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ACIKLAMALAR

ALAN Miizik Aletleri Yapim

DAL/MESLEK Mizraph Sanat Miizigi Enstriimanlar1 Yapim

MODULUN ADI Ut Teknesi ve Sapi

MODULUN TANIMI th Teknesi ve sapi 1?6 ilgili bilgi ve becerilerin kazandirildig:
O0grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Ut kalip ve dilimleri modiiliinii basarmis olmak

YETERLIK Ut teknesi ve sapm1 yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Gerekli atolye ortami ve donanimlart saglandiginda teknigine
uygun olarak ut teknesi ve sapin1 yapabileceksiniz.

Amaglar

1. Ut teknesini yapabileceksiniz.

2. Sapi hazirlayarak tekneye monte edebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM Ortam: Miizik aletleri yapim at6lyesi
ORT‘:MLAR; Vi Donanim: Cesitli ut resim ve goriintiileri ile ut yapim
DONANIMLART kataloglar1 ve ut yapimi i¢in gerekli gerecler
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
\ierilen Oleme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6l¢gme araci (¢oktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri olgerek sizi degerlendirecektir.

il




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Elinizdeki modiil, udun ana gdvdesini olusturan tekne ve sap yapim konularimi
icermektedir. Tekne ve sapin disinda kalan diger kisimlarin toplami, ut yapiminda ne kadar
onemliyse sadece tekne ve sapin tek basina yapimi da en az o kadar 6nemlidir.

Teknenin, ut formuna tam uygunlugu, dilimlerin saglam ve diizgiince birbirine
eklenmesi, sapin Ol¢lii ve biciminde yapilmasi ve makul egimle tekneye montesi gibi
hususlar, bir ut yapimi esnasinda olduk¢a dikkat edilmesi gereken temel hususlardir. Bu
hususlarin uygulama faaliyetlerinde eksik, yanlis ya da kusurlu yapilmasinin, yapilacak olan
uda, saglamlik, estetik goriiniim ve ses kalitesi acisindan, kotii etkileri olacaktir.

Ut teknesi modiiliiniin uygulama ve Ogrenme faaliyetlerinde, gerekli dikkati ve
hassasiyeti gostererek sizlerden beklenen basariy1 en iist diizeyde saglayacaginizdan siiphe
duymuyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

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

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken oncelikli arastirmalar sunlardir:

> Ut teknelerinin 6l¢ii, bigim ve konstriiksiyonlarini arastiriniz.

> Ut tekne imalatinin islem basamaklarini gézlemleyiniz.

> Aragtirma iglemleri i¢in internet ortami, miizik aletleri yapim atdlyeleri ve
malzemecileri gezmeniz gerekmektedir. Kazanmis oldugunuz bilgi ve

deneyimleri rapor halinde arkadaslarinizla paylasiniz.

Resim 1.1: Ut teknesi Resim 1.2: Ut

1. TEKNE YAPIMI

Ut, teknesi yarim armut bi¢imindeki formuyla mizrapl sanat miizigi enstriimanlar
arasinda ¢ok Ozel bir yere sahiptir. Estetik goriinlisii ve icrasindaki eda genellikle
dinleyicilerde ¢ok estetik bir duygu yaratmustir. Udun geneline hakim olan bu estetik
goriiniisli saglayan en 6nemli kisim siiphesiz ki udun biiyiik ve ana gdvdesi olan tekne
kismidir.

Tekne yapiminda, renk ve desen yoniinden aga¢ seciminden, farkli renkte agacglarin
birbiri ile uyumuna kadar dilimlerin birbirine giizel alistirllmasindan, dilimlerin saglam ve
hatasiz yapistirtlmasina kadar bir ¢ok hususa dikkat edildigi taktirde ut calgisina yakisir bir
tekne ve estetik ortaya ¢ikarilmig olur.



1.1. Dilimlerin Yapistirilmasi

Ut teknesinin kolaylikla imal edilebilmesi i¢in ut kalibinmin, tezgéh iizerinde kalibin
altinda bosluk kalacak sekilde sabitlenmesi gerekir. Calisma esnasinda hiz ve kolaylik
saglanabilmesi i¢in saga sola ve One arkaya donebilen hareketli tezgahlar kullanmak daha
elveriglidir. Zira 1slatilarak kalip formunda biikiilmiis olan dilimlerin en kisa siirede yerlerine
alistirilarak yapistirilmasi gerekir.

Resim 1.3: Hareketli kalip aparati Resim 1.4: Orta dilim

Ut teknesinin yapimina Oncelikle orta dilimden baslanmalidir. Orta dilimin ekseni
kalibin ekseni ile ¢akismalidir. Marka yerlerine gore genislikleri ¢ikarilmis olan ilk dilim, 6n
ve arka takoza sicak gliiten tutkali (boncuk tutkali) ile yapistirilir. Eger ilk dilim kalip
ekseninde yapistirilmazsa, sonraki dilimler arasinda simetri olugsmayacak ve dilimler,
alistirildigi marka yerlerine denk gelmeyecektir.

[k (orta) dilimden sonra 2. ve 3. dilimler, dilimin sagma ve soluna gelmek iizere
yerlerine alistirilarak, 6n ve arka takozlar ile yanindaki dilimin cumbasina (kenarina)
tutkallanarak yapistirilir. Sonraki dilimler ayn1 sira ile bir saga, bir sola olacak sekilde tekne
simetrisine dikkat edilerek yapistirilir.

