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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Taim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastinlan 42 alan ve 192 dala ait gergeve Ogretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ggrenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmus,
denenmek ve gelistirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ggretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilan
degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modillere internet Uzerinden
ulasilabilirler.

Basilmig moduller, egitim kurumlarinda &grencilere (cretsiz olarak
dagitilir.

Moduller highir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

MODUL UN KODU 215ESB098
ALAN Ahsap Teknolgjisi
DAL / MESLEK Ahsap Sisleme
MODUL UN ADI Dekupe Oyma

MODULUN TANIMI

Oyma kalib1 hazirlama ve dekupe oyma yapma tekniklerinin
uygulamal: olarak anlatildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32 (+40/32 tekrar uygulama siiresi)
ON KOSUL
YETERLIK Dekupe oyma yapmak.
Genedl Amag
Uygun ortam saglandiginda bu modulle diizgiin, 6lglstinde,
teknigine uygun olarak istenilen standartlarda Dekupe oyma
yapabileceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI 1. DUzgun, 6lclstinde, kurallara uygun bir sekilde el dekupe
oymaislemi yapabileceksiniz.
2. Duzgin, olcusiinde, kurallara uygun bir sekilde oyma
kalibr hazirlayabileceksiniz.
3. Dizguin, 6l¢usinde, kurallara uygun bir sekilde makine ile
dekupe oymaislemi yapabileceksiniz.
Serit testere, kalinlik, planya, dikey delik, daire testere, yatay
EGITiM ve dikey freze makinesi, el dekupgj, 6lcme ve markalama
OGRETIM aetleri, is parcasi, saglikli calisma ortami, kil testeresi, oyma
ORTAMLARI sehpast, kil testere makinesi.

VE DONANIMLARI

OLGMEVE
DEGERLENDIRME

Moddulln icinde yer alan her faaliyetten sonra, verilen 6lgme
araglan ile kazandigimz bilgi ve becerileri 6lgerek kendi
kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen, modiil sonunda size 6lgme araci uygulayarak
modul uygulamalar: ile kazandigimz bilgi ve becerileri
Olcerek degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Ahsap teknolojisi alam islevsel degerleri ile mekanlarin kullanshgini, estetik
degeriyle de yasadigimiz ve ¢alistigimnz mekanlarin sicak, sevimli ve renkli bir ortam hé@line
gelmesini saglar. Bu aan 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.

Ahsap teknolojisinin gelismis oldugu Ulkemizde gerek yurt ici gerekse yurt dist
giderek artan ihtiyaclar: karsilamada ahsap stiidemeciligi 6nemli katkilar saglamaktadir.

Dekupe oyma ahsap slisleme dalinin vazgecilemez bir parcasidir. El dekupe kesim
beceris kazanacak, makine dekupe kesim Ggrenecek, 6zgun Selcuklu Osmanli ve Turk
susleme sanatinin yansitildigr; Ozellikle abajur, duvar apligi, sandalye, sehpa ve rahle gibi
mobilyalar yapabileceksiniz.

Dekupe oyma yapimi esnasinda stisleme ¢esitlerini, hangi malzemelerden yapildigin,
Uretim basamaklarim ve makine dekupe oymaciligim Ogrenerek  uygulamasin
yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAGC )

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda diizgiin, olgisinde, kuralara uygun bir
sekilde el ile dekupe oyma islemi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken 6ncelikli arastirmalar sunlardir:
> El dekupe oyma yapan isletmel erde dekupe oyma tekniklerini inceleyiniz.

> El dekupe oyma yapan kisi ve firmalardan katalog temin ederek inceleyiniz.
> Internet ortaminda el dekupe oyma hakkinda bilgi edininiz.

1. ELDE DEKUPE OYMA

1.1. Testereer

1.1.1. Kil Testere

Keserek oyma ve kakma islerinde kaplamalarin ve pargalarin diiz veya egmecli olarak
kesilmesinde kullanilir.




U seklinde bir govdesi vardir. Govde 6zellikle bu sekilde yapilmistir. Calisma
esnasinda testerenin egmecli kdselerde rahatlikla donebilmesi U seklindeki gbvde sayesinde
olur.

