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ACIKLAMALAR

KOD 215ESB323

ALAN Miizik Aletleri Yapim

DAL/MESLEK Mizraph Halk Miizigi Enstriimanlar1 Yapimi

MODULUN ADI Baglama Kahp ve Dilimleri

MODULUN TANIMI Baglama kalip ve dilimleri ile ilgili bilgi ve becerilerin
kazandirildig1 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Baglama Yapimi I¢in On Hazirhk modiiliinii basarnus
olmak

YETERLIK Baglama kalip ve dilimlerini hazirlamak

Genel Amag

Gerekli atolye ortami ve donanimlar saglandiginda
baglama kalip ve dilimlerini, teknigine uygun
MODULUN AMACI yapabileceksiniz.

Amaclar

» Kalip ve takozlar1 hazirlayabileceksiniz.

» Dilimleri hazirlayabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM Ortam: Enstriiman yapim atdlyesi
ORTAMLARI VE Donanim: Agac isleri temel islem makineleri ve el
DONANIMLARI takimlari.

Her faaliyet sonrasinda o faaliyetle ilgili degerlendirme
sorulari ile kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

OLCME VE
DEGERLENDIRME Ogretmen, modiil sonunda size 6lgme aract (Uygulama,
soru-cevap) uygulayarak modil uygulamalari ile
kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Uretimin ana hedefi bir mali, kaliteli ve kisa siirede en ekonomik sekilde
iiretebilmektir. Ozellikle seri iiretim yapilan biiyiik isletmelerde, {iretim band1 buna uygun
donanim ve aparatlarla tasarlanmigken, el {iretiminin daha yogun oldugu sektérlerde yapilan
iretimde, el isciliginin olast hatalarint en aza indirmek ve iirlinler arasi bir standart
yakalamak maksad1 ile ¢esitli kaliplar ve isi ya da islemi kolaylastirict pratik yontemler
kullanilmaktadar.

Kalip kullanimi sadece bir isi daha kolay ve pratik yapmak icin tercih edilmez. Baz1
durumlarda kalip kullanimi kagiilmazdir. Bir isi mevcut makine donanimlari ile yapmanin
miimkiin olmadigr durumlarda (Egimli kesim ya da bombeli montaj gibi...) veya bir isi
ciplak el ile makine {izerinde yapmanin is giivenligi agisindan tehlikeli oldugu durumlarda (
Kiiciik bir parcaya, kesicilere yakin bir noktadan islem yapmak gibi...) kalip kullanmak
zorunlu hale gelir. Normal durumda kalip kullanimi bir maliyet tercihi iken, zorunlu
durumlarda kaliba harcanacak zaman ve malzeme Onemsenmez. AKksi takdirde isi
gergeklestirmek imkansiz hale gelir.

Enstriiman yapim sektorti, el tiretiminin yogun oldugu bir liretim sektoriidiir. Baglama
teknelerinin bombeli yapisindan dolayr kalip kullanmadan dilimlerin birbirine montaji
imkénsizdir. Baglama yapmak istiyorsak, bu modiilde anlatilan kalip ve dilimlerin
hazirlanmasi faaliyetlerini basarabilmemiz gerekiyor. Yapacagimiz kalibi, siparise uygun
sectigimiz tekne igin kullanildiktan sonra benzer Olgli ve formlarda baska baglama
teknelerinin yapiminda da kullabilecegiz. Bir baska deyisle ayni1 formlardaki baglama teknesi
icin yapilmasi diisiiniilen kalip bir defa yapilir ve uzun siireler kullanilabilmesi i¢in azami
hassasiyet gosterilmelidir.

Nasil bir kalip yaparsaniz, dyle bir baglama teknesi elde edersiniz. Baglamanin en
onemli kismi olan tekneyi en ideal sekilde yapabilmek i¢gin tekneye formunu verecek olan
baglama kalibini, en uygun formda imal etmek gerekir.







OGRENME FAALIYETIi-1

( amac )

Bu faaliyet sonunda uygun ortam ve gerekli donanim saglandiginda baglama kalib1 ve
takozlarini hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken oncelikli aragtirmalar sunlardir:

»  Miizik aletleri yapan firmalarin, firma katologlarinda veya internet sitelerinde
bulunan, baglama kaliplar1 hakkinda bilgi toplayiniz.

»  Yakimmizdaki calgi aleti yapim atolyelerini gezerek, yapilmis olan baglama
kaliplarini inceleyiniz. Birlestirme yontemlerine dikkat ediniz.

»  Enstriiman yapim atlyelerinde heniiz ses tablasi sikilmamis teknelerin, 6n ve
arka takozlarin nasil yapildigini inceleyiniz.

1. KALIP VE TAKOZLAR

Baglama yapimi i¢in gerekli hazirliklar1 yaptiktan sonra ( Baglama secimi, proje
¢izimi, Sablon ¢ikarma ve malzeme se¢imi) Baglama yapiminin ikinci adimi olan kalip ve
takozlarin hazirlanmasina gegilir.

Baglama teknesinin kaliplar1 konusunda iiretim piyasasinda bir standart olugmus
degildir. Kalibin alt pargasinin ( Kalip 6n formu) i¢i bos oldugu gibi (Cember seklinde), yari
dolu olanlart da vardir yine kontrplaktan kesilen 6n formun, masif par¢adan kesilenleri de
mevcuttur. Boy yoniindeki uzunlamasina kalip dilimi (Yan form i1zgarasi) ile boy yoniinde
muhtelif noktalardan bu pargaya tutturulan dilimler (Ust form 1zgarasi), birbirine kertme
gecme seklinde baglandigi gibi (Bakiniz, Sekil 1.3), iki yandan yarim ay seklinde kose
baglantilari ile de baglanir. (Bakiniz, Sekil 1.1 ve 1.2)

Sekil 1.1: Kose baglantili kalip Sekil 1.2: Kose baglantili kalip Sekil 1.3 : Kertme gecmeli
kalip



Bir baglama kalib1 alt form(On form), boy 1zgara (Yan form) ve muhtelif araliklarla
boy 1zgaraya baglanmis yan i1zgaralardan (Ust form) olusur ( Bakimiz, Sekill.4).Yan
1zgaralardan iki tanesi, on ve arka kisminda takozlarin baglanacagi yer kadar bosluk
birakilarak alt ve yan forma tutturulur. Bu iki kisim arasinda en az bir tane olmak kosulu ile
istenen miktarda ara 1zgaralar artirilir. Cok 1zgara atmak kalib1 agirlagtiracagi gibi caligmay1
zorlastirabilir. Az 1zgara atmak da, dilimlerin formu almasinda zorluk ¢ikarir. ideal olani 6n
ve arka takozlarin bitim noktalarina birer yan 1zgara attiktan sonra, arasina 3 veya 5 adet
daha yan 1zgara baglamaktir.

Arka takoz

/

On takoz (st farm kayitlan (yan 1zgaralar)

On form pargasi (Alt parga)
Sekil 1.4: Baglama tekne kalibinin kisimlari
Kalip yapiminda amag tekne 6n formunun 6l¢ii ve biciminde kesilen 6n form kalip

parcasi lizerinde, diger form sablonlarini olusturacak sekilde en ve boy yoOniinde masif
1zgaralar doseyerek, istedigimiz tekne bigimini bize verecek olan kalib1 insa etmektir.

Sekil 1.5: Tekne ve kalip
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Kalip yapiminda bazi genel hususlara dikkat etmek gerekir; bir tekne kalibi, aynen
elde edecegimiz tekne gibi, orta hizasindan( Ekseninden) her iki yone dogru esit dl¢ii ve
bigimde olmalidir. Kullanigh olmali ve kullanan kimseyi yormamalidir. Kalip uzun 6miirlii
olmalidir. Kalip, bir kullanimda tekrar kullanilmaz hale gelecek sekilde kotii malzemeden
yapilir veya kotii montajlanirsa, her defasinda ayn1 kalib1 yapmak zorunda kalmak oldukga
maliyet ve zaman kaybina sebep olacaktir. Bunun i¢in kalip yapiminda malzeme kalitesinden
6diin vermeden ve 6zenerek en iyi, en hassas kalib1 yapmaya ¢alismaliyiz.

Kalip yapiminda temel prensipler:

Kalip hafif olmalidir (Eli yormamalidir.).

Kalip dayanikli malzemeden yapilmalidir.

Kalip hassas olmalidir (Olgiileri tam olmalidir.).

Pratik olmalidir (Kullanigh olmalidir.).

Simetrik olmalidir ( Kalip ekseninin sag1 ve solu ayni olmali, dengeli olmalidir.).

YVVVY

1.1. Kahp Parcalarimin Sablona Gore Kesimi

Baglamanin proje resminden alimiinylim, plastik veya ahsap levhaya tasiyarak ve
cizgi hatlarindan keserek ortaya ¢ikardigimiz 6n, yan ve {ist form sablonlarindan 6ncelikle 6n
form sablonunu, 1 cm’ lik kontrplak malzeme {izerine koyarak kenar kisimlarindan kursun
kalem ile ¢izeriz.

Cizilen yerlerin dis fazlaliklarini degisik birkag yontemle kesip atarak alt pargay1; yani
on form kalip parcasim olustururuz. Ikinci olarak yan form kaydimi ( Boy 1zgaray1) ve son
olarak da tust form kayitlarmi( Yan izgaralar) aym yontemlerle hazirlariz. Boy ve yan
1zgaralar i¢in 2-3 c¢cm kalinhiginda ¢am-kavak-thlamur gibi yumusak ve dayanikli agaglar
tercih edilmelidir. Bu kayitlar igin tek par¢a aga¢ kullanmaya ve agacin elyaf yoniiniin,
kopma, kirilma yapmayacak sekilde (Boy yoniine paralel) kesilmesine dikkat edilmelidir.

