» Parcamzi  tezgéha saglam sekilde| » Tirnak demirlerini  parca ylzeyinden

baglayiniz. asagida olacak sekilde baglayiniz.
» Parcaya rende ile ylz ve cumbasimi|» Ylz ve cumbanin gonyesinde oldugunu
acimz veisaretlerini koyunuz. kontrol ediniz.

» Parcanin genislik ve kalinlik olculerini
Ogretmeninizin belirledigi olculere gore| > Cizgi kalinligint dikkate alinmz.
nisangeg ile markalayiniz.

» Parcamn  geniglik  ve  kalinhgm | > Parcamn elyafina dikkat ediniz.
markalamaya goére rende ile| » Rendeye karsihk verdiginde tersten
Olculendiriniz. rendeleyiniz.

» Keseceginiz yeri markalayimz.

» Testereyi kullanirken parca kenarlarim
kirmamaya calisinz.

> Iki pargay: cumba cumbaya alistirmz ve | > Parcalari gonyesinde alistirmaya dikkat
isaretlerini koyunuz. ediniz.

> Q'mtlman pargalara kirlangickUyrugu | o i jeajinliklarmi dikkate aliniz.

oy ekleme markalayimz.

» Duztaban ile kirlangickuyrugu boy
ekleme acarak pargalar1t  birbirine
alistinnmz.

» Parca boyunu testere yardimiyla iki esit
sekilde kesiniz.

» Dulztabamn dizgin ayarli ve tiginin
bilenmis olduguna dikkat ediniz.




» Birlestirdiginiz pargalar olgllerine gore| » Biutun islemleri  yaparken parcalar
rendeleyerek perdah islemlerini yapinmz. sabitleyerek caliginiz.

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimz beceriler icin Hayrr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgitleri Evet | Hayir
1 Uygulama 6rnegi olan cift tarafl kirlangigkuyrugu isi icin agaci
Sectiniz mi?
Parcanzi tezgaha saglam sekilde bagladimz mi?
3. Parcaya rende ile yliz ve cumbasini actimz ve isaretlerini koydunuz
mu?
4, Parcanin genislik ve kalinlik dl¢llerini nisangeg ile markal adimz
mi?
5. Parcanin genislik ve kalinligim rende ile lgtlendiriniz mi?
Parca boyunu testere yardimiylaiki esit sekilde kestiniz mi?
7. iki parcayr cumba cumbaya alistircimiz ve isaretlerini koydunuz
mu?
Alstinlan parcalara kirlangickuyrugunu markal adinz n?
Duztaban ile kirlangickuyrugunu acarak parcalari birbirine
alistirdiniz mi?
10. Birlestirdiginiz parcalarina perdah islemlerini yapiniz mi?

N

o

©

©

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmuyorsamz Ggrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtun cevaplarinmz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geciniz.



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

1 () Birlestirmelerde kavelanin kalinlig: en fazla parca kalinliginin yarist kadar
olmalidir.
() Krrlangickuyrugu birlestirmeler daha gok tekne yapiminda kullanlir.
() Dis dibi farkli norm ¢iziminde kenardan ayrilan 1,5 kareden sonradis dipleri 3
kare, 2 kare olarak devam eder.

4, (' ) 90 derece kavelal1 gényeburun birlestirmede kdseler 90 derece olarak kesilir.
() DUz kavelal birlestirmelerde delik derinlikleri ylzeyden 6-7 mmiceride
olmalidir.

6. () Tamgizi birlestirmeler gdnyeburun oldugu igin kenarlarda pay birakilmaz.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda perdah aetlerini kullanarak teknigine
uygun sekilde sistireleme, egeleme ve zimparal ama yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Sistire, ege, torpi ve zimparalarin kullamm amaclarin: ve gesitlerini arastiriniz.

