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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karart ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirilan 42 aan ve 192 dada ait gergeve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan 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 ulasilabilirler.

Basilmig moddiller, egitim kurumlarinda dgrencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.







ACIKLAMALAR

MODULUN KODU 543M 00150

ALAN Ahsap Teknolgjisi
DAL / MESLEK Ahsap Tekne Imalati
MODULUN ADI Ahsap Dosek

MODULUN TANIMI

Ahsap tekne imalatinda, ahsap dosek elemanimn yapilis1 ve
bu islem srasinda izlenecek tekniklerin uygulamayla
anlatildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32 (+40/32 tekrar uygulama siires)
ON KOSUL
YETERLIK Ahsap dosek yapmak
Genel Amag
Uygun ortam saglandiginda bu modulle dizgin, élctsiinde,
teknigine uygun olarak ahsap dosek yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI | Amadar

1. Duzgin, olcusinde, kuralara uygun bir sekilde ahsap
dosek yapabileceksiniz.

2. Duzgln, olcusiinde, kurallara uygun bir sekilde ahsap
dosek baglantilarim yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Serit testere, kalinlik, planya, daire testere makines, €
dekupgj, dlcme ve markalama aletleri, is parcasi, saglikl
calisma ortamu, bakir civiler, cekic, biz, zimba teli, zimba

DONANIMLARI tabancasi, aga¢ vidasi, tutkal, civata, somun, tornavida,
anahtar takim.
» Moduliun icinde yer adan her fadiyetten sonra, verilen
Olcme araglar ile kazandiginmz bilgi ve becerileri Olgerek
OLCME VE kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME > Ogretmen, modul sonunda size 6lgme araci uygulayarak

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




Sevgili Ogrenci,

Ahsap teknolojisi alam islevsel degerleri ile mekénlarin kullanshgini, estetik
degeriyle de yasadigimiz ve ¢alistigimnz mekanlarin sicak, sevimli ve renkli bir ortam héline
gelmesini saglar. Bu alan sanat1 ve teknigi birlestirerek Griini ortaya ¢ikarir. Alanda ahsap ve
ahsap urunleriyle birlikte boya, vernik, renk, cam, plastik, ¢elik ve metal gibi gerecler de
kullanilmaktadr.

Bu alanin sagladig: istihdam olanaklari, mevcut ve potansiyel olarak sahip oldugu
katma deger yaratma giictiyle, Ulkemizin énemli faaliyet sektérlerinden birisidir.

Uc tarafi denizlerle gevrili ulkemizin turizm, balikcilik ve tasimacihik alanlarinda
giderek artan ihtiyaclar: karsilamada ahsap tekne imalati 6nemli katkilar saglamaktadir.

Ahsap dosekler teknenin alt kismindaki baglantiyr saglarlar. Postalarla omurga
arasinda mukavemeti artirir.

Ahsap doseklerin Oretimi esnasinda ahsap dosek cesitlerini, hangi agaglardan
yapildigini, Uretim basamaklarim ve birlestirme sekillerini  dgrenerek  uygulamasin
yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAGC )

Bu faaliyette verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda diizgin, 6lcisiinde, kurallara
uygun bir sekilde ahsap dosek islemlerini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken 6ncelikli aragtirmalar sunlardir:

»  Ahsap tekneimalati yapan tersanelerde dosek ¢esitlerini inceleyiniz.

»  Ahsap tekne imalat1 yapan firmalardan katalog temin ederek ddsek ve ddsek
cesitlerini inceleyiniz.

> Internet ortaminda dések imalat1 hakkinda bilgi edininiz.

1. AHSAP DOSEKLER

1.1. Tanmm ve Onemi

Ahsap teknelerde dosekler karina, omurga, sotropo ve postalar: enine birlestiren dip
yap1 elemanlarindandir. Teknenin alt kismindaki baglantiy1 saglar. Doseklere bir yonden de
mukavemeti artiran destek eleman: da denilebilir.

Teknenin blytklUgine gére ahsaptan, dovme celikten, celik kdsebentten veya celik
levhalardan yapilabilir.

Ahsap teknelerde dip yapr elemani olarak kullanilirlar ve tabanda omurga tzerine
baglanir. Aym zamanda karsilikli olarak iki postay: birbirine baglarlar, bu sayede postalarin
mukavemetini de artirmis olur.

Dosekler baglandiktan sonra Gizerine sotropo (i¢ omurga) denilen bir tekne elemamyla
destek saglanmir. Tekne boyunca omurgaya siral1 sekilde baglanan doseklere bu sekilde st
taraftan da mukavemet kazandirilir.




Resim 1.1: Ahsap dosekler

Ahsap dosekler, teknelerde her posta da bir yerlestiriimelidir. Nedeniyse dosekler,
karsilikli iki postayr birbirine ve omurgaya baglar ve mukavemet saglar.

Resim 1.2: Ahsap doseklerin her postada bir baglanmasi

Derin dosekler, 6zellikle ki pikte, burkulma stifnerleriyle desteklenmelidir. Sintine
pompa emis agzina sularin ulasabilmesi icin dosek levhalarina gegis delikleri agilmalidir.

