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ACIKLAMALAR

ALAN Miizik Aletleri Yapimm

DAL/MESLEK Mizraph Sanat Miizigi Enstriitmanlar1 Yapim

MODULUN ADI Tambur Tekne ve Sap1

MODULUN TANIMI Tambur teklle ve sapl ile ilgili ggquh bilgi ve becerilerin
kazandirildig1 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Tambur Kalip ve Dilimleri modiiliinii bagarmig olmak

YETERLIK Tambur tekne ve sapini hazirlamak

MODULUN AMACI

Genel Amacg
Tambur tekne ve sapini hazirlayabileceksiniz.

Amaclar
1. Tambur teknesini yapabileceksiniz.
2. Sapi hazirlayarak tekneye monte edebileceksiniz.

Ortam: Enstriiman yapim atolyesi

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE Donanim: Tambur proje, sablon ve yapim kataloglari, agag
DONANIMLARI serit testere, zimpara makinesi, tambur kalip, aga¢ ve diger
malzemeler
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
.. Ogretmen, modiil sonunda dlgme araci (coktan se¢meli test,
OLCME VE . dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
DEGERLENDIRME

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil, Miizik Aletleri Yapimi alaninda Mizrapli Sanat Miizigi dalinda, telli
calgilarimizdan olan tambur i¢in tekne ve sapini hazirlama asamasini icermektedir.

Tambur yapiminda tekneyi olusturmak ¢ok dnemlidir. Teknede olusabilecek ¢okiintii
veya dilimlerin kivrilmasindaki bozukluklar calginin ses olusumunda arizalar meydana
getirir. Tekneyi dogru teknik ve yontemle yapmak, bu arizalarin olusmasini engelleyecektir.
Tekne yapimi sabirli ve titiz bir ¢alisma ister. Tekne yapim basamaklarinda atlanilacak bir
nokta, teknenizin kotii olmasina sebebiyet verecektir.

Tambur sap1 icin genellikle ak giirgen agaci kullanilir. Tekne sapinda kullanilacak
malzeme kuru ve 6ziirsiiz olmalidir. Tambur sapinin boyu géz oniine alinirsa bunun 6nemi
daha iyi algilanir. Sap, tekneye dogru yontemle ve uygun bir diizen i¢inde monte edilmelidir.

Teknenin dogru olmasi, diger kisimlarin da teknigine uygun olmasini saglayacaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

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

(ARASTIRMA )

Tekne yapiminda hangi malzemelerin kullanildigini arastiriniz.
Bu malzemeleri nerelerden temin edebileceginizi arastiriniz.

Kullanilan agaglarin hangi 6zelliklerde olmasi gerektigini arastiriniz.

YV V V VY

Takoz olgtileri ve sekilleri nasil olmalidir? Aragtiriniz.

Resim 1.1: Tambur teknesi



1. TEKNE YAPIMI

Tekne yapimi, asagida asamalariyla anlatilmistir:

1.1. Orta Dilimin Yapistirilmasi

Tambur teknesinin yapimina diger dilimli ¢algilarda (baglama, ut, lavta vb.) oldugu
gibi ortadan baglanir. Dilimleri rahat, sthhatli ve birbirlerine esit yapabilmek i¢in dncelikle
kalip tizerinde dilimlerin boliimlenmesi gerekir.

Tambur Kalip ve Dilimleri modiiliinde, dilim genisliklerinin nasil hesaplandigi
anlatilmisti. Bu bilgi, kisaca su sekilde verilmisti. Teknenin ortasindan bir kagit bant
yapistirilir ve 6lgiiliir. Daha sonra yapilmak istenen dilim adedine gore bu ol¢ii dilim adedine
boliinerek genislik c¢ikarilir. Dilim adedi 17, 19, 21 gibi tek sayilardan olugmaktadir. Dilim
adedini belirlemek tamamiyle yapimcinin istegine bagladir. Adedin farkliliginin tambur
iizerinde fazla etkisi yoktur.

Genisligi tespit edilmis olan tambur dilimi, kalibin orta kismina alistirilir. Orta dilimin
alistirtlmast su sekilde olmalidir; dilimin ortasinin genisligi sabit birakilip iki u¢ kismi 6n ve
arka takoza monte edilir. Daha sonra mengeneye ters monte edilmis planya bigaginda
rendelenerek alistirilir. Alistirma islemi bittikten sonra dilimin 6n ve arka takoza gelen
kisimlarina sicak tutkal siiriilerek genis basli ¢ivilerin (kabara ¢ivisi) yardimiyla tutturulur.