2.PERDAH ALETLERI

2.1.Perdah

Bir is parcasimin, Ust ylzey islemlerinden 6nceki son duzeltme ve temizlik islemlerine
“perdah etme” denir. Cesitli kesme ve rendeleme detlerinin parca yizeylerinde biraknus
oldugu izler, degisik kazimaislemleriyle giderildikten yani perdah edildikten sonra cilalama,
boyama, vernikleme, vb. islemler uygulanabilir.

2.1.1. Egeve Torpuler
Ege ve torpller, rendelenmesi mimkin olmayan egmecli, koseli veya cok kigik

ylzeyli islerin dizeltilmesinde, testere ve sigtire gibi aletlerin bilenmesinde kullanilan,
Uzerine kesici disler acilms 6zel yapil ¢elik cubuklardir.

Resim 2.1: Ege vetorpuler
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2.1.1.1. Egeyle Torpulerin Bakimi ve Korunmasi

> Kullanirken veya yerine kaldirirken egeleri birbirine ya da baska metal
cismlere carpmayinz.

> Zamanla recineli talagla disleri dolan egeyi neft ya da tiner icinde bekleterek
temizleyiniz.

> Mecbur kalmadikca egeye tel firga ile sirmeyiniz. Fircalamay: dislerine paralel
yonde yapiniz.

> Egeyi nemden uzak tutunuz. Gerektiginde ¢ok az ince yag ile yaglayiniz. Yag:
tam temizlemeden de kullanmayiniz.

> Egeyi parca Uzerine sert carpmayimz veya bukmeyiniz ¢linku kolay kirilabilir.

> Ege sapini daimatemiz ve cilal1 tutunuz. Catlamis ve kirilmis saplar: yenileriyle
degistiriniz.

2.1.2. Sistire

Sistire, orta sertlikte takim celiginden yapilmis perdah aleti olup sert agactan masif
veya kaplamal1 ylzeylerin kazinarak perdah edilmesinde kullanilir (Yumusak agaclarda yil
halkalar arasinda sertlik farki fazla oldugundan sistire ylzeyde yolma ve koparma seklinde
kazima yapar ve dolayisiyla diizgiin bir perdah yapilamaz.).

Resim 2.2: Sigtireleme teknigi

Sekil 2.1: Kazima islemi
12



2.1.2.1. Sistire Uygulama Sekli

Bir sistireden iyi sonug almak, sistire ¢eliginin kaliteli olmasi ve sistireye yapilacak iyi
bir bileme islemiyle mumkindur.

> Is parcasini tezgdh mengenesine baglayimz.

> Keskin sistire lamasinm iterek veya cekerek kazima yapacagina gore uygun
pozisyonda ve elyafa egik acili (ortalama 30°) olarak tutunuz.

> Sistireyi, elyaf yoninde iterek veya cekerek ylzeydeki alet izleri ve eziklikler
giderilene kadar kazimaislemini stirdiriintiz.

Resim 2.4: Sistirenin yag tasinda bilenmesi
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Resim 2.5: Sigtirenin yag tasinda ¢apaklarimn disir tlmesi

Resim 2.6: M asatla sistire agzimin diizeltilmesi

A

|

I e g BT

Resim 2.7: Masatla sistirenin kesici agzina aci verilmes
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2.1.2.2. Sistire Lamasim Bileme Sekli

>

>

Sistire lamasini testere bileme mengenesine agiz kenart 1cm kadar tasacak
sekilde baglayimz.

Ince disli bir ege ile lamanin korelmis agz1 tamamen kaybolana kadar diizgtince
ve lama ylzeylerine dik olarak egeleyiniz (Dogrusal bir bileme agz1 elde etmek
icin egeyi Once lama dogrultusuna paralel olarak striiniiz.). Aym islemi lamanin
diger kenarina da uygulayimiz. Kérelmis agizlarin parlak goruntileri tamamen
kayboldugunda egeleme yeterli demektir.

Resim 2.8: Sistirenin egelenmes

Egeile duzeltilmis kenarlart yag tasinda bileyiniz.

Y ag tasimi temizleyiniz ve Uzerine bileme yag1 dokiniz.

