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yayginlastirilan 42 aan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moddller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ggrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel  olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modullere internet Gzerinden ulasabilirler.

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

MODULUN KODU 543M 00148
ALAN Ahsap Teknolgjisi
DAL / MESLEK Ahsap Tekne
MODUL UN ADI Ahsap Bodoslama

MODULUN TANIMI

Ahsap teknelerde kullamlan bodoslama cesitlerini tanitip
uygun ortam saglandiginda projeye uygun bodoslama
yapabilme bilgi ve becerisini kazandiran bir 6gretim

materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL

YETERLIK Bodoslamalar: Y apmak
Genel Amag
Uygun ortam saglandiginda, bu modiille diizgiin, 6lclisinde,
tekni gine uygun bas ve ki¢ bodoslama yapabileceksiniz.
Amaclar

MODULUN AMACI 1. Madsf Bodosama icin uygun ahsap malzemeyi secip

duzgun, olgusiinde ve teknigine uygun bir sekilde
isleyebileceksiniz.

2. Lamine Bodoslama, akrep ve paracol icin uygun ahsap
malzemeleri secip bunlart projelerinde belirtilen bigim
ve boyutlarda isleyerek standartlara uygun bir sekilde
montajlarim yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Serit, Planya, Kainlik Makinesi, testere, cekic, civi, civata
somun, 6lgme ve markalama aletleri, €l frezes, el planyasi,

DONANIMLARI yapistirici, saglikli ¢alisma ortamu.
Moddulln iginde yer alan her faaliyetten sonra, verilen 6lgme
araglan ile kazandigimz bilgi ve becerileri olgerek kendi
OLCME VE kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Ogretmen, modil sonunda size 6lgme araci uygulayarak

modul uygulamalar: ile kazandiginiz bilgi ve becerileri
0Olcerek degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Ahsap teknolojisi alam islevsel degerleri ile mekanlarin kullamshiligini, estetik
degeriyle de yasadigimiz ve ¢alistigimnz mekanlarin sicak, sevimli ve renkli bir ortam hé@line
gelmesini saglar. Bu alan, sanat1 ve teknigi birlestirerek Urind ortaya gikarir. Alanda ahsap
ve ahsap Urlnleriyle birlikte boya, vernik, renk, cam, plastik, celik ve metal gibi gerecler de
kullanilmaktadr.

Bu alanin sagladig: istihdam olanaklari, mevcut ve potansiyel olarak sahip oldugu
katma deger yaratma guictlyle tlkemizin dnemli faaliyet sektorlerinden birisidir.

Uc tarafi denizlerle cevrili tlkemizin turizm, balikcilik ve tasimacilik alanlarinda
giderek artan ihtiyaglarim karsilamada ahsap tekne imalati 6nemli katkilar saglamaktadir.

Kiyilarimizda zaten amatdrce devam etmekte olan ahsap tekne yapimi yerini son
yillarda gezinti tekneleri ve yat yapimina birakmustir. Ustalarin ustalarindan aldiklar: ve gogu
yoresel olan tekne tipi, boyutlari ve elemanlarina ait Ozellikler artik profesyonel
mihendislerce belirlenip ressamlarcacizilip ustalara 6yle geliyor. Bu daimalatin standartlara
uygunlugunu saglayip ihracat kapilarin agiyor.

Bu modultimizde bodoslamalar1 ve yapim tekniklerini isleyecegiz. Tekne iskeletinin
omurgadan sonra gelen elemanlar: olan bag ve ki¢ bodoslamalarin yapimi tekne imalatimn
Onemli asamalarindandir. El takimlarini, temel islem makinelerini ve gesitli form kaliplarim
kullanarak yapacagimiz uygulamalar becerilerinizi gelistirecegi gibi bilgilerinizi de
zenginlestirecektir. Masif ya da lamine olarak yapilan bodoslamalarin dretimleri yamnda
omurga ile birlestiriimeleri ve Uzerlerinde asoz oluklarimin agilmast da bu modilde
kazanacaginiz beceriler arasindadhr.

Uygulamalarimnizda tim pargalarda oldugu gibi bodoslamalarin da projede belirtilen
olcl, bicim ve standartlarda yapilmalarinin énemini unutmayiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAGC )

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda Masif Bodoslama igin uygun ahsap
malzemeyi secip diizgun, 6lglsinde ve teknigine uygun bir sekilde isleyebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

»  YoOremizde bulunan tekne tiplerinin bodoslamalarim inceleyiniz. Bunlardan
masif bodosama olanlar1 tespit edip ede ediliglerini, formlarim ve
malzemelerini arastirimz.

1. MASIF BODOSLAMA YAPMAK

1.1. Bodoslama

1.1.1. Tanim

Tekne dis kaplamalarinin bas ve kig tarafta Uzerinde birlestikleri, omurgadan itibaren
yikselen elemanlar bododamalardir. Diger bir deyisle bododamalar omurganin basta ve
kictaki uzantilaridir. Bazi1 yerlerde bodoslamalara burun omurgas: ve kig omurgas: da denir.

Masif bodoslama ise dogal egrilige sahip tek parca agagtan ya da ¢esitli sekillerde
birlestirilmis iki parca ahsaptan yapilir. Masif aga¢ veya kereste, ahsap tekne imalati
endistrisinde daima birincil malzeme olmustur. Kiyilarimizda geleneksel yontemlerle ahsap
tekne imalat1 yapan ustalarimizin datercihi dncelikle dogal egrilige sahip masif agagtir.

1.1.2. Ozellikleri

Bas ve ki¢ bodoslama omurganin On ve arkadaki uzantilaridir. Omurga ve
bododamalarin gerek malzemelerinin segimi, gerekse imalat resminde belirtilen bicim ve
boyutlarda Uretimi teknenin saglamligi ve dengesi agisindan biyik onem tasir. Bigcim ve
boyutlar Gzerinde tekne tipinin oldugu kadar teknenin kullanilacagi bdlgenin de 6nemi
vardir. Yani tekne hangi amagla ve hangi denizde kullamlacaksa bu faktérler ona bir takim
Ozellikler kazandiracaktir.



1.1.3. Cegitleri

> Bas bododama

Bas tarafta omurganin yukar: yikselen kismina bas bodoslama denir. Bas bodoslama
teknenin suyu gogisleyen kismi oldugundan biyik yiklere maruz kalir. Bu nedenle kig
bodoslamaya gore ¢ok daha dayanikli olacak sekilde imal edilir. Bag bodoslama teknenin 6n
formunu olusturacak sekilde omurgaya baglamr. Cok degisik bas bodosama formlar
bulunmakla birlikte, son yillarda ¢ok hafif 6ne yatik diiz bodoslama sekline daha sik

rastlanmaktadhr.

——

Sekil 1.1: Bas bodoslama form &rnekleri
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Sekil 1.2: Bas bodoslama
Bas bodoslama modern ahsap teknelerde, bodoslama topugu ile omurgaya monte

edilmis iki ahsap parcadan olusur. Bunun nedeni bodoslamay: olusturacak doga egrilige
sahip tek parga ahsap bulmanin zorlugudur. Bu ahsap bulundugundatek parga dayapilabilir.