Resim 1.3: Ahsap doseklerin desteklenmesi
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Resim 1.4:K1¢ pikte ahsap doseklerin desteklenmesi

Dip postalart baglayan doseklerin kalinligi, dip posta icin gerekenin yarisina esit
olacak, tekne merkez hattindan itibaren dip postalarin at ucu icin gereken derinligin iki
katindan az olmayan derinlige kadar devam edecek, yapistirma ve civatayla etkili bir
baglanti saglamak amaciyla posta derinliginin iki buguk katindan az olmamak Uzere
bindirme yapilacaktir.

ki dosek arasindaki kisma, postalarin lzerinden bir takoz yerlestirilecektir. Soz
konusu takozun konulmasina alternatif olarak, postalara, merkezde omurganin Uzerinde,
postalarin at ucu igin istenilene esit bir derinlige sahip olacak durumda, sekil verilebilir.

Resim 1.5: Ahsap doseklerin aralarinin takozlarla desteklenmesi

Ulkemizde tekne imalat: yoresel farkliliklar gosterebilmektedir. Ege bélgemizin gozde
ilces Bodrum'da icmeler Beldesinde cok sayr da tersanesiyle adeta bu sektoriin
Onculerinden olmustur. Bu imalathaneler de postalar omurgaya baglandiktan sonra
doseklerle mukavemetleri artirilir ve bu dosekler tizerine tekne boyunca sotropo denilen bir
tekne elemaniyla destek saglanir.

Karadeniz' de Bartin Kurucasile Beldesinde de bu sektdriin onclugl yapilmaktadir.
Bu boélgede de ic omurga denilen benzer desteklemeler ddsek Uzerinde tekne boyunca
yapilmaktadr.



Resim 1.6: Ahsap doseklerin st taraftan sotropoyla tekne boyunca desteklenmesi

Ahsap teknede doseklerin omurga Uzerine ve postalarin birbirlerine dosek yardimiyla
baglanmasini gosteren detay ¢izim sekli asagida verilmistir.

Sekil 1.1: Ahsap teknede dosek detayr

1. Omurga 5. Basma posta

2. Kontraomurga 6. Kaplama-ig sira
3. Dip postast 7. Kaplama-dis sira
4. Dip stringeri 8. Ciftli dosek

> Doseklerin Dizenlenmesi

Basma postali, tip | posta sisteminde (Tablo 1,1’ e bakiniz), dosekler, asagidaki sekilde
diizenlenir.

0,6 L gemi ortasinda, teknenin derinligi 2,75 m'den fazla degilse, her iki postada bir,
dahafazlaysa, her postadabir,

0,6 L gemi ortasinin disinda ve su hatti boyuna kadar olan kisimlarda, her iki postada
bir, diger yerlerde, her Ui¢ postada bir.



Tip

Uc ara basma posta sistemindeyse yal iz ortadakine dosek konulacaktr.

posta sisteminde, dosekler her kesme-tabakali-kGsebent postada bir
duzenlenecektir. Bir veya iki ara basmali posta sisteminde, H derinligi 2,4 m'yi gegiyorsa,
0,6 L gemi ortasinda yer alan her bir basma postaya ddsek konulacaktir.

Tipl Szc;aeTtm Tip Il Sadece kesme veya tabakal veya celik kdsebent postalar
Celik kosebent
Derinlik Kesme postalar Tabakah postalar ostalar
Hulm] | Postal ik | Derinlik| P52 Darinlik
@ paes o | mm) | X Kesit
[mm] [mm] | Kalinhk A T Og | Kalinhik | Derinlik ?I . [Boyutlar[mm]
(mm] | yeta | ucta | [mm] | [mm] | TO%UH )
[cm?]
[mm] | [mm]
1,60 145 19 15 185 16 23 18 20 20 0,7 30x30x3
1,80 155 24 19 200 24 30 24 24 24 0,7 30x30x3
2,00 165 30 23 220 30 37 28 28 28 0,8 30x30x4
2,20 175 35 o7 237 36 44 33 31 31 1 35x35x4
2,40 185 n 20 255 43 50 37 35 37 12 35x35x4
2,60 195 48 24 270 40 57 42 36 40 17 40x30x4
2,80 205 51 37 288 55 66 47 42 46 2,3 45x45x5
3,00 215 57 0 305 61 74 53 47 52 31 50x50x5
3,20 295 62 3 322 68 83 58 50 59 44 60x30x6
3,40 335 67 6 340 75 91 68 54 66 6 65x50x5
3,60 245 72 49 355 81 100 | 80 59 74 79 75x50x6
3,68 255 77 52 375 87 112 | 92 63 84 10,2 80x60x7
4,00 265 82 55 390 94 124 | 100 67 94 125 90x60x7
4,20 408 100 140 | 117 73 102 14,5 90x60x8
Tablo 1.1: Postalar
Tip Il Aralarinda basma postalarin yer aldhgi, ana postalar (kesme-tabakali-gelik
. kdsebentli postalar)
Der nh(li)Hl [l Ana posta ara mesafe Basma postalar
1 basmapostali (mm)| 2 basma postali (mm) |3 basma postali (mm)|Kalinlik (mm) Dg,: r?]l)'k
1,60 330 440 520 20 18
1,80 365 470 545 25 20
2,00 390 500 570 29 22
2,20 410 520 590 33 24
2,40 446 540 620 37 28
2,60 460 570 640 39 29
2,80 490 590 670 41 31
3,00 515 620 695 43 33
3,20 560 650 730 45 35
3,40 590 690 770 48 39
3,60 620 725 800 50 43
3,68 650 765 840 53 47
4,00 680 800 870 56 51
4,20 - - - - -

Tablo 1.2: Postalar
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> Doseklerin Boyutlandirilmas

Doseklerin boyutlandiriimas: Tablo 1.3 ve 1.4'te verilmistir.

Ahsap, dovme ve kosebent doseklerin kol boyu, dis kaplama hatti Uzerinde kdseden
itibaren 6l il Or.