Lamayi, tas dizlemine gore tam dik konumda tutunuz ve tasin her
noktasinda gezdirecek sekilde ileri geri surerek ege izleri tamamen
kaybolana kadar bileyiniz.

Lama ylzeyini tas Uzerine yatirimz ve tam cakisik durumda ileri geri
surerek capaklarini dislriniz. Késenin tam keskinligini saglayimz. Ayn
islemi lamanin bittin kesici agizlary igin uygulayiniz.

Bileme bittiginde yag tasini ve sistire lamasin silerek temizleyiniz.
Masatin koselerini kontrol ediniz, gerekiyorsa yag tasinda dizeltiniz.
Sigtire lamasini tezgédh Uzerinde dizgin bir parca Uzerine yatirinz.
Masat1 lama ylzeyine tam cakisacak sekilde bastirarak ileri geri birkag
kere surtintiz. Aym islemi lamamn diger koseleri icin de uygulayimiz. Bu
islemin amaci, keskin olan 90° lik kenar1t dogru cekerek iyice
sivriltmektir.

Lamay1 tekrar bileme mengenesine baglayimz veya parca Uzerinde
kenarini tasiracak sekilde bastirimz. Masati, Once lama yuizeyine tam dik
konumda tutup kuvvetle bastirarak lama boyunca gekiniz sonra masata 5°
kadar bir egim veriniz ve tekrar ¢ekerek agzin tamamen dondurtlmesini
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saglayiniz. Aymi islemi diger agizlar igin de uygulayiniz. Elinizi lamamn
kosel erine carpmayiniz.

Ozel sekilli sistire lamalarimin sivri girintili kisimlar: bicak egelerle, icbiikey egmegli
kisimlart yuvarlak egelerle, disbikey kisimlar: ise diiz lama egelerle egelenir ve uygun
sekilli yag tas1 parcalariyla bilenir sonra yukarida anlatildigi sekilde masat cekme islemi
uygulanir. Sapli sistire, kollu sistire ve sistire rendesi lamalarinin agizlari, rende tiglarinda
oldugu gibi fakat ortalama 45°lik kama acistyla egelenir veya zimpara tasinda kaba bilenir.
Yag tasinda bilendikten sonra mengeneye baglanir, birka¢ kerede ve egim acisi gittikce
artinlarak masat ¢ekilir.

2.1.2.3. Masat

Masatlar atdlyede, eskimis uygun egelerin disleri zimpara tasinda silinmek ve yag
tasinda duzeltilmek suretiyle de yapilabilir. Masatin en 6nemli 6zelligi, ylUzeylerinin
tamamen purtzsiiz, giziksiz ve koselerinin yuvarlanmis olmasidir. Aksi durumda bozuk
ylzeyli ve sivri késdli masatlarla diizgln bir agiz dondirme islemi saglanamaz. Bu sebeple
masad: arada bir yag tasinda diizeltmek ve kdselerini yuvarlamak gerekir.

Resim 2.9: M asat

Masatin koselerini kontrol ediniz, gerekiyorsa yag tasinda dizeltiniz. Sistire lamasin
tezgéh Uzerinde duzgun bir parga Uzerine yatinmz. Masat1 lama ylzeyine tam cakisacak
sekilde bastirarak ileri geri birkag kere stiriiniz. Ayni islemi lamanin diger koseleri icin de
uygulayimiz. Bu islemin amaci, keskin olan 90°lik kenar1 dogru ¢ekerek iyice sivriltmektir.
Masat1 Once lama ylzeyine tam dik konumda tutup kuvvetle bastirarak lama boyunca
¢ekiniz. Sonra masata 5° kadar bir egim veriniz ve tekrar cekerek agzin tamamen
dondurdlmesini saglayimiz. Ayni islemi diger agizlar icin de uygulayinmiz. Elinizi lamanmn
kosel erine carpmayiniz.