5 ki & A i T ek
Resim 1.2: Egmecli kenar kesimi

Agactan bir tutamag: ve degisik agiz yapisina sahip ince testereleri bulunur, adim da
bu ince testerelerden almustir (kil testere). Testere, tutamaga bagli olan gdvdenin ug
kismindaki iki kelebek somun arasinda gerdirilerek sikilir. Testerenin gerginligini ayarlamak
onemlidir cuinkli cok sikilan veya gevsek baglanan testere hemen kirilir. Kil testere lamalar
lama genisliklerine ve dis buyUklUklerine gore numaralandirilmstir 2,3,4,5,...... 10,11.gihi).
Kesecegimiz malzemeye uygun yapidaki testereyi kendimiz segeriz. Ornegin en ok
kullandigimiz kavak veya gurgen kontraplak malzemesinin kesimi igin 3- 4 numaral
testereleri kullaniriz.

e L s e
m

Resim 1. 3: Kil testereler

Elde kil testereler ile yapilan dekupe oymalar da en ¢ok kontraplak malzemesi tercih
edilir, bunun nedeni testereyi zorlamadan rahat kesim yapilabilmesi ve en glizel ahsap
gorinttstnin verilmesidir.



Resim 1. 4: Kil testereile calisilms tepsi

Kil testereler ile tepsiler, duvar aplikleri, abajurlar, geometrik, hayvan ve bitki
figUrlerinden olusan ¢ok degisik mutfak esyalari, hediyelik esyalar, anahtarlik, her tirlQ
ahsaptan yazi isleri gibi gok degisik isler yapilabilir.

Resim 1. 5: Hayvan figur t



S
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Resim 1. 6: Duvar apligi

Resim 1. 7: Ugak Resim 1. 8:Harf kesimi



1.1.2. Farekuyrugu Testere

Cssitli egmecleri ve anahtar deligi gibi kisimlar1 kesip bosatma islemlerinde
farekuyrugu testereler kullanilir. Resmde goruldugu gibi bir tutamak ve lama kismindan
olusur, lama ucu ince sap kismina dogru genisleyerek blydr.

Resm 1.9: Farekuyrugu testere

Digleri kicuk bolumli ve genis acilichr. Lamarnin disli kenar1 kalin (2mm kadar), sirt
kenar1 ince oldugundan dislere ayrica ¢apraz vermeye gerek yoktur. Genis egmeclerin
kesilmesinde lamanin genis kisimlari, dar egmeclerin ve kdseli yerlerin kesilmesinde ise dar
u¢ kisimlart kullanilir. Ressml. 10’ da goruldigu gibi 6nce kesilecek yer markalanir ve uygun
bir matkap ile farekuyrugu testere lamasinmin ug kismi girebilecek sekilde delinir.




Parcanin delinen kismindan farekuyrugu testerenin ince ug kismi gegirilerek kesme
islemine baslanir(Resim 1.11), kesme islemi ilerledikce testerenin genis olan lama kismi ile
daha hizl1 bir kesm yapilabilir (Resm 1.12).

Resim 1.11: Farekuyrugu testereile kesim Resim 1.12: Farekuyrugu testereile kesim

1.2. Oyma Sehpasi

1.2.1. Tamtilmasi

>  Uzerinde ahsap ve ahsap Uriinii malzemelerin e kil testeresi ile rahatliklakesim
yapilabilmesi igin agagtan hazirlanmis 6zel tip ¢alisma sehpalaridir.

Resim 1. 13: Oyma sehpas



1.2.2. Ozdllikleri

“U” Seklinde bir govde yapisina sahiptir. Calisma yapilacak st tabla kismi, tezgah
mengenesi (Resim 1.14) veya tezgah Ustiine(Resim 1.15) baglanacak alt kissmdan daha uzun
yapilir, bu sayede kil testere ile rahat bir ¢alisma ortam hazirlanir.

Resim 1. 14: Oyma sehpasi Resim 1. 15: Oyma sehpasi

Yukarida anlattigimiz tip oyma sehpalari yaninda piyasada hazir satilan 6zel
mengeneli masatipi oyma sehpalari da mevceuttur (Resim 1.16).

Resim 1. 16: Oyma sehpas

Testerenin rahat calisabilecegi sekilde oyma sehpasinin Uzerinde orta bir yere delik
acilmustir. Bu sayede kil testere ile kesim yaparken is parcasinin daha fazla ylizeye oturmasi
ve rahatca hareket ettirilmesi saglanmir. Ayrica agilan bu delige testerenin ulasabilmesi icin
sekillerde goruldiigui gibi diiz veya ticgen kertikler acilir.