Resim 1.2: Orta dilimin kaliba gore ahstirilmasi



Resim 1.3: Orta dilimin ¢ivilerle kaliba tutturulmasi
1.2. Diger Dilimlerin Yapistirilmasi

Tekne dilimlerinin arasina filatolar konulabilir. Filato, ¢algimmin ses kalitesine vb.
durumlarina etki etmez. Tamamen teknenin daha giizel goriinmesini saglayan bir
uygulamadir.

Eger teknede filato kullanilacaksa ikinci dilimin alistirilmasi, filato da gbz Oniine
alinarak yapilmalidir. Alistirma islemi tamamlandiktan sonra filato tutkallanir ve ikinci
dilimle birlikte tekne kalibina montesi yapilir.

Bu uygulama her dilimle birlikte devam eder ve son dilime gelince biter.

Resim 1.4: Filatonun dilimle birlikte kaliba yapistirilmasi
1.3. Tekne Di1s Yiizeyinin Sistirelenmesi
5



Tekneyi olusturan dilimlerin yapistirilma islemleri tamamlandiktan sonra temizleme
islemi yapilir. Bu temizleme islemi sistire ile yapilir. Bazen pastran koluyla yapildig: da olur.
Ancak pastran kolunun rende tig1 iyi ayarlanmazsa teknede hasar olusabilir. Bu sebeple
sistire kullanilmasinda fayda vardir. Koseli olmayan her bir tarafi farkli profilde olan &zel
sistireler kullanilir. Sistire yapilirken tekne kaliptan ¢ikarilmaz. Sistire yapiminin amaci;
tekne formunda olusabilecek hatalar1 gidermek, dilimleri birbirine yapistirmak igin
kullanilan tutkal ve kagit artiklarim temizlemektir.

—

Resim 1.5: Sistire Resim 1.6: Sistire ile teknenin sistirelenmesi
1.4. Dilimlerin Bantlanmasi

Dilimlerin dig yiizeyinden boydan boya bantlanmasinin sebebi, tekneyi kaliptan
sokerken acilip dagilmasini Onlemektir. Bunu saglamak i¢in teknenin dilimlerinin
alistirilmast bittikten sonra seffaf yapiskan veya kagit bantlarla tekne bir ugtan diger uca
caprazlamasina ve enlemesine bantlanir. Bandin gevsek olmamasi igin siki bir sekilde
bantlama isleminin yapilmasi ve her kisminin iyice yapigmasi saglanmalidir.

Resim 1.7: Teknenin distan bantlanmasi



1.5. Tekne Di1s Yiizeyinin Tutkal Tabakasiyla Kaplanmasi

Tekneyi igten bantlamaya ge¢meden Once distan ¢ok ince bir tutkal tabakasiyla
kaplama gerekebilir. Fakat bir kistm tambur yapimcilar1 bu iglemin gereksiz oldugunu
savunmakta ve yaptig1 tamburlarda bu yontemi kullanmamaktir.

Bu yontemi uyguluyan yapimecilar, distan tutkallama yaparak hava sirkiilasyonunu
kesmenin, igten tutkallamaya baglandiginda agacin c¢alismasim1  engelleyecegini
sOylemektedir.

Resim 1.8: Tekne disinin tutkalla kaplanmasi
1.6. Tekne Icinde Dilimler Arasimin Boydan Boya Bantlanmasi

Tekne i¢inin bantlanmasinda kagit kullanilir. Bu kagitlar tutkalsizdir. Kagit bir dilim
ile diger dilimin birbiriyle yapisma noktasmin iizerine ortalanarak bantlanir. Bant 6n
takozdan arka takoza kadar hatta fazlasiyla takoz iizerine gelecek sekilde yapistirilabilir.
Daha sonra fazlaliklar ¢alisma bigagiyla kesilir.