Ozel sekilli sistire lamalarimin sivri girintili kisimlar: bicak egelerle, icbiikey egmegli
kisimlart yuvarlak egelerle, dishikey kisimlar: ise diiz lama egelerle egelenir ve uygun
sekilli yag tas1 parcalariyla bilenir sonra yukarida anlatildigi sekilde masat gekme islemi
uygulanir.
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2.1.3. Zimparalar

Resim 2.10: Zimpar alar

Muzik aletleri yapiminda rende ve sistirenin yaptigi kaginilmaz bozukluklar: gidermek
ve yag, leke gibi maddelerden yizeyi arindirmak igin kullanilan kesici, asindirici gereglere
zimpara denir.

Cam, cakmaktasi, kuvars, koseletasi, dogal korund ve elmas gibi kesici sert
maddelerin kgit, bez ve sentetik naylon gibi tasiyici gerecler Uzerine yapistiriimasi ile
meydana gelir.

Zimparanin numarasi, zimpara tabakasi Uizerindeki 2,5 cm? ( 1ing) icerisinde bulunan
kesici tanecik sayisim gosterir.

Zimparalar No'su

40
60
80
100
120
150
180
220
ince zimpara 240
280
320
400
cok ince zimpara 600
(su zimparasi) 800
1200
Tablo 2.1: Zimparalarin kullamm yerleri
17
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lyi bir zimparada su 6zellikler bulunmalidhr:

V VYV VVVVV Y VYV

Agacin sert ve yumusak bolgelerini dengeli ve esit 6lclide asindirmalidir.

Kesici taneler ylzeye dengeli dagilmalidir. Tane buydklukleri ve 6zellikleri
farkli olmamalidir.

Zimpara, agagtan ¢ikan tozlarla yagli, recineli birikintilerle hemen dolmamali,
uzun zaman gozenekli kalabilmelidir.

Kolay kirilmayacak sekilde esnek olmalidir.

Korelen uclar kirilip kendiliginden yeni keskin uclara dontgsmelidir.

Tanecikler dokilmemelidir. Saglam yapisms olmalidir.

Zimparalama elle, elde zimpara takozuyla ya da makineyle yapilir.

Zimpara takozu 1hlamur, kavak gibi yumusak agaclardan ya da kaucuk gibi sert
plastik malzemel erden yapilir.

Bagska cins agactan yapilan zimpara takozunun atina mantar plaka
yapistiriimalidir.

Takozun buyuklugt is pargasi ile orantili olmalidir.

Resim 2.11: Zimpar a tabakasimn kesimi
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Resim 2.13: Zimpar a takozu kullanimi
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—————{ UYGULAMA FAALIYETi

>

Islem Basamaklari

Oneriler

Sablon yardimiyla belirtilen formdaki sap
resmini parca tizerine aktarinz.

>

Sablon
aimz.

icin Ogretmeninizden yardim

Serit testere makinesinde ¢izginin 1 mm
disinda kesiniz.

>

Serit testere makinesine ince lama

taktirimz.

Is parcasini tezgaha baglayimz.

>

Tezgdh Uzerinde sizi engelleyecek bir
sey bulundurmayinmz.

Torplyl sap ve ucundan olmak Uzere iki
elle kavrayarak sap formuna uygun olarak
makine izlerini giderene kadar torplleme
islemini strdiriniz.

Torpllediginiz bolgeleri sik sik kontrol
ediniz. Fazladan torpulememeye dikkat
ediniz.

Ege yardimiyla daha hassas olarak sap
formunu belirginlestiriniz.

Egeyi asagi veya yukari bikmeyiniz.
Aks hdlde ylzey yuvarlanir. Geri
cekerken egeyi is yuzeyinden hafifce
kaldirarak ¢ekiniz.

Egeleme siiresince ytizeyin dizgunlGgunu
elle veya kontrol aletleriyle kontrol
ederek istenilen noktaya ulasana kadar
islemi strduringz.

Ege disleri arasina dolan talas1 arada bir
sert kill1 firgaylatemizleyiniz.

