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ACIKLAMALAR

ALAN Miizik Aletleri Yapim

DAL/MESLEK Mizraph Sanat Miizigi Enstriimanlar1 Yapimi

MODULUN ADI Ut Kalip ve Dilimleri

MODULUN TANIMI Ut Kalip ve dilimleri ile ilgili bilgi ve becerilerin
kazandirildig1 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Ut Projesi ve Sablonu modiiliinii basarmis olmak

YETERLIK Ut kalip ve dilimlerini hazirlamak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Gerekli atdlye ortami ve donanimlar saglandiginda
teknigine uygun olarak ut kalip ve dilimlerini
hazirlayabileceksiniz.

Amaclar

1. Ut kalip ve takozlarini hazirlayabileceksiniz.

2. Ut dilimlerini hazirlayabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM Ortam: Miizik aletleri yapim atdlyesi
ORTAMLARI VE Donamim: Cesitli ut resim ve goriintiileri, ut yapim
DONANIMLARI kataloglar1 ile diger arag gereg
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen dlgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda Slgme araci (goktan segmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

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




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Kalip, bir isi ya da islemi daha seri ve pratik sekilde yapmaya yarayan basit diizenekli
yardimer bir aygitdir. Endiistri iiretiminde kalip yapimi ve kullanimi, makinede ¢alisirken
kalip kullanmamanin tehlike arz ettigi durumlarda, bir igin ya da islemin ayni ve ¢ok sayida
oldugu durumlarda veya herhangi bir isi ya da islemi kalip kullanmadan yapmanin imkansiz
oldugu durumlarda tercih edilir.

Ut yapimi (tekne imalati), diger tekneli sazlarda oldugu gibi, kalip kullanmadan isi
yapmanin imkasiz oldugu durumlardan biridir. Diger biitiin kaliplar gibi ut kalibi da
yapiminda hassasiyet gosterilmesi gereken bir istir. Clinkii miizik aleti olduk¢a hassas bir
alettir. Olcii ve bigim yoniinden dengeli bir enstriiman yapmanm ilk sarti, yapiminda
kullanilacak olan kalib1 ¢ok iyi hazirlamaktir.

Bu modiille birlikte, iyi bir kalip yapmanin 6nemini kavrayacak kalip yapimindaki
temel noktalar1 ve dnemli ayrintilar1 d6greneceksiniz. Yine kalip iizerinde yerlestirilen ve
kalip formuna gore aligtirilan tekne dilimlerini hazirlamay1, bu modiilde 6greneceksiniz.

Her iki 0grenme faaliyeti Oncesinde ilgili arastirmalari yeterince yapmali, konu
anlatimlarini dikkatle okumali ve uygulama faaliyetlerinde azami ¢abay1 gostermelisiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam ve donanim saglandiginda teknigine uygun olarak ut
kalip ve takozlarmi hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

A\

Ut kaliplariin 6l¢ii, bigim ve konstriiksiyonlarini arastiriniz.

Kalip yapiminda ve takozlarda kullanilan agag tiirtinlin 6zelliklerini aragtiriniz.
Arastirma islemleri i¢in internet ortam, miizik kitaplari, miizik aletleri yapim
atolyeleri, iniversitelerin  ¢algt yapim bolimleri ve miizikle ilgili
ansiklopedilere bakabilirsiniz. Ogrendiklerinizi arkadaslarinizla paylasarak

bilgilerinizi pekistiriniz.

Resim 1.1: Ut kalibi

1. KALIP VE TAKOZLARI

Ut kalibi, udun teknesini yapmaya yarayan, ahsap malzemeden yapilmis yardimei bir
aygittir. Kalibin disg yiizey formu udun tekne i¢i formu ile ayni goriiniimdedir. Ut kalibinin
formu teknenin formunu olusturacagindan yapiminda oldukca hassas davranilmali ve kalip
parcalarinin formlar1 proje tizerinden g¢ikarilmalidir. Bir ut kalibim olusturan pargalar ve
takozlar agagidaki gibidir.



BOY FORMU

TAKOZ ALT FORM
{ Kapal formu)

Sekil 1.1: Kalibin parcalar

Kalip Yapiminda islem Siras: :

Kalip yapiminda kullanilacak malzemeler belirlenir.
Kalip pargalar1 sablona gore kesilir.

Kaliba dilim adetleri (yan form kayitlari) taksim edilir.
Parcalar 1zgara bigiminde monte edilir.

On ve arka takozlar hazirlanarak yerine monte edilir.

VVYVYYYVY

1.1. Kahp Yapiminda Kullanilacak Malzemenin Ozellikleri

Ut kalib, diger tiim tekneli enstriimanlarin kalib1 gibi, rahat ¢aligma saglayacak kadar
hafif, bir¢ok tekne yapiminda kullanilacak kadar da saglam olmalidir. Bunun igin kalip
yapiminda 6zgiil agirhigr diisiik (hafif) sert ve sik dokulu agaglar kullanilir. Kalip yapiminda
kullanilacak ahgap malzeme, ayn1 zamanda ucuz maliyetli, degersiz agaglardan se¢ilmelidir.

Alt form pargasi i¢in 16-20 mm kahnhginda kontrplak malzeme kullanilir. Boy ve
yan form kayitlar1 i¢in genellikle kayin, koknar, ak¢aaagag, akgiirgen, cam tiirii agaglar
tercih edilir. Boy ve yan kayit yapiminda, alt formda oldugu gibi 16 mm kontrplak
malzeme de kullanilabilir.

Segilecek olan aga¢ kolay islenebilmeli, lif yapisi egimli kesimlerde kopma
yapmayacak sekilde diizgiin olmalidir. Kalip parcalar birlestirildikten sonra kalip formunun
bozulmamasi i¢in kullanilacak agacin kuru olmasia (ortamim nemi kurulugunda) 6zellikle
dikkat edilmelidir. Kalip yapiminda kullanilacak masif (agac) malzemenin atdlye ortaminda
makul bir siire bekletilmesinde fayda vardir. Atélyede uzun siiredir hazir bulunan ve kalip
yapimina uygun Ozelikteki agaclar1 kullanmak, agacin nemi ile ilgili bir sorun yasanmasini
onleyecektir.



a) Alttan goriiniis b) Yandan goriiniis

Resim 1.2 : Kontrplak malzemeden yapilmis ut kalibi

1.2. Kahp Parcalarinin Sablona Gore Kesimi

Kalip pargalar1 proje {izerindeki goriiniislerden ve sablonlardan cikarilir. Oncelikle
kalibin alt parcasi, daha sonra orta boy kayit1 ve son olarak da yan kayitlar1 (dilimleri)
hazirlanir.

Alt par¢anin kesimi i¢in {ist goriiniis sablonundan yararlanilir. Konrtplak malzeme
lizerine sablon yardimi ile aktarilan alt form, kenar hatlarmin 2 mm disindan kabaca
kesilerek ege, torpii ve zzmpara kullanilarak traglanir ve net dlgiisiine getirilir.