Tekne sonlarinda, ddsegin kol boyunun, posta arasinin 1/3’ inden fazla olmasina gerek
yoktur.

Ahsap dosekler, uygun damarli agaclardan veya tabakali olarak yapilacak ve ug
kisimlarindaki yuksekligi, bogaz yuksekliginin yarisindan az ol mayacaktir.

Salma civatalarin ahsap dosekler icinden gectigi durumlarda, bogaz kismindaki dosek
genisligi, gerektiginde civata capimin 3,5 katindan az olmamak Uzere, lokal olarak
artinlacaktir.

Ahsap omurgayla kdsebent veya levha doseklerin baglant: pabuclari, salma civatalarin
gecmesi halinde, civata gapinin en az U¢ kat1 genisliginde flence sahip olacak, kalinligi levha
dosegin kalinlhigindan 2,5 mm daha kalin olacaktir.

Tekne sonlarinda, postalarin merkezden devamli olarak gegcmesi halinde dosek
konulmasina gerek yoktur. Ancak, mimkin olan durumlarda, postalar merkez elemana (g
adet gergi civatasiyla baglanacaktir.

Kol boyu 250 mm’den az olan dosekler, postaara en az ¢ civatayla, daha uzun
olanlardaysa, en az alt1 civatayla baglanacaktir.

Kol boyu Dévme dosekler Ahsap dosekler (;elal;;(ecngmt
Tekne
O”%S,‘gfak' T(%“Let‘)’éltggﬁ" Bogazda | Udlarda | Kalnlik | Derinlik mﬁ?]fu Boyutlar
Bélgesinde | disinda[mm] [mm] (mm] (mm] [mm] [cm?] [mm]
[mm]
1,60 350 230 19x9 19x9 20 40 0,34 20 x 20x 4
1,80 380 250 25x10 | 20x 10 23 45 0,36 20x20x 4
2,00 410 280 31x12 | 27x10 26 68 0,71 25x25x5
2,20 450 320 38x14 | 33x10 31 80 1,00 | 30x30x5
2,40 480 350 44x16 | 40x 10 36 95 1,20 | 35x35x4
2,60 510 380 48x18 | 43x10 42 108 1,20 | 35x35x4
2,80 550 400 52x20 | 47x 10 47 120 1,90 | 40x40x5
3,00 580 430 56x22 | 50x 12 51 135 240 | 45x45x5
3,20 610 460 60x24 | 52x 13 56 148 360 | 50x50x6
3,40 650 500 64x26 | 54x 14 60 160 570 | 55x55x8
3,60 680 530 69x28 | 56x 16 64 170 6,90 | 60x60x8
6,80 720 560 73x30 | 58x17 70 180 6,90 | 60x60x8
4,00 750 590 77x31 | 61x18 75 190 9,00 | 65x65x9
4,20 780 620 80x31 | 63x20 80 200 10,60 | 70x70x 9
Notlar: (1) Dis safra omurgal: teknelerde eger safra/lbos deplasman oranm yaklasik olarak 0,25 den azise H1
yerine 0,75 H1 degeri uygulanabilir. Salma omurgal: teknelerdeise, H1 yerine 1,15 H1 degeri ainabilir.
(2) Kdsebent boyutlar: bilgi igin verilmistir.

Tablo 1.3: Dosek boyutlar:
8



Basma postalar daki dosekler

Kesme ve ¢elik postalar daki levha

dosekler
HDl?r:]]I |(I;) E (g: u Doévme dosekler EZ l: kosebent dosekler (2) ort-g;%;( : T (%nl_et? ;Itg:: g iarl](i
| S ) | Spnte PRI o
[cm’]
1,60 220 25x6 | 15x6 0,3 25x 25 x 120x 3 100x 3
1,80 250 25x6 | 15x6 0,3 5 150x 3 110x 3
2,00 280 25x8 | 16x6 03 25x 25x 170x 3 130x3
2,20 310 | 25x10 | 18x6 0,6 5 200x 3 145x 3
2,40 350 25x12 | 19x6 1,0 25x 25 x 230x 4 170x 4
2,60 375 | 26x13 | 20x6 1,0 5 270x 4 180x 4
2,80 405 27x14 | 22x6 1,2 30x30x 280x 4 190x 4
3,00 430 | 29x15 | 24x6 14 5 300x 5 200x 4
3,20 465 | 31x16 | 25x6 14 30 x 30 x 320x 5 220x 4
3,40 495 | 33x17 | 27x6 15 5 330x5 230x4
3,60 530 | 35x17 | 28x6 15 35x35x 340x 6 240x 4
3,80 - - - - 5 345x 6 245x 4
4,00 - - - - 35x35x 350x 6 250x 4
4,20 - - - - 5 360 x 6 260x 5
40 x 40 x
4
40 x 40 x
4
40 x 40 x
4
40 x 40 x
4

Tablo 1.4: Dosek boyutlari




1.2. Cesitleri ve Ozellikleri

Dosekler, ahsaptan veya celikle aliminyum alisimi gibi metal malzemelerden
yapilabilirler.

>  Ahsap Désekler

Sadece kesme postalarla birlikte kullanilir ve onlarla bindirmek suretiyle
baglanmalidir. Ancak TL'nun 6zel onay: ile kiglk teknelerde, ahsap doseklerin basma
postalarla birlikte kullamilmasina izin verilir. Bu durumda, postalar sintine stringeri ile
takviye edilmelidir.

Resim 1.7: Ahsap dosekler
> Dévme Celik Ddsekler

Basma, kesme veya tabakali postalarla birlikte kullamlir ve postanin i¢ kenarina
gelecek tarzdatertip edilir.