Egeyi kaba talas kaldirirken elyafa dik,
ince talas kaldinrken elyafa paraé
yonde siriniz.

Sistire lamasin, testere bileme
mengenesine agzi 1 cm kadar tasacak
sekilde baglayiniz.

Sistire lamasim gevsek baglamayiniz.

Ince disli ege ile lamamn kérelmis agz1
tamamen kaybolana kadar dizglince ve
lamaylzeyine dik olarak egeleyiniz.

Ayni igslemi lamanin diger kenar icinde
yapinz.

Dogrusal bir bileme agz1 elde etmek icin
egeyi Once lama dogrultusuna parael
olarak slrindiz.

Korelmis agizlarin parlak goruntdleri
tamamen kayboldugunda egeleme yeterli
demektir.

Y ag tasim temizleyiniz ve Uzerine bileme
yag1 dokinuz.

Yag tasin etrafina tasacak kadar bol
dékmeyiniz.

Lamay1 tas duzlemine gore tam dik
konumda tutunuz ve tasin her noktasinda
gezdirecek sekilde ileri geri surerek ege
izleri tamamen kaybolana kadar bileyiniz.

Lamay1 devamli aym  noktaara
sirmemeye dikkat ediniz, aks halde
tasin belli kisimlar1 daha ¢ok oyularak
deforme olur.

Lama yulzeyini tas Uzerine yatinmz ve
tam cakisik durumda ileri geri slrerek
capaklarin dusiriniz.

Islemi  lamamn  kose  keskinligini
saglayana kadar lamamn bitin agizlarn
icin tekrarlayinz.

Bileme bittiginde yag tasimi ve lamayi
silerek temizleyiniz.
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Sigtire lamasim tezgdh (zerinde diizgin
bir parca Uzerine yatiriniz.

Masatin  koselerini kontrol  ediniz,

gerekiyorsayag tasinda diizetiniz.

Masat1 lama yilzeyine tam cakisacak
sekilde bastirarak ileri geri birkag kere
surtintiz. Ayni islemi diger kenarlar icinde
yapiniz.

Keskin olan 90° lik kenarinin disa dogru
iyice sivrilmis oldugunu kontrol ediniz.

Lamay: tekrar bileme mengenesine
baglayiniz.

Lamay1 siki bagladiginizi kontrol ediniz.

Masat1 Once lama ylzeyine tam dik
konumda tutup kuvvetle bastirarak lama
boyunca gekiniz.

Sonra masata 5° kadar bir egim veriniz ve
agzin tamamen déndurdlmesini
saglayiniz. Ayni islemi diger agizlar icin
tekrarlayiniz.

Elinizi lamanin kdsel erine carpmayiniz.

Is parcasim mengeneye baglayimz ve
sistire lamasini elyafa egik agili (ortalama
30°) olarak tutunuz.

Calistigimiz tezgéhta is parcasina zarar
verebilecek nesne bulundurmayiniz.

Sistireyi elyaf yonunde iterek veya
cekerek ylzeydeki det izleri ve
eziklikleri  giderene kadar kazima

islemini strdiriniz.

» Zimparalanacak ylizeye uygun zimpara
Is parcasim uygun ve temiz bir yere takozu seciniz.
koyarak ise uygun zimparay1 Seciniz. » Cevrede is parcasina zarar verecek bir
sey bulundurmayinmz.
Zimparay1 gereginden fazla bastirmadan
elyaf yonde ve ylzeyin her noktasim esit
miktarda zimparal ayinz.
Torpulenerek ve sistirelenerek | > Zimpara takozuna 40-80 numarali

zimparalamaya hazirlanmis meslek cakisi
sapinin formuna uygun zimpara takozu

seciniz.

Daha sonra takoza 120-220 numara
zimpara  baglayarak  daha  hassas
zimparalama yapiniz.

zimpara baglayimz.

» Zimparayr zimpara takozuna sabitleyiniz.