Yanhs ahstmilms dilimler Dogru ahstnihms dilimler

Sekil 1.1: Dilimlerin alistirilmasi

Sicak gliiten tutkali, 1siya duyarli ¢abuk kuruyan bir tutkaldir. Bir dilimin yerine
alistirarak yapistirilmasi tam olarak bitmeden ve sonraki dilimin yerine alistirilmasi
tamamlanmadan ikinci dilime tutkal siiriilmemelidir. Tutkal, sadece elimizdeki (iizerinde
calisilan ve yerine alistirilan) dilime (tek tarafli) striiliir. Tutkal dilime siiriilmeden 6nce
dilim, son defa yerine yerlestirilmeli, tutkalsiz montaj1 kontrol edilmelidir. Birlesecek olan
dilim, kendinden 6nceki dilimin kenar1 ile tam olarak temas etmeli herhangi bir kisminda
aciklik kalmamalidir. Dilimler yapistiktan sonra yiizeylerinde farkliliklar olusmamali,
dilimler yiizbeyiiz olmalidir (Sekil 1.1 ve Resim 1.5).
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Resim 1.5: Tekne dilimleri arasindaki kalinlik farklari
1.2. Tekne D1s Kisminin Sistrelenmesi

Yukarida agiklanan sira ile teknenin biitiin dilimleri takozlara ve birbirine
yapistirildiktan sonra tekne kaliptan ¢ikarilmadan pastran kolu ve egri sistreler ile sistrelenir.

Tekne dig formunu sistrelemekteki amag, dilimler arasinda olusan kalinlik
farkliliklarmi gidermek, tutkal kalintilarini temizleyerek temiz ve diizgiin bir yiizey elde
etmektir.

. i _

a) Avug ici rendesi b) Pastran Kkolu

¢) Bombe rendesi d) Egri ve lama sistreler

Resim 1.6: Tekne dis formunun sistrelenmesinde kullanilan aletler



Tekne formu tamamlandiktan sonra sistreleme islemine gegmeden 6nce en az bir giin
beklemekte fayda vardir. Yeterince beklemeden tekne iizerinde calisilirsa, hem dilimlerin
yapigma silireci tam olarak tamamlanmadigindan teknede agilmalar olabilir hem de heniiz
yeni 1slatilan ve kurumakta olan dilimler ¢alisarak bi¢cim degistirmeye devam edebilir. Sistre
ile gerekli diizeltme saglansa bile sonradan tekne formunda yiizey bozukluklar1 olusabilir.

1.3. Tekne Dis Yiizeyinin Bantlanmasi ve Tutkal Sivisiyla Silinmesi

Tekne dis formunun pastran kolu ve sistre ile diizeltilmesinden sonra tekne ig
kisminda ¢alismaya baslamadan 6nce dis ylizeyin saglamlagtirilmas: gerekir. Heniiz sap ve
kapagi takilmamis olan tekne dilimlerinin yapigma yiizeyleri ¢ok az oldugundan, kaliptan
¢ikarilan teknenin dilimleri arasinda her an catlamalar, acilmalar olusabilir. Teknenin
kaliptan ¢ikarilmadan 6nce dis yiizeyini saglamlastirilmasi bunun i¢in énemlidir.

Saglamlastirma i¢in, temizlenmis yiizey iizerinde her dilimin arasina gelecek sekilde
dilim boyunca (form boyunca) seritler halinde bantlanirlar. Daha sonra bantlanmis yiizeyin
daha saglam olmasi icin biitlin dis yiizey tutkal sivisi ile sivanir.

Resim 1.7: Tekne dis formunun saglamlastiriimasinda kullanilan malzemeler

Serit bantlarin yapilmasi i¢in degisik malzemeler kullanilabilir. Piyasada en ¢ok tercih
edilen ve ise en uygun olan yontem 1-2 cm genisliginde seritler halinde hazirlanmis olan
kraft kagitlarinin tekne imalatinda kullanilan sicak gliiten tutkali ile dilimler arasina
yapistirilmasidir. Bundan baska, seloteyp olarak bilinen yapiskan bant veya mobilyacilarin
kullandigr kagit bant malzemeler de dilimler arasinda saglamlastirma i¢in kullanilan
malzemelerdendir.
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Resim 1.8: Tekne dis formunun kraft kagidi ile bantlanmasi

Bantlama iglemi seritler halinde tamamlandiktan sonra dilim yapistirmada
kullandigimiz sicak gliiten tutkali, vizkozitesi (akiskanligi) artirilarak yani tutkal sicak su ile
sivilastirilarak yiizeye fir¢a yardimi ile siiriiliir. Tutkal sivisinin akiciligi, katiksiz siit veya
stvi yag kivaminda olmalidir. Yiizeyde renk degisikligi yapacak kadar varla yok arasinda
ince bir film katmani olusturmal1 ve firgayla siiriilebilecek kivamda olmalidir.

Resim 1.9: Lutiyer Dincer DALKILIC’1n tekne imalati

Piyasada ut imalatt yapan bircok lutiyer, Dilimler arasinin karaft kagidi ile
bantlanmasi islemini tekne formunu olusturduktan sonra degil, tekneyi olustururken yapar (
Her dilimi yapistirdiktan sonra seritler halindeki kraft kagitlar1 ile dilimler arasini istten
birbirine yapistirir.). Bu yontemde dig formun sistrelenmesi islemi, tekne i¢inde gerekli
islemler tamamlandiktan sonra yapilir ( Resim 1.9).



1.4. Tekne i¢ Kisminin Sistrelenmesi

Tekne dis formu sistrelendikten ve dig formu kagit bant ve tutkal sivisi ile
saglamlastirildiktan sonra kaliptan ¢ikarilarak ayni islemler teknenin i¢ kismina da yapilir.

Tekne, kaliptan ¢ikarilirken dikkat edilmeli, dilimlerin kaliba yapismis kisimlari
0zenle temizlenmelidir. Kaliba yapismis kisimlar kesici aletlerle temizlenirken kaliba ve
tekneye zarar verilmemelidir.