1.1.1. Kesim I¢cin Gerekli Malzemeler

Kalip malzemelerini hazirlamak i¢in asagidaki malzeme, makine ve araglara ihtiyag
vardir:
»  Proje resminden ¢ikarilmig baglama 6n, yan ve iist form sablonlari
>  On form (Alt parca) i¢in, 10 mm lik kontrplak (On form sablonun’dan en az 2-3
cm biiyiik ebatlarda olmalidir)



Sekil 1.6: Sablonlar

Boy kayit am masif

Sekil 1.7: Boy kayit icin yeterli malzeme

Boy ve yan 1zgaralar i¢in 2-3 cm kalinliginda, sablon uzunlugundan 2-3 cm fazla
uzunlukta, sablonun egimini tek par¢ada verecek uygun genislikte olan, gam, kavak, thlamur
gibi yumusak ve dayanimli, budaksiz agaglar.( Bakiniz, Sekil 1.7).

» Kesim i¢in; serit testere makinesi, dekopaj
makinesi, dekopaj el testere makinesi, fare
Kuyrugu testerelerinden herhangi biri.

o Yool
Sekil 1.8: Dekopaj mak. Sekil 1.9: El dekopaj mak. Sekil 1.10: Fare kuyrugu testere



Sekil 1.11: Serit testere makinasi.

»  Temizleme i¢in; torpii Ve ege, pastran kolu veya egmegli rende, 40-80 numara
aga¢ zimparasi, top zimpara ya da palet zimpara makinelerinden herhangi biri (
Freze makinesi ile tek seferde temizleme yapmak i¢in; rulmanli temizleme
bicagi (jilet bigag) takili alt freze veya el freze makinesi).

Sekil 1.14: Pastran kolu Sekil 1.15: Egmecli rende Sekil 1.16: Temizleme bigakh el
frezesi

Sekil 1.17: Balon zzmpara mak. Sekil 1.18: Palet zimpara mak. Sekil 1.19: Cok amach zimpara
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1.1.2 Kahp Parcalarim1 Kesme ve Temizlemede islem Siras

1.1.2.1 Kesme

»  Sablon ile ¢izilmis (Markalanmis) 1 cm kalinligindaki kontrplak malzeme, serit
testere makinesinde, dekopaj testere makinesinde veya el dekopaj makinesinde,
markalama ¢izgisinin 4-5 mm digsindan olmak {izere serbest elle kesilir. El
dekopaj makinesi igin i3 parcasinin tezgdha baglanmasina, serit testere
makinesinde ise serit lemenin dar olmasmma (Egim boyunca keserken
sitkigmamasina), ¢aprazinin verilmis ve bilenmis olmasma dikkat edilmelidir.
Ayni iglem fare kuyrugu testere ile de yapilabilir (Bakiniz Sekil 1.21 ve 1.22).

On takoz
bogludu

is pargasi
Alt farmun
gergeve
genigligi

Testere larmasi

fan kayrt
birlesme
noktalan

Arka takoz bogludu

Sekil 1.20: On form kalip parcasi

Sekil 1.2 : Kalip alt parcasinin serit Sekil 1.22: Dekopaj kesim testere makinesinde kaba kesimi



Alt parcanin dig hat kesimi yapildiktan sonra ortasindan c¢alisma boslugu
birakmak i¢in i¢i dekopaj veya farekuyrugu testere ile kesilerek bosaltilir. Boy
ve yan 1zgaralarin bu parca {lizerine monte edilecegi hesaplanarak en az, 1zgara
kayitlarin genisligi kadar gergeve genisligi birakilmalidir. Ne 6n ve arka takoz
gelen kisimlarda dolu birakilmalidir.

Sekil 1.23: On form kahp parcasimn kesimi

Bunun disinda kalan orta kisim rahat ¢alismak igin kesilerek bosaltilir ( Orta kisim
dolu oldugundan, dekopaj veya farekuyrugu testere ile kesim yapabilmek i¢in par¢anin i¢
kenar ¢izgisinin bitiminden, testere kesicisinin girebilecegi genislikte delik agmak
gerekir.)(Bakiniz, Sekil 1.24)

Sekil 1.24: Kalip alt parcasi delinirken Sekil 1.25: Nisangec ile paralel egme¢ markalamasi

>

Boy ve yan 1zgaralar ayn1 yontemlerle markalama c¢izgilerinin 4-5 mm digindan
kesilir. Sablonlar, kalip kayitlarmin sadece dis egim formunu (Bombesini)
verdiklerinden, 1zgara kayitlar1 i¢in dis kesim yapildiktan ve temizlendikten
sonra nigange¢ yardimi ile paralel olarak i¢c kismina da ayni egim markalamasi
yapilarak ayni usullerle kesilir (Bakiniz, Sekil 1.25). Egime paralel olan ig
kenarlarin kesim ve temizligi, kalip ile ¢alisma sirasinda eli ahatsiz etmeyecek
kadar olmasi ve birlestirme sirasinda genislik farki olusturmamasi yeterlidir.
Aslolan dig biikey kesimidir (bombeli kesim). Kaliba formunu veren bu kisim
oldugundan, kesimde ve temizlikte oldukga titiz davranilmalidir.
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Sekil 1.26: Boy 1zgara kesimi

Boy ve yan 1zgaralar kesilmeden 6nce is parcasi heniiz diktortgen ve gonyesinde
iken, boy ve yan kayitlar iizerinde kertme gelecek yerler hesaplanarak 90° gonye
ile markalanmalidir. Aksi takdirde her tarafi egimli iki kayidi gdnyesinde
markalamak oldukga giiglesecektir.

Sekil 1.27: Kesimden 6nce markalama

1.1.2.2. Temizleme

>

Kaba kesimi yapilmig olan kalip pargalari tezgdha baglanarak, torpii ile kenar
yiizeylerinin dalgali kesimi ve testere izleri giderilene kadar torpiilenir. Torpil,
sap ve lama ucundan iki elle tutularak ve boy yoniinde 30° lik agiyla ileri dogru
itilerek kullanilir. s parcasi kenarmin (Cumbasinim) yiizeye olan 90° lik acisini
muhafaza edebilmek i¢in, torpii, ege ve diger tim aletler yiizeye dik aciyla
tutulur (Bakiniz, Sekil 1.28).

10



3

Sekil 1.28: Alt parca egelenirken

»  Torpiileme islemi Makine veya testere izleri gidene kadar, markalama c¢izgisine
2 mm kalana kadar yapilir. Bu islem i¢in pastran kolu veya egmecli rende de
kullanilabilir. Hangi alet kullanilirsa kullanilsin; is pargasinin boy yoniinde kesik
kesik degil; tek seferde uzun kol hareketleri ile kavisin boydan boya islenmesine
dikkat edilmelidir.

> Ince disli agag¢ egesi ile diizeltilen kavis boyunca gdzden kagan veya
diizeltilemeyen noktalar torpii izleri gidene kadar veya markalama ¢izgisine 1
mm kalana kadar egeleme yapilir.

»  Egeleme sonrasi markalama ¢izgilerine iyice yaklasan kenar hatlarna, zimpara
takozuna baglanmus 40,60 veya 80 numara kalin aga¢ zimparasi ile elde
zimparalama yapilir. Dig bilikey hatlar igin (Dilimlerin oturacagi yiizey)
pargalarim birbirine montesi sonrasinda alistirmak iizere 0,5 ile 1 mm zimpara,
tesviye pay1 birakilmalidir. Zimpara yaparken veya diger islemler esnasinda, is
pargast sik sik uygun pozisyonlarda tezgaha baglanarak rahat ¢alisma pozisyonu
alinmalidir.

»  Torpl, egmegli rende veya pastran kolu ile rendelenen i¢ biikey veya dis biikey
yiizeyler, ege kullanmadan top zimpara, balon zimpara, palet zzimpara veya ¢ok
amagli el zimpara makinelerinde de dis biikey kisimlar i¢in 0,5-1 mm alistirma,
tesviye pay1 birakilarak zimparalanabilir.

Sekil 1.29: Palet zimparada icbiikey zimparalamak  Sekil 1.30: Top zzmparada 1$iikey
zimparalamak
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»  Anlatilan islem sirasindan (Ydntemden) baska bir yontem daha bulunmaktadir.
Kaba kesimi yapilmigs olan is parcalari, vida yardimi ile sablonlara
baglamir(Bakimz, Sekil 1.31). Freze makinesine rulmanl jilet bigag takilir. Is
parcasi sablon kenarlar1 rulmana gelecek sekilde makine tablasina yerlestirilir.
Freze makinesi ¢alistirilarak is pargasi yavasca rulmana yaslandirilir ve kesim
yoniinde iki tur dondiiriilerek is parcasi tek seferde temizlenir. Bu islem
esnasinda sablonlar kalip olarak kullanildigindan, el hatasindan kaynakli kavis
bozukluklart minimuma iner. Kalip parcalarinin disg biikkey kenarlari, sablonlar
ile birebir ayn1 forma gelir (Bakiniz, Sekil: 1.32). Yalniz bu yontemde i¢ biikey
kavisler yapilamaz ( Sablonun i¢i bosaltilmis olmadigindan). I¢ biikey kavisler
nisengeg ile paralel isaretlenerek diger anlatilan yontemle temizlenmelidir.