(UYGULAMA FAALIYETI )

Kil Testereile kesim uygulamasi yapiniz.

islem Basamaklari Oneriler

» Yapacagimz ise uygun motifi belirleyiniz ve
uygun is parcasini seginiz.

» Segtiginiz motife ve
yapacaginiz ise uygun is parcast
seginiz.

> Isin durumuna gore markalama
yontemlerinden birini

» Markalama yontemini belirleyiniz. belirleyiniz.

10



» Bélirlediginiz markalama yontemi ile motifi is
parcasina aktarinz.

> Isin  dizginligli  agisindan
markalamada dikkatli olunuz.

» Kesip bosatilacak yerleri matkap ile hir
kosesinden dedliniz.

» Uygun capta matkap ucu
kullanmak delik delme
isleminde 6nemlidir.

11




> Delinen yerlerden kil testereyi geciriniz.

» Testere gerginligini iyi
ayarlayiniz

» Oyma sehpasint rahat calisabileceginiz bir yere
baglayiniz.

» Rahat bir ortamda calismak is
verimini artiracaktir.

» Kesme hizina ve agisina dikkat
ediniz.

12



(' 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplandirarak
degerlendiriniz.

Coktan Segmeli Sorular

1. Asagidakilerden hangisi keserek oyma ve kakma islerinde kaplamalarin ve pargalarin
duz veya egmegli olarak kesilmesinde kullanilan testeredir?
A) Cekmetestere
B) Kil testere
C) Kaplamatesteres
D) Alistirmatesteres

2. Kil testereler ile yapilan oyma-bosaltmaislerine ne ad verilir?
A) Ylzey oyma
B) Dekupe oyma
C) Sekil oyma
D) Doga oyma

3. Kil testereile asagidaki hangi malzemenin kesimi yapilmaz?
A) 0,2mm. kaplama
B) 0,4mm. kontraplak
C) 0,8mm. MDF
D) 0,8mm. sunta

4. Asagidakilerden hangis ¢esitli egmegleri ve anahtar deligi gibi kissimlart kesip
bosaltmaislerinde kullanlan testeredir?
A) Cekmetestere
B) Kil testere
C) Kaplamatesteres
D) Farekuyrugu testere

5. Kil testeres ile kesim yapmada kullanilan 6zel tip calisma ylzeyine ne ad verilir?
A) Oymasehpast
B) Tezgéh
C) Masa
D) Oymamasasi

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 () Kil testere kolu U seklinde bir gbvde yapisina sahiptir.
2. () Kil testereler ile her kalinliktaki egmegli parcalar kesebiliriz.

3. () Farekuyrugu testere ile bir yuzeyin kesip bosatilmas: gerekiyorsa matkap ile
uygun yerden delinmesi gerekir.

4, () Farekuyrugu testere dislerine ¢apraz vermeye gerek yoktur.

5. () Oyma sehpasinin yiizeyinde delik olmasa da ¢alisma yapil abilir.

Degerlendirme

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.
Basariliysaniz bir sonraki bdlime geciniz.

14



Uygulamal Test

Ornek is parcast Uzerinde Kil Testere ile kesme islemlerini yapimz. Yaptigimz

uygulamayi asagidaki kriterlere gore kontrol ediniz.

Aciklama: Asagida listelenen davranslari,

g0zlediyseniz Evet seklinde karsisindaki kutucuga (X) leisaretleyiniz.

kendinizde gozleyemediyseniz Hayir,

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Kil testere ile kesim yapilabilecek malzeme

! secimine dikkat ettiniz mi?

2 | Motifin nasil olacagin: tespit ettiniz mi?

3 | Markalama metodunu belirlediniz mi?

4 | Uygun markalamay: yaptiniz mi?

c Kesip bosatilacak yerleri uygun matkap ucu ile
deldinizmi?

6 | Mazemeye uygun testere ucunu belirlediniz mi?

. Oyma sehpasin rahat ¢alisabileceginiz bir yere
bagladiniz mi?

8 | Testerelamasinm uygun gerginlikte siktiniz mi?

9 | Kesmigin gerekli aydinlik ortam sagladimz m?