Resim 1.3: Kalip alt par¢asinin net dl¢iisiine getirilmis hali

Kalipla ¢alisabilmek i¢in, kalibin alt pargasinin orta kismui (5-6 cm’lik kayit genisligi
kalacak sekilde) dekopaj kesim ile bosaltilir (Resim 1.3).



am masif

Resim 1.4: Boy kayitin markalanmasi ve hazirlanmasi  Sekil 1.2 : Boy kayitin markalanmasi

Alt parca iizerinde (projeye bakarak) 6n ve arka takozlarin gelecegi yerler markalanir.
Her iki takoza bitisik yan kayit yerleri de markalandiktan sonra arada kalan orta boy kayitin
mesafesi olgiilerek boy sablonu yardimi ile malzeme tizerine markalanarak kesilir.

Egimli kesimlerde ig par¢asimin elyaf yoniiniin uygunluguna dikkat ediniz.
1.3. Dilim Adetlerinin Kaliba Taksim Edilmesi

Alt parca ve orta kayit hazirlandiktan sonra yan kayitlarin yapimina gegilir. Muhtelif
saylda hazirlanan yan kayitlar dilimler halinde boy kayit ilizerinde yer alir ve alt kayita
baglanir.

Resim 1.5: Yan kayitlarin dilimler halinde markalanarak hazirlanmasi

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

Yan kayitlarin her biri farkli yaricapta oldugundan, kalibmn boy formu iizerine
markalanmis yan kayitlarin yiikseklikleri ayr1 ayri tespit edilir (Sekil 1.3).



Pergel, tespit edilen derinlik kadar agilir ve yan kayitin yarim daire seklindeki formu,
malzeme iizerine aktarilarak marka yerlerinden kesilir. Biitiin dilimler ayn1 sekilde ayr1 ayr1
Olgiilerek hazirlanirlar.

Sekil 1.3: Dilim adetlerinin taksim dilerek derinliklerinin tespit edilmesi

Kalibin her ii¢ par¢asinin da ( alt form, boy kayit1 ve yan kayitlar) dis bombeleri,
kalibin asil formunu olustururlar. Bu kisimlar, 6nce serit testere veya dekopaj testere
makinesinde marka ¢izgilerinin 2 mm disindan serbest kesilerek, daha sonra ege ve torpii ile
traglanarak net ol¢ii ve bicimine getirilir. i¢ kistm bombelerinin ise kalibin formunun
olugmasina katkisi yoktur. Ancak bu kisimlarin da dikkatli kesilerek esit genislikte
c¢ikarilmasi, kalip parcalarinin birbirine montesi sirasinda kolaylik saglar. Kalip pargalarinin
genisligi 4-6 cm arasinda degisir.

1.4. Parcalarin Izgara Biciminde Montesi

Boy kayit ve iizerine taksim edilen dilimler birbirine kertme gecme ile birlesirler.
Kertme gegme islemi i¢in boy kayitin iist kenarina, yan kayitlarin ise alt kenarina parca
genisliklerinin yarisi kadar derinlikte ve parca kalinlig1 genisliginde kertikler acilirak yapilir
( Sekil 1.3).

Boy 1zgara

Sekil 1.4: Kertme ge¢cme
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Kertikler, kayitlarin iizerine génye ile markalandiktan sonra serit testere makinesinde
kesilerek bosaltilir. Kertik diplerinin daha temiz c¢ikmasi isteniyorsa, parcanin kenar
kisimlar1 testere ile kesilerek tezgdha yatik baglanir ve uygun genislikte diizkalem ile dip
kisimlari her iki taraftan bosaltilir.

Kertik diplerinin diiz olmasina ve kertik derinliginin tam olmasina dikkat edilmelidir.
Birlesme yapildiktan sonra parc¢a kenarlar1 yiizbeyiiz olmalidir. Kertikler fazla derin veya
eksik acilirsa kayit cumbalar yiizbeyiiz olmayacagindan ve kalip yiizeyi bozuk olacagindan
dilimler saglikli yapistirilamaz.

1.5. Arka ve On Takoz Malzemesinin Ozellikleri

Ut teknesinin &n ve arka kisimlarinda iki adet takoz bulunur. On takoz ve arka takoz
diye adlandirilan bu takozlar, teknenin temel tasiyicisidir. Tekne dilimlerinin birbirine
yapigmasinin yani sira, her biri ayrica bu takozlar lizerine de her iki ugtan yapisir. Ayrica
udun sap kismi On takoz tlizerinde agilan yuvasina sabitlenir. Tel gerginligi, tekne
dilimlerinin ve sapin nemden dolay1 ¢ekmesi, atmasi, teknenin distan darbe almasi gibi
olusabilecek her tiirlii kuvveti karsilayacak temel tasiyici unsur bu takozlardir.

Bundan dolayidir ki tekne 6n ve arka takozlari oldukca saglam yapili agaglardan
secilmelidir. Takoz yapiminda kullanilacak olan agaglar aymi zamanda sik dokulu, diizgiin

elyafli ve hava kurusu neminde olmalidir. Segilecek olan agacin kolay islenebilir olmasina
dikkat edilmelidir.

Resim 1.6: On ve arka takozlar



1.5.1. Takozlarm Kesimi

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

edilmelidir.

Resim 1.7: Arka takozun serit testere Resim 1.8: Arka takozun net él¢ii ve bicimine
makinesinde kesilmis hali getirilmis hali
Arka takoz en kalin noktasina gore kalinligina getirilerek, kalip tizerinden pergel ile
olgli aliir. Is parcas1 pergel yardim ile markalanir. Markalanan yarim daire sekli, serit
testere makinesinin tablasma yatirilarak kesilir. Daha sonra ig parcasi tezgaha baglanarak
proje ve kalip iizerinden 6l¢ii alinarak ege, torpii, zimpara gibi agmdiricilar ile esas 0l¢ii ve
bicimine getirilir.

Resim 1.9: On takozun serit testere Resim 1.10: On takozun net 6lcii ve bicimine
maKkinesinde kesilmis hali getirilmis hali
On takozun konik egiminin serit testere makinesinde kesilebilmesi igin, is pargasi
altina konik egimine uygun agida yardimci bir parga konulmasi gerekir. Is pargasi, fazlalik
kismindan alt destek pargasina bir vida ile sabitlenmelidir. Yardimci par¢a yeterli uzunlukta
olmalidir.