Sekil 1.31: Sablonun alt parcaya montesi Sekil 1.32 : Ust freze makinesinde sablon ile parca
temizlemek

1.1.3. Kesme ve Temizleme Yontemleri

Yukarida islem basamaklar1 anlatilan kalip pargalarimi kesme ve temizleme
yontemlerini su sekilde siralayabiliriz:

»  Kesme
o Farekuyrugu testere ile tezgahta kesim
o El dekopaj makinesinde tezgahta kesim
. Dekopaj testere veya serit testere makinesinde kesim

»  Temizleme

. Torpii — Ege- zimpara kullanarak temizleme
Pastran kolu, egmegcli rende- zzimpara kullanarak temizleme
Balon-Palet-¢ok amagli zimpara makinelerinde temizleme
Top zimpara takili freze makinesinde temizleme
Temizleme bigag: takili sakiillii freze makinesinde temizleme
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1.2. Parcalarin Izgara Biciminde Montesi

Degisik yontemler sonucunda hazirlanmis olan kalibin alt parca ve boy-yan kayitlar
birbirlerine degisik konstriiksiyonlarda birlestirilerek tutkallanir. Birlestirmelerde genel
olarak yapisma ylizeyi ne kadar fazla olursa, birlestirme o kadar saglikli olur. Kaliba
uygulanan baskiya karsi, direng gosterebilecek uygun birlestirme tekniginin secilip
uygulanmasi gerekir.

Boy ve yan kayitlar degisik gegcme yontemleri kullanilarak 1zgara seklinde birbirine
eklenirken, biitiin kayitlar, alt par¢aya tutkallanarak (Masif tutkali-plastik tutkal ile) 6n form
yiizeyinden vida ile tutturulur. Vida atilmadan 6nce, 3 mm’lik matkap ile vida merkezleri
onceden delinir. Vida baslari, ¢alisirken rahatsiz etmemesi i¢in 6nceden havsa agilarak vida,
yiizbeyiiz sikilir. Yan tarafta bitmis bir baglama Kalibinin 6nden ve yandan goriiniisii

verilmistir.

On form {1 cm Kaontrplak )

On ve Arka takozlar { Sert masif ajag )

Faorm boyu 1zgara gitas: { yurnugak masif adag )

Faorm eni1izgara gitalan { ayn yumugak cins adag )

Wida
Tutkal

Sekil 1.33: Baglama kalib1

1.2.1. Izgara Bicimli Montaj Cesitleri

Boy ve yan kayitlar birbirine 5 degisik sekilde monte edilir:
Kertme gegme ile 1zgara montajt

Tekli Kertme gegme ile 1zgara montaji

Kose takozu ile 1zgara montaji

Kose baglant1 aksesuarlar ile 1zgara montaji
Kirlangigkuyrugu kizak gegme ile 1zgara montaji

VVVYVYYVY
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1.2.1.1. Kertme Gecme ile Izgara Montaji

Boy ve yan kayitlarin birlesme noktalarina, kendi kalinliklar1 kalinliginda ve parga
genisliginin yaris1 boyunda kertme bosluklar1 agilir. Kayitlar birbirine bu noktalardan geger.
Kertme, yan kayitin altindan (i¢ biikey kismindan), boy kayitin ise dis biikey kismindan
acilir (Bakiniz, sekil.1.35).

Onceden markalanmis ¢izgi hatlarmin i¢ noktalarindan ¢ekme testere ile parca
genisliginin yarina kadar kesilir. I parcasi ayn1 dis bosaltmasinda oldugu gibi tezgaha bagh
yardime1 parga iizerinde, diizkalem ile adim adim bosaltilir veya serit testere makinesinde
serbest kesim olarak bosaltma islemi yapilir ( Bakiniz, Sekil 1.34 ).

Sekil 1.34: Serit testere makinesinde yan kayita kertme acarken

Eger kertme derinligi, par¢a genisliginin yarisin1 gegerse, birlestirme alt ve iist
kisimlarinda kalinlik farki olusur. Bu durum kalip yilizeyini bozacagindan, kalip ylizeyi
uygun bombelige gelene kadar tesviye edilmelidir. Fakat bu seferde kalip yiizeyi 6l¢liden
diiseceginden kalip kullanilmaz hale gelecektir. Bu durumda her ne kadar kertme igine
kalinlik yapan masif pargalarla kot farki giderilerek sorun giderilebilse de Kertme derinligini
dikkatli agmak, birlestirme sonrasi bize kaliteli bir yilizey saglayacaktir.

Yan 1zgara

Boy 1zgara

Boy 1zgara

Sekil 1.35: Kertme ge¢meli 1zgara kayiti Sekil 1.36: Tekli kertme gecmeli 1zgara kayiti
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1.2.1.2. Tekli Kertme Ge¢me ile Izgara Montaji

Normal kertme ge¢cme ile ayni usiille yapilir. Yalniz kertme bosaltma iglemi yalnizca
boy kayit {izerine, yan kayitin genisligi derinliginde yapilir. Boy kayit, yan kayitin yarisi
veya bir kat1 kadar daha genis olur (Bakiniz, Sekil 1.36). Her iki kertme birlestirmede de yan
kayitlar tek parca masiften yapilir. Yan kaydin egimini vercek tek par¢a bulunamadiginda
onceden eklenerek tek parga haline getirilmis masif tabla kullanilabilir. Yalmz bdyle
durumlarda ek yapmaktansa yarim ay seklindeki kayitlarla yapilan diger teknikleri
kullanmak daha elverislidir.

1.2.1.3. Kose Takozu ile Izgara Montaji

Bu yontemde boy kayiti, alt pargaya ve on- arka takoz bitimindeki yan kayitlar arasina
tutkallanip vida ile baglandiktan sonra ara yan kayitlar, boy kayiti {izerindeki yerlerine kose
takozu ile tutturulur. Ust form sablonundan tasinarak kesilen yan kayitlar, birlesim
sonucunda ayni formu verebilmesi i¢in markalanirken, boy kayitin kalinliginin yarist kadar
kisa yapilir (Boy kayit1 iki yan kayitin arasindan gegtiginden kalinlik farki, yan kayitlardan
distiliir). Kose takozunun elyafi vida atiminda catlamayacak sekilde hazirlanir. Sonradan
makta kismi rendelenerek bombe tesviyesi yapilacagindan, maktasi rendelenirken kopma,
kirilma yapmayacak sik dokulu, lif yapisi diizgiin yumusak agaglardan kose ¢itast
hazirlanmalidir.

0

N

fan 1zgara

el % -
] Vida Koge Takozu
/ﬂ
]
—<_|
Boy 1zgara

_

Sekil 1.37: Kose takozu ile 1zgara montaji

1.2.1.4. Kose Baglanti Aksesuarlari ile Izgara Montaji

Bu yontemde ayni kdse takozu gibi olmasina karsin burada takoz yerine ¢esitli kose
baglant1 aksesuarlar1 kullanilir. Takoz ya da ¢itaya gore daha kullamshdir. Ayrica bombe
tesviyesi yaparken kose ¢itasinda oldugu gibi makta kismini rendelemek zorunda kalmayiz.
Once yan kayit iizerine erkek parca baglanir. Yan parcalar boy kayit1 iizerinde yerlerine
getirilerek baglant1 aksesuar1 yardimu ile tutturulur.
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Ayni baglant1 aksesuar1 yan kayitin alt form ile baglandig1 koseye de uygulanabilir.
Aksesuarlar sokiiliip takilabilir (Demonte) olmasina karsin; baglama kaliplarinin bir daha
sokiilmemek iizere saglam ve uzun Omirlii olmasi istenir. Burada benzer baglanti
aksesuarlarini tercih edilmesinin sebebi kolay bulunur ve ucuz olmasindan ve daha saglam
tutmasindan dolayidir. Bundan dolay1 yan pargalar boy ve alt par¢aya monte edilmeden 6nce
yiizeyi masif tutkali ile tutkallanmalidir. Asagida piyasada bulunan muhtelif kdse baglanti
aksesuarlarindan bazilar goriilmektedir.

Sekil 1.38 : Eksantrik ¢ektirme Sekil 1.39: T baglanti Sekil 1.40: Kose Demiri

Sekil 1.41: Pipo ¢ektirme Sekil 1.42: Kose lamasi Sekil 1.43: Modiil baglantis1

1.2.1.5. Kirlangic Kuyrugu Kizak Ge¢me ile Izgara Montaji

Parca genisliklerinin yarist kadar her iki parcaya kirlangic kuyrugu kizak ve disleri
acilir. Kizak agisinin 75° olmasma ve kizak derinliginin parca kalinligmin yaris1 kadar
olmasina dikkat edilmelidir.

Boy kaydina kanal, yan kayitlara kizak agilir. On ve arka takoz bitiminde ise boy
kaydina kizak, yan kayita kanal agilir. Kirlangigkuyrugu kizak gegme, diger birlestirme
sekillerine gore zaman alic1 fakat daha dayaniklidir.

Sekil 1.44: Kizak - Kanal ge¢cme
16



1.2.2. Diger Birlesme Kisimlarinda Konstriiksiyon

Kalibin 1zgara bi¢imindeki kayitlarinin montesi disinda, boy kayitinin, n ve arka
takoz bitimindeki yan kayitlara montesi (1) ve tiim yan kayitlarin alt form parcasina
baglantisi da (2) ¢esitli konstriiksiyonlarla yapilir.