Bas bodoslama iki parcadan yapildigi zaman, her iki parga birbirine tutkal ve
civataarla baglanir. Bas bodoslamanin omurgaya baglantisi ise akrep olarak adlandirilan

parcaile yapilir.

Bodoslamalarin ve omurganin kalinliklart aynm olmak zorunda degildir. Bododamalar
daha genis olabilecegi gibi daha dar da olabilir. Buna karsilik derinlikleri mutlaka ayn
olmak zorundadir. Ancak genel olarak omurganmin uclardaki boyutlarina esit olarak yapilir.




Resim 1.3: Omurga, bodoslama ve désekler

Omurga ile birlikte orta merkezi olusturan bu ana elemanlarin sakul yardim ile yere
dik olmasi saglanir.

Resim 1.5: Bas bodoslamaya asoz olugu acilmis, akrep kullamlarak omurgayla birlestirilmis,
borda kaplanmaya baslamis



Resim 1.6: Omurga, bas bodoslama, dosekler ve postalar
ebilir.

Omurga ve bodoslama akrep kullanilmadan da birlestiril

> !A

Resim 1.8: M uhafazal bas bodosama
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Bas bododama, carpmalarda alacagi darbelerden korunmasi igin metal muhafaza
icerisine alinabilir.

> Ki¢ bodosama ve ayna

Omurgamin ki¢ taraftaki yikselen kismina da ki¢ bodoslama denir. Ki¢ bodoslama
teknenin aynasim govdeye baglama gorevini Ustlenir. Ki¢ bodosama uygulamalarinda da
cesitli degisik formlara rastlamr. Genelde genis ayna kig, hizli teknelerin kiclarimin suya
batmasim dnlemek amaciyla uygulanir. Daha yavas teknelerin kiclarinda sakin bir su akisinm
saglayabilmek icin sivri biten ki¢ formlar: dogrudur.

F
w5 M| W 0 3

Resim 1.9: Ayna kig icin hazirlanmis tek parca masif kig bodosama
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Bazi kiglk teknelerde kic bodoslama kullamlimayabilir. Blylk teknelerde ise
baglantilar ile birlikte saft1 tutacak ve koruyacak sekilde iki veya daha fazla sert parcadan
yapilir. Yuvarlak karinali teknelerde ki¢ kismuri destekleyen postalarin tamamlayic
parcalar1 ile bodoslamaya sekil verilir. Tomruktan elde edilmesi, 6z kismunin disarida
kalmasi kosulu ile teget veya radyal yonde kesimi ile mimkundir. Ki¢ bodoslama ile
omurgay:r birlestiren eleman ise tampon kitigudur (deadwood). Piragaol olarak da
adlandirilan bu par¢ca hem omurgamn hem de bodoslamamn kalinligina uyacak sekilde
yerlestirilir.

Ayna kig, teknenin sonunda boyuna elemanlari birlestirmek icin ihtiyag duyulan
kisimdir. Ki¢ bodosama, borda ve glverte kaplamalari ayna kiga tutturulur. Ayna kicin
yapimindan 6nce bodoslama ile baglantisim saglayacak olan kuyruk kismi monte edilir.
Duiimen bodoslamasini daigine alacak olan bu kisim ki¢ bodoslamanin hemen Usttine belli bir
ac1 yapacak sekilde yerlestirilir.

Resim 1.10: Ayna kigta pervane ve yeke Resim 1.11: Omurga, piracol ve kig bodoslama

Ayna ki¢ dikey ve yatay stifnerler tarafindan desteklenir. Duz ya da egri bir sekli
olabilir. Bu yuzden stfner olarak kullamlacak agag segimine dikkat edilmelidir. Endazede
gorulen boyutlar1 verecek bir yatak yapilir. Kenar egrileri ile birlikte postalar ve yatay
kirigleri bu yatagin tzerinde birlestirilir. Gaset ahsap parca ile kenarlari tutturulur ve
yataktan cikarilir. Bodoslamanin kuyruk kismi ile uyum saglayacak sekilde at koses
kesilerek ki¢ topuk pargasi ile kuyruga monte edilir. Omurga, bas bodoslama ve kig
bodoslamadan meydana gelen tekne temeli, yere dik olacak sekilde dayanaklarla sabitlenir
ve sakul ile dik olarak durmasi saglanir. Bas ve ki¢ bodoslama arasina gekilen ip ile teknenin
orta merkezinin Ust Uste cakismasi, teknenin yere dik oldugunu gosterir. Daha sonra
yapilacak islemlerde de teknenin bu dengesinin bozulmamasina 6zen gosterilmelidir.



Sekil 1.7: iki parca olarak yapilan kig bodosamanin par agolla omur gaya baglamsi

Omurga Bas Bodoslama Ki¢ Bododama

Eoy Kainhk | Derinlik |-DIPt€ Ustte Kalinlik | Derinlik
Kainlik | Derinlik | Kalinlik | Derinlik

(m) | mm) | m) | | oy | @) | (mm)
14 285 140 155 155 125 125 125 125
16 | 320 160 170 170 140 140 140 140
18 | 355 175 190 190 150 150 150 150
20 |385 195 205 205 165 165 165 165
22 | 410 210 220 220 175 175 175 175
24 | 435 230 240 240 190 190 190 190

Tablo 1.1: Omurga, bas bodoslama, ki¢ bodoslama

Yukandaki tabloda yuvarlak karinai tekneler icin belirlenmis tekne boyu ve
omurgasina gore bas ve ki¢ bodod ama boyutlar: verilmistir.

1.2. Bodosama Y apiminda Kullamlan Agaclar

Ahsap tekneler, deniz icinde kullamlmakta ve agik hava kosullarina dolayisiyla giines,
yagmur, deniz suyu, dalga kuvveti, riizgér vb. bir¢ok faktorin etkisine maruz kalmaktadirlar.
Bodoslamalar ise tekne elemanlarindan bu faktérlere en cok maruz kalanlardir. Bu nedenle
konstriksiyonel olarak saglam olmalari, Uretimlerinde kaliteli malzemelerin kullaniimasi ve
iyi bir isciligin uygulanmasi gerekmektedir. Genelde ahsap tekne yapiminda dikkat edilmesi
gereken Uc 6nemli husus vardir. Bunlar ahsap malzeme secimi, uygulanan konstrikksiyon ve
yapistirict madde segimi olarak siralandirilabilir. Elbette bu hususlar 6zelde bodoslamalar
icin de gegerlidir.

Ahsap tekne imalatinda birincil ham madde olan ahsap malzemenin segiminde goz
6ninde bulundurulmasi gereken husudlar asagida maddeler halinde verilmistir.
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Tekne yapiminda kullanilacak ahsap malzeme, agir iklim kosullarina (yagmur,
dolu, riizgér vb.) ve hava rutubetinin bozucu etkilerine kars1 dayanikli olmalidir.
Yani tekne imalatinda, fiziksel olarak darama ve genisleme ylzdeleri disik
agac turleri tercih edilmelidir. Kullanim yerinde, tekne iskeletini olusturan
tasiyici elemanlar (omurga, postalar, dosekler vb.) siirtiinme, carpma ve asinma
gibi mekanik etkilere maruzdur. Bu nedenle 6zellikle tasiyici gorevini Ustlenen
ahsap elemanlarin fiziksel ve mekaniksel direng 6zellikleri yuksek olmalidir.
Tekne konstriksiyonunda, tekneyi olusturan bazi elemanlar (postalar, paragol
vb.) sekil olarak egri agagc malzemeden yapilmaktadir. Bu elemanlarin yapimi
icinse dogal olarak egri biylimus, bukilme ozellikleri yiksek, budaksiz ve
duzgun lifli agag tdrleri kullamImalidir.