Tekne iginin sistrelenmesinde, yukarida gosterilen aletlerin, kesici agzi dis biikey
egimli olanlar1 kullanilir ( Resim 1.10).

a) Bombe rendesi tig1 (kesicisi) b) Bombe rendesi

-

>

¢) Dis biikey egimli sistreler

Resim 1.10: Tekne i¢i kisminin sistrelenmesinde kullanilan aletler

Tekne dis kisminin sistrelenmesindeki amag; yiizeyi temizlemek ve yilizeydeki
piiriizleri gidermektir. Ancak tekne i¢i kisimlar goziikmediginden buranin sistrelemesindeki
tek amag, piiriizsiiz bir yilizey olusturmaktir. Tekne i¢inin piiriizsiiz ylizeyi ses akustigi i¢in
olduk¢a 6nemlidir.



1.5. Tekne I¢ Yiizeyinin Bantlanmasi ve Tutkal Sivistyla Silinmesi

Tekne iginin sistrelenmesi tamamlandiktan sonra, teknenin i¢ kismindaki dilimlerin
arasi bantlanarak tutkal sivisiyla kaplanir. Bu islemlerin yapilmasinda, tekne dis kisminda
uygulanan ayni usiil ve yontemler kullanilir. Kisacasi tekne disinda yapilan saglamlagtirma
isleminin aynist son asamada tekne i¢ine de uygulanir.

Tekne diginda yapilan saglamlagtirma islemleri gecici olarak yapilir. Sonradan dig
yiizeyde yer alan serit bantlar ve tutkal sivis1 temizlenir. Ancak i¢ kisimda yapilan serit bant
cekme ve tutkal sivisiyla kaplama islemleri kalicidir. I¢ kisimlar da estetik goriiniis
aranmadigindan ut teknesinin, dolayisiyla udun daha saglam olmasi igin bu kisimda yapilan
saglamlagtirma iglemi kalict olmalidir.

AL 5

Resim 1.11: Bantlanmus ve tutkal sivisiyla kaplanmis tekne ici



_< UYGULAMA FAALIYETI )—

Ut teknesini yapiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

Dilimlerin yapistirilmasi

» Ut kalibim  tezgdha  yerlestirerek
dilimleri, tutkali ve diger ara¢ gerecleri

hazirlayiniz. » Miimkiinse  hareketli  bir  tezgdh

kullanmiz.

» Tutkali fazla kaynatmayiniz veya g¢abuk
hazir olmasi i¢in yiiksek atese maruz
birakmayiniz.  (‘Ut  Yapimmina On
Hazirlik® modiilii)

» Tezgah lzerinde gereksiz alet ve
malzemeleri kaldirarak rahat bir ¢alisma
ortami yaratiniz.

> Ilk dilimi, markalama isaretlerinin tam
arasina gelecek sekilde alistiriniz.

> s onliigii giyiniz.

» Gerekli calisma giivenligi Onlemlerini
alimiz.

» Gegici olarak kullanmadiginiz aletleri
alet bosluguna veya yerine kaldirmiz.
Kesici aletleri tezgdh {izerinde gelisi
giizel birakmaymniz.

» TIlk dilimin eksenini ve kalibin eksenini
cizerek isaretleyiniz.
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> 1Ilk (orta) dilimin 6n ve arka takoza gelen
i¢ kisimlarina tutkal siirerek ve kalip
iizerinde bir miktar baski uygulayarak
dilimi yerine yapistiriniz.

» Varsa, ikinci dilimi yapistiracaginiz
kenar kismina fileto yapistiriniz.

Genislik markalamasinin filetoya gore
yapilmig olmasi gerekir.

Markalama yaparken fileto kalinliklari
hesap edilmemisse, filetonun
olusturacagi genislik farkin1 dilimle
beraber hesap ediniz. Dilim genisligini
fileto ile birlikte yerine alistiriz.

> Ikinci dilimi yerine altirarak, dilimin | >

eksiksiz montajini kontrol ediniz.

Tiim kenar yiizeylerin tam olarak temas
ettiginden emin olunuz.

Temassizlik varsa tam temasi saglayana
kadar dilimi ters planya aleti {lizerinde
veya zimpara ile tiraslayarak alistiriniz.

> lkinci dilimin 6n ve arka takoz ile
yanindaki  dilimle  yapisacak olan
kenarina sicak gliiten tutkali siiriiniiz.

Tutkal1 bir firga yardimiyla kararinda
suriiniiz.
Tutkali siirdiikten sonra dilimi hemen

yerine  yapistirmiz.  Tutkalin  agik
zamanini gegirmeyiniz.

Dilimin  gereksiz  yerlerine  tutkal
stirmeyiniz. Dilim kaliba yapisirsa
sonradan tekneyi kaliptan aymrmak
zorlasacaktir.

11




» Dilimin  tutkal sirilmesi  gereken
yerlerine tutkali eksiksiz siiriiniiz. Aksi
takdirde saglam bir yapisma olmaz,
sonraki islemlerde tekne bu zayif
noktadan ayrilabilir. Catlayabilir.

> Ikinci dilimi yerine yapistirarak bir
miktar baski uygulayimiz.

» Dilimlerin yiizbeyliz olmasina dikkat
ediniz.

» Fazla, tasan tutkali sicak suyla
nemlendirilmis bir bezle temizleyiniz.

> Uciincii dilimi, ikinci dilimin simetrik
karsisindaki yerine aligtirarak
yapistiriniz.

—_

» Diger dilimleri, orta dilimin bir sagina,
bir soluna gelecek sekilde sirasiyla ve
ayni1 usulle aligtirarak yapistirimiz.

» Son dilimler bittiginde tekne agzi zemin
iizerinde diiz duracak sekilde diizgiin
olmalidir. Son dilimlerin seviyesi ayni
degilse bir ya da birden fazla dilim yanlis
yerlestirilmis olabilir. 1-2 mm’lik fark
rende ile diizeltilebilir. Ancak daha
belirgin fark varsa yanlis olan dilime
kadar  sokerek  dilimleri  yeniden
alistirmiz.