Resim 1.9: Tekne icinin bantlanmasinda kullamlacak kagitlar



Resim 1.10: Kagitlarin tutkallanmasi

i

Resim 1.11: Kagitlarm yapistirilmasi

1.7. Bant Uzerinin Tutkalli Suyla Silinmesi

Bantlar tutkallandiktan sonra iizeri sicak suya batirilmis bir bezle silinir. Sebebi,
yapistirmada kullandigimiz kagidin sertlesmesini saglamaktir. Sertlesmis kagitlar, ses
dalgalarin1 yutmaz ve yansimay1 kolaylastirir.

Resim 1.12: Kagit bantlarin tutkall bezle silinmesi



Tambur teknesini yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Teknenin ortasindaki dilimi yapistiriniz (Resim | » Demir rendeyi tezgaha ters
1.2, 1.3). konumda yerlestirmek i¢in bir
kalip hazirlayimiz.

» Hazirlanan kalibi, tezgaha
iskence ile saglamca baglayimiz.

» Rende t1iginin bilenmis olmasina
dikkat ediniz.

» Rende tigiin bilenmis kismu
serbest kaldigi i¢in is kazasina
kars1 gerekli giivenlik 6nlemlerini
almiz.

» Dilimi rendelerken aldiginiz
genislik dl¢iisiinii bozmamaniz
gerekir. Bir rendeleme, bir 6l¢ii
kontrolii yaparak hata yapmay1
Onleyiniz.

» Dilimin orta genisligini kontrol
ederek uglara dogru tamburun
aynalik ve tel takacagi kismina
uygun aciyla birlesmesini
saglayiniz.

» Dilimi 6n ve arka takoza sicak
tutkalla yapistiriniz. Serbest kalan
kisimlar1 kabara ¢ivisiyle
tutturarak dilimin tekne kalibina
uygun olmasin saglayiniz.

» Kabara givilerini, tekne kalibina
dilimin bir sagina bir soluna
gelecek sekilde cakarak dilimin
hareket etmesini Onleyiniz.
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Islem Basamaklar: Oneriler

» Araya filato yapistirmak suretiyle diger » Dilimleri yapistirirken sicak tutkal
kullaniniz.

» Filatolar tutkallayarak
yapistirilacak dilimle birlikte
kaliba tutturunuz.

dilimleri de tek tek yapigtirmiz (Resim 1.4).

» Filato ile dilim arasinda bosluk
kalmamasina dikkat ediniz.

> Filato olarak ceviz kaplamadan,
ozel figilarda kimyasal sivilarla
kaynatilarak sertlestirilmis ve
siyaha boyanmus filato pargalar1
kullaniniz.

11




Islem Basamaklar:

Oneriler

» Teknenin dis kismin sistireleyerek
temizleyiniz (Resim 1.6).

i P
1‘ e S——— | 'L

» Sistirenin bilenmis olmasina dikkat
ediniz.

» Sistirenin amacinin tutkal
lekelerini almak oldugunu
unutmayiniz.

» Sistireleme yaparken pastran kollu
rendeler de kullanabilirsiniz.
Ancak tigin fazla ¢tkmamasina ve
talag kaldirmadan rendeleme
yapmaya caliginiz.

» Dilimleri distan boydan boya bantlayiniz
(Resim 1.7).

» Bantlama islemi yapmadan tekneyi
kaliptan ¢ikarmaya kalkarsaniz
teknenin dagilmasina veya
boliinmesine sebebiyet verirsiniz.

» Teknenin disin1 bantlarken
kendinden yapiskanli kagit bant
kullanabilirsiniz.

12




Islem Basamaklar1

Oneriler

» Teknenin dis kismini tutkal katmaniyla
kaplaymiz (Resim 1.8).

» Tutkali ¢cok yogun olarak degil, ince
bir tutkal tabakasi olusturacak sekilde
fir¢a ile siirebilirsiniz.

» Tekne iginden dilimler arasinin boydan
boya bantlanmasi islemini yapiniz (Resim
1.9,1.10 ve 1.11).

» Tekne igini bantlarken tutkalsiz kagit
bant kullanabilirsiniz.

» Kagit bantlar1 dlgiisiine getiriniz.
Olgiiyii tekne i¢inden ve 6n takozdan
baglayarak arka takoza kadar
(fazlaligin1 da katarak) aliniz.