—Serit testere lamas
Yardunc

parca

Sekil 1.5: On takozun serit testere makinesinde yardimel parga ile kesimi

1.5.2. Takozlarin Montesi

Net 6l¢ii ve bigimine getirilmis olan 6n ve arka takoz, kalip tizerindeki yerlerine monte
edilir. Takozlarin tam olarak kalip ekseninde monte edilebilmesi igin kendi eksenleri
isaretlenir. Kalibin alt pargas1 ylizeyinde var olan eksen ¢izgisi ile takozlarin yiizeyindeki
eksen cizgileri cakigtirilarak takozlar yerine yerlestirilir. Yan kayitlarin i¢ yiizeylerinden
uygun numara vida ile tutturularak kaliba baglanir.

Resim 1.11: Yapim tamamlanms bir ut kalibi

1.6. Dilim Genisliklerinin Kalip Yiizeyine Aktarilmasi

Yapimi tamamlanan kalip lizerinde birbirine eklenecek olan tekne dilimlerinin yerleri,
kalip tizerinde markalanarak tespit edilir. Bunun igin oncelikle ut teknesinin kag¢ dilimden
yapilacag tespit edilmelidir. Ut teknesinin yapiminda 19, 21 veya 23 adet dilim kullanilir.
Belirlenen sayida dilim, kalip yiizeyine esit araliklarla taksim edilir.

Dilim genislikleri kalip yilizeyine iki yontemle aktarilir.

1.6.1. Mezura veya Serit Metre ile Aktarim

Teknenin ortasindaki yan kayitin ¢evre uzunlugu 6lgiiliir. Bu mesafe dilim sayisina
boliiniir. Mezura veya serit cetvel ile dilim genislikleri esit araliklarla markalanir. Ayni iglem
on ve arka takozlara bitisik yan kayitlar iizerinde de tekrarlanir.

Mastar yardimu ile {i¢ kayit iizerinde isaretlenen dilim genislikleri, arka takozdan 6n
takoza kadar biitiin yiizey boyunca ¢izilerek markalanir.
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1.6.2. Pergel ile Aktarim

Ortadaki en yiiksek kayitin cumbasina yarigap yoniinde boydan boya bir ¢izgi ¢ekilir.
Bu ¢izginin boyu dlgiiliir. Cikan rakam dilim sayisina boliinerek, o ¢izgi {izerinden gegen
dilimlerin genislikleri tespit edilir. Pergel bir dilim genisligi kadar ag¢ilir. Sivri ucu en alt
noktaya batirilarak bir yay ¢izilir. Pergel acikligi bozulmadan yayin ¢izgiyi kestigi yere
tekrar batirilir ve tekrar bir yay ¢izilir. Bu islem ¢izgi boyunca adim adim tekrarlanarak dilim
genislikleri orta kayit tizerine aktarilir.

Aymni islem 6n ve arka takozlar iizerinde de tekrarlamir. Uc noktada isaretlenen dilim
genislikleri bir mastar yardimi ile birlestirilerek dilim genislikleri kalip formu boyunca
cizilir.

Resim 1.12: Dilim genisliklerinin kalip yiizeyine aktarilmasi

11



Kalip ve takozlari hazirlaymiz.

Islem Basamaklan Oneriler

Kalip yapiminda kullanilacak malzeme secimi

» Kalip yapiminda kullanacaginiz

malzemeleri segerek hazirlayiniz. Masif malzemelerin kuru olmasina dikkat

ediniz.

Alt parc¢a i¢in 20 mm diger kayitlar i¢in 16
mm’lik kontrplak kullaniniz.

20 mm’den kalin par¢a kullanmayimiz.
Kalip malzemelerinizi kolay islenebilen,
hafif, sert ve sik dokulu, diizgiin lifli
malzemelerden seginiz.

=

vV VWV 'V

» Kalinlik islemlerini kontrplak malzeme
i¢in degil, masif malzemeler i¢in yapiniz.
> Is pargalarmin kalinligim ¢ikarimiz. » Masif malzemelerin yliz ve cumbasin
actiktan sonra kalinlik  makinesinde

istenilen kalinliga rendeleyiniz.

Kalip parcalarinin sablona gore kesimi

» Kalibin alt par¢asinin formunu, sablon
yardimu ile kontrplak yiizeyine aktariniz
ve kalibin eksen ¢izgisini markalayiniz.

> Is pargasini oynatmaymiz.
» Uygun biyiiklikte, kenarlart gonyeli
dikdortgen is parcasi kullaniniz.

» Alt kalip pargasinin kaba kesimini
yapiniz.

» Serit testere veya dekopaj testere
makinesini kullaniniz.

12



» Kalip alt formunu net 6l¢ii ve bigimine
getiriniz.

> Is parcasini tezgaha baglayiniz.

> Is parcasim torpli, efe ve zimpara
kullanarak dikkatli ve asamali igleyiniz.

> Islem aralarinda sik sik marka cizgilerini
kontrol ediniz.

» Kalip alt pargasinin i¢ boslugunu
dekopaj testere ile keserek bosaltiniz.

> Esit  kayit genigligi icin  nisangeg
kullanmiz.

» Dekopaj kesimi i¢in Once i¢ kenar
kismindan uygun ¢apta bir delik aginiz.

> On ve arka takoz yerlerini markalayiniz.

> On ve arka takoz bitisigindeki yan kayit
kalinliklarin1 markalayimiz.

> Iki takoz arasina gelecek olan boy
kayitin mesafesini Sl¢iiniiz.

» Markalama iglemlerini 90 derecelik gonye
ile yapimiz.

Boy kawt mesafes:

13




Boy kayitini hazirlamak {izere, tekne
boy sablonunu kalip malzemesi {izerine
koyarak markalayiniz.

Boy kayitini, markalama ¢izgilerinin 2
mm digindan kesiniz.

I parcas

Sahblan

» Kesim islemini serit testere makinesinde
veya dekopaj makinesinde yapiniz.

Boy kayitinin fazlaliklarim traslayarak
net 6l¢ii ve bicimine getiriniz.

» Ege, torpii, zzmpara kullaniniz.
» Is pargasini tezgdha sabitleyiniz.

Kaliba dilim adetlerinin taksim edilmesi

Boy kayit iizerine gelecek yan kayit
dilimlerini esit araliklarla taksim ediniz.
Yan kayit dilimlerini, boy kayit
cumbasmma ve alt parca ylizeyine
markalayiniz.

» Uygun miktarda dilim belirleyiniz.

V

» Yan kayit dilimlerinin derinliklerini
tespit ediniz.

» Kalibm 6n
yararlaniniz.

ve {ist goriiniimiinden

)

()
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» Pergel yardimi ile yan Kkayitlarin
formunu kalip malzemesi {izerine
aktariniz.

» Pergeli
aciniz.

yan kayitlarin derinligi

kadar

» Yan kayit dilimlerinin kaba kesimini
yaparak, net ol¢ii ve bi¢imine gelinceye
kadar traslayiniz.

Parcalarin 1zgara biciminde montesi

» Boy ve yan kayit pargalart {izerine
kertme gecme markalamasi yapiniz

» Kertik genisliklerini testere ile Kertik
derinligine kadar kesiniz.