Ahsap tekne, denizde yasayan ve agac malzemeyi tahrip eden biyolojik odun
zararlilarinin da tehdidine maruz kalmaktadir. Bu canlilar, gerek beslenmek ve
gerekse barinmak amaciyla oduna ariz olmakta ve odun icerisinde actiklary
yollarla odunu tahrip etmektedirler. Bu zararlilarin oduna ariz olmasim
engellemek amaciyla, 6zellikle suyla temas eden ahsap kisimlar katran yag: ya
da epoks reginesiyle emprenye edilmektedir. Buradan da anlasilacag: Uzere,
tekne yapiminda kullanilacak ahsap malzemenin koruyucu maddelerle
emprenye edilebilme 6zelliginin  yiksek olmasi gerekmektedir. Ancak
emprenye isleminin yapisma direnci ile iliskisi de dnemlidir. Nitekim yapilan
aragtirmalar emprenye isleminin yapisma direncini azalttigimt gostermektedir.
Tekne konstriksiyonunda, yapistirici maddeler yardimyla birbirlerine gesitli
birlestirme sekilleriyle yapistirilan agag malzemelerin, kullanilan yapistirici
maddelerle iyi uyum saglamasi ve ¢ok saglam bir yapisma direnci gostermes
gerekir

1.2.1. Csyitleri

Turk Loyduna gére bodoslama yapimunda kullaniimasi gereken ahsap cinderi ve
uygunluk dereceleri asagiya cikaril migtir:

T

> T | o
o) > |5 o= x| 2 2| T
2 <lEe E|l S | = T| <
o o T Elel%l 5 o <E| | E
g 29 g 8 = Sl E|lE18]S|%]% Bls|s
= Sla|d 5|58 |53 s | B3| 8| & (%. § § Xx
< Ol X | X | X|X|x | a|lZ=Z2|Z=Z2]|Z2]|Z=2 [
Kig T I

Bododama | mymnn | 1 1 O | A | |
Bas I

Bodoslama I aal i | TR

Tablo 1.2: Bodoslama yapiminda kullanilan ahsap malzemenin uygunluk dereces
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Ahsap malzemenin kullamim uygunlugu:
I-Cok uygun

[1-Oldukca uygun

[11-Az derecede uygun

1.2.2. Ozdlikleri

Bodoslama yapiminda kullanilan ahsap malzemelerde aranan 6zellikler genel olarak
tekne yapinunda kullanilan ahsap malzemelerde aranan 6zelliklere benzer. Ancak daha 6nce
de belirttigimiz gibi bodosamalar 6zellikle de bas bodoslama teknenin diger e emanlarina
gore daha dayamkli olma ¢zelligi de tagimalidir. Clnki bu elemanlar hava ve deniz
sartlarina agiktir. Bunun yanminda ahsabin dmir 6zelligi olarak, saglamligi, agirligi ve rutubet
ile hava sicakligina gore uzama kat sayisi segcimde onemli faktorler olarak dikkate alinir.
Tekne yapiminda kullanilan ahsap malzeme kurutulmus olmali, nem orant %15 civarinda
bulunmalidir.

Ahsap ne kadar dayanikl1 ise o derece de agirdir. Bu nedenle tekne yapiminda hava ve
deniz sartlarina agik veya yuksek mukavemet gerektiren elemanlar icin dayanikli yani ayn
zamanda agir, yuk ve suya maruz kalmayan kisimlar igin ise daha hafif agaglar kullanlir.

Teak, iroko, makore ve afrormosia gibi agaclar en uzun 6mirlt (25 yildan fazla)
agaclardir. Mese, maun sipo gibi agaclar ise daha ¢ok kullanmlanlar olup émurleri 15 ile 25
yil arasidir. Bu sureler hicbir koruyucu islem uygulanmadan 6ngorilen strelerdir. Yani
gergekte Omur ¢ok daha fazladir. Sozini ettigimiz teak, 1roko, makore ve afrormosia gibi
agaclar Ulkemizde yetismeyip tekne misterisinin talebi dogrultusunda itha edilmektedir.
Ulkemizde daha gok mese, maun ve kestane agaglar tercih edilmektedir.

12



Oz dDogal ) !Erlnprenye Mekanik Ozellikler (4)
— - . 8 layan Islemine Rf Rc Rt
Ticari adh Orijini (1) | Bilimsd adi (2) %}:Irg( i uyguniuk N/m Ef/ - N/m | N/m
3 (©) m? m2 | m?
Ak dut Turkiye Morus aba 650 C/ID 2 - - 41 -
Doussie Afrika Afzeliassp 800 A 4 114 16000 62 14,0
Iroko Afrika Chlorophoraexcel | 650 A/B 4 85 10000 52 12,0
Larch Avrupa sa 550 C/ID 3/4 89 12800 | 52 9,4
Karaagag Avrupa Larix decidua 650 D 2/3 89 10200 43 11,0
Karaagag Turkiye Ulmus spp 680 C/ID 2 89 11000 56 8,5
Kara gam Turkiye Ulmus 560 C/ID 1 110 | 11300 | 48 6,7
Kestane Avrupa carpihifolia 600 B 4 59 8500 37 7.4
Kestane Turkiye Pinusnigra 630 B 4 77 9000 50 8,5
Khaya Afrika Castanea spp 520 C 4 74 9600 a4 10,0
Kizilgam Turkiye Castanea sativa 570 C/ID 1 82 8732 45 73
Koknar Amerika Khaya spp 500 C/ID 3/4 85 13400 50 78
Koknar-Toros | Turkiye Pinus brutia 680 C/ID 3 84 10600 a7 6,6
Makore Afrika Pseudotsugomenz | 660 A 4 86 9300 50 11,0
Mese- Amerika iesil 730 B/C 4 120 | 15000 | 65 12,6
Ak(WhiteOak | Avrupa agabeyoscilicica | 710 B 4 125 | 15600 68 13,0
Mese-Sapl Turkiye Tieghemella spp 700 B/C 4 119 11300 61 -
Mese-Sapsiz Amerika Quercus spp 550 B 4 79 10300 46 8,5
Mogano Afrika Quercus robur 440 D 3 51 7800 27 6,7
Okoume Afrika Quercus petrea 650 C 3 105 12500 56 15,7
Sapeli Swietenia spp
Amerika Aucoumea 380 B/C 3 51 7600 31 6,8
Sedir (Cedar Turkiye Kleineana 520 B 3 7 - 45 -
red) Afrika Entandrophragma | 640 B/C 3/4 100 12000 53 15,0
Sedir (Cedar) cylindricum
Sipo Asya Thujaplicata 680 A 4 100 10600 58 13,0
Cedrus libani
Tik (Teak) Entandrophragma
utile
Tectona grandis