> Olgiisiinde hazirladiginz kagit bantlart
raptiye ile tezgaha yerlestiriniz.
Boylece kagidin ters-diiz gelmesini,
kivrilmasimi veya kopmasini
engelleyebilirsiniz.

» Kagit banda boydan boya firca ile sicak
tutkal siirerek iki dilimi ortalayacak
sekilde yapistirabilirsiniz.

» Kagidin 6n ve arka takoz iizerindeki
fazlaliklarini calisma bigagi ile keserek
diizgilin hale getirebilirsiniz.

» Bantlarin tizerini tutkalli suyla siliniz
(Resim 1.12).

» Temiz bir bezi, suya batirip fazla suyu
stkarak nemlendiriniz ve kagit banda
stiriiniiz. Boylece kagidin sertlesmesini
saglarsiniz.

13




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 | Haywr

1. Kalib1 tezgaha ters yerlestirilerek ortadaki dilimi yapistirdiniz
m1?

2.  Araya filato yapistirmak suretiyle diger dilimleri de tek tek
yapistirdiniz mi1?

3. Teknenin dis kismint sistirelediniz mi?
4. Distan dilimleri boydan boya bantladiniz mi?
5. Teknenin dig kismini tutkal tabakasiyla kapattiniz mi?

6. Teknenin i¢inde dilimler arasini1 boydan boya bantladiniz mi1?

7. Bantlarin {lizerini tutkalli suyla sildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gdrmiiyorsaniz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.

14



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

1. ( ) Tekne yapmaya orta dilimden baglanir.

2. () Dilimler, sicak tutkalla tekne kalibinin 6n ve arka takozuna yapistirildiktan sonra
hareket etmemesi igin cam ¢ivisiyle kaliba ¢akilarak sabitlenir.

3. ( ) Dilimler tekne kalibina yerlestirilerek sabitlenir.

4. () Tamburda kullanilan filatolar, genellikle ceviz kaplamadan 06zel yontemlerle
sertlestirilerek siyaha boyanan filatolardir.

5. ( ) Yapistirma iglemi bittikten sonra bantlarin tizeri nemli bir bezle silinmelidir.

6. ( ) Teknenin sistirelenmesinde diiz koseli sistireler kullanilir.

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 bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

15



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam ve donanim saglandiginda teknigine uygun olarak
sap1 hazirlayarak tekneye monte edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Sap yapiminda hangi malzemelerin kullanildigini arastiriniz.
Bu malzemeyi nereden alabileceginizi arastiriniz.

Sapin tekneye montesinde hangi tiir birlestirme ¢esitleri kullanilir? Arastiriniz.

YV V V V

Kullanilan sap ve tekneye montesinde ne tiir 6zelikler olmasi gerektigini

arastiriniz.

2. SAPIN HAZIRLANMASI VE MONTESI

2.1. Sapmn Kesilmesi

Tambur sap1 thlamur agacindan yapilir. Sap, keresteden 35x30 mm’lik kaba 6lgiilerde
dilimlenerek elde edilir. Kaba Olgiisiinde kestigimiz saplar, damarlar1 diizgiin, uygun
kurulukta (nemde) ve budaksiz olmalidir. Birden fazla sap dilimledigimizde uygun stoklama
yaparak kullanacagimiz aga¢ malzemenin ¢alismasini dnlemeliyiz.

Resim 2.1: Kereste halindeki thlamur agaci
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Resim 2.2: Sap ol¢iilerine getirilmis thlamur agaci

2.1.1. Agacin Kurulugu

Agacin nemi % ile degerlendirilir. Bu oran nemi 6lgiilen agagta bulunan su miktarinin,
ayni agacin mutlak kuru agirhgr ile karsilastirilmasindan c¢ikarilir. Agacin agirhigi,
cevresindeki havanin tasidigi neme gore degiskenlik gosterir. Degismeyen agirlik agacin
mutlak kuru durmdaki agirligidir. Bu durumdaki agacin nem derecesi % 0°dur.

Agacin kurulugu, en ¢abuk ve pratik olarak elektrikli nem 6lgme aletiyle (Resim 2.3)
oOlciiliir. Bir elektrikle nem 6lgme aygiti, iki elektrodu ile agaga batirilir (Resim 2.4). Agacin
akimu iletisinden nem derecesi bulunur. Bulunan nem derecesi, 6lgme aygitinin iki ucu
arasindaki agacin nem oranidir. Hatay1 azaltmak i¢in degisik yerlerde nemin olgiilmesi ve
ortalama bir deger bulunmasi gerekir.