Y lizeyde biriken tozu sik sik temizleyiniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Deger lendirme Ol citleri Evet | Hayir

1 Sablon yardimyla belirtilen formdaki sap resmini parga tzerine

aktardimz mi?

Is parcasini tezgaha bagladimz mi?

3. Torplyu sap ve ucundan olmak Uzereiki elle kavrayarak sap
formuna uygun olarak makineizlerini giderene kadar torptleme
islemini stirdirdiniz mi?

4, Egeleme siresince ylizeyin diizginl Gguni elle veya kontrol
aletleriyle kontrol ederek istenilen noktaya ulasana kadar islemi
surdirdiniz mi?

5. Sistire lamasin mengeneye agz1 1 cm kadar tasacak sekilde
bagladimz nu?

6. Ince disli ege ile lamanin korelmis agzlarin tamamen kaybolana

kadar diizgiince ve lama ylzeyine dik olarak egelediniz mi?

Y ag tasini temizlediniz ve Gzerine bileme yagi dokitiniz ma?

Lamay1 bileme tasinda ege izleri tamamen kaybolana kadar

bilediniz mi?

9. Lamayuzeyini tas Uzerine yatirarak ve tam ¢akisik durumdaileri
geri srerek capaklarin dusurdiniz mi?

10. Sistire lamasini tezgah Gzerinde diizgin bir parca Uzerine yatirarak
masat1 lama yuzeyine tam cakisacak sekilde bastirarak ileri geri
birkag kere stirdiiniiz mu?

11. Lamay: tekrar bileme mengenesine baglayarak masati dnce lama
yuzeyine tam dik konumda tutup kuvvetle bastirarak lama boyunca
cektinizmi?

12,  Sonramasata 50 kadar bir egim verip tlim agizlarin tamamen
dondurdlmesini sagladimz mi?

13. Sistirdlemeislemi icinis par¢asin bagladimz mi?

14.  Sistire lamasin elyafa egik acili (ortalama 300 ) olarak tuttunuz
mu?

15. Sigtireyi elyaf yoninde iterek veya gekerek yizeydeki alet izleri ve
eziklikleri giderene kadar kazimaislemini yaptiniz nm?

16. Is parcasim uygun ve temiz bir yere koyarak ise uygun zimparay:
sectiniz mi?

17. Zimparay: gereginden fazla bastirmadan elyaf yonde ve ylzeyin
her noktasin esit miktarda zimparaladinmz mi?

18. Torpulenerek ve sistirelenerek zimparalamaya hazirlanms meslek
cakisi sapinin formuna uygun zimpara takozu sectiniz mi?

19. Daha sonra takoza 120-220 numara zimpara baglayarak daha
hassas zimparalama yaptiniz nm?

N

®|N
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DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gdzden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki cuimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.
1 () Egeler testere ve sistire bilenmesinde de kullanilir.

2. () Perdahlama yapildiktan sonra cilalama, boyama ,vernikleme islemleri yapilmaz.
3. () Muzik aetleri yapiminda kullanilan baslica sistireler 4 gesittir.
4, () Sistire lamasi, sert agactan yapilmis bir perdah aetidir.

5. () Biris pargasimn ust yuzey islemlerinden 6nceki son diizeltme islemlerine perdah
etme denir.

6. () Sistirelamasimin isi bittiginde bol suyla yikayip yerine kaldirmaliyiz.

7. () Sistire orta sertlikte takim ¢eliginden yapilnus bir perdah aetidir.

8. () Herhangi bir egeyi masat olarak da kullanabiliriz.

0. () Sistire biledikten sonra bileme aparatini iyice sikarak yerine kaldirmaliyiz.

10. ( ) Zimpardar rende ve sistirenin agac yizeyinde biraktigi izleri gidermekte
kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki 0grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( Amac )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam saglandiginda el zimpara makinelerini kullanarak
tekni gine uygun sekilde zimparalamaislemleri yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> El zimpara makinelerinin satildign magazalarn gezerek cesitlerini ve bu
aletlerdeki teknolojik gelismeleri takip ediniz.
> Kazanmig oldugunuz bilgi ve deneyimleri arkadas grubunuz ile paylasimiz.