12




Tekne dis kismin

1n sistrelenmesi

Tekne dis formunun keskin fazlaliklarini
kalip  lizerinde pastran kolu ile
rendeleyiniz.

Tekne dis formunu sistre ile kaziyarak
diizeltiniz.

>

Agac karsilik veriyorsa ( agacin lifleri
kabariyorsa) rendeleme veya kazima
islemini ters yonde yapiniz.

Tekneye fazla baski uygulamayiniz.

Elinizi yilizey {zerinde gezdirerek
ylizeyin  bombesinde keskin  kdse
kalmadigindan emin olunuz.

Yiizeyden fazla talag  kaldirarak,

dilimlerin et kalinligin1 gereginden fazla
inceltmeyiniz.

Tekne dis yiizeyinin bantlanmasi ve tutkal sivisiyla silinmesi

» Kagit  seritlerin = genigligi  dilim
Kraft kagitlarim1 2 cm genisliginde ve genisliklerine gore degisebilir.
seritler halinde dilim sayis1 kadar kesiniz. | » Kagit seritleri, falgata ve mastar
yardimiyla kesiniz.
» Tutkalin akiskanligt normalde
kullanilandan biraz daha sivi olmalidir.
Gliiten tutkalim sicak su ile biraz daha Tutkal sivist kadar sivi olmamalidir.
akigkan hale getiriniz. Tutkal masasim Ornek: Kat1 ayran ya da pekmez kivami
1s1tn1z. gibi.
> Ihtiyacimzdan fazla tutkali gereksiz yere

stvilagtirmayiniz.

[ik iki dilim arasina firca ile kagt
seridinin genisligi kadar tutkal siiriiniiz.
Kagit seridi iki dilim arasina dilim
boyunca yerlestirirken bir taraftan da
tutkal masas1 ile kagit ustiinden baski
uygulaymiz.

Ayni islemi sirasiyla diger dilimlerin de
arasina uygulayarak kagit bantlama
islemini tamamlayimiz.

13




Gliten tutkalim1 sicak su ile daha fazla
akigkan hale getiriniz.

» Tutkal, siit ya da ayran kivaminda
olmalidur.

Firca ile tiim dis yiizeyi tutkal sivisi ile
sivayiniz.

» Tutkal sivisinin agacin derinliklerine ¢ok
fazla niifuz edecek kadar s1vi olmamasina
dikkat ediniz.

Tekne i¢ kisminin sistrelenmesi

Tekneyi kaliptan ¢ikariniz.

» Tekne i¢ kisimlarmin kaliba yapigmig
kisimlarint  dikkatli aymrniz.  Tekneye
zarar vermeyiniz.

Tekne i¢ formunun keskin fazlaliklarini
bombe rendesi ile rendeleyiniz.

Tekne i¢ formunu sistre ile kaziyarak
diizeltiniz.

> Ise uygun bombe rendesi kullaniniz.

» Agag¢ karsilik veriyorsa ( agacin lifleri
kabariyorsa) rendeleme veya kazima
islemini ters yonde yapiniz.

» Tekneye fazla baski uygulamayiniz.

» Elinizi yiizey iizerinde gezdirerek
ylizeyin bombesinde keskin  kdse
kalmadigindan emin olunuz.

» Yiizeyden fazla talas  kaldirarak,

dilimlerin et kalmligim1 gereginden fazla
inceltmeyiniz.

14




Tekne i¢ yiizeyinin bantlanmasi ve tutkal sivisiyla silinmesi

Bantlama iglemi i¢in gerekli malzemeleri
hazirlaymiz.

Tekne i¢ ylizeyindeki dilim araliklarini
kraft kagidi ile bantlayiniz.

Tutkal stvisin1 hazirlayiniz.

Tekne i¢i yiizeyini tutkal sivisi ile
sivayiniz.

» Tekne dis yiizeyinin bantlanmasi ve

tutkal sivisiyla kaplanmasi konusunda
aciklanan iglem basamaklarini, tekne ic
yiizeyi i¢in de aynen tekrarlayiniz ve ayni
oOnerilere dikkat ediniz.

15




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

Dilimlerin yapistirilmasi

1. Ut kalibim tezgdha yerlestirerek dilimleri, tutkali ve diger arag
geregleri hazirladiniz mi1?

2. ik dilimi, markalama isaretlerinin tam arasma gelecek sekilde
aligtirdiniz mi?

3. Ilk dilimin eksenini ve kalibin eksenini ¢izerek isaretlediniz mi?

4. ik (orta) dilimin &n ve arka takoza gelen i¢ kisimlarina tutkal
stirerek ve kalip iizerinde bir miktar baski uygulayarak dilimi yerine
yapistirdiniz mi?

5. Varsa, ikinci dilimi yapisticaginiz kenar kismina flato yapistirdiniz
mi1?

6. ikinci dilimi yerine aligtirarak, dilimin eksiksiz montajim kontrol
ettiniz mi?

7. Ikinci dilimin &n ve arka takoz ile yanindaki dilimle yapisacak olan

kenarina sicak gliiten tutkali siirdiiniiz mii?

Ikinci dilimi yerine yapistirarak bir miktar bask1 uyguladimiz mi1?

9. Ugiincii dilimi, ikinci dilimin simetrik karsisindaki yerine alistirarak
yapistirdiniz mi1?

10.Diger dilimleri, orta dilimin bir sagina, bir soluna gelecek sekilde
sirastyla ve ayni usulle aligtirarak yapistirdiniz mi1?

Tekne dis kisminin sistrelenmesi

11.Tekne dig formunun keskin fazlaliklarini kalip tizerinde pastran kolu
ile rendelediniz mi?

12.Tekne dis formunu sistre ile kaziyarak diizelttiniz mi?

Tekne dis yiizeyinin bantlanmasi ve tutkal sivisiyla silinmesi
13.Kraft kagitlarin1 2 cm genisliginde ve seritler halinde dilim sayisi
kadar kestiniz mi?