Kisaltmalar: Dogal Dayaniklilik

A-
B-
C-
D-

Emprenye islemine uygunluk

Cok dayanikl

Dayanikl1 (Deniz tipi kontaplagin Uretimi icin izin verilen maksimum kalinlik: 5 mm)
Cok dayanikli degil (Deniz tipi kontraplagin Uretimi igin izin verilen maksimum kalinlik: 2,5 mm)

Dayanikli degil (Deniz tipi kontraplagin Uretimi igin izin verilen maksimum kalinlik: 2mm)

1- Gegirgen 2- Cok direncli degil 3- Direngli 4- Cok direngli

Notlar:
(1)
@
(©)]
@

Dogal yetisme alam
Genel bilimsel adh (spp = degisik cinder)

Dogal dayaniklilik diizeyi ve ve emprenye islemine uygunlugu EN 350 / 2 standardina goredir

% 12 nem oranmindaki mekanik ozellikler

En biyik egilme mukavemeti, R; (ortada yogunlasan mukavemet)

Egme elastisite modul i E; ( ortada yogunlasan mukavemet)
En blylk basi mukavemeti R. (damara paralel)

En biyik kesme mukavemeti R; (damara paralel)

Tablo 1.3: Tekne yapiminda kullanilan ahsap malzemelerin ana fiziksel / mekanik ozellikleri
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Doussiee Mensei Afrika’ dir. Diri odun beyazims: ile agik sari; 6z odun
kirmizims: kahverenginde olur. Diri odun boceklere karsi hassas, 6z odun
mantar ve boceklere karst ¢ok dayanmkli, termitlere, asitlere karsi oldukca
dayanikli, deniz hayvanlarina kars1 dayamklidir. Kesmeye kars1 yuksek direng
gosterdiginden islenmes gictir. Aletlerde kesici kismlarin sert metalden
yapilmasi uygundur. Civileme ve vidalamada 6n delme islemine gerek vardir.
Y apistirma kolay, reklendirme iyi degildir. Mese ve teak yerine kullanilabilen

bir agactir.

Teak: Mengel Glineydogu Asya olan bir agactir. Hindistan, Birmanya, Tayland
ve Vietnam' dayetisir. Yosun ve haserelere kars: gok direnclidir. islenmesi orta
derecede guctir. Korlestirme etkisi fazladir. Bu nedenle tungsten karpid uclu
testereler kullanilmalidir. Civileme ve vidalamada 6n delme islemine gerek
vardir. Yeni planyalanmig ve zimparalanmis yizeyler iyi derecede cilalanir.

Iroko: Afrika da yetisen bir agactir. Diri odunu mantar ve bdceklere karsi
hassas, 0z odunu mantar, termit ve deniz zararlilarina kars1 dayamklidir. Diri

14



odunu kolay, 6z odunu zor emprenye edilir. El detleri ve makinelerde kolay
islenir. Civileme ve vidaamada ©on delme uygundur. Sentetik tutkal
kullanilmalidir. Y Gizeylerde dol durma ve temizleme yapil diginda mikemmel bir
cilalama mimkun olmaktadir.

Mese: Diri odunu 2 —5 cm. genigliginde, sarimsi beyaz renkte; 6z odunu agik
kahverengi olup giderek koyulasan bir agactir. Oz odunu gok dayaniklichr ancak
zor emprenye edilir. Orta — siddetli korlestirme etkisi vardir. Aletler keskin
olmalidir. Civileme gii¢ oldugundan 6n delme islemi uygundur. Y apistiriimast
iyidir.

Kestane: Anadolu kestanesinin Avrupa ve Amerika da yetisen tirlerine gore
tekne yapimina daha uygun oldugu gorilmustir. Kereste olarak meseye benzer.
D1s odunu kirli sar1, bazen beyaz ve gri olur. i¢ odunu sar1 kahverengidir. Tekne
yapimina ¢ok uygun bir aga¢ olan Anadolu kestanes sert, siki yapili ve
esnektir. Az calisir. Havanin bozucu etkilerine dayanmiklidir. Bol tanenlidir, bu
yiizden ¢ok iyi boyanir. Tyi verniklenir. Mantarlara ve mikroorganizmalara kars:
dayaniklidir. Su atinda olaganistll bir dayarum gucu vardir. Civi, vida ve
tutkalla iyi baglanti kurar. Vurulma, basiima, ezilme, sirtinme gibi fizik
etkilere dayanmm yuksektir. Kestane agaci keresteleri, kaplama yapilmadan
once yapisinda bulunan bazi suda cozinen ekstraktif maddeleri odundan
uzaklastirmak icin bir siire deniz icinde bekl etilmektedir.

15



-

Karaagag: 150 yakin tirii olmasina ragmen bunlardan yalmizca besi tekne
yapuminda kullamlir. Yerli karaagag Karadeniz bdlgesinde orman halinde,
Avrupa daki tiirii ise iskandinavyada ve Rusya nin kuzeyinde yetisir. Ayrica
Uc tiri de ABD' nin Missisipi Vadis' nde, Rocky Daglari'nda ve kuzey
kisimlarinda bulunur. Yeni kesilmis karaagagta dis odun sarimsi beyazdir.
Zamanla koyulasarak acik kirmizi kahverengi olur. i¢ odunu ise agik tonda
cikolata kahverengisi rengindedir. Yerli karaagacimn en degerli tird "ova
karaagaci" olarak bilinir. Ova karaagacimn kerestes sert, siki yapilidir. Uzun
liflidir. Mese kadar dayaniklidir. Basinca karsi dayammu iyidir. Zor islenir.
Kesici detlerin agizlarim cabuk koreltir. Iyi boyanr ve verniklenir.

Makore: Mensei Afrika olan bu agaca piyasalarda Afrika kirazi ismiyle de
rastlanmaktadir. Diri odun kremsi- kirmmzimsi beyaz renkte; 6z odun pembe ile
kirmizims: kahverengindedir. Kesimden sonra diri odun ve 6z odun koyulasir.
Duzgun lifli, parlak, ¢cok dekoratif bir agactir. Diri odun boceklere kars1 hassas,
6z odun son derece dayanikl1 ve termitlere karsi direnclidir. Y Uksek oranda silis
ihtiva ettiginden korlestirici etkis vardir. Kurudugunda bu etki daha da
artmaktadir. Kesimde tungsten karpid uclu testereler kullamimalidir Civilemede
ve vidalamada 6n delme islemine gerek vardir. Ahsap tekne disinda yiksek
kaliteli mobilyaimalat: igin de kullanlir.

Sapelli: Afrika da yetisen bir agactir. Boyu 45 metreye, ¢apr 120 — 180 cm.
civarina ulasir. Oz odun kirmizimsi kahverenginde, az lifli, ince damarlichr.
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Kolay kesilebilir, iyi yapisir ve iyi cila kabul eder. Civiyi ve viday: tutma

ozelligi iyidir.