Bay kayitin, arka takoz
kayitindaki bitim yeri

Boy kayitin, dn takoz
kayitindaki bitirm yeri

‘fan kayitlann Alt pargaya montaj yerleri

Sekil 1.45: Baglama kalib1

Her iki kisimda ( 1 ve 2 nu. lu detaylar), egmegli kesimden 6nce markalanarak agilan
Kirigler arasina konulan yabanci ¢ita ile birlestirilebilecegi gibi (Bakiniz, Sekil 1.46), st
kafes hazirlandiktan sonra kayitlarin alt par¢aya degen noktalar: tutkallanarak vidalanmasi
seklinde de yapilabilir (Bakiniz, Sekil 1.47). (Vidalama i¢in kalinlik merkezlerinden 3
mm’lik matkap ile delinerek alt kismindan pargaya havsa ag¢ilmalidir.).

fan kayit
vabanc, Yan kayit

Cita 3.5 % 35 vida

Tutkal

Tutkal

Alt parga

Sekil 1.46: Yabanci ¢itali birlestirme

Alt parga

Sekil 1.47: Vidah birlestirme

17



Sekil 1.48: Kalibin alttan goriiniimii

Yan tarafta, yan kayitlarin kalip alt pargasina vida ile baglandigi baglama kalibinin
alttan goriinlimiinii goriiyorsunuz.

1.3. Arka ve On Takozlar1 Hazirlama

Kalip pargalar1 kesilip monte edilerek olusturulduktan sonra 6n ve arka kisminda
bulunan ve kaliptan sonra tekne dilimlerini tutan (Tekne dilimlerinin lizerine yapistig), sapin
ve arka esigin baglandig1 takozlar hazirlanir. On ve arka takoz olmak {izere iki tanedir. On
takoz, teknenin 6n kisminin formunda olan dilimlerin 6n ucunun toplandigi ve iizerine
baglamanin sapinin takildigi kisimdir. Arka takoz ise, dilimlerin keskin bir egim yaptiktan
sonra teknenin arka kisminda toplandig1 ve iizerine tel takacaginin monte edildigi kisimdir.

Sekil 1.49 : On ve arka takozlar Sekil 1.50 : Tekne iizerinde 6n ve arka takozlar
1.3.1. Malzeme Se¢imi

Takozlar 6n ve arka baslangic ve bitim noktalarindan tekne dilimlerini tutan asil
unsurlar olmasindan dolay1 ve sap, tel takacagi gibi baglamanin asil gerilim tagiyan kisimlari
ile baglantisindan dolay1 bir anlamda baglamanin geriliminin toplandigi merkez noktalardir.
Bunun igin takoz kisimlarinda olduk¢a dayanikli ama hafif ve yumusak agac¢ tiirleri
secilmelidir. Biinyesine iyi tutkal kabul eden agaclardan olmalidir. Thlamur, kayin, kelebek,
maun, padok vb. agaclar bunlardan bazilardir.

18



1.3.2. Takozlarim Kesimi ve Kalip Formunun Verilmesi

Takozlara sablon ile kalibin formu ¢ikarilir. Takoz pargalari uzun aga¢ parcasindan
hazirlanirsa makinelerden fazlasiyla faydalanilabilir. Daha sonra fazla uzun olan kisim
kesilip atilarak takozlara, son sekli elde verilir. Takozlar kiiciik parcalar oldugundan
makinede kesimleri ancak c¢esitli kaliplar ve isgiivenligi 6nlemleri almakla miimkiindiir. Aksi
takdirde takozlar1 kaba kesimleri yapildiktan sonra elde hazirlamak gerekir. Serit testere
makinesinde kaba kesimleri yapildiktan sonra tezgdha baglanarak rende ve torpii ile 6l¢ii ve
bi¢imine getirilir (Bakiniz, Sekil 1.51, 1.52 ve 1.53)

==

&

Sekil 1.52 : On takozun kaba kesimi Sekil 1.53: On takoza torpii ile form verilirken

Takozlar kalip {izerine baglandiktan sonra da fazla kisimlar1 alinarak, sablon formunda
olup olmadig kontrol edilir. Asagida hazirlanmig 6n ve arka takoz gesitlerini goriiyorsunuz.
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Sekil 1.54 : Arka takoz Sekil 1.55 : On takoz

Aym formda birden fazla (Cok sayida) baglama yapilacaksa, tekne 6n ve arka
takozlarimi belli bir sablon da ve daha seri yapmak icin proje detaylarindan alinmis dlgiilere
gore cesitli sablonlar yapilabilir. Takozlarin seri iiretimi i¢in daha kullamishi kaliplar
gelistirilebilir. ( Bakiniz, Sekil 1.56)

Takozlarin formu proje resminden alinmakla beraber, arka takoz yaklasik olarak 5-8
mm kalinliginda, 6-7 cm genisliginde ve form derinligi boyunda olur. On takoz ise, sap
kismi, saptan birkagc mm daha biiyiik, 8-10 cm boyunda, konik kismi ise form sablonun
gosterdigi genislik ve kalinlikta, yaklasik 8-10 cm boyunda olur.

Sekil 1.56 : On takozun yapim evreleri
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1.3.3. Takozlarin Kaliba Montesi

Teknenin takozlari, yapim sirasinda dilimlere yapisip kaliptan ayrilacagindan, kaliba
gecici olarak saglam bir sekilde tutturulmalidir. On takoz icin kalip alt parcasi iizerine biraz
tutkal damlatilir. Takoz biraz zorlaninca ¢ikacak sekilde gecici olarak alt forma yapistirilir.
Fakat arka takozu makta yiizeyinden ayn sekilde yapistirmak zordur ve iyi sonug¢ vermez.
Bunun yerine arka takoz dis yilizeyinden gegici olarak yan kayit 1zgarasina iki noktadan vida
ile sabitlenir. Ayn vidalama islemini 6n takoz igin alt parcadan yapmakta daha kullanigh
olacaktir. Bu sayede tutkal kullaniminin olumsuz durumlarini da yasamamis oluruz. (Kaliba
fazla yapisip, kalib1 birakmamasi gibi)...

Bunlarin diginda arka takoz i¢in yine yan kayitlara vida yerine civata kullanmak da
piyasada Kullanilan bir yontemdir (Bakiniz, Sekil 1.57)

Takozlarin kesim ve montajinda elyaf kesimlerinin ses tablosuna dik gelmesine dikkat
edilmelidir.

——

Sekil 1.57 : Arka takoz civatalar:
1.4. Kalip Uzerinde Dilim Adetlerinin Taksim Edilmesi

Kalip yapimu bittikten ve kalip tesviye edildikten sonra, dilim genisliklerinin kalip
tizerine markalanmasina (Cizgi ile isaretlenmesine) gegilir.

Baglamanin tekne dilimlerinin kag¢ adet oldugu proje resminde yer almaktadir. Eger
proje resmi yoksa 19, 21 veya 23 gibi tek sayida dilim sayisina karar kilinir. Burada dilim
sayisini belirleyecek olan form eni / derinligi ile dilim genisligidir. Baglamada genel olarak
23 adet dilim bulunur. Ama degisik formda bir baglamada farkli sayida dilim de bulunabilir.
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Dilim sayis1 belirlendikten sonra tekne derinliginin en fazla oldugu yan kayit iizerinde
dilim boliimlemesi yapilir. Oncelikle yan kaydin, teknenin sol agzindan, sag agzina kadar
olan uzunlugu esnek bir diiz cetvel ya da serit metre ile dlgiiliir. Bu mesafe dilim sayisina
boliniir. Ayni cetvel ya da metre ile dilimlerin genislik paylari, kayit iizerine pay edilir
(Markalanir). Dilim genisliklerinin paylandirilmasi isleminde cetvel yerine pergel de
kullanilabilir. Pergel, dilim genisligi kadar acilir. ilk dilimden baslanarak (Tekne agzindan)
kaydin cumbasinin tam orta kismi, dilim genisligi mesafesinde yarim ay seklinde gizilir.
Tekrar pergel bu yayin tepe noktasina batirilarak diger yay ¢izilir ve adim adim atlanarak,
dilim taksimati yapilabilir.

Sekil 1.58: Yan kayit iizerine dilim taksimati Sekil 1.59: Benzer taksimatin bas ve son
kayita da yapilarak mastar ile birlestirilmesi

Yalniz burada bir seye dikkat etmek gerekir. Tekne agzina yakin olan ilk dilimler,
(Sonradan ses tablosunu tasiyacagindan) diger dilimlere gore biraz daha genis olmalidir.
Dilim genislikleri hesaplandiktan sonra teknenin sag ve sol agzinda ¢emberi olusturan ilk
dilimler igin genislik 1/3 kadar fazla hesaplanir. Ilk iki dilim sagdan ve soldan 1/3 oraninda
daha genis markalandiktan sonra kalan bosluga gore dilim taksimati yapilir.

Ornek : Yan formun en derin noktasindaki yan kayitin (alt form hari¢) uzunlugu 71 cm
olsun

71:23=3.08 cm her dilim esit olsayd: dilim genisligi = 3.08 cm olacaktr. Ilk iki
dilim i¢in bu sayinin 1/3 fazlasini hesaplayalim.