3. EL ZIMPARA MAKINELERI

Zimpara isleminde kullamilan bu makineler 6zellikle biyuk ve girift parcalarin
zimparalanmasindaiyi sonug verir. Zimpara tipine gore adlandirilir.

3.1. Titresimli El Zyimpara M akinesi

Motor vasitasiyla elde edilen titresim hareketlerinin dogrusal ve dairesel hareketlerinin
tablaya baglanan zimpara bandina iletilmesiyle calisir. Son yilzey islemlerinde
verniklemeden sonra kullanlir.

Sekil 5.1: Titresimli zampara makinesi
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Titresimli zimpara makinesi daha ¢cok son perdah islerinde ve verniklenmis ylzeylerin
kuru ve 19lak zimpara anmasinda kullanilir.

3.2. Banth El Zimpara Makinesi

Bant zimpara makinesi, blyik bant zimpara makinesinin yerine kullamlir. Zimpara
bandinin hareketi makinenin Ustindeki motorla saglanir.

Sekil 5.2: Banth el zzmpara makineleri

Makine blyukltGgu, bant genisligi ve uzunlugu ile belirlenir: 5 x 50 cm, 8 x 60 cm, 10
x 55 c¢m, 11 x 65 cm gibi. Bant ok yoniine uygun olarak makineye takilmal: ve germe kolu
ile yeterli miktarda gerilmelidir. Bandin silindirler Gzerinde ortali donmesi makinenin i¢
duvarlarina carpmamas: gerekir ve buna gore ayar diizeni mevcuttur.

El bant zimpara makineleri ile cerceveler, kapilar, masif mobilyalar, egmegli parcalar

zimparalanir. Uygun cins zimpara kullanilirsa alci, beton, plastik ve metal ylzeyler de
zimparalanabilir.
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3.3. Disk Zimpara M akinesi

Motor yardimiyla donen bir zimpara diski dairesel hareketle calisir. Cabuk ve fazla
talas kaldirir. Daha ¢ok dograma ve parke islerinde kullanilir. Y Uizeyde gizgi yapar. Devir
say1s1 1600-3800 devir/dakikadhir.

Sekil 5.3: Diskli el zimpara makinesi
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—————{ UYGULAMA FAALIYETI

»  Temrin Gzerinde e zimparalama makineleriyle uygulama yapinz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

Titresimli el zimpara makinesine ise uygun
numaral1 zamparay1 takinmz.

» Zimpara tabakasimt dizgin kesin ve

makineye gevsek baglamamaya Ozen
gosteriniz.

Zimparalanacak parcayr temiz bir yere
sabitleyiniz.

Calisacaginiz yerde sizi engelleyecek
nesneleri uzaklastirimz.

Dulzgun hareketlerle ve makineye ¢ok fazla
kuvvet uygulamadan parcanin her noktasin
zimparalayinz.

Makineye cok fazla baski yapmadan

Bantli € zimpara makinesine ise uygun
numaral1 zamparay: takinmz.

ve makinenin kontrol ind
kaybetmeyecek  sekilde  tutarak
calisimz.

Ylzeyde biriken tozlarn sk sk
temizleyiniz

Zimpara bandim normal  sikilikta

baglayiniz.

Zimparalanacak parcayr temiz bir yere
sabitleyiniz.

Calisacaginiz yerde sizi engelleyecek
nesneleri uzaklastirimz.

Duzgun hareketlerle ve makineye ¢ok fazla
kuvvet uygulamadan parcanin her noktasin
zimparalayinz.

Zimparalamay1 daima elyaf yonde yapiniz.

Makineye cok fazla baski yapmadan

ve makinenin kontrol ind
kaybetmeyecek  sekilde  tutarak
calisimz.

Yizeyde biriken tozlarn sk sk
temizleyiniz.