Maun: Akaju olarak da adlandirilan bir agactir. Diri odun sarimsi renkte, 6z
odun acik pembemsi kahverengi olup kesimden sonra kirmizims: kahverengine
dontsUr. Diri odun az dayanikli olup béceklere kars1 hassas, 6z odun mantar ve
bbceklere dayanklidir. Kolay islenir. Ancak keskin uclu kesicilere ihtiyag

vardir.

Sedir: Diri odun hemen hemen beyaz ve kahverengims sar1 renkte, 6z odun
acik kahverengi ile kirmizimsi kahve renkte, kendine 6zgl hos kokuya sahip bir
agactir. Amerika® da yetisir. Kolay islenebilir, soyulabilir, civilenebilir,
vidalanabilir, iyi renk verilebilir ve cilalanabilir.




(UYGULAMA FAALIYETI

)

Masif Bas ve Ki¢c Bodoslamaislemlerini yapimz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Bas bododama icin uygun malzemeleri
seciniz.

» Tekne planinda bdirtilen cins
ahsaptan uygun olcllerde malzemeler

Seciniz.

» Bas bodoslamanin  birinci

boyutlarint belirleyiniz.

pargasinin

» Resim verilmediyse bu parcanin
yapim resmini giziniz.

boyutlarin belirleyiniz.

» Parcayi kalinlik 6l ¢usiine getiriniz. » Uygun makineleri seginiz.
> Parcavi markalaviniz » Gerekli  markalama  aletlerini
i ayimz. kullaniniz.
e sl o C » Uygun makine ve el takimlarin
» Parcay: belirlediginiz dis 6lgulerdeisleyiniz. kullamniz.
» Bas bodoslamanin  ikinci  pargasimn > Bu parganin da resmini Gizmeniz

markalama islemini dogru yapmanizi
saglayacaktir.

deliklerini deliniz.

» Parcay: kalinlik 6lgustine getiriniz. » Uygun makineleri seciniz.
» Gerekli  markalama  aletlerini
» Parcay1r markalayinz. kullaniniz.
e L L » Uygun makine ve e takimlarim
» Parcay: belirlediginiz dis 6lgulerdeisleyiniz. kullamniz.
> Iki parcay1 iskencelerle baglayip saplama

» Matkap ucu ve bireyiz secimini
dogru yaptigimzdan emin olunuz.

» Birlesim vyerlerine yapistinnci da  slrerek
bododamalar1 saplamalar ile birlestiriniz.

» Uygun  yapistinciyr  seciniz.
Saplama ve somunlari dogru agizlatip
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yeterli baskiyla sikimz.

» Asoz olugu yaptigimz
markalamaya uyarak agimz.

» Yukaridaki islem sirasim kic bodosamaicin
de uygulayinmz.

» Bodosdamalarin akrep ve piracol
kullanarak omurgayla birlestiriime
safhasina geldiginden emin olunuz.
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(' 5LCME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Coktan Secmeli Sorular

1)

Ahsap teknelerde bas bodoslama genelde iki parcali yapihir. Bunun nedeni

asagidakilerden hangisidir?

2)

3)

A) Iki parcal1 bodoslamatek parcaya gore daha dayamklichr.

B) Dogal egrilige sahip tek parca agag bulmak gugtr.

C) Teknenin bas formu iki pargali bodoslamayla daha kolay elde edilir.
D) Malzeme kayb: daha azdir

Bas bodosama icin asagidaki agaclar dan hangis uygun degildir?

A) Dousse
B) Iroko
C)  Koknar
D) Mese

Kestane agaa keresteleri kullammdan once bir sire suda bekletilir. Bunun

nedeni asagidakilerden hangisidir ?

4)

5)

A) Catlamamasi i¢in

B) Giuinesten korumak icin

C) Yamsinda bulunan suda ¢6ziinen ekstraktif maddeleri odundan uzaklastirmak icin
D) Nemli tutmak icin

Asagidaki agaclardan hangis ki¢ bodosama igin daha uygundur?

A) Cam
B) Koknar
C) Mese
D) Sapelli

Omurga ve bodosamalara agilan ve asoz olarak adlandirilan oluk nigin acilir ?
A) Estetik goéranimigin
B) Bodoslamalari hafifletmek icin

C) Postauglarinayataklik saglamak icin
D) Kaplamatahtalarinin ainlarimn yerlestirilmesi igin
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Dogru-Yanhs Test Sorulari

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimzi belirleyebilmeniz icin bir kism

dogru, bir kismu yanlig cimleler verilmistir. Cimle dogru ise basindaki parantezin igerisine
D, yanlsiseY harfini koyunuz.

( ) 6- Bodoslamalar omurganin basta ve kictaki uzantilaridir.

( ) 7- Ki¢ bodoslama teknenin aynasini govdeye baglama gorevini Ustlenir.

( ) 8- Tekne yapinunda kullanilan ahsap malzeme kurutulmadan kullanilir.

( ) 9-Tekne yapiminda, fiziksel olarak daralma ve genisleme yizdeleri yiuksek agaclar
tercih edilir.

( ) 10- Tekne yapiminda kullamlacak ahsap malzemenin koruyucu maddelerle

emprenye edilebilme 6zelliginin yiksek olmasi gerekmektedir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayinmz.
Basariliysaniz bir sonraki bolime geginiz.
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B. UYGULAMALI TEST

Masif Bas ve Ki¢ Bodoslama uygulamast yapimz. Bu uygulamay: asagidaki olgitlere
gore kontrol ediniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davraniglari kendinizde gozleyemediyseniz HAYIR,
gozlediyseniz EVET seklinde karsisindaki kutucuga ( X ) ileisaretleyiniz.

Deger Olcegi
Evet Hayr

Degerlendirme Olglitleri

A\ 4

Bodoslamalar icin cins ve boyut olarak uygun
malzemeyi sectiniz mi?
Kesicilerin keskinligini kontrol ettiniz mi?

V| V

Bas bododamay: olusturacak olan iki parcay:
markalamay: dogru yaptimz mi?
Parcalar1 yaptigimz markalamaya gore islediniz mi?

Baglant: deliklerini diizgin deldiniz mi?

Her iki yana asozu agtimz mi?

Isin temizligini kontrol etiniz mi?

K1¢ bodoslamaii¢in markalama yaptimz mi?

Y aptiginiz markalamayi resimle karsilastirdiniz mi?

K1¢ bodoslamay1 resme gére islediniz mi?

Asoz oluklarint agtiniz mi?

Bodoslamalarin temizligini yaptimiz mi?

Atolyenin bakimin ve temizligini yaptiniz mi?

V| V| V| V| V| V| V| V| V| V| V

Aksam cikislarinda salterin kapali olup olmadigim
kontrol ettinizmi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAYIR yanitlarimz var ise bu
yanitlarimzla ilgili konuyu tekrarlayimiz. Tamam EVET ise diger 0grenme faaliyetine

geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAGC )

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda Lamine Bodoslama, akrep ve paragol icin
uygun ahsap malzemeleri secip bunlar: projelerinde belirtilen bicim ve boyutlarda isleyerek
standartlara uygun bir sekilde montajlarim yapabil eceksiniz.