» Serit testere makinesini kullaniniz.

» Marka ¢izgilerinin digina tagsmayiniz.
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» Kertik diplerini diizkalem ile bosaltiniz.

vV V VY

Is parcasini tezgaha baglayimiz.

Kertik diplerini diizglin bosaltmak igin
yardimci takoz parga kullaniniz.

Bosaltma islemini her iki taraftan iki
asamada yapiniz.

Kertme gegmelerin ylizbeyiiz oldugunu ve
kertme genigliginin tam oldugunu kontrol
ediniz.

» Kertik genislikleri dar olmussa i¢
yiizeylerini egeleyerek genisletiniz.
» Kalip alt pargasinin arka yiiziine vida
delik yerlerini markalayarak 3 mm’lik
matkap ile deliniz.
» Kalip alt pargast yilizeyindeki kayit

kalinliklarini, ig pargasinin arka yiiziine
gonye ile tagirarak eksenini isaretleyiniz.
Kayit  genisliginin  ekseni  iizerinde
kenarlardan 1-1.5 ¢cm bosluk birakarak her
kayit i¢in ikiser tane vida deligi aginiz.

On takoz bitisigindeki yan kayiti, alt
pargaya vida ile baglaymiz.

Boy kayitii yerlestirerek 6n kayita ve
alt parcaya sabitleyiniz.

Arka takoz bitigigindeki yan kayiti, boy
kayitina ve alt parcaya vidalayarak
sabitleyiniz.

Boy kayit1 iizerine taksim edilen ara
kayitlart kertme yerlerine gecirerek alt
parcaya (arka taraftan) vida ile
sabitleyiniz.

» Vida deliklerinin  havsasint  agmay1
unutmayiniz.
» Vidalamadan once birlesme aralarina

birkag punto tutkallama yapmak kalib1
daha da saglamlastiracaktir.
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Kalip takozlarimin hazirlanmasi

On takoz formunu is pargasi yiizeyine
aktariniz.

>

Takozun elyaf yoniine dikkat ediniz.

» Yardimct bir parga kullaniniz.
Takozun kaba kesimini serit tesetere > Is _partasini yardimer - parga  iizerine
makinesinde yapiniz sabitleyiniz.
' » Elinizi kesici kisimlara fazla
yaklagtirmayimiz.
> Is parcasini tezgaha baglaymiz.
On takozu ege, torpii, zimpara ile|» Asindirma islemini zimpara makinelerinde
agindirarak net Ol¢li  ve bigimine yapmayiniz.
getiriniz. » Takoz formunu alana kadar sik sik kontrol

ediniz.

Arka takoz i¢in ig pargasini kalinligina
getiriniz.

Arka takoz kalinligin1 proje {iizerinden
Olcebilirsiniz.
[s pargasinin elyaf yoniine dikkat ediniz.

Arka takoz formunu is pargasi {izerine
aktariniz.

Formu olustururken pergel kullaniniz.

Takozun kaba kesimini serit testere
makinesinde yapiniz.

Arka takozu net Ol¢li ve bigimine
getiriniz.

>

Is parcasin1 mengeneye sabitleyiniz.

Takozlari, eksenlerini
kaliba yerlestiriniz

On ve arka takozu kaliba vida ile
sabitleyiniz.

isaretleyerek
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Dilim genisliklerinin kalip yiizeyine aktarilmasi

» Orta (yarigapt biiyiik olan) kayitin

1 e » Bez serit metre (mezura) kullaniniz.
cumbasini 6l¢iiniiz.
» Yaricap c¢evresini dilim  sayisina| » Hesap makinesi kullaniniz. Cikan rakami
boliiniiz. tam sayiya yuvarlamayimiz.
> Metreyi  sabitleyerek  tek  seferde
markalamaya c¢alisiniz veya her dilim
genisligi icin oldukca hassas davraniniz.
Kaydirma yapmayiniz.
> Pergel agikliginin bozulmadigina emin
olunuz.
» Metre  veya pergel ile dilim
genisliklerini kayit {izerine aktariniz.
» Herhangi bir noktadan yaricap yiiniinde
» Aynmt islemi On ve arka takoz pergel yardimi ile bir yay ¢iziniz. Dilim

yiizeylerine de uygulayimiz.

genisliklerini bu ¢izgi ilizerinde 6l¢iiniiz ve
isaretleyiniz.

> Ug noktada bulunan dilim genisliklerini
birlestirerek marka ¢izgilerini tiim kalip
yiizeyine tagiyiniz.

Ince, rahat biikiilen diizgiin kenarli bir
mastar kullaniniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Kalip yapiminda kullanilacak malzeme secimi

1. Kalip yapiminda kullanacaginiz malzemeleri segerek hazirladiniz
mi1?

2. Is parcalarinin kalinhgini ¢ikardimiz mi1?

Kalip parcalarinin sablona gore kesimi

3. Kalibin alt par¢asinin formunu, sablon yardimi ile kontrplak
yiizeyine aktararak kalibin eksen ¢izgisini markaladiniz m1?

4. Alt kalip pargasinin kaba kesimini yaptiniz m1?

Kalip alt formunu net 6l¢ii ve bigimine getirdiniz mi?

6. Kalip alt parcasmnin i¢ boslugunu dekopaj testere ile keserek
bosalttiniz mi1?

7. On ve arka takoz yerlerini markaladiniz mi1?

8. On ve arka takoz bitisigindeki yan kayit kalinliklarmi markaladinmz
mi1?

9. Iki takoz arasina gelecek olan boy kayitin mesafesini dlgtiiniiz mii?

10. Boy kayitin1 hazirlamak iizere, tekne boy sablonunu kalip
malzemesi lizerine koyarak markaladiniz mi?

11. Boy kayitin1 markalama ¢izgilerinin 2 mm disindan kestiniz mi?

12. Boy kayitinin fazlaliklarin1 traglayarak net oOl¢ii ve bigimine
getirdiniz mi?

Kahiba dilim adetlerinin taksim edilmesi

13. Boy kayit iizerine gelecek yan kayit dilimlerini esit araliklarla
taksim ettiniz mi?

14. Yan kayit dilimlerini, boy kayit cumbasina ve alt parca yiizeyine
markaladiniz mi?

15. Yan kayit dilimlerinin derinliklerini tespit ettiniz mi?

16. Pergel yardimi ile yan kayitlarin formunu, kalip malzemesi tizerine
aktardimiz mi1?

17. Yan kay1t dilimlerinin kaba kesimini yaparak net 6l¢ii ve bigimine
gelinceye kadar tragladiniz m1?
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Parcalarin 1zgara biciminde montesi

18. Boy ve yan kayit parcalar1 iizerine kertme ge¢me markalamasi
yaptiniz mi1?

19. Kertik genisliklerini, testere ile kertik derinligine kadar kestiniz mi?

20. Kertik diplerini diizkalem ile bosalttiniz m1?

21. Kalip alt parcasmnin arka yiiziine vida delik yerlerini markalayarak 3
mm’lik matkap ile deldiniz mi?

22. On takoz bitisigindeki yan kayiti, alt parcaya vida ile bagladiniz mi?

23. Boy kayitin1 yerlestirerek 6n kayita ve alt parcaya sabitlediniz mi?

24. Arka takoz bitisigindeki yan kayiti, boy kayitina ve alt pargaya
vidalayarak sabitlediniz mi?

25. Boy kayit1 {izerine taksim edilen ara kayitlar1 kertme yerlerine
gecirerek alt pargaya (arka taraftan) vida ile sabitlediniz mi?