Resim 2.4: Thlamur agacinin kurulugunun oél¢iilmesi

17



Resim 2.5: Thlamur agacinin kurulugunun oél¢iilmesi

2.1.2. Agacin Budak Durumu

Budak, biitiin agaglarda goriilebilen dogal bir kusurdur. Dallarin kirilmasi veya
budanmas1 sonucu olusur. Budak govdeye dik konumda gelmisse yuvarlak, egik durumda
gelmisse uzun budak adini alir. Budaklarin elyafi bazen dik bazen egik konumda gelisir. Yon
degisikligi budagin ¢evresinden ayr1 dlciilerde ¢alismasina neden olur. iri budakli parcalarda
diizensiz kamburlagmalar meydana gelir. Budaklarin bir kismi c¢evresiyle kaynasmis
vaziyettedir. Bunlara diismez budak denir. Kimi budaklarin da gevresiyle baglantis1 zayiftir.
Bunlara da diiser budak denir. Iri budakl1 ve diiser budakli parcalari kullanmak sakincalidir.

Tambur sapt yapiminda kiigiik veya biiyiik, diismez veya diiser hi¢bir budakli agac
pargasi kullanilmaz.

Resim 2.6: Budak ve sapta olusabilecek egriligin gozle kontrolii

18



2.1.3. Elyaf Durumu

Agac elyaf boyu yoniinde ¢ok az calisir. Bu yondeki ¢aligma orami %0,1 ile %1
arasinda degisir. Kiigiik Slciiler iginde sinirt kalan bu sekil degismesi ¢ogunlukla dikkate
alinmaz. Sapm boyu yoniinde elyafin dik ve diizgiin (Resim 2.7) olarak yer almasi,
malzemenin g¢aligmasini engeller veya en aza indirir. Bdylece tamburun sapinin uzun
olmasina ragmen caligsarak bi¢im degistirmesi engellenir.

Resim 2.7: Sap malzemesinin elyaf durumu

2.2. Tekneye Kirlangickuyrugu Ac¢ilmasi

Kirlangickuyrugu, iki aga¢ malzemenin birbiriyle birlestirilmesinde kullanilan bir
birlestirme yonteminin adidir. Bu birlestirmede her iki taraf da agili olarak hazirlanir. Bir
taraf erkek, diger taraf disi parca olarak adlandirilir. Birlesme olustugunda kirlangickuyrugu
bigiminde yapilan agilar, bu iki parcanin birbirinden ayrilmasini engeller. Ozellikle iki parca
sadece geriye dogru cekilince ayrilir. Ileri itmede, bir parcasinin yukar1 veya asagi hareket
etmesi imkansizdir.

[lk &nce tambur teknesinin kirlangigkuyrugu agilir. Kirlangigkuyrugu, teknede &n
(biiytik) takoza yapilir.

Resim 2.8: Tekneye kirlangickuyrugu acma
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2.3. Sapa Kirlangickuyrugu Ac¢ilmasi

Tekne tizerinde bulunan 6n (biiyiik) takoza agilan kirlangigckuyruguna uyacak sekilde
sap iizerine de kirlangickuyrugu agilir. Sap tizerine teknedeki kirlangickuyrugu acisi aktarilir
ve kesme islemi, ¢izgi diginda fazlalik kalacak sekilde yapilir. Bu fazlalik, tekne {izerinde
acilan kirlangickuyruguna, sapin siki sikiya ge¢mesini ve bunlarin saglam bir sekilde
birlesmesini saglayacaktir.

Resim 2.9: Sapa kirlangickuyrugu agma

2.4. Sapin Tekneye Monte Edilmesi

Diiz bir agac parcasi mastar olarak kullanilarak sapin tekneye gore tam diizlemde degil
2° agryla birlestirilmesi saglanir. Boylece tambura esik pay1 verilmis olur.
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Resim 2.10: Sapin tekneye alhistirilmasi Resim 2.11: Sapin tekneye montaji
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Sap1 hazirlayarak tekneye monte ediniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Sapi thlamur agacindan uygun » Sap kesimine baglamadan 6nce makinede
olgiilerde kesiniz (Resim 2.1 ve 2.2). gerekli is giivenligi 6nlemlerini aliniz.
- Yo » Tambur sapini kesecegimiz agag

malzemenin diizgiin elyafli, budaksiz ve
kuru olmasina dikkat ediniz.