( ARASTIRMA )

»  Cevrenizde bulunan tekne imalatcilarinda ve internette ahsap teknelerde
kullanilan lamine malzemelerle ilgili bilgi arayimz. Akrep ve paracolun yapinu
ve kullanim yerine baglantisin arastirip yerinde gozlemleyiniz.

2. LAMINE BODOSLAMA YAPMAK

2.1. Tanim

Lamine ahsap eleman, degisik Olcllerdeki bagimsiz ahsap tabakalarin kontrolli
endustri kosullarinda ve 6zel baglayicilarla tutkallanip birlestirilmesinden olusur. Lamine
bododama da masif malzemelerin, bodoslamada elde edilmek istenen form ve boyutu
saglayacak sekilde hazirlanip belirli  standartlarda  birlestiriimesiyle elde edilmis
bododamadir.

2.2. Onemi

Lamine Bodoslamamn 6nemi, laminasyon sdistemin sagladigi  avantgjlardan
kaynaklanmaktadir. Bu avantgjlar: su sekilde siralayabiliriz:

> Masif bododamalar parcali da yapiliyor olsalar, boyutlar biytdikge uygun
masif malzemeleri bulmak giiclesmektedir. Oysa laminasyon sistemi ile daha
buyUk boyutlu drinler elde etmek mimkindur.

> Lamine malzemeye daha kolay form verilebildiginden bodoslama formlar:
laminasyon sistemle kolayca elde edilir.

> Ince parcaar halinde bicilen agac malzeme, imalata girmeden o6nce dogal
yontemle kolay ve ekonomik olarak kurutulmaktadir. Oysa biyuk boyutlu agag
malzeme dogal olarak kisa siirede kurutulamamakta ve ek bir kurutma maliyeti
getirmektedir

> En ve boy birlestirme yontemlerinin uygulanmasi ile cok kicuk boyutlardaki
(minimum 20 cm.) aga¢ malzemenin kullammina olanak saglandiginda fire
oramt azalmaktadir. Ayrica, aga¢c malzemenin binyesindeki kusurlarindan
(budak, catlak, kurt yenigi, lif kivrikligi, ¢uruklik, reaksiyon odunu, sulama
vb.) arindirilarak kullamiimasina olanak saglamaktadir
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> Lamine edilmis agac malzeme aym cins aga¢ malzemeye gbre daha az
calismaktadir. Buna neden olarak laminasyonda agag malzemenin katlar
arasinda uygulanan tutkalin su itici 6zelligi gosterilebilir. Bunun sonucu olarak
lamine edilmis aga¢ malzeme aym cins masif aga¢ malzemeye nazaran boyutsa
bakimdan daha stabildir.

Tdm bu avantajlar dikkate alindiginda ahsap tekne imalatinda omurga ve postalar gibi
bododlamalarin dalamine olarak yapiminin 6nemi ortaya gikmaktadhr.

i
Resim 2.1: Lamine bas bodoslama

Resim 2.2: Lamine bodosamaya form verilmis
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Resim 2.3: Lamine bodosamaya formun verildigi kahplar

Laminasyon teknigi: Ahsap lamine elemanlar iki ya da daha fazla katin
tutkallanarak ve katlarin lif yonleri birbirine paralel ya da dik gelecek sekilde
birlestirilmesi ile elde edilir. Lif yonlerinin paralel gelecek sekilde
duzenlenmesi daha yaygin olarak kullanilmaktadir. Eger, Uretilen ahsap lamine
eleman kavidli ise katlarin lif yonlerinin paralel olarak uygulanmasi zorunlulugu
vardir.

Yapilan arastirmalara gore yapistirilan aga¢c malzemelerdeki rutubet
farklart % 5' i asmamalidir. Eger yapistirlmis tabakalar arasinda fazla rutubet
farki var ise tutkallama ve kullanim yeri rutubetinin degismesi ile esit olmayan
rutubet azalmalar ortaya cikmakta, bu nedenle olusan gerilmeler liflere dik
yondeki gekme direncini astiginda catlamalar olacaktir.

Resim 2.4 Lamine malzemeye form veriliyor
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Lamine malzeme 6zdlikleri: Segilen agag tlrinun hafif olmast lamine tasiyici
elemanlarin Uretiminde arzu edilen bir 6zelliktir. Segilecek olan agag tlrdnun
fazla tanenli, eterik yagli, ekstraktif maddeli ve regineli olmasi tutkalin yapisma
dayanimim azaltacagindan lamine aga¢ malzemenin direng Ozellikleri de
azalacaktir. Lamine edilmis elemamn boyutlarinda sekilsel bozukluklarin
meydana gelmemesi icin lamine katlarin dizenlenmesinde yillik hakalarin
konumuna dikkat edilmelidir. Ctnki bir agag tomrugunun degisik yerlerinden
alinan aga¢c malzeme, farkli sekillerde ve oranda ¢alismaktadir.

Genel olarak agag malzemenin biinyesinde bulunan suyun kuruma aminda
ortama verilmes ya da bulundugu ortamdaki havadan biinyesine rutubet almasi
ile boyutsal sekil degisimine ugrayacak, bu da lamine edilmis agag malzemede
i¢ gerilmelere neden olacaktir. Eger, lamine katlarin dizenlenmesinde bu ig
gerilmeleri dengeleyecek sekilde kat diizenlenmesi yapilmaz ise bitmis Uriinde
duzeltilmesi imkéansiz olan sekil bozulmalar: ve catlamalar meydana gel ecektir

Genel olarak agag turlerinin bikulme 6zellikleri farkli olup, sert odunlu
yaprakli agaclar igne yapraklilara gore daha iyi bikilme 6zelligine sahiptir.
Cunki igne yaprakli agaclarin yaz odunu halkalarinda mekanik 6zellikler ani bir
sekilde degismekte, bundan dolay1 6zgul agirligimin fazla olusu bukme igin bir
sorun teskil etmektedir. Yaprakli agag turlerinden kayin, karaagag, disbudak,
mese, carya aba, hus, akasya, akcaagag, kiraz ve findik bikilme 6zellikleri
bakimindan en elverisli olanlardir

2.3. Akrep

2.3.1. Tanim

Bas bodoslamamn omurga ile birlestirilmesinde kullanilan bir elemandir. Aym gorevi
ki¢ bododamada yapan elemanla birlikte her ikisine piracol da denilmektedir.

Sekil 2.1: Omurga ve bas bodoslamanin akrep kullanilarak birlestirilmesi
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2.3.2. Onemi

Akrep omurga ile bas bodoslamay: birlestirmenin yaninda bas bodoslamanin seyir
halinde maruz kalacag: zorlanmalara kars1 dayanimim da artirir.

Resim 2. 5: Omurga, bodoslama ve akrep
2.4. Paracol

2.4.1. Tanim

Omurga ile kig bodoslamay: birlestiren eleman paracoldur. Bazi kaynaklar ve bazi
yorelerde paracol olarak da anmilmaktadr.

Resim 2.6: Paracolun teknedeki yeri
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2.4.2. Ozellikleri

Piracol icin gerek malzeme ve gerekse boyutsal bir standart yoktur. Mese, kestane
kayin ve karaagagc piragol yapimi igin uygun agaclardir. Hem omurgamin hem de ki¢
bodoslamanin genisligine uyacak sekilde yapilip yerine baglanir.