Kalip takozlarinin hazirlanmasi

26. On takoz formunu is pargasi yiizeyine aktardimz mi?

27. Takozun kaba kesimini serit testere makinesinde yaptiniz mi?

28. On takozu ege, torpii, zimpara ile asindirarak net 6lcii ve bigimine
getirdiniz mi?
29. Arka takoz igin i§ pargasini kalinligina getirdiniz mi?

30. Arka takoz formunu ig pargasi lizerine aktardiniz mi?

31. Takozun kaba kesimini serit testere makinesinde yaptiniz m1?

32. Arka takozu net 6l¢ii ve bicimine getirdiniz mi?

33. Takozlari, eksenlerini isaretleyerek kaliba yerlestirdiniz mi?

34. On ve arka takozu kaliba vida ile sabitlediniz mi?

Dilim genisliklerinin kalip yiizeyine aktarilmasi

35. Orta (yarigapi biiyiik olan) kayitin cumbasini dlgtiiniiz mii?

36. Yarigap gevresini dilim sayisina boldiiniiz mii?

37. Metre veya pergel ile dilim genisliklerini kayit iizerine aktardiniz m?

38. Ayni islemi 6n ve arka takoz yiizeylerine de uyguladiniz mi?

39. Ug noktada bulunan dilim genisliklerini birlestirerek marka
cizgilerini tiim kalip yiizeyine tasidiniz nu?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimzi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz

1. Asagidakilerden hangisi kaliba ait bir par¢a degildir?
A) Alt parga
B) Ust parca
C) Yan kayit
D) Boy kayit
E) Higbiri

2. Kalip yapimina ilk olarak hangi par¢adan baglanir?
A) Boy kayiti
B) Yan kayit
C) Alt parga
D) On takoz
E) Arka takoz

3. Takoz yapiminda kullanilacak agag i¢in asagida sdylenenlerden hangisi dogrudur?
A) Kolay islenebilmeli.
B) Hafif olmal.
C) Sik dokulu olmali.
D) Ortamin nemi kadar kuru olmali.
E) Hepsi

4, Kalip i¢in agagida sdylenenlerden hangisi yanhstir?
A) Agir olmal1.
B) Dayanikli ve uzun 6miirlii olmali.
C) Birlestirmeleri saglam olmali.
D) Agaci kolay islenebilmeli.
E) Agaci, ortamin neminden fazla nemli olmamali.

5. Kalip yan kayitlariin farkli derinlikteki formlart nasil bulunur?
A) Iki takoz arasina mastar tutulur. Derinlikler 6lciiliir.
B) Hepsi ayni derinlikte yapilir.
C) Projedeki yan goriiniisten ¢ikarilarak metre ile is pargasina aktarilir.
D) Kalip boy formu iizerindeki marka isaretlerinden 6l¢ii alinarak pergel yardimi
ile ig parcasina aktarilir.
E) Kalip alt parga tizerinden cetvel yardimu ile 6lgiiliir.
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6. Kalip boy ve yan kayitlar1 birbirine hangi konstriiksiyonla baglanirlar?
A) Diiz gegme
B) Zivana
C) Kavela
D) Yabanci ¢ita
E) Kertme

DEGERLENDIRME

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

( AMAC )

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

(ARASTIRMA )

> Ut teknesinde kullanilmasi gereken dilimlerin adet, Ol¢i ve bigimlerini
arastiriniz.

> Tekne yapiminda kullanilan agag cesitlerinin esneme kabileyetlerini arastiriniz.

> Arastirma iglemleri igin internet ortamm, miizik kitaplari, miizik aletleri yapim
atolyeleri, Universitelerin calgi yapim boliimleri ve miizikle ilgili diger
ansiklopedilere bakabilirsiniz. Ogrendiklerinizi arkadaslarmizla paylasarak

bilgilerinizi pekistiriniz.

Resim 2.1: Kalip ve dilimler

2. DILIM HAZIRLAMA

Ut teknesinin yapiminda kullanilacak olan aga¢ malzemeler, dilimler halinde
hazirlanmalidir. Ut teknesi 19, 21 veya 23 adet dilimden yapilir. Dilimlerin hazirlanmasinda
su islem siras1 tekip edilir:

> Dilimlerin elde edilecegi agag tiirlerinin belirlenmesi
> Masif malzemenin kaba 6l¢iisiinde kesilmesi
> Dilim genisliklerinin ¢ikarilmasi
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> Dilim kalinliklarin gikarilmast
»  Dilimlerin biikiilmesi
> Dilim genisliklerinin alistirilmasi

Resim 2.2: Hazirlanmis dilimler

Renk ve desen goriiniimiine gore kullanilmak istenen agag tiirleri belirlendikten ve
yeterli Olgililerdeki malzemenin kabaca kesilmesinden sonra, dilim genislikleri ¢ikarilmak
lizere is parcasi, kalinhk makinesinde rendelenir. s parcasimi, iginden biitiin dilimleri
cikaracak (fire hesaba katilmali) kadar yeterli biiyiiklitkte ve kerestenin budaksiz, diizgiin
lifli, kusursuz kismindan kesmek gerekir.

Istenirse ut dilimi yapilmak iizere piyasada yeterli olgiilerde kesilmis hazir agag
malzemeler de satin aliabilir.

Resim 2.3: Kaba oél¢iilerde hazirlanms dilim Resim 2.4: Piyasada hazir hialde bulunan
malzemesi dilim malzemesi

Kesim esnasinda elyaf yoniine dikkat edilmelidir. Dilim yiizeyleri freze kesimli olacak
sekilde imal edilirler. Dogal ortamda bulundugu ortamin nem derecesine ( Tiirkiye
ortalamast % 8-12 derecedir.) kadar kurutulmus kerestelerden dilim hazirlanir. Yas agactan
dilim hazirlanmaz veya agaclar dilimlendikten sonra kurutulmazlar. Asagida bir tomrugun
uygun yerinden, freze desenli dilimlerin alinmas1 gésterilmistir.

24



(yanimtahta)

(dtiseme tahtasi)
s 7

(kenar tahta)

(ince tahta) £
N

(kapak tah’t:sl)

S Freze desenli dilimler
Resim 2.5 : Tomrugun freze desenli kismindan dilim gosterimi

Dilimler iki veya daha fazla agactan yapilacaksa her iki aga¢ i¢in yapilan islem
tamamlanmadan diger isleme gecilmemelidir.