» Birden fazla sap kesilecekse uygun
stoklama yaparak aga¢ malzemenin
calismasini engellemeniz gerekir.

» Elyaf dogrulugunu kontrol ediniz.

Sapin gerekli kurulukta olup olmadigini
anlamak icin nemini elektrikli nem O&lgme
aletiyle Ol¢iiniiz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Tekneye kirlangickuyrugu aginiz. » Sap1 monte etmek i¢in ilk 6nce teknedeki
biiyiik (6n) takoza kirlangickuyrugu
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agilmalidir.

Kirlangigkuyrugu agisina uygun olarak
cizildikten sonra ¢izginin i¢ kismindan el
testeresi (kullanilan Japon testereler) ile
kesiniz. Daha sonra iskarpela ile ¢izgiye
uygun héle getiriniz. Boylece kesme
esnasinda testere lamasinin egriliginden
dolay1 olusabilecek hatali kesimleri
engellemis olursunuz.

Kesme yapacagimiz testerenin bilenmis ve
dislerine ¢aprazinin esit ve dogru verilmis
olmasina dikkat ediniz.

» Sapa kirlangigkuyrugu agimiz (Resim
2.9).

Teknedeki kirlangickuyrugu
markalamasini sapa aktariniz.

El testeresi ile kesim yaparken teknede
yaptigimizin tam tersi olarak ¢izginin
disindan kesim yapiniz.

Iskarpela ile yavas yavas teknedeki
kirlangickuyruguna gore ayarlama yapiniz.
Boylece sapin, tekneye herhangi bir bosluk
birakmadan tam olarak alismasini ve
montesini saglamis olursunuz.

Sap1 tekneye monte ederek esik pay1
birakiniz. A¢iy1 tam verememe
durumunda, telde olusacak gerilme sonucu
sapin calisma olasiligi bulunmaktadir.
Sap1 tekneye monte ederken iskence
kullaniniz. Iskence ile tekneyi sapa
yapistirirken alt ve {ist tarafa takoz
koymay1 unutmayiniz.
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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

1. Sap1 1thlamur agacindan uygun Slgiilerde kestiniz mi?

2. Sapa kirlangickuyrugu agtiniz mi?

3.  Tekneye kirlangigkuyrugu agtiniz mi?

4. Sap1 tekneye 2 derecelik agiyla monte ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme 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. ( ) Tambur sapi, tekneye kirlangickuyrugu birlestirme yontemiyle tutturulur.

2. () Tambur sapinda kullanilan aga¢ malzemenin kuru olup olmadigin1 anlamak icin
nem Ol¢me makinesi kullanilir.

3. () Agacm elyaf yonii dik ve budaksiz olmalidir.

4. ( ) Sap, tekneye birlestirildikten sonra kirlangickuyrugunun ortasina kanal agilarak bir
parca yerlestirilir ve bdylece sapin tekneye iyice sikismasi saglanir.

5. ( ) Tambur sapinda ¢cogunlukla ceviz agaci malzemesi kullanilir.

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 DEGERLENDIiRME

KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Haywr kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin

(X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

A-Tekne Yapim

1.  Ortadaki dilimi yapistirarak tekneyi olsturmaya basladiniz mi?
2.  Teknenin digini sistireleyerek bantladiniz mi?

3.  Teknenin dis kismini tutkal tabakasiyla kapattiniz mi1?

B- Sapin Montesi

4.  Sap1 uygun dlgiilerde kestiniz mi?

5. Sapa ve tekneye kirlangigkuyruklarini agtiniz m1?

6. Sapi tekneye 2 derece aciyla montaj ettiniz mi?
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 modiile ge¢cmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Yanhs
Dogru
Dogru
Yanhs

AN A Pl Rl i o

.

OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Dogru
Dogru
Yanhs

APl Rl

27



KAYNAKCA

>  SANIVAR Nazim, irfan ZORLU, Agag isleri Gereg Bilgisi, Istanbul, 1980.

28