> K 6sebent Dosekler

Basma, kesme veya tabaka1 postalarla birlikte kullanilabilir. Flenci i¢ tarafa gelecek
sekilde dizenlenen doseklerde, omurga bogazina, omurgayla baglantiyr temin icin, bir
kosebent pabucu konulur.

> Levha Dosekler

Kesme veya kosebent postalarla birlikte kullamilabilirler. ic kenar ters kosebentli veya
flencli olmalidir. Flencli durumdakalinlik %10 artirilacaktir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

Ahsap dosek uygulamas: yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Ahsap dosek yapimi igin uygun agaci seginiz.

= | Aer ] s

Al

» Ahgap dosek yapiminda uygun
agact segmek onemlidir.

» Ahsap doseklerin boyutlarim of set
tablosundan ¢ikariniz.

» Gercek dosek boyutlarinin
¢ikarilmasinda of set tabl osundan
yararlanmalisiniz.

» D06sek formunu belirleyiniz.

> Projeye gore dosek formunu
belirlemeye 6zen gosteriniz.

» D0sek formunu sablon Uzerine 1/1 6lgeginde
ciziniz.

» 1/1 dlgeginde sablon hazirlamak
doseklerin dogru olarak
hazirlanmasina yardimci olur.
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» Formunauygun olarak ddsek sablonunu serit
testere makinesinde kesiniz.

» Formuna uygun olarak dogek
sablonunun kesilmesine 6zen
gosteriniz.

» Sablon Uzerinde dosek baglanti kisimlarin
cikariniz.

» Sablon Uzerinde dosek baglant:
kisimlarinmin ¢ikarilmasina 6zen
gosteriniz.

» Keslen dosekleri omurga lizerine baglamadan
once rende, torpu, ege kullanarak temizleyiniz.

» Kesilen dosekler baglanti
oncesinde temizlenmelidir.
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(c")l_ CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Coktan Secmeli Sorular

1

Asagidakiler den hangis dosek cesitlerinden degildir?

A) Ahsap dosekler
B) Plastik dosekler
C) Kosebent dosekler
D) Dovme dosekler

Dosekler asagidaki tekne elemanlarindan hangisine baglamr?

A) Kemerelere
B) Klpesteye
C) Omurgaya
D) Parampette

Asagidakiler den hangis doseklerin gorevlerinden degildir?

A) Postalari birbirine baglar.

B) Postalari omurgaya baglar.

C) Postalarin mukavemetini artirir.
D) Postalar1 kemerelere baglar.

Asagidakiler den hangisinin dések boyutuna etkisi olur ?

A) Tekne buyUkltginin

B) Glverte kaplamasinmn

C) Tekne dis kaplamasinin

D) Hichirinin

Asagidakiler den hangisinin dosek formuna etkisi olur?
A) Kemere formunun

B) Posta formunun

C) Istralyaformunun
D) Hichirinin

13



Dogru-Yanhs Test Sorulari

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

1.( ) Dosekler, teknenin dip yap1 e emanlarindandir.

2. ( ) Dosekler sadece ahsaptan yapilir.

3.( ) Doseklerin hangi biytikl Ukte olacaginin 6nemi yoktur.
4.( ) Teknelerde dosekler destek elemanlarindandir.

5.( ) Dosekler, postaar: karsilikli olarak omurga tizerinde birbirlerine baglar.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

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

Is parcasi Uzerinde olcege gore Ahsap Dosek Hazirlama islemlerini yapiniz.
Y aptigimz uygulamay: asagidaki ol¢iitlere gore kontrol ediniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davranislari, kendinizde gbzleyemediyseniz HAY IR,
gozlediyseniz EVET karsisindaki kutucuga (X) ileisaretleyiniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet | Hayir

Agag segerken dosek yapimina uygun olduguna dikkat ettiniz mi?
Dosek formunun nasil olacagin tespit ettiniz mi?

Dosek boyutunu tabl odan tespit ettiniz mi?

DOsek formunu sablona gizdiniz mi?

Istenilen formda dosek sablonu yaptimz mi?

Uygun kalinlikta agactan dosek kestiniz mi?

Kesilen dosegin temizligini yaptimz mi?

Temizligi yapilan dosegi omurgaya baglamak tizere omurga
kalibina g6tirdiniz mi?

© [N|o|g A wINE

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAYIR yantlarimz var ise
ilgili konuyu tekrarlayimz. Tamami EVET ise diger 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAGC )

Bu faaliyette verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda diizgiin, 6lclsiinde, kurallara
uygun bir sekilde ahsap dosek baglantilar: yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken 6ncelikli arastirmalar sunlardir:

»  Ahsap tekne imalat1 yapan tersanelerde dosek baglantilarini inceleyiniz.
> Internet ortaminda dosek baglantilar hakkinda bilgi edininiz.

2. AHSAP DOSEK BAGLANTILARI

2.1. Ahsap Dosek Y apiminda Kullamlan Agaclar

Ahsap dosek yapiminda mese, maun, kestane, karaagac, tik, doussie ve makore gibi
agac cesitleri kullamlmaktadir. Ahsap malzemenin hangi agaclarda dogal veya tabakal
olarak kullanilabilecegi ve sadece tabakal1 olarak kullanilabilecegi Tablo 2.1' de verilmistir.