3.08/3=1.027cm =» 3.08 + 1.02 =4.1 cm =4 cm. Yani ilk iki dilimin de genisligi
4 cm’dir.

4+4 =8 cm => Ilk dilimleri uzunluktan diistiikten sonra kalan boslugu tekrar kalan
dilim sayisina bolersek;

71-8 =63cm (Kalan ara bosluk)
63:21 =3cm (Dilim genisligi)
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Yukaridaki 6rnegimize gore 71 ¢cm uzunlugunda olan en derin yan kayit iizerinde, 4’
er cm lik sag ve sol taraftan iki genislik markalamasi yapildiktan sonra, pergelimizi 3 cm
kadar acar ve 21 adimda pergel ile ayn1 genigligi biitiin kayit {izerine taksim ederiz.

Aym taksimat iglemi, pergel veya serit metre ile 6n ve arka takoz bitimindeki yan
kayitlarin cumbasina da yapilir. ve esnek bir ¢elik lama veya plastik mastar ile ti¢ markalama
cizgisi birlestirilerek dilimlerin taksimati kalip formuna aktarilir.

\
\\N
T\
i
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]
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1
1
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Sekil 1.60: Dilim genisliklerinin mastar ile tasinmasi
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e UYGULAMA FAALIYETLERI

) I

Bir onceki modiilde projelendirdiginiz ve ¢ikarmis oldugumuz sablonlara gore

baglama kalip ve takozlarini hazirlayiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

> On form sablonuna gore alt parcayi

hazirlayiniz. Kayit yerlerini
markalayiniz  (Bakiniz, Sekil 1.20,
1.21,1.22,1.23,1.24, 1.25,1.28,
1.31,1.32).

>

>

>

Kaba kesimi markalama c¢izgisinin 3- 4
mm digindan yapiniz.

Makinede kesim yapacaksaniz, makinenin
giivenlik 6nlemlerini aliniz.

Izgara kayit yerlerini, is pargasini
kesmeden once 90° lik gonye ile
markalayiniz.

Eger yabanci citali birlestirme
yapacaksaniz  kesmeden oOnce  kirig

yerlerini aginiz.

» Yan form sablonuna gore boy kayitini
hazirlayiniz. Kertme yerlerini
markalayimz (Bakiniz, Sekil 1.26,
1.27).

Boy kayitin1 tek parca masif tabladan
hazirlaymiz.

Parcanin elyaf yoniiniin kesim
uygunluguna dikkat ediniz.

Boy kayiti, yalmizca yan kayitlara
baglayarak degil, alt kalip parcasina da
baglanacak sekilde kopriilii yapiniz.

Yan form sablonunun, boy kayitindan
uzun olduguna dikkat ediniz. Kayit
boyunu hesaplarken sablon iizerinden
takoz ve diger mesafeleri diisiiniiz.

igin

Ust form sablonuna gbre ve proje
resmine bakarak, 5-7 adet kadar yan
kayit1 hazirlaymiz. Kertme yerlerini, is

Temizleme esnasinda, montajdan sonra
kalibin tesviyesi i¢in 0.5 mm talas payi
birakiniz.

birlestirme yerlerini ac¢iniz (Bakiniz,
Sekil 1.34, 1.35 ve 1.36).

arcasi Snvesindevken  dnceden » Kertme derinligini acarken boy kayiti

&afkala mi Y Y tizerinden (Karsiligindan) sik sik kontrol
yiniz. ediniz.

> Boy ve vyan kayitlarin  kertme > Islemi makinede agacaksaniz, énce kaba

kesimini yapip daha sonra ege ile kertme
i¢ ylizeylerini temizleyiniz.

On takoza bitisik yan kayit1 alt kalip
parcasina baglayiniz.

Yabanci cita birlestirmesini
kullaniyorsaniz. Tutkal siirdiikten sonra is
pargalarii kalinlik merkezinden yardime1
parga ile sikiniz

Vida ile bagliyorsaniz, maktada catlama
yapmamasi i¢in vida deligi a¢iniz.
Tutkalin vizkositesini kontrol ediniz.
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Boy kayitini, 6n takoza bitisik yan

Boy kayitimin  kalimlik  merkezinin
(Ekseninin), On formun ekseni ile tam

kayita ve koprii seklindeki iki cakistigina dikkat ediniz. Bu durumu boy

ayagindan alt parcaya baglaymiz. kayitinin her iki tarafim1 6lgerek kontrol
ediniz.

» Bu islemden sonra boy kaydinin gevsek

Arka takoza bitisik olan arka kaydi, boy durmadigini, sallanmadigini, siki

kaydina ve alt parcaya tutkallayarak baglandigint  kontrol ediniz. Gerekirse

baglaymiz.

markalama ¢izgisini gegerek arka kayd
boy kaydina iyice bastirarak yapistiriniz.

Diger yan kayitlari, kertme yerlerinden
boy kayitina ve alt pargaya baglaymiz
(Bakiniz, Sekil 1.45, 1.46 ve 1.47).

Izgara bicimindeki kalibt olusturduktan
sonra tutkallar kuruyana kadar ve kalib
saglamlasana kadar diger islemlere
gegmeyiniz.

On takozu hazirlaymiz ve vida ile
yerine baglayimiz (Bakiniz, Sekil 1.51,
1.52, 1.53, 1.55 ve 1.56).

On takozu hazirlarken, kiiciik parcalari
makineye kalipsiz serbest elle vermeyiniz.
Gerekirse biiyiik pargadan hazirlayip islem
bitince gereksiz kisimlarimi elde keserek
atmiz.

Arka takozu hazirlaymiz ve vida ile
yerine baglayiniz (Bakiniz, Sekil 1.49,
1.50, 1.54 ve 1.57).

Takozlarin maktalarinin ses tablosuna dik
gelmesine dikkat ediniz.

Bir mastar yardimu ile kalibin
bombesini kontrol ediniz.

Iyi esneyen yeteri uzunlukta plastik, ya da
metal bir cetvel veya kontrplak, yada
MDF pargasi kullaniniz.

Kayitlarin cumbalarindaki  keskinligi
bombeye uydurunuz ve varsa egim
tagkinliklari1 ~ torpiileyerek  kalib
tesviye ediniz.

Son tesviye i¢in 0.5 mm ve daha az talas
payiniz oldugundan, bu islemi el zimpara
makineleri ile yapmaktan kagimimiz. EI
zimpara takozu veya rende, pastran kolu,
ege kullaniniz.

Kalip iizerinde dilim adetlerini taksim
ediniz (Bakiniz, Sekil 1.58, 1.59 ve
1.60).

Yaklasik 23 adet dilimi, Ozenle taksim
ediniz.

Bir mastar ile ¢izgi hatlarindan tekrar
gecerek, cizgilerini belirginlestiriniz.
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A- Objektif Testler (Ol¢gme Sorular)
Asagidaki sorularin dogru segcenegin isaretleyiniz.

1. Asagida ki durumlarin hangisinde kalip kullanilmas1 mecburi degildir?
A) s giivenligi acisindan zorunlu durumlarda
B) Isiya da islemi baska tiirlii yapmanin miimkiin olmadig1 durumlarda
C) Ay olgi ve bigimde olan 6zel iglerde
D) Aym 6lgii ve bigimde ¢ok sayida is sirasinda
E) Makine donanim ya da aparatlarinin yetersiz kaldig1 durumlarda

2.  Asagidakilerden hangisi kaliba ait parcalardan degildir?
A)  Altparga
B) Boy kayit
C) Yankayit
D) Dizkayit
E) Higbiri

3. Kalip pargalarinin kaba kesiminde asagidaki alet-makinelerden hangisi kullanilir?
A) Planya
B) Boy testere
C) Pastran kolu
D) Dekopaj makinesi
E) Egmecli rende

4.  Kalip pargalarinin temizlenmesinde, daha pratik olan ve sablonlarin ayn1 zamanda
kalip olarak kullanildig1 yontem i¢in asagidaki makinelerden hangisi kullanilir?
A)  Top zimpara takili alt freze makinesi
B)  Rulmanl jilet bigag takili iist freze makinesi
C) Disk bigak takili Freze makinesi
D) Dekopaj testere takili dekopaj makinesi
E) Palet zzmpara takili el zimpara makinesi

5. Kalip igin asagida soylenenlerden hangisi yanlistir?

A)  On ve arka takozlar, kalip alt parcasina ve yan kayitlara bol tutkal ile sikica
baglanir.

B)  Yan kayitlar, alt parcaya vida ile sikica baglanir.

C) Kalip 1zgara bi¢ciminde monte edildikten sonra bir mastar ile kontrol edilerek
tesviye edilir.

D) Takozlar, ses tablasina dik gelecek sekilde kesilip monte edilir.

E) Kalip yapiminda, alt parga igin 10-12 mm lik kontrplak, kayitlar i¢in 2-3 cm
kalinliginda masif malzeme kullanilir.
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6. Kalibin 1zgara bigimide montesi igin asagidaki birlestirme gesitlerinden hangisi
kullanilmaz?
A)  Kertme ge¢me birlestirme
B)  Tekli kertme gegme birlestirme
C) Kose takozu (Citasi) ile birlestirme
D) Kirlangickuyrugu Kizak-Kanal birlestirme
E) Kirlangickuyrugu disli kdse birlestirme

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modiil sonundaki cevap anahtari ile karsilagtiriniz. Dogru cevap sayinizi
belirleyerek kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz, cevaplamadiginiz ya da
cevap verirken tereddiit yasadiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete donerek tekrar
inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz bir sonraki faaliyete geginiz.
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B. UYGULAMALI TEST

Yaptigimz uygulamay1 kontrol listesine gore degerlendirerek eksik veya hatali
gordiigiiniiz davraniglar1 tamamlama yoluna gidiniz.