14.Gliiten tutkalini sicak su ile biraz daha akigkan hale getiriniz. Tutkal
masasini 1sittin1z m?

15.11k iki dilim arasina firca ile kagit seridinin genisligi kadar tutkal
stirdiiniiz mii?

16.Kagit seridi iki dilim arasina dilim boyunca yerlestirirken bir
taraftan da tutkal masasi ile kgt listiinden baski uyguladiniz mi1?

17.Ayni islemi sirasiyla diger dilimlerin de arasina uygulayarak kagit
bantlama islemini tamamladiniz m1?

18.Gliiten tutkalim sicak su ile daha fazla akigkan héle getirdiniz mi?

19.Firca ile tiim dis ylizeyi tutkal sivisi ile sivadiniz nm?

e
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Tekne i¢ kisminin sistrelenmesi
20.Tekneyi kaliptan ¢ikardiniz mi?
21.Tekne i¢ formunun Kkeskin fazlaliklarimm bombe rendesi ile
rendelediniz mi?
22.Tekne i¢ formunu sistre ile kaziyarak diizelttiniz mi?
Tekne i¢ yiizeyinin bantlanmasi ve tutkal sivisiyla silinmesi
23.Bantlama iglemi icin gerekli malzemeleri hazirladiniz mi?
24.Tekne i¢ ylizeyindeki dilim araliklarimi kraft kagidi ile bantladiniz
m1?
25.Tutkal stvisini hazirladiniz mi?
26.Tekne i¢i ylizeyini tutkal sivisi ile sivadiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Tekne yapimina agagidaki dilimlerin hangisinden baglanir?
A) Ortadaki dilim
B) Son dilim
C) Sag alt dilim
D) Sol alt dilim
E) En giizel dilim

2. Dilimlerin yapistirilmasinda agagidaki tutkallardan hangisi kullanilir?
A) PVA tutkali
B) Sicak gliiten tutkali
C) Soguk gliiten tutkal
D) Deniz tutkal
E) Plastik tutkal

3. Asagidakilerden hangisi tekne dis formunun sistrelenmesindeki amaglardan biri
degildir?
A) Yiizeyi yag ve lekelerden arindirmak
B) Yiizeydeki tutkal izlerini temizlemek
C) Piriizsiiz bir yiizey elde etmek
D) Dilimlerin et kalinliklarini inceltmek
E) Dilimlerin birlesen kisimlarindaki keskin kdseleri yuvarlatmak.

4. Gliiten tutkali ve tutkal masas1 kullanilarak yapilan tekne bantlama isleminde
kullanilan malzeme asagidakilerden hangisidir?
A) Kraft kagid1 seridi
B) Gazete kagidi seridi
C) Kagit bant
D) Selobant
E) Koli band1

5. Tekne dis ve i¢ ylizeylerinin bantlanmasi ve tutkal sivisi ile kaplanmasindaki amag
asagidakilerden hangisidir?
A) Diizeltme
B) Temizleme
C) Saglamlagtirma
D) Giizellestirme
E) Hepsi
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6. Tekne yapimi i¢in asagida sdylenenlerden hangisi dogrudur?
A) Tekne i¢ kisimlarinda ¢aligirken yiizeye fazla baski uygulanmamalidir.
B) Tekne dis yiizeyindeki keskin koselerin, 6nce pastran kolu ile rendelenerek kabasi
alinmali, daha sonra sistre ile diizeltme islemi tamamlanmalidir.
C) Sistreleme isleminde teknenin bombesine uygun egri sistreler kullanilmalidir.
D) Dilimler birbirine iyice alistirilmadan ve son defa kontrol yapmadan dilime tutkal
stiriilmemeli, tutkal siiriildiikten sonra da yapisacak dilim elde bekletilmemelidir.
E) Hepsi

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi—2

( AMAC )

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

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken oncelikli arastirmalar sunlar olmalidir:

>
>

Ut saplarinin tekneye nasil monte edildigini aragtiriniz.

Ut saplarini 6lgii ve bigim yoniinden arastiriniz.

Sapin i¢ kisminda (tasiyict masif) kullanilan agag cesitlerini ve Ozelliklerini
arastiriniz.

Aragtirma iglemleri i¢in internet ortami, miizik aletleri yapim atdlyeleri ve
malzemecileri gezmeniz gerekmektedir. Kazanmis oldugunuz bilgi ve

deneyimleri rapor halinde arkadaslarinizla paylasiniz.

Resim 2.1: Ut sap1
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2. SAP YAPIMI VE TEKNEYE MONTAJI

Udun tekne ile burguluk arasinda kalan, tekne form boyunun 2/5’i kadar uzunluga
sahip, On yiizii diiz, arka sirti yarim yuvarlak sekilli konik masif parcaya sap denir. Ut
sapinin gorevi, diger enstriimanlarda da oldugu gibi lizerine basildiginda tellerin titresimi ile
seslerin ¢ikmasini saglar. Ut sap1 diger mizrapl sanat miizigi enstriimanlarindan farkli olarak
perdesizdir.

2.1. Sapmn Kisimlari

Ut sapinin sekli teknenin nasil yapildigina baglidir. Eger tekne tek renk agactan
filetosuz yapilmis ise sap, genellikle tek agac parcasindan kaplamasiz yapilir. Ancak tekne
birden fazla renkli ya da filetolu agag¢ dilimlerinden yapilmis ise sap, ayni sekilde etrafina
ayni renk agacglardan yapilmis filetolar kaplanarak yapilir. Bundan baska sapin 6n yiiziine
klavyelik denilen sert bir agac plaka yapistirilir. Klavyelik yapimindaki amag, tellerin ve
parmaklari sert etkisine karsi daha dayanikli bir aga¢ levha ile yiizeyi direngli hale
getirmektir.

Bu durumda bir ut sapin1 {i¢ kisma ayirabiliriz.