T Sy NS

Resim 2.7: Ayna kigta pir acol
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Lamine Bas ve Ki¢c Bodoslama, akrep ve piracol islemlerini yapiniz.

islem Basamaklari

Oneriler

» Lamine bas ve ki¢ bodoslamalar icin
uygun malzemeleri seginiz.

» Tekne planinda bdirtilen cins
ahsaptan uygun Olcilerde malzemeler

Seciniz.

Ol cusline getiriniz.

» Lamine malzemelerin boyutlarimi | » Resim verilmediyse bu parcanin
belirleyiniz. yapim resmini giziniz.
» Parcdan temel islem makinelerinde

» Uygun makineleri seginiz.

» Malzemelere form vermek igin kaliplar
hazirlayinz.

4

» Kaliplari uygun formda ayarlayinz.

» Pagaan form kaliplanyla baglayip
gereken stire bekleyiniz.

» Parcdarin form kazanma slresini
arastirnnmz.

» Madif parcalarin yuzeylerini temizleyiniz.

» Yuzey bozuklugu icin uygun zimpara
kullaniniz. Y Uzeyin yapismay1
engelleyici tozdan arindirildigindan emin
olunuz.

» YUzeylere yapistiriciy: striniz.

» Firca ya da rulo ile yapistiriciy
strdntiz.
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» Tutkaladigimz parcalar: iskenceyle sikip
kurumaya birakiniz.

> Iskencelere gerekli stkma kuvvetini
uyguladiginizdan ve pargalarin sikarken
kaymadigindan emin olunuz.

» Parcalarin temizligini yapiniz.

» Parcaardaki tutkal artiklarim
temizleyiniz.
» Lamine bododamalara asoz olugu | » Markalamay: resme gore
markal ayiniz. yaptiginizdan emin olunuz.
» Lamine bodoslamalarin asoz oluklarim | > Oluklarin Olcllerine uygun

aciniz.

acildigindan emin olunuz.

» Akrep icin gereken malzemeyi seciniz.

» Resmi dikkatli inceleyiniz.

> Malzemeyi projedeki boyutlarinda » Dogru markalamaaleti kullanimz.
markal ayiniz.
» Teme islem makinelerinde Kkesip, | » Makinelerde teknolojik kurallara ve

slgiisinde isleyiniz.

is guvenligine uygun ¢alisimz.

» Baglant: deliklerini deliniz.

> Deliklerin merkezde ve dik olmasin:
saglayiniz.

» Omurga — bodoslama —akrep baglantisim
gecici olarak yapp bir Onceki islemde
deldiginiz  deliklerden aym  matkapla
omurgaya ve bas bodoslamaya da delikler
aginiz.

» Bu islemin deliklerin aym eksende
olmast icin yapildigint  unutmayinmz.
Deliklerin  merkezden  kagmamasina
dikkat ediniz.

» Birlestirme ylUzeyine yapistiriciyr sUrlp
saplamalarla omurga ve bas bodoslamayi
akrep ile birlestiriniz

»  Kullandigimz tutkal turinin
yaptiginiz islem ile uygunlugundan emin
olunuz.
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boyutlara uygun ahsap malzemeyi seginiz.

» Piragol igin projede bdlirtilen cins ve

» Projeyi dogru okudugunuzdan emin
olunuz.

isleyiniz.

> Parcayr kesip markalayimz. Olgusiinde

» Calisirken kendiniz ve cevreniz icin
guvenligi saglayinmz.

deliklerini deliniz.

» Baglantida kullanilacak saplama

» Bireyizi dikkatli kullaninz.

bododamaya da delikler aginiz.

» Aym eksenlerden omurga ve kig

» Dédliklerin eksenlerden kagmamasina
dikkat ediniz.

piracol ile birlestiriniz.

» Birlestirme ylUzeyine yapistiriciyr sUrlp
saplamalarla omurga ve ki¢ bodoslamay:

» Birlesme yilzeylerine uygun tutkali
gerektigi kadar sirinuz. Saplamalarda
sikma kuvvetinin yeterince olustugundan
emin olunuz.
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(' 5LCME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Coktan Secmeli Sorular

1)

Asagidaki seceneklerden hangis laminasyon sistemin omurga yapimina boyutsal

acidan kazandir dig bir avantajdir ?

2)

3)

4)

5)

A) Lamine bodosama farkli uzunluktaki masiflerden yapilir.

B) Lamine malzemeler masif malzemelere oranla daha az calisir.

C) Laminasyon ile biiyik boyutlu elemanlarin yapinm kolaylagmustir.
D) Lamine malzemeler masif malzemelere gore daha saglamdir.

Lamine malzemeler icin asagidaki seceneklerden hangis dogrudur?

A) Laminasyonda ahsabin cinsinin bir 6nemi yoktur.

B) Laminasyonda malzemenin lif yoninin bir 6nemi yoktur.

C) Bodoslamalar: her zaman laminasyon ile yapmak daha avantajlidir.
D) Lamine malzemeler masif malzemelere oranla daha az calisir

Hangisi omurgaile bas bodoslamay birlestirir?

A) Akrep

B) Yal kitugl
C) Kemere
D) Posta

Hangisi omurga ile kig bodoslamanin birlestirilmesinde kullanilan elemandir ?

A) Dosek
B) Asoz

C) Piracol
D) Gurcata

Asagidakilerden hangis lamine malzemeler icin istenen bir 6zellik degildir?
A) Emprenye edilebilir olmas
B) Hafif olmasi

C) lyi bikiilebilir olmasi
D) Recingi olmast
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Dogru-Yanhs Test Sorulari

Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimzi belirleyebilmeniz icin bir kismu
dogru, bir kismu yanlis cimleler verilmistir. Cimle dogru ise basindaki parantezin igerisine
D, yanlis ise Y harfini koyunuz

( ) 6-Eger Uretilen ahsap lamine eleman kavidli ise katlarin lif yonlerinin paralel olarak
uygulanmasi zorunlulugu vardir.

( ) 7- Lamine edilecek agag malzemenin kurutulmasina gerek yoktur.

( ) 8- Sert odunlu, yaprakli agaclar igne yapraklilara gore dahaiyi bikilme 6zelligine
sahiptir.

( ) 9- Tekneicin prracol boyutlarinin bir énemi yoktur.
( ) 10- Akrep bas bodoslamamin seyir halinde maruz kalacagi zorlanmalara karst
dayanmmim da artirir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.
Basariliysaniz bir sonraki bdlime geciniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Lamine Bas ve Ki¢ Bodoslama uygulamaarim yapimz. Bu uygulamay: asagidaki
Olciitlere gore kontrol ediniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davramslar: kendinizde gozleyemediyseniz HAYIR,
gozlediyseniz EVET seklinde karsisindaki kutucuga ( X)) ileisaretleyiniz.

Deger Olcegi
Evet Hayr

Deger lendirme Olgitleri

» Lamine bodoslamalar icin cins ve boyut olarak uygun
malzemeyi segtiniz mi?