Kontrol Listesi

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1 | On form Sablonuna gore alt pargay1 hazirlayip kayt yerlerini
markaladiniz mi?

2 | Yan form sablonuna gore boy kayitin1 hazirlayip kertme
yerlerini markaladiniz mi?

3 | Ust form sablonuna gore ve proje resmine bakarak, 5-7 adet
kadar yan kayit1 hazirlayip kertme yerlerini, is pargasi
gonyesindeyken dnceden markaladiniz mi?

4 Boy ve yan kayitin kertme yerlerini agtiniz m1?

On takoza bitisik olan yan kayzt1, alt kalip parcasina bagladimz
mi1?

6 | Boy kayitini, 6n takoza bitigik olan yan kayita ve koprii
seklindeki iki ayagindan alt pargaya bagladiniz mi?

7 | Arka takoza bitisik olan arka kayiti, boy kayitina ve alt pargaya
tutkallayarak bagladiniz mi1?

8 | Diger yan kayitlari, kertme yerlerinden boy kaydina ve alt
pargaya bagladiniz mi?

9 | On takozu hazirlayip vida ile yerine bagladimz mi?

10 | Arka takozu hazirlayip vida ile yerine bagladiniz m1?

11 | Bir mastar yardimu ile kalibin bombesini kontrol ettiniz mi?

12 | Kayitlarin cumbalarindaki keskinligi bombeye uydurup varsa
egim tagkinliklarini torpiileyerek kalibi tesviye ettiniz mi?

13 Kalip iizerinde dilim adetlerini taksim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormilyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Eksikliklerinizi
aragtirarak ya da 6gretmeninizden yardim alarak tamamlayabilirsiniz.

Cevaplarimizin tamami “Evet” ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( amac )

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

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken dncelikli aragtirmalar sunlardir:

> Universitelerin enstriiman yapim béliimlerinde dilim hazirlama yéntem ve
tekniklerini inceleyiniz.

»  Enstriiman yapim atolyelerini gezerek hazirlanmig tekne dilimlerini inceleyiniz
ve hazirlama tekniklerini gézlemleyiniz.

»  Cevrenizde bulunan (Arkadaslarimizin, akrabalarinizin ya da satis reyonlarinda
gordiigiiniiz) baglamalarin tekne ve dilim kisimlarini inceleyiniz.

2. DILIM HAZIRLAMA

Kalip hazirlandiktan sonra kalibin iizerine dosenecek olan tekne dilimlerinin
(Yapraklarin) hazirlanmasina gegilir. Dilimler ayn1 keresteden ya da tomruktan elde edilmis
latalardan olusur. Bir teknenin dilimlerinin yarisimt baska, diger yarisin1 baska bir agag
malzemeden hazirlamak, teknenin goriiniimiinii olumsuz etkileyecegi gibi (Agaglarin farkl
ozelliklerinden dolay1) nem ve ses ¢arpmasinda farkli ksimlarinin ayr 6zellik gostermesi
gibi olumsuz sonuglara sebep olacaktir. iki farkli renk ve dzellikte belirli bir diizen iginde
yapilan tekneler de vardir. Burada kastedilen gelisigiizel agaglardan dilim hazirlamaktan
ziyade, dilimlerin ayni tomruktan elde edilmis kerestelerden yapilmasina dikkat edilmesidir.
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Kesim esnasinda elyaf yoniine dikkat edilmelidir. Dilim yiizeyleri freze kesimli olacak
sekilde imal edilir. Dogal ortamda bulundugu ortamin nem derecesine( Tiirkiye ortalamasi %
8-12 derecedir.) kadar kurutulmus kerestelerden dilim hazirlanir. Yas agagtan dilim
hazirlanmaz veya agaclar dilimlendikten sonra kurutulmaz. Asagida bir tomrugun uygun
yerinden, freze desenli dilimlerin alinmas1 gosterilmistir.

{yarimtahta)

(d65eme tahtasi)

(kapak tahfﬁsl]

Freze desenli dilimler

Sekil 2.1: Tomrugun freze desenli kismindan dilim gosterimi

Dilimlerin ebatlarinin belirli bir standart1 yoktur. Yaklasik 6l¢iileri vardir. Kullanilan
agacin cinsine ve ses tablosuna gore dilim kalinliklar1 degisir. Yaklasik olarak 4-5 mm
kalinlikta olurlar. Dilim boyu ise kalip boyundan( Bombenin iizerinden uzunluk olgiisii
alinir.) 4-5 cm uzun olur. Yaklagik 55-60 cm yapar. Dilim genislikleri ise 2.5 ile 3.5 cm
arasinda degisir.

Dilimler igin serit testere makinesinde Ihtiya¢ kadar kerestenin kaba kesimi
yapildiktan sonra, is par¢asimin diizgiinliigiine gore 5 mm talags payr birakilir.) Planya
makinesinde yliz ve cumba rendelemesi yapilir. Dilimler freze desenli olacagindan, once
dilim genislikleri ¢ikarilir.
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Sekil 2.2 : Serit testere makinesinde kaba kesim Sekil 2.3 : Planya makinesinde yiiz, cumba

acmak

2.1. Dilim Genisliklerinin Cikarilmasi

Planya makinesinde yiiz ve cumbasi 90° lik aciyla rendelenmis olan ve kalinlik 6l¢iisii
en az 2-3 mm fazla olan is pargasi, dilim genisligi ¢ikarilmak iizere kalinlik makinesine
getirilir( Dilimler freze desenli olacagindan genisligi kalinlik makinesinde; kalinligi, daire
testeresi makinesinde hazirlanacaktir.). Kalinlik makinesinde dilim genisliginden en az 2-3
mm fazla olan kisim 6lgiiliirek, Makinenin talas ayar1 yapilir. Istenen genislik mesafesi tek
seferde degil, birkag adimda talas kaldirmak suretiyle rendelenir.

Makinenin kesme durumuna gére malzeme ve makineye zarar vermeyecek sekilde
talas ayari1 yapilir. Dilimler, ¢ok hassas hazirlanmas1 gerektiginden, dikkatli ve hassas
rendeleme ve kesim yapilir. Kalinlik makineleri, otomatik sevk diizenli makinelerdir. Is
parcasini kendi dislileri ile ilerletirler. Eger is parcasi makinede sikigsma yaparsa, pargayi
saga ve sola kaydirmak ve sevk yoniinde kuvvet uygulamak sureti ile makineye iletim
destegi verilmelidir. Higbir surette parga ilerlemiyorsa, makine salterden kapatilir ve bigaklar
durduktan sonra tabla indirilerek parca geri ¢ekilir. Gerekli ayarlardan sonra rendelemeye
devam edilir. Talas ayar1 igin asagidaki hususlar dikkate alinir.

Talas Ayarini Etkileyen Faktorler

Kalinlik bigaklarmin keskinligi
Makinenin devir giicii
Makinenin kesim hizi
Makinenin sevk hizi

YV VYV
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> is pargasinin sertligi- yumusaklig
»  Is pargasinin elyaf yoni
»  Is parcasiin budaklari (kalitesi)

Sekil 2.4: Kalinhik makinesi

Kalinlik Slgiilerine getirilen i3 parcasinin yani dilimlerin genisliginin ¢ikarildig: is
pargasmin boyu, kalibin form uzunlugundan 4-5 cm biiyiik olacak sekilde daire testere
makinesinin kizakli arabasi iizerinde, gonyesinde kesilir. Boy kesimi, dilim latalarini daire
testere makinesinde ¢ikardiktan sonra gonyeburun boy kesme makinesinde de yapilabilir.
Ancak burada tek tek yapilan boylama islemini, heniiz dilimlemeden tek parga halinde iken
daire testere makinesinde yapmak daha kolay ve pratiktir.

2.2. Dilim Kalinhiklarmin Cikarilmasi

Dilim kalinliklarinin kesimi igin Daire testere makinesi kullanilir (Bakiniz, Sekil 2.5
ve 2.8 ). Cok daha seri olarak parga dilimlenmesi istenen diger ahsap iiretim alanlarinda,
Dilimleme makinesi de kullanilir (Bakiniz sekil 2.6). Caligma prensibi daire testere makinesi
ile aymdir. Uzerine esit araliklarla takilabilen birden fazla testere bicagi sayesinde, ayn1 anda
ve tek seferde is parcasini istenen sayida ve Ol¢lide dilimlere ayirabilmektedir. El {iretimi
yogun enstriiman yapim soktoriinde fazla ihtiya¢ duyulmamaktadir. Yalniz ¢ok daha yogun
ve seri iretim yapilan isletmelerde veya yalniz tekne iiretimi yapan isletmelerde bu makine
tercih edilebilir.
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Sekil 2.5 :

Daire testere makinesi kesici goriiniimii ~ Sekil 2.6 : Coklu dilme makinesi kesici

goriiniimii

Daire Testere Makinesinde Dilim Kalinlhiklar: Asagidaki Islem Sirasina Gore

Cikarihir

>

Y V VYV

Makineye agacin 6zelliklerine uygun ( Sertlik, elyaf yonii, lif yapisi vb.) keskin
disli masif testere kesicisi takilir.