Klavye

Tasiyici
Masif

Flato kaplama

Sekil 2.1: Sapin kisimlari

Sapin tasiyic1 masif pargasi i¢in en uygun agag, thlamur agacidir. IThlamur agaci hafif,
stk dokulu, kolay islenebilen, az calisan, dayanikli yapisi ile sap i¢inde kullanilan tasiyici
masif kisim i¢in en uygun agactir. Benzer ozellikler tasiyan giirgen agaci da sap icinde
kullanilabilir.

Klavye kisminda, sert yapisi ve sik dokusu ile en uygun agag tiirii, abanoz agacidir.

Bundan baska vengi, pelesenk, kayacik gibi agaclar da klavye yapiminda kullanilan
agaclardandir. Fileto kaplamalar ise teknede kullanilan agaglar ile ayn1 tiirde olurlar.
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2.2. Sapin Olgiileri

Sapin dlgiileri, sapin takilacagi udun &lgiilerine gére degisir. Onemli olan udun
kisimlar1 arasindaki orandir. Sapin 6lgiileri konusunda su oranlar verilebilir.

Sapin boyu (6n takoza gecen kismi hari¢) form boyunun 2/5°1 kadardir.

Sapin tekne kismindaki dip genisligi, 6n takoz ucunun genisligi kadardir.

Sapin burgu kismindaki ug genisligi, dip genisliginden 5 mm daha diisiiktiir.
Sapin tekne kismindaki kalmligr (sirt derinligi) 6n takoz ucunun derinligi
kadardir. Asagida belirtildigi gibi pergel yardimiyla tespit edilir.

Sapin burgu kismindaki u¢ kalinlig1 (sirt derinligi), koniklesen uca gore 2,5 mm
daha diisiiktiir.

YV VVVYV

B-3mm

[ag]
T

B

_ Sap Dibi
e Gemishgi

B
H \Jsm)/ @

B
On Takoz Ucu
— Geenisligi —|
T T
On Takoz

Sekil 2.2: Sapta dl¢ii ve oran

Sap

derinligi

2
On Takoz
Tcu Dernlig

25A
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2.3. Sapin Kesilmesi

Ut sap1 dikdortgen kesitli olarak serit testere makinesinde kaba odlgiilerde kesilir. Yiiz
ve cumbast planya makinesinde rendelendikten sonra daire testere makinesinde net
oOlgiilerine getirilir. Konik kismui daire testere makinesinde kalip yardimiyla kesilerek sapa
son sekli verilir.

Kare kesitli olarak (sirt formu verilmemis) net 6l¢ii ve bi¢imine getirilmis olan sapa,
kirlangic kuyrugu kizak-kanal gecme markalamas: yapilarak tekneye monte asamasina
gecilir.

Resim 2.2: Sapin net dlciisiine getirilmis hali

Sapin sirt formu, klavyesi ve flato kaplamalar1 yerine takildiktan sonra yapilir. Sapin
i¢ masif pargasi (tagiyict masif) agacin dogal gerilme ve donmelerine karsi, iki simetrik
parcadan kontra elyafli yapistirarak olusturulabilir.

Daire testere malinesi
tablas1 (Ustten bakig)

Siper
Kesici .
Is pargasi Kolilglliécfsme
(Sap)

Sekil 2.3: Sapin konik kesilmesi

Asagida degisik bir teknikle ve farkli islem basamaklari izlenerek hazirlanmis olan tek
parga ( filetosuz) sapin yapilisin goriiyorsunuz.
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e) Tekneye yabanci ¢ita Kirisi acilmasi f) Yabanci cita Kkirisi kontrolii
24



g) Burguluga yabanc ¢ita Kirisi acilmasi h) Burguluk montaji kontrolii

1) Burguluk montaji kontrolii (tutkalsiz) j) Sapin tekneye montajinin kontrolii (tutkalsiz)

k) Sapin tekneye montaji (yapistirma) 1) Sap tesviyesinin kontrolii

Resim 2.3: Sapin degisik yontemle ve farkh islem sirasina gore yapim asamalari
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2.4. Sapin Tekneye Montesi

Net Sl¢li ve bicimine getirilmis olan sapin tekneyle birlesecek olan kismina kirlangi¢
kuyrugu kizak- kanal gegme markalamasi yapilir. Gegme islemi marka ¢izgilerine gore el
aletleri ve temel iglem makineleri kullanilarak hazirlanir. Sap iizerinde yapilana kizak, tekne
On takozu lizerine yapilana da kanal denir. Sap takildiginda, u¢ noktasi dip noktasina gore 1-
2 mm geriye dogru egimli olmalidir. Tellerin ¢cekme kuvvetine kars1 yapilan bu islem kanal
yatagina verilen ¢ok hassas bir egimle verilir.

Sapin genislik ve derinligine gore kirlangic kuyrugu kizak-kanal gegme Olcii ve
oranlan asagidaki gibidir.

Sap Dibi 2/3
Genishia Ml

3a
On Takoz Ucu
I Grenigligi —

.
On Takoz
Ucu Derinligi

Sekil 2.4: Kirlangi¢c kuyrugu kizak-kanal ge¢menin 6l¢ii ve oranlar:

Kirlangi¢ kuyrugu kizak-kanal ge¢me acildiktan ve tutkalsiz montaji  kontrol
edildikten sonra sap, tekneye tutkallanarak monte edilir. Tutkal olarak sicak gliiten tutkali
kullanilir. Ancak istenirse PVA (plastik veya masif tutkali da denir) tutkali da bu kisimda
kullanilabilir.