Kesicilerin keskinligini kontrol ettiniz mi?

Lamine bas ve ki¢ bodoslamay: olusturacak olan masif
parcalart markalamay: dogru yaptimz mi?

Parcgalar1 yaptiginiz markalamaya gore islediniz mi?
Lamine kalibim uygun formda ayarladimz mi?

Masif pacalarn form vermek Uzere kaliba dogru
bagladiniz mi?

Parcalarin formunu kontrol ettiniz mi?

Form kazanmis masif pargalart uygun yapistirict ile
birlestirerek stktimz mi?

L aminasyondan sonra gerekli temizligi yaptimz mi?

Her iki yana asozu agtimz nmi?

Isin temizligini kontrol etiniz mi?

Akrep icin malzeme secimi yaptimz mi?

Malzemenizi markaladimz mi?

Y aptiginiz markalamayi resimle karsilastirdiniz mi?
Akrebi yaptiginiz markalamaya gore islediniz mi?
Baglant deliklerini deldiniz mi?

Ayni delikleri referans alip omurga ve bodoslama ya da
saplama deliklerini deldiniz mi?

Birlesme ylizeyine yapistirictyr siirtip omurga, bodoslama
ve akrebi saplamalarlabirlestirdiniz mi?

Piracol icin malzeme secimi yaptiniz nu?

Malzemenizi markaladimz mi?

Y aptiginiz markalamayi resimle karsilastirdiniz mi?
Piracolu yaptiginiz markalamaya gore islediniz mi?
Baglant deliklerini deldiniz mi?

Ayni delikleri referans alip omurga ve bodoslama ya da
saplama deliklerini deldiniz mi?

Birlesme ylizeyine yapistirictyr siirtip omurga, bodoslama
ve piragolu saplamalarla birlestirdiniz mi?

Y|V

VY|V |V

\4h4

V|V|V|V|V|V|IV V|V

A\

V|V|V|V|V|V

A\

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAYIR yamtlarimz var ise
ilgili konuyu tekrarlayimz. Tamami EVET ise modil degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMA: Masif ve Lamine Bodoslama uygulamal arinmi yapiniz. Bu uygulamalr

asagidaki olcitlere gore degerlendiriniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davranislardan kazandiginiz davranslar: deger 6lcegine

gore degerlendiriniz.

Deger lendir me Ol gegi

Evet

Hayir

1-Faaliyet On Hazir g

A.Calisma ortamini faaliyete hazir duruma getirdiniz mi?

B.Kullanmlacak arag gereci uygun olarak segtiniz mi?

C.Kullanacak malzemelerin uygunlugunu kontrol ettiniz mi?

2-Is Guvenligi

A.Kesicilerin keskinligini kontrol ettiniz mi?

B.Calisirken uygun €l adetlerini kullandiniz ni?

C.Kullanilan arag, geregleri islem sonunda kaldirdimz mi?

D. Is 6nlGgu giydiniz mi?

3- Masif Bododama Y apmak

A.Projeyi dikkatlice incelediniz mi?

B.Masif bas ve ki¢ bodoslamalarin malzeme ve boyutlarin
belirlediniz mi?

C. Malzemeleri 6lcusiinde kestiniz mi?

D. Markalama yaptimz ni?

E. Bas bodoslamaiiki parcal ise yapilacak birlestirmeye
uygun olarak her iki parcay: ayr ayr islediniz mi?

F. Bas bodoslamay: olusturan iki parcay: standartlara uygun
sekilde birlestirdiniz mi?

G. Ki¢ bodoslamay: projeye gore islediniz mi?

H. Her iki bodoslamanin asoz oluklarini agtimz mi?

I. Masif bodoslamalarin omurgaile birlestirilecek asamaicin
hazir olduklarini kontrol ettiniz mi?

4. Lamine Bodoslama Y apmak

A. Yapilacak lamine bododamalarin 6zelliklerini projeden
belirlediniz mi?

B. Belirlenen cins ve boyutta malzeme sectiniz mi?

C. Mazemeleri laminasyon ic¢in uygun olcllerde islediniz mi?

D. Form kaliplarin yapilacak bodoslama formuna gore
ayarladiniz mi?

E.Malzemeleri form vermek Uzere kaliplara bagladinz mi?

F. Belirlenen siire sonunda malzemelerin uygun form kazanp
kazanmadigin kontrol ettiniz mi?

G. Malzeme yluzeylerini laminasyon icin hazirladimz mi?

H. Uygun yapistirict secimi yapip yuzeylere uyguladiniz mi?

|. iskenceile sikip kurumasi icin yeterli siire beklediniz mi?
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1. Lamine bodoslamanin temizligini yaptimiz nmi?

J. Asoz kanalini agtiniz mi?

K. Bodoslamay: omurgaile birlestirilmek Uzere hazirladiniz
mi?

5. Akrep yapmak

A Projeden malzemeyi belirlediniz mi?

B.Béelirlenen 6zelliklere uygun malzemeyi secip 6l ¢lisiinde
kestiniz mi?

C.Kurallarina uygun bir sekilde markalama yapildi mi?
D.Malzemeyi yaptigimz markalamaya uygun olarak islediniz
mi?

E.Omurga ve bas bodoslama baglanti deliklerini deldiniz mi?
F.Akrebi kullanarak aym deliklerden omurgaya ve bas
bodod amaya da delik yerlerini izleyip deldiniz mi?
G.Omurga ve bas bodoslamay: akrep kullanarak, yapistirici ve
saplamalarla birlestirdiniz mi?

5. Piracol yapmak

A Projeden malzemeyi belirlediniz mi?

B.Béelirlenen 6zelliklere uygun malzemeyi secip 6l ¢lstinde
kestiniz mi?

C.Dogru bir sekilde markalama yaptimz mi?

D.Malzemeyi yaptigimz markalamaya uygun olarak islediniz
mi?

E.Omurga ve ki¢ bodoslama baglant: deliklerini deldiniz mi?
F.Prracolu kullanarak aymi deliklerden omurgaya ve ki
bodod amaya da delik yerlerini izleyip deldiniz mi?
G.Omurga ve ki¢ bodoslamay: piragol kullanarak, yapistirici
ve saplamalarla birlestirdiniz mi?

H. Gerekli temizligi yaptimz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, “HAYIR” yamtlarimz var ise
hayir yanmitlarimzla ilgili 6grenme faaliyetlerini tekrarlayimz. Tamamu “EVET” ise bir
sonraki module gegmek Uzere 6gretmeninizleiletisim kurunuz.

Bodoslamalar moduil(, faaliyetleri ve ¢alismalari sonunda kazandigimz davraniglarin
degerlendirilmesi icin Ogretmeniniz size 6lgme araci uygulayacaktir. Bu degerlendirme
sonucuna gore bir sonraki module gegebilirsiniz.

Bodoslamalar moduil inii bitirme degerlendirmesi igin dgretmeninizle iletisim kurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

Blo|o|~Njo|u|swd(e
o|<|<|olololololo|m

OGRENME FAALIYETI-2 CEVAP ANAHTARI

Ble|o|~Njou|swin(e
o|<|o|<|olo|o|>|o|o
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