Makine, toz ve talastan arindirilarak, siper istenilen kalinliga ayarlanir.

Daire testere kesicisinin bigak yiiksekligi, is parcasindan 2 mm yukarida olacak
sekilde sabitlenir ( Bakiniz, Sekil 2.7 ). Rahat bir ¢alisma pozisyonu alinir.
Makine ¢alistirilir. Is parcasi rendelenmis yiiz tablaya, rendelenmis cumba ise
sipere gelecek sekilde makine tablasina oturtulur ( Bakiniz, Sekil 2.8 ).

Is pargas1 uygun sevk hizinda kesim yoniinde itme cubugu ile itilerek kesilir (
Agag ters yon kesiminde karsilik verebilir. Bu durumda, kesim hatti boyunca is
parcasinda ¢apaklanma ve kopmalar olusur. Bdyle bir durumda kesim devam
ettirilir. Sonraki dilimlerde is pargast boy yoniinde ters ¢evrilerek elyafa diizgiin
kesim yapilir.).

Is parcas1 tamamen dilimlenene kadar kesme islemine devam edilir.

Sekil 2.7 : Testere yiikseklik kontrolii yaparken Sekil 2.8 : Dilim kalinhklar kesilirken
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Daire Testere Makinesinde Dilim Kalinhklarim Cikarirken Asagidaki
Hususlara Dikkat Edilmelidir:

> Giivenli bir kesim i¢in yardime1 bir kisinin is pargasini tutarak ¢ekmesine ihtiyag
duyulur. Yardimei kisi bir eliyle itme ¢ubugunu tutararak parcanin bigakla ilk
temasinda iistten parcaya baski yaparken diger eliyle parg¢ay1 uygun mesafeden
cekerek kesimi yapan asil kisiye yardimei olmalidir. Dilme islemini tek basiniza
yapmayiniz. Calisma arkadasinizdan yardim isteyiniz.

Kesim esnasinda is parg¢asini saglam tutunuz. Makine tablasina ve sipere iyice
yaslaymiz.

Eger kullanmiyorsaniz kizakli araba benzeri donanimlar1 kaldiriniz. Rahat bir
calisma ortami saglayiniz.

Dar alanlarda ¢aligma yapmayiniz. Yeterli calisma boslugu, ideal aydinlatma,
1sitma ve havalandirma gibi uygun iiretim ortamlarinda calisiniz.

Siper ile bicak arasindaki testere boslugu fazla ise, kesime baglamadan 6nce
ayarlar1 bitirdikten sonra makineyi ¢alistirarak, ince ve tabla uzunlugunda bir
kontrplak ya da MDF pargasini, bir ucunu makine tablasina ve bir kenarini
sipere yaslayarak bigagin iistiinden makine tablasina dogru bastiriniz. Pargay1
yarip gecen testere ile siper arasinda bir diizlem olusacaktir. Pargayi tablaya
oturtarak iskence ile ¢alismanizi engellemeyecek sekilde sabitleyiniz ( Bu
durumda testere kesim yiiksekligini tekrar gdzden geciriniz.).

Olumsuz bir durumla karsilasildiginda, sogukkanliliginizi koruyarak, hemen
salteri kapatiniz. Elinizdeki pargay1 birakmak ¢ogu durumda tehlikeyi biiyiitiir.
Gerekli olmadikga pargay1 elinizden birakmayiniz.

Kesim esnasinda is pargasini katiyen geriye dogru ¢ekmeyiniz.

Budakli kisimlar1 daha yavag ve dikkatli kesiniz.

Elinizi kesici kisimlara fazla yaklagtirmayiniz. Mutlaka itme ¢ubugu kullaniniz.
Makine kesim yaparken zorlaniyor, dilim yiizeylerinde yakma yapiyorsa; bigagi
degistiriniz, sevk hizin1 diistiriiniiz.

Y YV V VYV V¥V

YV VY

2.3. Dilim Boylarinin Kesilmesi

Dilimlerin boylari, kalibin bombesini 4-5 cm gegecek uzunlukta olmalidir. (Yaklasik
55-60 cm). Is pargasi yaklasik bu dlgiilerde kaba kesilmisse, parganin sadece gonyesinde
tiraglanarak makta kesimleri yapilir. Eger bir is parcasi yaklasik iki ya da {i¢ boy verecek
sekilde kaba kesimi yapilmissa, dilim ya da is par¢asinin boy kesimi yapilir.

Aslinda dilmlerin boylarini, heniiz tek par¢a halinde iken daire testere makinesinde
dilimlemeden once kesmek gerekir. Eger is parcasi tek parga halinde iken ve heniiz
dilimlenmemigken (Kalinliklar1 ¢ikariimamigken) boylandirilmamig ise, genislik ve
kalinliklar1 ¢ikarilmig olan tekne dilimlerinin boyu, bu asamada ayr1 ayr1 boylandirilir.

Dilimlerin Boy Kesimi Icin Asagidaki Makine ve Aparatlar1 Kullanihr

>
>

Gonyeburun boy kesme makinesinde boy kesimi
Daire testere makinesinde, arabali siper ile boy kesimi
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»  Daire testere makinesinde, gonyeburun boy kesme aparati ile birlikte boy kesimi
»  Serit testere makinesinde, gényeburun boy kesme aparati ile birlikte boy kesimi
»  Daire testere makinesinde, yardimci parga ile boy kesimi
»  El testeresi ile boy kesimi

Boy kesimi, boy stoplama aparati kullanilarak yapilir. Dilimler formun bombesinin
uzunlugundan 4-5 cm uzun olacak sekilde ayni boyda kesilir. Temiz ucundan sipere ve
tablaya yaslanan dilim, testerede elyafa dik olarak ve 90° gonyeli bir sekilde, bir tarafi
kesildikten sonra (1.adimda, gonyeleme), diger ucu boy stoplama aparatina yaslanir ve ayni
cumbayi sipere yaslayarak, boy fazlaligi kesilerek atilir( 2.adimda, boylama).

Boylandirma isleminde is parg¢asinin budakli, yarik, ¢atlak, renk bozuklugu olan kismi
varsa, burasi atilacak tarafa gelecek sekilde kesilir. Yani 6nce parganin ya da dilimin temiz
tarafi tiraglanir (Gonyelenir). Sonra kotii, gereksiz kisim kesilerek atilir (Boylanir).

2.3.1. Gonyeburun Boy Kesme Makinesinde Boy Kesimi

Gonyeburun boy kesme makinesinin tablasina ve siperine yaslanarak, sol el ile parga
tutulur ve sag el ile makinenin kesici kismini indiren kol asagi hareket ettirilerek kesim
yapilir. Kesim esnasinda dilimi ya da is parcasimt hareket ettirmeyiniz. Kesme islemi
bitmeden pargay1 birakmayiniz veya oynatmayimiz. Bicagin en alt noktaya kadar kesim
yaptigindan emin olunuz. Makinenin kesici kisimlarma elinizi yaklastirmayiniz, Sikisan agag
parcalarmi ¢iplak el ile almaya kalkismayiniz. Makineyi durdurarak, bir aga¢ ¢ubuk veya
hava basinci ile makineyi temizleyiniz. Is par¢asim kaldirirken bigaga degdirmeyiniz. Bigagi
en iist noktasia getirmeden is parcasim1 kaldirmayimiz. Bu giivenlik kurallarma uyarak ve
makinenin boy stoplama aparatini kullanarak biitiin dilimleri ayn1 dlgiide boylandiriniz
(Bakiniz Sekil 2.9).

Sekil 2.9: Gonyeburun boy kesme makinesinde Sekil 2.10: Daire testere makinesinde

dilim boyunun kesimi arabali siperde dilim boyunun kesilmesi
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2.3.2. Daire Testere Makinesinde Arabah Siper ile Boy Kesimi

Daire testere makinesine kizakli arabasini takiniz. Siper gonyesinin testereye 90°
oldugunu kontrol ediniz. Araba iizerindeki boy stoplama aparatini istediginiz oOlgiide
ayarlayimiz. Makinenin ana siperini is par¢asina degmeyecek sekilde aginiz veya kaldiriniz.
Yukarida anlatildig: sekli ile 1. ve 2 adimlar1 aynen uygulayiniz (Bakiniz Sekil 2.10).

2.3.3. Daire Testere Makinesinde Kizakli Gonyeburun Boy Kesme Aparati ile
Boy Kesimi

Sekil 2.11: Gonyeburun boy kesme aparati ile boylama

Kizakli gényeburun aparatini tabla {izerindeki yuvasina yerlestiriniz. Siperin testereye
dik acgida (90°) durdugunu kontrol ediniz. Dilimlerin birer taraflarini tiraglayimiz.
Gonyeburun siperine boy stoplamasi yapimz ( Bir ahsap parcasini sabitleyiniz). Is parcasini
stoplama pargasina dayayarak biitiin dilimlerin diger uglarin1 keserek ayni boyda
boylandiriniz (Bakiniz, Sekil 2.11)‘

2.3.4. Serit Testere Makinesinde Boy Kesimi

Daire testere makinesinde kizakli génye siperi ile yapilan kesimin aynis1 bu makinede
de yapilabilir. Ancak serit testere makinesi, daire testere makinesi gibi temiz yilizey kesimi
yapamaz. Diger makinelerin olmadig1 ya da calisgamaz durumda oldugu durumlarda serit
testere makinesinde kizakli gonyeburun aparati ile boylama yapilmalidir (Bakiniz, Sekil
2.12).