Resim 2.4: Sapin kirlangi¢c kuyrugu kizak-kanal ge¢meli montaji
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Asagida, tekne ve sap birlesiminin kirlangi¢ kuyrugu kizak-kanal gegmeyle ve 6zel
kaliplarla yapildigi durumu goriiyorsunuz.

a) Kirlangi¢ kuyrugu acma kalibi

¢) Kirlangi¢ kuyrugu kizak-kanal gegme (yabanci cital)

Resim 2.5: Ozel kalipla acilmus kirlangic kuyrugu sap birlesimi
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2.5. Sap Sirtinin Kaplanmasi

Sapin yapimi ve tekneye montesi bittikten sonra sapin sirt formu verilerek sirt
formunun kaplanmasina gegilir. Sapin sirt formu su durumlarda kaplanir:

»  Filetolu tekne yapilmis ise sap, ayni cins agagtan dilim ve filetolarla kaplanir.

> Tekne, iki veya daha fazla cins agacgtan yapilmig ise sap, ayni cins agaglarla
kaplanir.

> Tekne tek renk agagtan yapilmig ve tekneyle ayni cinste, sap yapimina yetecek
kadar agacin olmadigi durumlarda ise sap, ayni cins agacin kaplamasi ile
kaplanir.

Resim 2.6: Filetolu kaplama Resim 2.7: iki renk kaplama Resim 2.8: Sade kaplama

Sapin sirt ylizeyinin kaplanmasi i¢in 6ncelikle sapin sirt ylizeyinin tesviyesinin kontrol
edilmesi gerekir. Bir mastar ile ylizeye sap boyu yoniinde bakildiginda yiizeyde
dalgalanmalar varsa bu kisimlar tiraglanarak sapin dipten uca dogru konik kiigiilen, yarim
yuvarlak formu almas1 saglanir.

Resim 2.9: Sapin béliimlenmesi

Sap, dip ve u¢ kismindan 7 veya 9 esit parcaya boliinerek dip ve u¢ kisimdaki
boliimlenmis kisimlar bir mastar yardimiyla birlestirilerek, kaplanacak dilimlerin
markalamasi1 yapilir ( Sapin esit boliimlenmesi i¢in bakimiz. ‘Ut kalip ve dilimleri” modiilii,
Dilim adetlerinin kaliba taksim edilmesi konusu).

Dilimler marka yerlerine gére ayni genislikte konik olarak hazirlanarak, sicak gliiten
tutkali ile yerlerine yapistirilirlar. Dilim kalinliklar1 teknede kullanilan dilimlerle ayni
olmalidir. Hatta tekne yapiminda kullanilan biikiilmemis ve genislikleri ¢ikarilmamig
dilimler varsa bu dilimler burada kullanilarak degerlendirilir.

28



Sap1 hazirlayip tekneye monte ediniz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Sapin kesitini ¢iziniz.

» Geniglik ve derinlik 6lgiileri igin
tekne 6n takoz ucu lizerinden olgii
aliniz.

» Proje resminden yararlaniniz.

» Sap1 kaba Olgiilerde serit testere makinesinde
kesiniz.

» Fazla fire vermeyiniz. Zira
enstriiman yapiminda kullanilan
aga¢c malzemeler son derece
degerli ve pahali malzemelerdir.

> Ilk énce budaksiz, temiz, diizgiin
» Sapin yiiz ve cumbasini rendeleyiniz. ve ic biikey yiizeyleri
rendeleyiniz.
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» Sap1 net Ol¢iisiine getiriniz.

» Bu asamadan sonra isterseniz,

sapin burguluk birlesme yerinin
acili kesimini de yapabilirsiniz.
(Sap konik kesildikten veya
tekneye monte edildikten sonra bu
islemi el aletleri ile yapmak
zorunda kalirsiniz.)

» Tekne 6n takozunun ve sap yiizeyinin eksen
cizgilerini ¢iziniz.

Iki eksen cizgisi cakistirildiginda
sap ve tekne On takoz ucunun
genislik ile dogrultusu ayni
olmalidir.

» Sapa, kirlangic kuyrugu kizak markalamasi
yapiiz.

Markalama islemini gonyesinde
yapiniz. Gonye ve nisange¢ gibi
markalama aletleri kullaniniz.

Kirlangig  kuyrugu 6l¢ii  ve
oranlari i¢in Sekil 2.2°ye bakimiz.

» Sapin konik kesimini yapiniz.

Konik kesimi, daire testere
makinesinde kalip  kullanarak
yapimiz (Sekil 2.3).

» Sapin kirlangic  kuyrugu kizak kesimini
yapiniz.

Kirlangig egiminin kesimi i¢in,
daire testere makinesinin
kesicisini uygun agida eginiz. Dip
kisimlarin kesimini el aletleri ile
yaparak tamamlayiniz.

Miimkiinse makinenin ayarini hig
bozmaymz ( Kirlangic kanalinin
egimli kesimini de ayni ayarda
yapiniz.).
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» Tekne 6n takozuna kirlangic kuyrugu kanal
markalamasi yapiniz.

» Eksen c¢izgisine dikkat ediniz.

Markalama simetrik olmalidir.

Daire testere makinesinin
kesicisini uygun acgida egerek
kesimi yapiniz.

» Kanal tabanina sap egimini veriniz.

Sap tekneye takildiginda, sapin
dibi ile ucu arasindaki egim farki
2 mm’yi gegmemelidir.
Cok hassas ¢alisiniz. Tabanda 1
mm’lik fazla egim, u¢ kisimda 1
cm’lik egim olusturur.

» Sapin tekneye montesini kontrol ediniz.
Gerekiyorsa iki parcay1 aligtiriniz.

Siki bir ge¢cme i¢in markalama
cizgilerinin dis  kenarlarindan
kesim yaparak parcalar1 daha
sonra birbirine alistiriniz.
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> Isterseniz  plastik tutkal da

» Sapi tutkallayarak tekneye monte ediniz. Kullanabilirisiniz.

» Varsa kizak fazlaligini kesiniz.

> Is parcasinin, iizerinde islem
yapilabilir kuruluga gelmesi i¢in,
bir giin beklemekte fayda vardir.