2.1.1. Cssitleri ve Ozellikleri
> Makore (Douka)

Gabon, lvory kiyilar: ile Ganayi icine dlan Bat1 Afrikada yetisir. 3 m ¢apindadir ve 54
metrenin 30 m'lik kismu kullanilir. i¢ odunu pembe ile kirmizimsi kahverengindedir. 5 cm
genisligindeki beyazimsi pembe renginde olan i¢ odun agikca gorildr. Dizgiin bir dokusu ve
lif yapisi vardir. Yavas kuruyan bir agactir ancak yapisal dengesini korur. Yiksek silika
oram nedeniyle kesici aetleri koreltir. Bazen ¢ivilemede yarilma gosterir. Yine de mekanik
Ozellikleri, mantarlara ve boceklere kars1 direnci, yapisabilme kabiliyeti ve boyanabilme
yetenegi yiksek olmasindan dolay: tekne yapimina ve su kontrplag: tretimine ¢ok uygundur.
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Ahsap cinderi

Y ap1 elemanl

Doussie

Iroko

Kara agag (Avrupa)

Kara agac (Turkiye)

Kestane

Kdknar (Amerika)

Koknar (Turkiye)

Larch

Makore

Maun

Mese (Amerika)

Mese (Tlrkiye)

Sapdli

Sedir (Amerika)

Sedir (Tlrkiye)

Tik

Omurga, kontra
omurga, ki¢
bodoslama,
dedvut

Bas bodoslama

Sintine stringeri

Kemere atkisi,
kemeretirizi,
al1 kitiigii

Dosekler

Kesme ve derin
postalar

1n1(2)

1(1)

1(1)

Basma postalar

(1)

(1)

Su hatti atindaki
kaplamalar

Su hatti
Uzerindeki
kaplamalar

Glverte
kaplamasi

Kemereler, dip
Kirisler

()

1(2)

e

12)

12)

1)

Dusey braketler

Y atay braketler

(1)
[

Glverte
kaplamalarinin
borda, marcin ve
merkez

kaplamalar

|- Cok uygun

I1- Oldukga uygun
I11-Az derecede uygun

IAhsap malzemenin kullanim uygunlugu

Notlar:

Q) Ahgsap malzeme dogal veya tabakal1 olarak kullanilabilir.
(2) Ahsap malzeme ancak tabakal1 olarak kullanilabilir.

Anadolu kestanes Marmara, Trakya ve Karadeniz kiyillarinda bazen toplu fakat

Tablo 2.1: Ahsap teknelerde kullamlan agag cingleri
> Kestane

cogunlukla daginmik olarak yetisir. Tekne yapiminda kullamlan diger tirleri de Avrupanin
guneyinde, Kuzey Afrikada ve ABD'nin giiney kisimlarinda bulunur. Ancak bu turleri uzun
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zaman boyunca mantarlarin ve boceklerin tehdidi altinda bulunmasindan dolay1 yapisal
ozelliklerini kaybetmistir ve ¢cok azi ayakta kalabilmistir.

Kereste olarak meseye cok benzer. Dis odunu dar, i¢ odunu genistir. ilkbahar
dokusundaki gozenekleri acikga gorilebilecek iriliktedir. Sonbahar dokusundaki gozenekleri
ciplak gozle gorulemeyecek kadar kiiguktir. Ozisinlart cok incedir. Kestaneyi meseden
ayiran en belirgin 6zellik, 6z 1sinlarimn gorinmemesidir. Dis odunu kirli sar1, bazen beyaz
ve gri olur. i¢c odunu sar1 kahverengidir. Kesilip agik havada birakilan kestanenin rengi
zamanla koyulasir. Koyulasmai¢ odunda daha belirgindir.

Tekne yapimina ¢ok uygun bir agac olan Anadolu kestanes sert, siki yapili ve
esnektir. Kolay yarilir. Uzun iplikli oldugundan kolay bukuldr. Az galisir. Meseye gore daha
es yapilhidir. Bu da islenmesini kolaylastirir. Havanin bozucu etkilerine dayaniklidir. Bol
tanenlidir, bu ytizden gok iyi boyanr. lyi verniklenir. Mantarlara ve mikroorganizmalara
kars1 dayaniklidir. Su altinda olagantstii bir dayamm gict vardr.

Civi, vida ve tutkallaiyi baglanti kurar. Vurulma, basilma, ezilme, siirttiinme gibi fizik
etkilere dayammu yuksektir.

Ticari olarak kullamlabilecek az sayidaki diger turleri de yuksek dayamma ve iyi bir
boyutsal dengeye sahiptir. Anadolu kestanesine nazaran daha hafif olmasi ile birlikte cok
yavas kurur. Boylar1 20 ile 30 metre arasinda degisir, capi ise 3 metre ve dahafazla olabilir.

Kestane agaci keresteleri, kaplama yapilmadan 6nce yapisinda bulunan, bazi suda
¢Ozinen ekstraktif maddeleri odundan uzaklastirmak icin bir sire deniz iginde
bekletilmektedir. Keresteler denizden cikarildiktan sonra dogal kurutmaya birakilir.
Kurutulan keresteler dogal egiminde yerine gore kullanilir.

Cok egimli kereste bl imlerinde nadir olarak 1sitma ve kaynatma yontemi kullamlarak
agaca esnek bir yapr kazandirilir.

Tekne yapimi disinda mese gibi yapilarin iginde ve disinda, dogramacilikta, koprii ve
iskele ayaklarinda kullamilir. Mobilya Gretiminde masif ve kaplama olarak degerlendirilir.
Ozellikle bikme mobilyalarda aranan bir agagtir.