2.1. Dilim Genisliklerinin Rendelenmesi

Is parcasi, kalinlik makinesinde istenilen kalinliga getirilmeden once, planya
makinesinde bir yiizii ve cumbasi birbirine dik (90°) olarak rendelenir. Is parcasinda egrilik
varsa yiiz ve cumbalarm Oncelikle i¢ biikey olan yiizeyleri planya makinesinde
rendelenmelidir.

Resim 2.6: Planya makinesinde yiiz agma Resim 2.7: Kalinhik makinesi

Kalip lizerinde yer alan markalama c¢izgilerine gore, dilimlerin en genis noktasi
Olciiliir. Is pargasi kalinlik makinesinde bu dlgiiye gelene kadar rendelenir.
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2.2. Dilim Kalinhiklarimin Kesilmesi

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

Daire testere veya serit testere makinesinin siperi, dilim kalinligina ayarlanarak, is
pargasi istenilen kalinlikta dilimlenir (3-4 mm). Kesim i¢in oncelikle enstriiman yapimina
uygun biylklikte serit testere makinesi tercih edilmelidir. Her iki makine kesicisinin de
uygun ¢apta ve genislikte, bilenmis ve ¢aprazsiz olmasina dikkat edilmelidir.

Kesilen dilimlerin, ut teknesi tizerinde ayni sirayla yan yana gelmesi isteniyorsa ( daha
glizel bir renk-desen goriiniimii i¢in), makinede kesilen dilimler ist tste dizilerek dilim
cumbalarmin olusturdugu ylizeye ‘v’ gibi acili bir isaret konulmalidir. Veya bir ylizeylerine
kursun kalem ile a,b,c...1,2,3.. vb. numara verilmelidir.

Resim 2.8: Dilim kalinhklarinin Kesilmesi

2.3. Dilimlerin Kalip Formuna Gore Biikiilmesi

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

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

2.3.1. Dilimlerin Islatilmasi

Ut teknesinin dilimleri {itii makinesinde biikiillmeden once, 1slatilarak (nemlendirerek)
yumusatilmalidir. Biinyesine su (nem) alan agag liflerinin, sadece bir yiiziindeki suyu 1sitarak
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disan attigimizda, aga¢ malzeme kuruyan yiize dogru egilecektir. Bu arada diger ylizeyde
blinyesine su alan agac lifleri kabaracak ve biikiilme esnasinda gerilmelere karsi lif
kopmalar1 olusmayacaktir.

Dilimler 1slatilarak ya da kizgin buhar piskiirtillerek yumusatildiktan sonra sicak
biikme iitiilerinde bigimlendirilirler. Islatilarak ya da buhar ile lifleri genlestirilip
yumusatilan masif dilim, biikkme aparatinin sicak yiizeyine bastirilarak biikiliir. Eger dilim
kuru olarak biikiilmeye calisilirsa, belli bir egimden sonra agacin lifleri kirilmaya baslar ve
dilim kullanilmaz hale gelir. Bundan dolay1 ¢ok esneyen yumusak yapida agaglari biikme
esnasinda suya batirarak veya kizgin buhara tutarak egmeli, az esneyen sert agaglar ise bir
giin 6nceden (aksamdan sabaha kadar/yarim giin) i¢i su dolu bir kovada bekletilerek biikme
islemine baslanmalidir.

Sekil 2.1: Sert agactan yapilmis dilimler bir giin 6nceden 1slatilmahdir.

Dilimlerin tamamini suya batirmaya gerek yoktur. Ertesi giin tekneye yapistirilacak
kadar dilimin 1slatilmas1 esastir. Aksi takdirde islatilmasina ragmen biikiilmeyen dilim Lif
doygunlugu noktasina kadar biinyesine su alacak ve ebatlarinda ve bigiminde degisiklikler
meydana gelecektir. Bu haldeki bir masif par¢ay1 (tam yas agag) istenilen formda biikmek
cok zordur. Aynmi sekilde slatilip biikiilen dilimler de yerlerine alistirilip yapistirilmazsa
verilen egim (bombe) bir miiddet sonra bozulacagindan dilimi bir daha yerine alistirmak ve
ayni bombeyi vermek miimkiin olmamaktadir. Ayrica is pargasini agacin en keskin donme
yaptig1 kisma kadar (yaklasik yariya kadar) suya batirmak yeterlidir. Diger kisimlarini
biilkme esnasinda suya batirarak da biikebiliriz. Cok sert agaglari yarim giin, biraz daha
yumusak olanlarini 4-5 saat suda bekletmeli, ¢ok yumusak agaclar ise suda bekletme yerine,
biikme esnasinda 1slatilmalidir.
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Roralabillr

Kalinlik ve genislikleri ¢ikarilmig ve bir giin 6nceden suda bekletilmis olan freze
kesimli dilimler, kalip {izerine taksim edilmis olan dilimlere ait agili genisliklere alistiritlmak
tizere hazirlanan kalibin formunda kivrilir.

2.3.2. Dilimlerin Biikiilmesi

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

Dilimlerin kivirma ve kalip lizerinde yerlerine alistirilmasi islemi, asagida belirtilen
degisik yontemlerle yapilir.

»  Klasik yontem
> Coklu biikkme yontemi

2.3.2.1. Klasik Yontem
Dilimlerin tek tek titii makinesinde (biikme aparatinda), kalip formunda biikiilerek her

biikiilen dilimin hemen yerine alistirildig1 ve tutkallanarak bant ile yerine ve diger dilime
tutturuldugu klasik yontemdir.

Resim 2.9: Utii makinesi Resim 2.10: Utii makinesinde dilim biikmek
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Bir giin 6nceden suya batirilmis yeteri miktarda dilimler, sudan gikarilarak iiti
makinesinde adim adim biikiiliir. I¢ biikey olmasi istenen yiizey, bilkkme aparatinin sicak
yiizeyine temas ettirilerek ice dogru parca esnetilir. Biikme islemi i¢in acele etmemeli,
zorlanan yerler tekrar 1slatilmali, i parcasina esit ve dengeli bir baski uygulanmalidir. Baski
yapmaktan ¢ok agacin sicagin etkisiyle biikiillmesi saglanmalidir.

2.3.2.2. Coklu Biikme Yontemi

Bu yontemde dilimler ¢esitli icten 1sitmali metal kaliplarla beser beser veya yediserli
gruplar halinde kivrilarak yerlerine aligtirtlirlar. Bu kaliplar udun yan formu ile ayn1 bigimde
olup igten rezistansla 1sitilir. Ust kismindan kademeli baski uygulayan kirisleri sayesinde
dilimleri bir taraftan isitirken bir taraftan biikerek teknenin bombesini ( formunu) dilimlere
verirler.