» Teknenin sirt formunu veriniz.

» Sirt formunu olustururken tekne
ile birlesen kisimlarda dikkatli
calisiniz. Dilimlere zarar
vermeyiniz.

> Ise uygun &zel bir kalibmiz yoksa
sapin kaba fazlaliklarini
makinelerde kesmeyiniz.

» Sirt formunu avug ig¢i rendesi,
torpl, ege, egri sistre ve zimpara
ile olusturunuz.

» Sap ylizeyini 7 esit parcaya
bolmek i¢in ‘Ut kalp ve
dilimleri’ modiiliinde, dilim
adetlerinin kalip yiizeyine
aktarilmasi konusuna bakiniz.

» Sap sirtin1 dip ve u¢ kisimlarindan 7 esit pargaya
boliiniiz

» Cizgileri birlestirmek igin
diizgin  kenarli bir mastar
kullaniniz.

» Bolimlenmis kisimlar1  birlestirerek  dilim
genisliklerini markalayiniz.

» Tekne yapiminda kullandiginiz
dilimlerin  arta  kalanlarim
degerlendirebilirsiniz.

» Marka yerlerine gore dilim adetlerini
hazirlaymiz.
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» Dilim boylarini yapigtirmadan
» Dilimleri sirayla yerlerine yapistiriniz. once kesiniz.

» Sap sirtin1 sistre ve zimpara ile
temizleyerek tesviye ediniz.

» Sapin sirt yiizeyinin tesviyesini ve temizligini
yapiniz.
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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
Sapin kesitini ¢izdiniz mi?

Sap1 kaba olgiilerde serit testere makinesinde kestiniz mi?

Sapin yiiz ve cumbasini rendelediniz mi?

Sap1 net dl¢iisiine getirdiniz mi?

A I o R

Tekne 6n takozunun ve sap yiizeyinin eksen c¢izgilerini ¢izdiniz
mi?

Sapa, kirlangi¢ kuyrugu kizak markalamasi yaptiniz m1?

Sapin konik kesimini yaptiniz mi?

Sapin kirlangic kuyrugu kizak kesimini yaptiniz mi?

Lle| S

Tekne 6n takozuna kirlangi¢ kuyrugu kanal markalamasi yaptiniz
mi1?

10.Kirlangi¢ kanalinin kesimini yaptiniz mi?

11.Kanal tabanina sap egimini verdiniz mi?

12.Sapin tekneye montesini kontrol ederek gerekiyorsa iki parcayi
alistirdiniz m1?

13.Sap1 tutkallayarak tekneye monte ettiniz mi?

14.Varsa kizak fazlaligini kestiniz mi?

15.Teknenin sirt formunu verdiniz mi?

16.Sap sirtinin dip ve ug kisimlarini 7 esit parcaya boldiiniiz mii?

17.B6liimlenmis  kisimlar1  birlestirerek  dilim  genisliklerini
markaladiniz mi?

18.Marka yerlerine gore dilim adetlerini hazirladiniz m?

19.Dilimleri sirayla yerlerine yapistirdiniz mi1?

20.Sap1n sirt yiizeyinin tesviyesini ve temizligini yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz dgrenme 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, yanls ise Y yaziniz.

1. () Sapin i¢ kisminda yer alan tastyici masif i¢in en uygun agag tiirleri thlamur ve
giirgen agaclaridir.

2. () Sapin sirt formu her zaman fileto ile kaplanmalidir.

3. () Sapin dip 6l¢iisii, tekne 6n takozunun ucundaki genislik ve derinlik 6lgiisiine gore
saptanir.

4. () Kurlangi¢ kuyrugu kanalinin tabani 6 cm ise agiz kismi 4 cm olur.

5. () Sap tekneye herhangi bir egim vermeden diiz olarak takilir.

6. () Udun tekne- sap birlesimi i¢in en uygun birlestirme yontemi, kavela birlestirme
yontemidir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. 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 DEGERLENDIRME

KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Tekne yapimi
1. Tekne yapimi igin uygun bir calisma ortami, kalip, tutkal
diizenekleri ve dilimleri hazirladiniz mi?
Ik dilimi kalip ekseninde &n ve arka takozlara monte ettiniz mi?
Dilimleri kalip iizerinde takozlara ve birbirine yapistirdiniz mi?
Tekne dis yiizeyini sistrelediniz mi?
Tekne dig yiizeyini bantlayarak tutkal sivisi ile sildiniz mi?
Tekne i¢ yiizeyini sistrelediniz mi?
Tekne i¢ yiizeyini bantlayarak tutkal sivisi ile sildiniz mi?
Kullandiginiz arag- gere¢ ve artik malzemeleri yerine kaldirarak
calistiginiz ortami temizlediniz mi?
Sap yapim
9. Sapin kesitini ¢izdiniz mi?
10.Sap1 kaba olciilerde hazirladiniz mi1?
11.Sap1 net dl¢iisiine getirdiniz mi?
12.Sapa kirlangi¢ kuyrugu kizak markalamasi yaptiniz mi?
13.Sapin kirlangi¢ kuyrugu kizak kesimini yaptiniz mi?
14.Sapin konik kesimini yaptiniz m?
15.Tekne 6n takozuna kirlangi¢ kuyrugu kanal markalamasi yaptiniz
mi1?

16.Tekne 6n takozunun kirlangi¢ kuyrugu kanalini agtiniz mi1?
17.Sapin tekneye montesini yaptiniz m?
18.Sapin sirt formunu verdiniz mi?
19.Sap sirtina kaplayacaginiz dilimleri hazirladiniz mi?
20.Sap sirtim1 dilimlerle kapladiniz mi1?
21.Sap1n sirt kisminin temizlik ve tesviyesini yaptiniz mi?

S AN Pl Rl 0

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme 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

=\ QT (= >

Q[N BR[NNI -

OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru
Yanhs
Yanhs

QN[N B[R |-
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