> Karaagac

150 yakin turt olmasina ragmen bunlardan yalnmizca besi tekne yapiminda kullanlir.
Yerli karaagag K aradeniz bolgesinde orman halinde, Avrupadaki tiirii ise iskandinavyada ve
Rusyanin kuzeyinde yetisir. Ayrica U¢ tiri de ABD'nin Missisipi Vadisi'nde, Rocky
Daglari'nda ve kuzey kisimlarinda bulunur.

Cember gozeneklidir. ilkbahar dokusu agik renkli, cok gozenekli ve kaba yapilichr.
Sonbahar dokusu koyu renkli, daha kiicilk gozenekli ve siki yapilidir. Oz 1sinlan 6zellikle 6z
kesitte acik kahverengi kucik parlak pulcuklar halinde gorinir. Karaagacin iletken
dokusunu olusturan gozenekler iridir, igne yirtigi seklindedir ve ¢iplak gozle gorindr. Yillik
halkalar1 belirgindir. Damar kesitte canli ve belirli damar siisleri vardir.

18



Yeni kesilmis karaagagta dis odun sarimst beyazdir. Zamanla koyulasarak agik kirmizi
kahverengi olur. I¢ odunu ise agik tonda cikolata kahverengisi rengindedir. Yerli
karaagacinin en degerli tlrl "ova karaagact" olarak bilinir. Ova karaagacinin kerestes sert,
siki yapilidir. Uzun liflidir. Mese kadar dayaniklicir. Basinca karst dayanmimu iyidir. Zor
islenir. Kesici aetlerin agizlarim cabuk koreltir. Iyi boyanir ve verniklenir.

Ancak iri goOzenekli oldugundan mat rengini verecek vernikleme islerinde
kullanmimalidr.

Avrupa karaagac, yiiksek esneklige sahiptir ve buharla egme isine uygundur. Iyi bir
boyutsal dengesi vardir. i¢ odunu suya dayanklicir. Dis tehditlere kars: ak meseden daha iyi
korunur. lyi civi ve vida tutar. Boyanmas: kolaydir.

ABD'de yetisen Amerikan karaagaci "Beyaz', Slippery karaagact "kizil", kaya
karaagaci da "mantar” karaagaci olarak tammr. Amerikan ve kizil karaagaci diger tirlerine
gore daha yumusaktir ve az esnektir. Ancak ani yiUklerde yiksek direng gosterir. Sert tart
olan Kaya karaagacimn ise mikemmel bir egilme 0zelligi vardir. Genel olarak boylar1 30
metre, caplart 1 metre civarindadir.

10 metreden kiigiik teknelerin omurga, salma ve kaplamalar1 icin ok uygundur. Tyi bir
mobilya agacidir. Masif kaplama olarak mobilya tretiminde cok kullanilir. Zengin damar
desenleri ylzinden aranir. Kopri ve iskele ingaatinda da kullanilir.

> Mese

Turleri, kirmizi ve beyaz mese grubu olmak Uzere ikiye ayrilir ve toplamda yaklasik
400 turd vardir. Bu turleri kesinlikle birbirinden ayirmak guctir. Yine de ¢ok eski
zamanlardan beri kullanmmmi yaygin olmasi sayesinde tekne yapimina da uygun tdrleri
bilinmektedir. Bu turleri, Turkiye'deki Trakya, Marmara ve Bolu dolaylarindan, orta ve
kuzey Avrupadan, ABD'nin dogu ve giiney kesimlerinden bol miktarda elde edilir.

Oz 1sinlarin en belirgin gorindigl agag tirt mesedir. Oz kesitte parlak pulcuklar veya
seritler halinde gozikir. ilkbahar dokusunda 4-5 sira iri ve yuvarlak gozenek vardir.
Sonbahar dokusunda gozenekler kiicullr ve siklagir. Yillik halkalar1 belirgindir.

Mesenin ¢ok sayida degisik tirl olmasina ragmen, genellikle kaba dokulu ve iri
gOzeneklidir.

Kirmizi mese grubunun dis odunu yaklasik olarak beyaz renktedir ve kabaca 2 ile 5
cm arasinda genislige sahiptir. ic odunu ise kahverengi ile kirmizi arasinda bir rengi vardr.
Agir bir agactir ve kurumadaki buzilme oram oldukga yuksektir.

Beyaz mese grubunun dis odun 6zellikleri kirmuzi grupla aynidir. Ancak i¢ odunun
rengi grimsi kahverengidir. Kirmizi mese grubundan daha agirdir ve glirimeye kars: direnci
iyidir.
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Beyaz mese grubu ile kirmizi mese grubunu ayirt eimek igin i¢ odundaki gozeneklerin
yerlesimine ve boyutuna bakmak yeterlidir. Bu gdzenekler beyaz mesede daha dolgundur.

Mesenin sert veya yumusak olmast ¢cogunlukla yetistigi yere baglidir. Dar ve sik yil
halkali mese kerestesi es yapil1 6zellik gosterir ve genellikle yumusak olur. Kalin ve seyrek
halkal1 mesenin kerestes ise sert olur. Zor islenmesine ragmen iyi yapisma ve iyi Givi, vida
tutma 6zelligine sahiptir. Az caligir. Kolay yarilir. Bazi tlrleri orta sert, bazilar ¢ok serttir.

En agir ve dayanikli mese turti, ABD'nin Virginia Eyaleti'nde yetisen mesedir. Tekne
yapimina da ¢ok uygundur. Mesenin tlrleri arasinda az esnek ve ¢ok esnek olanlart da
vardir. Ani yiklere karst direnci yuksektir. Bu, beyaz mesede daha fazla oldugu icin
teknelerde kirmizi meseden daha fazla kullanilir. Havanin ve nemin bozucu etkilerine karsi
en biyuk dayanimi gosteren agagtir. Dis odunu, i¢ odunu kadar dayanikl: degildir.