Piyasada degisik biikme makineleri kullanilmaktadir. Biitiin makineler, igerisinde
rezistans dosenmis metal bombeli 1sitici veya gaz yanmali borular sayesinde agaci 1sitarak
biikmeye yarayan aygitlardir. Ut yapim ustalarinin kendi imkanlariyla gelistirdigi pratik
biikme alet veya kaliplar1 da piyasada kullanilmaktadir.

.

Resim 2.11: Coklu biikme makinesi

Grup halinde sikilmis dilimlerin herhangi birindeki form bozuklugunun (bombe
bozuklugunun) c¢ok az olmasi bir sorun teskil etmez. Yapistirma esnasinda bu fark
esnetilerek giderilebilir. Ancak digerlerinden belirgin sekilde farkli bombeye sahip dilim
varsa o dilimi tekrar sicak bombe kalibinda bekletmek gerekir.

120 °C’de 5-6 dakika bekleyen (agacin ozelliklerine gore 1s1 ve zaman faktorii degisir)
agaclar, tekne formunu aldiktan sonra numaralandirilarak yerlerine grup halinde alistirilir.
Dilimlerin grup halinde biikiildigii bu ve benzeri bilkkme kaliplarinda, ayni 6zellige sahip
dilimler kullanmaya dikkat edilmelidir (Miimkiinse ayni agagtan ve agacin ayni kismindan
elde edilmis dilimler olmali). Farkl1 6zellikteki aga¢ dilimleri, ayn1 siirede ve aym sicaklikta
farkli sonuglar verebilir.
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2.4. Dilim Genisliklerinin Kaliba Gore Kesimi

Kalip formunda biikiilmiis olan esit genislikte ve paralel kenarli dilimler, kalip
iizerinde bulunan markalama ¢izgilerine gore genislikleri ¢ikartilarak yerlerine aligtirilir.

Genisliklerin ¢ikarilmasi iglemi ters g¢evrilmis planya (uzun tabanli rende) aleti ile
yapilir. Planyanin ters durabilmesi i¢cin masif malzemeden uygun bir aparat yapilir ve
tezgdha sabitlenir. Planya, talag ayar1 yapilarak bu aparatin igerisindeki bosluga ters

Resim 2.12: Planya aparati Resim 2.13: Demir planya Resim 2.14: Ters ¢evrilmis planya

Teknenin bombeli yapisindan dolay1 dilimlerin boy yoniinde genislikleri her noktada
aynt degildir. Bazi noktalar 4-5 mm iken bazi kisimlarinda 35-40 mm’ye kadar
cikabilmektedir. Arada 3 cm’ye varan bu genislik fazlaliklarinin hepsini ters g¢evrilmis
planyada rendelemek ve bunu biitiin dilimler i¢in uygulamak olduk¢a zahmetli ve zaman
alicidir. Bunun yerine dilimin kaba fazlaliklarini, ince lama (1 cm) takili serit testere
makinesinde veya dekopaj makinesinde kesebilir veya duruma gore bant zimpara ya da
biiyiik disk zimpara makinesinin alin yiizeyinde agindirabiliriz (Resim 2.15).

Resim 2.15: Disk zzimpara makinesi
2.5. 4 mm’lik Flatolarin Hazirlanmasi

Bazi ut tekneleri, dilimler arasi flatolu olurlar. Tekne tek renk ise flato; farkli renkte
bir agac, iki renk ise flato; her iki agacla uyumlu ii¢lincii bir renk agactan hazirlanmalidir.

Dilimler arasina gelecek olan flatolar, dilim kalinliklar ile ayn1 kalinlikta olmak tizere
4 mm genisgliginde ince seritler halinde kesilirler. Kesim i¢in enstriiman yapiminda
kullanilan daire testere makineleri veya resim 2.16’daki gibi degisik aparatlar kullanilabilir.
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Resim 2.16: Flato hazirlanmasi
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Tekne yapiminda kullanacaginiz dilimleri kalip formuna gore hazirlayiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Dilimlerin hazirlanmasinda kullanacaginiz
agag tlirline veya tiirlerine karar veriniz. > Proje resminde malzeme tiirii
belirtilmis ise buna uyunuz.

> Birden fazla renkli tekneler ic¢in
birbiri ile uyumlu aga¢ tiirleri
seciniz.

» Dilimlerin kalinlik, genislik ve boylarim
hesaplayarak ne kadar malzeme gidecegini
hesaplayimiz.

» Malzemeyi hesaplarken fireyi de
dikkate aliniz.

» Dilimlerin ¢ikarilacagi malzemeyi, kaba
o6l¢iilerde hazirlayiniz

» Kesim i¢in serit testere makinesini
kullaniniz.

» Dilimlerin kesim yoniinii hesap
ediniz. Agacin paresi, dilimin
kalinhigima  (cumbasina), freze
kismi ise dilimin  genisligine
(yliziine) denk gelmelidir.
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> Is parcasmin bir yiiziinii ve cumbasini planya
makinesinde rendeleyerek diizeltiniz.

Varsa is pargasinin Oncelikle ig
biikey yiiziinii rendeleyiniz.
Cumbayr  rendelemeden  Once
siperin - 90°  oldugunu kontrol
ediniz.

> Is pargasim kalinlik makinesinde kalinligina
getirerek dilimlerin genisligini ¢ikariniz.

Dilim genisligi i¢in kalip tizerinde
yer alan marka c¢izgilerinin en genis
noktasini temel aliniz.

Kalinlik makinesinin de talasg
ayarmi fazla vermeyiniz. Islemi
birka¢ adimda tamamlayiniz.
Makinenin kesicilerinin bilenmis
olmasina, sevk hizinin
uygunluguna dikkat ediniz.

Baski kiriglerinin ig parcasina
mesafesini ayarlaymiz. Is pargasina
fazla baski uygulamayimiz.

Agag malzeme karsilik veriyorsa is
par¢asinin kesim yontinii
degistiriniz ( On ucunu arkaya
getiriniz.).

> Is pargasinin boy fazlaliklarini daire testere
makinesinde sipere yaslayarak kesiniz.

Is pargasinin maktasim, yiiz ve
cumbasina dik kesiniz.

Arabali veya kizakli  siperin
gonyesini kontrol ediniz.
Malzemenin ~ kusurlu  kismini
fazlalik (atilan) kisma getiriniz.
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> s

pargcasini  dilimlere
kalinliklarini ¢ikariniz.

ayirarak  dilim

Dilme islemi i¢in, oncelikle ise
uygun biiyiikliikte serit testere
makinesi kullaniniz. Serit testere
makinesinin olmadigi durumlarda
daire testere makinesi kullaniniz.
Kullandiginiz makinenin
kesicilerinin  bilenmis olmasina,
testere dislerinin caprazsiz
olmasina, sert malzemeleri kesecek
devir ve uygunlukta olmasina
dikkat ediniz.