Disk e zimpara makinesine ise uygun
numarali zamparay takinz.

Zimpara tabakasini diizgin kesiniz ve
makineye gevsek baglamamaya Ozen
gosteriniz.

Zimparalanacak parcayr temiz yerde ve
sabitleyiniz.

Calisacaginiz yerde sizi engelleyecek
nesneleri uzaklastirimz.

Dulzgun hareketlerle ve makineye ¢ok fazla
kuvvet uygulamadan pargamn her noktasin
zimparalayinz.

Makineye cok fazla baski yapmadan

ve makinenin kontrol ind
kaybetmeyecek  sekilde  tutarak
calisimz.

Yizeyde biriken tozlarn sk sk
temizleyiniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Deger lendirme Ol citleri Evet | Hayrr
1 Titresimli e zimpara makinesine ise uygun numaral
zamparay taktinz mi?

Zimparalanacak parcay: temiz bir yere sabitlediniz mi?

3. Duzgin hareketlerle ve makineye c¢ok fazla kuvvet
uygulamadan parcanin her noktasim zimparaladimz mi?

4, Bantli d zimpara makinesine ise uygun numarali zamparayi
taktimz mi?

Zimparalanacak parcay: temiz bir yere sabitlediniz mi?

Dizgin hareketlerle ve makineye cok fazla kuvvet
uygulamadan parcanin her noktasin zimparaladimz mi?

7. Disk € zimpara makinesine ise uygun numarali zamparay1
taktimz mi?

8. Zimparalanacak parcay: temiz bir yere sabitlediniz mi?

Dizgin hareketlerle ve makineye cok fazla kuvvet
uygulamadan parcamn her noktasim zimparaladimz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmuyorsamz Ggrenme faaliyetini tekrar ediniz. Butun cevaplarinmz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ye geginiz.
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Asagidaki cuimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1 () El zzmpara makineleri buyuk ve girift pargcalarin zimparalanmasinda kullanlir.
2. () Titresimli el zimpara makinesinin biraktigi izleri rendeile gideririz.

3. () Titresimli e zimparamakines kiguk dairesel hareketler gcizmek suretiyle
zimparalama yapar.

4, () Bant zimpara makinesini daima elyafa ters yonde kullanmal1yiz.

5. () Disk zzimpara makinesiyle ¢ok hassas ve ince parcalart zmparalariz.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinz.
Cevaplarinizin timi dogru ise “Modul Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Bu modil kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandiginmiz beceriler icin
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Hayrr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri Evet | Hayir
Birlestirme ¢esitlerini uygulamak
1. Lambali en birlestirme uygulamasini dogru yaptimz mi? | |
Sistireleri kullanmak
2. Sistireleri dogru ve yerinde kullandiniz mi?
3. Sistire lamasim dogru bilediniz mi?
4, Sigtirelerin bakim ve korunmasini dogru yaptiniz mi
Ege vetorpileri kullanmak
5. Ege ve torpuleri dogru kullandimz mi?
6. Ege ve torpulerin bakim ve korunmasin dogru yaptimz
mi?
Zimpar alari kullanmak
7. Ise uygun dogru zimparay: dogru yaptiniz ni?
8. Zimpara takozunu dogru kullandimz mi?
El zampara makinederini kullanmak
9. Titresimli el zimpara makinesini dogru kullandiniz nu?
10.  El bant zimpara makinesini dogru kullandiniz ni?
11.  Disk zzimpara makinesini dogru kullandimz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.

Kendinizi yeterli gormuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki module gegmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1'iN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Y anlhs
Dogru
Y anlis
Y anhs
Y anls

OO WIN|F-

OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI

Y anlis
Y anhs
Y anlhs
Y anlhs
Dogru
Y anls
Dogru
Y anls
Y anls
Dogru

Blo|o(~N|o|uolswiN-

OGRENME FAALIYETI-3 UN CEVAP ANAHTARI

1- Dogru
2- Y anlhs
3 Dogru
4- Dogru
5- Y anlhs
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