Biinyesindeki bol tanen yiiziinden en iyi boyanabilen agactir. Ozellikle kimyasal
boyalarda bu durum agikga gorunir. Kolay verniklenir. Ancak iri gbzenekli oldugu igin mat
verniklenecek islerde kullanilmasi daha uygun olur.

Kain ve seyrek halkal1 sert mese kereste yapilarin dis ve i¢ bdlumlerinde kullanilir.
Teknelerin omurga, salma, Kiris, stringer ve postalarinda kullamma elverislidir. Kopru ve
iskele ayaklarinda sert mese kerestes olumlu sonug verir. Yumusak tir mesenin masif ve
kaplamasi mobilya Uretiminde, yapilarin i¢ bolimlerinde, dekorasyon uygulamalarinda
aranir.

2.2. Ahsap Dosek Baglantilar:
2.2.1. Onemi

Dosekler, teknelerde dip yapida mukavemeti artiran elemanlardandir. Ozellikle
postalarin birbirine ve omurgaya baglanmasinda 6nemli gorevleri vardir. Dosekler tekne
boyunca baglantilar1 saglar. Doseklerin baglantilari sotropoya, omurgaya ve postaara
genellikle civatalar yardimiyla yapilir. Tablo 2.2’ de tekne derinliklerine gore baglantilarda
kullanilan civata 6lculeri verilmistir.
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Cwvatalarin caplari

Bogazda Kollarda
Teknenin derinligi | Kesmeveya Kesme veya
Hi[m] tabakal1 veya |Basmapostdarda| tabakali veya Basma
celik postalarda) [mm] ¢elik postalarda | postalarda [mm]
[mm] [mm]
1,8 8 7 7 7
2,0 9 8 8 7
2,2 10 8 8 7
24 12 8 8 8
2,6 12 9 9 8
2,8 14 10 10 8
3,0 14 12 12 8
3,2 16 12 12 9
34 18 14 14 9
3,6 20 14 14 9
3,8 20 - 14 -
40 20 - 16 -
472 22 - 16 -
Boyuna yap1 elemanlarinin baglantilar
Civata cap1
- . Gecmeler ve
: Y atin merkezi simetri Kemere atkilar ve
Tekneninboyu L [m] | 0l emindeki elemanlar podostama | cemere braketleri
[mi] paracolu kollar [mi]
[mm]

14 14 11 8

16 16 11 8

18 18 12 10

20 18 14 11

22 20 14 11

24 20 14 11

26 20 14 11

28 22 16 12

30 22 18 14

Tablo 2.2: Ahsap dosek baglantilari
2.2.2. Cesitleri ve Ozellikleri

> Dosek-Omur ga Baglantilar:

Dosekler uygun Olcllerde hazirlamip temizlendikten sonra, omurga Uzerinde
baglanacag: yer tespit edilir. Markalanan yere ve dosegin alta gelecek kismina epoksi tutkal

surtlerek dések omurganin Uzerine yerlestirilir.
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Burada omurgaya yerlestirirken désegin daha sonra postalara baglanacag: distiniilerek
postalara parae olarak yerlestirilmesine 6zen gosterilir. Omurga Uzerine yerlestirilen
dosekler daha sonra sikilarak ya da uygun élglde civiler kullanilarak omurgaya ¢akilir.

Resim 2.1: D6sek omur ga baglantilary
> Dosek-Posta Baglantilari

Omurgaya yerlestirilen doseklerin postalara baglantisina sira gelmistir. Doseklere
yapimi esnasinda postalara baglanmasinda kolaylik saglamak Uzere Onceden tespit edilen
yerlerden civata delikleri agilmalidir. Agilmis bu delikler civatalarin baglanacag: yerede aym
zamanda kilavuz olurlar.

Uygun civatalar kullanilarak teknenin sag ve sol kisminda kalan postalarin doseklere
ardarina epoksi tutkal1 da sirilerek baglantilari saglamir. Bu baglanti sayesinde postalarin
omurgaya baglantt mukavemetleri de artirilmis olur.

Resim 2.2: Dosek posta baglantilari

>  Dosek-Sotropo(ic Omurga) Baglantilar

Turkiye' de bolgesel olarak ahsap tekne imalati farkli sekillerde yapilmaktadir. Bazi
bolgelerde (Mugla-Fethiye gibi), omurgamin alt kisminda karina kismu bulunur. Bazi
bolgelerde de (Mugla-Bodrum gibi), omurgamin tst kismuna dosekler yerlestirildikten sonra
doseklerinde tizerine tekne boyunca devam eden sotropo denilen yap: eleman baglanir.
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Dosekler, sotropoyla omurga Uzerinde kalir ve baglanti direk olarak sotropodan
omurgaya civatalar yardimiyla yapilir.

Resim 2.3: Dosek sotropo baglantilar:
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Ahsap doseklerin baglanti uygulamalarim yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Ahsap dosekleri omurgaya baglamak tizere

omurga Uzere yerlerini tespit ediniz.

» Omurga Uzerine baglanacak
dosegin yerini tespit ediniz.

» Ahsap dosekleri omurgaya baglayimz.

» Doseklerin omurgaya baglanirken
tam olarak oturduguna 6zen
gosteriniz.

» Doseklerin karsilikli postalart
hizalamasina dikkat ediniz.