Makinelerde calisirken caligsma
giivenligi ve kurallarina uyunuz.
Gerekli  giivenlik  Onlemlerini
mutlaka aliniz.
Dilimleri kesildigi
tekne iizerine yerlestirmek
istiyorsaniz, Kestiginiz dilimlerin
sirasint bozmadan isaretleyiniz (
Kesim sirasina gore yan yana gelen
dilimlerin goriiniimii daha estetik
olacaktir. ).

siraya gore

» Dilimleri nemlendirerek yumusatiniz.

Nemlendirme i¢in dilimlere kizgin
buhar uygulaymiz ya da dilimleri
bir giin (aksamdan sabaha)
siiresince, su dolu bir kovada
yariya kadar batirarak bekletiniz.

Kivirma ( kalip formunda biikme)

islemini bitirecek kadar dilimi
nemlendiriniz. Yeteri kadar
nemlenmis  aga¢  malzemenin

biikme islemi ertesi giine kalirsa
veya dilimler fazla nemlenirse

dilimlere istenilen formun
verilmesi zorlasir.
[c biikkey olmasmi istediginiz
ylizeyi 1tli makinesi ylizeyinde
gezdirerek hafifce baski
» Dilimleri iitii makinesinde kalip formuna gore uygulayimiz.

biikiiniiz. Dilimlere fazla baski
uygulamayniz. Biikmekte
zorlandiginiz ~ kisimlar1  tekrar

1slatarak yumusatiniz.
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» Ellerinizi iiti makinesinin sicak
kisimlarina temas ettirmeyiniz.

» Dilim genisliklerini, planya aletini
ters c¢evirerek hazirlayacaginiz
kesim diizenegiyle olusturunuz.

» U¢ kisimlarda iyice daralan
genisliklerin kabasini, disk zimpara
makinesinde asidirarak
azaltabilirisiniz.

» Dilim genisliklerini kalip
iizerindeki yerlerine goére marka
cizgilerine bakarak olusturunuz.

» Marka c¢izgisine gore genisligini
cikardigimiz dilimi yerine kagit
bant ile sabitleyerek yan yana gelen
dilimlerin  kenarlarm  birbirine
alistiriniz.

» Biitiin  dilimlerin  genislikleri
cikarildiktan ~ sonra,  dilimleri
yerlerine monte edinceye kadar
formlarmin  bozulmamasit  i¢in
biitiin dilimleri, iist iiste koyarak ip
ya da kagit bant ile sikica birbirine
baglaymiz.

» Dilim aralarina gelecek olan 4 mm’lik

flatolart hazirlayiniz. > Tekne dilimleri ile uyumlu renkte

bir flato malzemesi seginiz.

» Flato kalinligini, dilim kalinlig ile
ayni yapiniz.

» Flatolarin net kesimini makinede
yapamiyorsaniz, 0zel bir diizenek
hazirlayimiz. (Resim 2.16)

35




KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Dilimlerin hazirlanmasinda kullanacaginiz agag tiiriine veya
tiirlerine karar verdiniz mi?

2. Dilimlerin kalinlik, genislik ve boylarini hesaplayarak ne kadar
malzeme gidecegini hesapladiniz mi1?

3. Dilimlerin ¢ikarilacagi malzemeyi, kaba 6lgiilerde hazirladiniz
mi?

4. s pargasini bir yiiziinii ve cumbasini planya makinesinde
rendeleyerek diizelttiniz mi?

5. Is pargasini kalinlik makinesinde kalmligina getirerek dilimlerin
genisligini ¢ikardiniz mi?

6. Is parcasinin boy fazlaliklarini daire testere makinesinde sipere
yaslayarak kestiniz mi?

7. s parcasimi dilimlere ayirarak dilim kalinliklarini ¢ikardiniz nm?

8. Dilimleri nemlendirerek yumusattiniz mi?

9. Dilimleri {itii makinesinde kalip formuna goére biiktiinliz mii?

10. Dilim genisliklerini ¢ikardiniz mi?

11. Dilim aralarina gelecek olan 4 mm’lik flatolar1 hazirladiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1. () Ut teknesi igin 19, 21 veya 23 adet dilim hazirlanir.

2. () Agag malzeme (dilim) su dolu kovada ne kadar ¢ok beklerse istenilen formda
biikiilmesi o kadar rahat olur.

3. () Dilimler, acil1 genislikleri ¢ikarildiktan sonra kalip formuna gore biikiiliirler.

4, () Dilimler, disleri ¢aprazsiz, ince ve dar lamali, uygun devirli serit testere

makinelerinde kesilirler.

5. () Dilim kalinliklar1 kalinlik makinesinde ¢ikarilir.

6. () Dilim genisliklerinin ¢ikarilmasi bittikten sonra tekne imalatina hemen ge¢ilmezse

dilimlerin formunda bir miktar agilma ve bozulmalar meydana gelir.

DEGERLENDIRME

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

KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin

(X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Kalip
1. Kalip yapiminda kullanacaginiz malzemeleri secerek hazirladiniz

mi1?

Alt kalip pargasin1 hazirladiniz mi?

Alt kalip yiizeyini markaladimiz mi1?

Boy kayiti hazirladiniz mi?

Yan kayitlart hazirladiniz mm?

Kalip pargalarinmi kertme birlestirme ile birbirine eklediniz mi?

Kalip takozlarimi hazirladiniz mi?

Kalip takozlarin1 monte ettiniz mi?

© ® NGO~ WIN

Dilim genisliklerini kalip yiizeyine markaladiniz mi1?

Dilim hazirlama

. Dilimlerin yapilacagi agag tiiriinii belirlediniz mi?

11.

Dilimlerin elde edilecegi is pargasini kaba 6l¢iilerde hazirladiniz
m1?

12.

Is pargasinin yiiz ve cumbasini planya makinesinde rendelediniz
mi?

13.

Is pargasinin kalligin1 (dilimlerin genisligini) kalmlik
makinesinde istenilen olgiiye getirdiniz mi?

14.

Dilim kalinliklarini serit testere makinesinde dilerek ¢ikardiniz mi?

15.

Dilimleri nemlendirerek yumusattiniz mi?

16.

Dilimleri kalip formuna gore biiktiinliz mii?

17.

Dilimlerin genisliklerini ters planya ile ¢ikardiniz mi1?

18.

Dilimleri st {iste koyarak birbirine sikica bagladiniz m1?

19.

4 mm’lik flatolar1 hazirladiniz mi?

DEGERLENDIRME

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

>_

OGRENME FAALIYETIi-1IN CEVAP ANAHTARI

OO~ IWIN|F

MmOy mO|w

OGRENME FAALIYETI-2NiN CEVAP ANAHTARI

Dogru

Y anls

Y anhs

Dogru

Yanlhs

OO WIN|F

Dogru
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