Sekil 2.12: Serit testere makinesinde dilim boylarinin kesimi
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2.3.5. Daire Testere Makinesinde Yardimci Parca ile Boy Kesimi

Daire testere makinesinin, boy kesme aparatinin ve arabali siperinin olmadig
durumlarda kullanilan bir yontemdir. Aynt makinenin ana siperi istenen boy miktarinda
acilir. Iki kenar dik olan, yaklasik kare olgiilerindeki yardimer bir parca kesilecekmis gibi
tablaya yatirilir. Kesilecek olan dilimin uzun kenari yardimei tablanin 6n kenarina ve dilimin
maktasi sipere gelecek sekilde dilim ve yardime1 parga sikica kavranir. Sanki yardimei parga
kesiliyormus gibi ana sipere yaslayarak parga 6niinde yer alan dilimlerin boy kesimi yapilir.
Yardimer parganin istenilen dilim boyundan yalmizca bir-iki cm kisa olmasma ve kisa
kenarinin sipere gelmemesine dikkat edilmelidir (Bakiniz, Sekil 2.13).

Sekil 2.13: Yardimei parca ile dilim boyunuin kesimi Sekil 2.14: El testeresi ile boy kesimi
2.3.6. El Testeresi ile Boy Kesimi

Biitiin islemlerin el ile yapildigi, makinelerin olmadigi ya da kullanilamaz halde
oldugu durumlarda kullanilabilecek bir yontemdir. Hazir satin alinmis dilimlerin gereksiz
boy fazlaliklarinin kesilip atilmasinda da kullanilabilir. Dilimlerin tiraglanacak bas kisimlar
ayni tarafa toplanarak ve kesilmek {izere tezgdhin mengenesine baglanir. Bas tarafin gonye
ile markalanarak ilk kesimi yapildiktan sonra dilimleri dagitmadan diger bas taraf ¢evrilerek
tekrar tezgaha iskence ya da mengene ile baglanir. Kesilecek olan yerden gonye ile
markalanir. Cekme testere ile markalananan yerden kesilir (Dilimler, kesilirken sallanim
yapmamast i¢in kesim dibinden mengeneye baglanir.) (Bakiniz, Sekil 2.14).

Asagida, ayn1 agagtan hazirlanmis olan maun ve ardig¢ dilimlerini gériiyorsunuz
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Sekil 2.15: Kullanima hazir maun dilimler

Sekil 2.16: Bir baglama teknesi i¢in yeteri miktarda hazirlanmus ardi¢ dilimler
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Birinci uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz kalip formuna uygun bigimde, 23
adet dilim hazirlayiniz.

Islem Basamaklar Oneriler
» Serit testere lamasinin bilenmis ve
» Serit testere makinesinde, dilimlerin caprazinin verilmis oldugunu kontrol
kaba kesimini yapiniz (Bakiniz, Sekil ediniz.
2.2). » Makinede gerekli ig giivenligi

onlemlerini aliniz.

» Tabla siper agisinin 90° (dik) oldugunu
kontrol ediniz.

» Bigaklarin keskin olmasina dikkat ediniz.
Talas ayarin1 0.5 mm den fazla
vermeyiniz.

» Kalinlig: tek seferde almaya
calismayiniz veya gereginden fazla talas
ayri vermeyiniz.

» Dilim genisligi i¢in, kalip lizerine taksim
edilen markalama ¢izgilerinin en genis
noktasini baz alimiz (Bakiniz, Sekil
1.54).

> s parcasim kesinlikle ayn1 anda iKi
sipere yaslamayiniz. Ana siperi is
parcasina degmeyecek sekilde aciniz ya
da gegici olarak kaldiriiz.

> Is pargasini daire testere makinesinde 4 | » Kesinlikle itme ¢ubugu kullanimiz.

mm kalinlikta dilimleyiniz (Bakiniz, » Tek basiniza kesim yapmayiniz.
Sekil 2.8). Arkadasinizdan yardim isteyiniz.

» Planya makinesinde yiiz ve cumbasini
aciniz (Bakiniz, Sekil 2.3).

» Kalinlik makinesinde dilim genigligini
¢ikarimiz (Bakiniz, Sekil 2.4).

» Daire testere veya gonyeburun boy
kesme makinesinde boy kesimini
yapiniz (Bakiniz, Sekil 2.9 ve 2.10).
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A- OBJEKTIF TEST

Dogru —Yanhs Tipi Sorular

Asagidaki cimleleri dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.
Sorularin sonundaki yerlere cevaplarinizi “D” veya “Y” seklinde isaretleyiniz.

Soru D Y
Sorular
Nu

Tekne yapiminda tekstiir goriinimii (Hareli goriiniim) giizel, hare

1 .
kesimi dilimler kullanilir.

5 Aynt agactan elde edilmis dilimlerle yapilan teknenin degisik
yerleri nem, renk ve doku bakimindan benzer 6zellikler gosterir.

3 Dilimlerin boy kesiminde, ilk 6nce bozuk yiizeyli (Budakli, ¢atlak

vs.) kistmin fazlaligi kesilir.

Tam donanimli bir atdlyede dilimlerin boy kesimi igin aparat
4 kullanmaya gerek yoktur. Boy kesimi, bu is i¢in kullanilan
gbényeburun boy kesme makinesinde yapilir.

Dilimler, 4-5 mm kalinlikta, 2.5-3.5 cm genislikte ve 55-60 cm

5
uzunlukta olur.
6 Dilim kalinliklar1 kalinlik makinesinde ¢ikarilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar1 ile karsilagtirmmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorula

rla ilgili konularn faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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B- UYGULAMALI TEST

Yaptigimiz uygulamay1 kontrol listesine gore degerlendirerek eksik veya hatali
gordiigiiniiz davranislar1 tamamlama yoluna gidiniz.

Kontrol Listesi

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Dilimlerin kaba kesimini yaptiniz mi?

Planya makinesinde yiiz ve cumbasini a¢tiniz mi?

Kalinlik makinesinde dilim genisligini ¢ikardiniz m?

Daire testere veya gonyeburun boy kesme makinesinde boy
kesimini yaptiniz m?

5 Is parcasini daire testere makinesinde 4 mm kalinlikta
dilimlediniz mi?

Al w| N R

DEGERLENDIRME
Yaptiginiz degerlendirme sonunda hayir, seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Eksikliklerinizi

arastirarak ya da 6gretmeninizden yardim alarak tamamlayabilirsiniz.

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz Modiil Degerlendirme’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Performans Testi (Yeterlik Olcme)

Modiil ile kazandigimiz yeterligi asagidaki olgiitlere gore degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Kalip ve Takozlar

A. On form sablonuna gore alt parcay1 hazirlayip, kayit yerlerini
markaladiniz mi?

B. Yan form sablonuna gore boy kayitint hazirlayip, kertme yerlerini
markaladiniz mu?

C. Ust form sablonuna gore ve proje resmine bakarak, 5-7 adet kadar
yan kayit1 hazirlayip, kertme yerlerini, is parcasi gényesindeyken
onceden markaladiniz m1?

D. Boy ve yan kaydin kertme yerlerini agtiniz mi1?

E. On takoza bitisik olan yan kayd, alt kalip pargasina bagladiniz nm?

F. Boy kaydini, 6n takoza bitisik olan yan kayda ve koprii seklindeki
iki ayagindan alt parcaya bagladiniz mi1?

G. Arka takoza bitisik olan arka kaydi, boy kaydina ve alt pargaya
tutkallayarak bagladiniz mi1?

H. Diger yan kayitlari, kertme yerlerinden boy kayitina ve alt parcaya
bagladiniz mi1?

I. On takozu hazirlayip vida ile yerine bagladiniz mi1?

J. Arka takozu hazirlayip vida ile yerine bagladiniz m1?

K. Bir mastar ile kalibin bombesini kontrol ettiniz mi?

L. Kayitlarin cumbalarindaki keskinligi bombeye uydurup , varsa
egim taskinliklarini torpiileyerek kalibi tesviye ettiniz mi?

M. Kalip tizerinde dilim adetlerini taksim ettiniz mi?

2. Dilim Hazirlama

A. Dilimlerin kaba kesimini yaptiniz mi?

B. Planya makinesinde yiiz ve cumbasini a¢tiniz mi?

C. Kalinlik makinesinde dilim genisligini ¢ikardiniz mi?

D. Daire testere veya Gonyeburun boy kesme makinesinde boy
kesimini yaptiniz mi1?

E. Is parcasim daire testere makinesinde 4 mm kalinlikta dilimlediniz
mi?

DEGERLENDIRME

Yaptigimz degerlendirme sonucunda hayir, seklindeki cevaplariniz var ise 6grenme

faaliyetlerine donerek eksiklerinizi tamamlayiniz.

Biitiin cevaplarimiz evet ise modiilii tamamladiniz, tebrik ederiz. Ogretmeniniz size

cesitli dlgme araclar1 uygulayacaktir. Ogretmeninizle iletisime geciniz.
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CEVAP ANAHTARLARI )—

OGRENME FAALIYETIi 1. CEVAP ANAHTARI

m|{>w|ggn
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OGRENME FAALIYETI 2. CEVAP ANAHTARI
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ONERILEN KAYNAKLAR

Miizik Aletleri Yapim Atdlyeleri.
Universitelerin Enstriiman Yapimi1 Boliimleri.
Baglama Satis1 Yapan Magazalar.

Internette Baglama Imalat: ile ilgili Siteler.
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