» Ahsap doseklerin omurga ve posta

baglantilarini yaptiktan sonra, kontrol ediniz.

| e

» Ahsap doseklerin omurga ve posta
baglantilarinin diizgiin ve eksiksiz
olmasina hassasiyet gosteriniz.
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» Ahsap dosekleri sotropoya baglayinz.

» Sotropoyu doseklere baglarken
tam olarak oturduguna 6zen
gosteriniz.

» Ahsap dosekleri baglarken epoksi tutkal1, givi
ve civata kullaniniz.

X7

» Epoksi tutkalin kullamrken
recineye 1/1, 1/2 dlcistinde
sertlestirici koyunuz. Uygun olan
civi ve civatayla baglamaislemini
tamamlayiniz.

» Dosek baglanti islemi bittikten sonra tutkal
artiklarini temizleyiniz.

» Tutkal artiklarim tutkal tamamen
kuruduktan sonratemizleyiniz.
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(c")l_ CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Coktan Secmeli Sorular

1

4,
kesim

Ahsap dosekleri tekne elemanlarindan ilk 6nce hangisine baglariz?

A) Kemerelere
B) Sotropoya
C) Istralyalara
D) Omurgaya

Sotropoyu doseklerin Gzerine baglarken hangi baglant: elemamm kullaniriz?

A) Civata
B) Civi
C) Vida
D) Pim

Asagidakilerden hangis dosek yapiminda kullamilan agaclardan degildir ?

A) Makore
B) Mese

C) Kavak

D) Karaagag

Dosek formunu uygun agaca gizdikten sonra asagidaki makinelerden hangisinde
yapariz?

A) Freze makinesi

B) Serit testere makinesi
C) Planya makinesi

D) Zimpara makinesi

Dosek baglantilarim yapar ken hangi malzemeyi kullanmayiz?
A) Epoksi tutkal
B) Civata

C) Civi
D) Makas
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Dogru-Yanhs Test Sorulari

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

1. ( ) Doseklerin yapilmasi sirasinda sablon hazirlamaya gerek yoktur.

2. () Dosek formunun verilmesinde kaba kesimi serit testere makinesinde kesebiliriz.
3.( ) Dosek formunu istedigimiz sekilde verebiliriz.

4. ( ) Dosek baglantilarim yaparken epoksi tutkali kullaniriz.

5.( ) Dosekleri postalara baglamaya gerek yoktur.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinnmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

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

Ahsap doseklerin baglanti islemlerini yapimiz. Yaptigimz uygulamay: asagidaki
Olciitlere gore kontrol ediniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davranislari, kendinizde gozleyemediyseniz HAY IR,
gozlediyseniz EVET karsisindaki kutucuga (X) ileisaretleyiniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir

1. | Dosekleri omurga kalibina tasidimz mi?

2. | Dosekleri omurgaya bagladiniz mi?

3. | DOsekleri postalara bagladiniz mi?

Dosekler yardimiyla postalarin omurgaya baglanti
mukavemetlerini artirdiniz mi?

5. | Sotropoyu doseklerin Uizerine bagladimz nmi?

Dosek baglantilar sirasinda baglanti malzemesi olarak uygun
olan ¢ivi, civata ve somunu kullandimz mi?

7. | Dosek baglantilar: sirasinda epoksi tutkali kullandimz mi?

Tutkal artiklarini tutkallama tamamen kuruduktan sonra
temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAYIR yamtlarimz var ise
ilgili konuyu tekrarlayimz. Tamam EVET ise diger dgrenme faaliyetine geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Moduilde kazandigimz yeterligi degerlendirme 6lgegine gére kontrol ediniz.

ACIKLAMA: Listdenen davramslant kendinizde gozleyemediyseniz HAYIR,
gOzlediyseniz EVET karsisindaki kutucugu (X) ile isaretleyiniz.
Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir

1-Faaliyet On Hazir g

A.Calisma ortamin faaliyete hazir duruma getirdiniz mi?

B.Kullanilacak ara¢ gereci uygun olarak sectiniz mi?

C.Kullanacak malzemelerin saglamligin kontrol ettiniz mi?

2-is Guvenligi

A.Caigsmaortaminda yeterli guvenlik tedbiri aldiniz mi?

B.Dosek yapimi esnasinda ol abilecek yaralanmalara tedbir
adimz m?

C.Caligirken uygun kalibr kullandimz mi?

D.Kullamlan arag, geregleri islem sonunda kal dirdiniz mi?

E. Is onligii giydiniz mi?

3.Dosek hazirlama isleminin yapilmas

A.Uygun agaci tespit ettiniz mi?

B.Projeye uygun sablon hazirladimz nmi?

C.Sablona gore kalip formunu ayarladimz mi?

D.Epoksi tutkal1 hazirladimz n?

E.Kuruma siiresini beklediniz mi?

F.Tutkal artiklarinm temizlediniz mi?

4.Dosek baglantilarinin yapiimasi

A Dosekleri omurgaya bagladimz mi?

B.D0osekleri postalara bagladiniz mi?

C.Sotropoyu doseklere bagladimz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, “HAYIR” yamtlarimz var ise
hayir yamtlarimzla ilgili 0grenme faaliyetlerini tekrarlayimz. Tamamu: “EVET” ise bir

sonraki module geciniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

(Coktan Secmeli Test)

GIENTAITNITES
W> 0 0|m

(Dogru Yanhs Test)

GIFNTAISITE
O|0|<|<|0

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

(Coktan Secmeli Test)

GIENIAMITNIES
O|m|O|>|0

(Dogru Yanhs Test)

gl WIN
<|o|<|o| <
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