10 | Farekuyrugu testereye uygun is belirlediniz mi?

1 Markalama yapip delik delerek farekuyrugu

testere ile kesm yaptiniz m?

Degerlendirme

Cevaplariniz1 kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAY IR yamitlarimz var ise bu
yanitlarimzla ilgili konuyu tekrarlayimz. Tamamu: EVET ise diger 0grenme faaliyetine

geciniz

15




OGRENME FAALIYETI-2

( AMAGC )

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda diizgiin, élcisiinde, kurallara uygun bir
sekilde oyma kalib1 hazirlamaislemi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken 6ncelikli arastirmalar sunlardir:
> Makineler ile oyma yapan isletmelerdeki kaliplar: inceleyiniz.

> Kalip yapiminda kullanilan malzemeleri inceleyiniz.

»  Internet ortaminda makinede oyma kalibi ve kullanilan malzemeler hakkinda
bilgi edininiz.

2. OYMA KALIBI HAZIRLAMA

2.1. Kalip Yapiminda Temel Prensipler

Bir kalibin, gorevini tam olarak yapabilmesi icin asagida anlatilan nitelikleri tUzerinde
bulundurmas: gerekir.

2.1.1. Ekonomik Olmalxdir

Y apilacak isin 6nemine, sekline ve sayisina gore en az gerec ve iscilik tiketimiyle
basit kaliplar yapilmalidir. Devaml ayni isi yapan atolyeler icin oldukga ayrintili, saglam ve
degisik islere uyarlanabilen kaliplar yapilabilir. Clnku bu tip is yerlerinde bir kalip ne kadar
uzun émorld olarak yapilirsa o derece ekonomik olur.

2.1.2. Pratik Olmahdir

Is parcalar kaliba en cabuk ve kolay sekilde, herhangi bir alet(cekic, tornavida gibi)
kullamlmadan baglanp cikarilabilmelidir. Ornegin parcamin kaliptaki yerini € ve gz
kontrolll ile belirlemek zordur fakat kalip Uzerinde gerekli yerlere dayama parcaari
baglamakla bu islem cok kolaylasir.

Parcalarin kaliba baglanmasi en basit olarak, fazlaik birakilan kenarlarindan
civilemek suretiyle yapilabilir. Fakat bu yontem c¢ok zaman air ve kalibin c¢abuk
yaralanmasina neden olur. Bu sakincay: ortadan kaldirmak igin kaliba “sivri uclu pimler”
takilir ve is parcast sadece kol kuvvetiyle bu pimlerin lzerine bastinlarak baglama isi
kolaylastirilir.
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2.1.3. Hafif Olmahdir

Kaip hazirlamirken, yapilacak isin gerektirdiginden fazla kalinlikta ve sayida parga
kullanilmamal1, metal parcalar kullanmaktan mimkiin oldugunca kaginmalidir. Bu sayede
iscinin gereksiz yorulmasinin ve dolayisiylaisglict kaybimn 6niine gecilmis olur.

2.1.4. Duyar li(hassas) Olmalidir

Kaipta islenen parcalarin tamamu (birinci parca ile sonuncu parca) birbirinin aym
0Olclide ve bicimde elde edilmelidir. Bunu saglamak icin kalip;

Sert ve asinma direnci yiksek agaglardan yapilmali,

Uzun zaman kullanilacaksa, makine siperlerine devamli slrtinen kenarlarina
metal seritler gegirilmeli,

Caligirken titresim yapmamas: saglanmali,

Calisma sirasinda stkma diizeni gevsememeli,

Gererken hallerde kal1p yuzeylerine zimpara kégich yapistirilarak parcalarin
yerinden kaymasi 6nlenmeli,

Kalibin genis tabla seklindeki parcalari zaman icinde ¢alisip cekmemesi ve
peslesmemesi icin, kontratabla veya kontraplak gibi malzemelerden
hazirlanmalidir.

YV VVV VY

2.1.5. Saglam ve Guvenli Olmahdir

Bir kalibin, Gzerine baglanan is pargasim makineye glvenle verebilecek derecede
saglam olmasy, is guvenligi yonunden oldukcga onemlidir. Kalibin saglamligy;

»  Akgurgen, kayin gibi sert, kolay kayabilen ve esnek(kirilgan olmayan) agaglari
kullanmakla,

»  Degisik kissmlarimn ¢alisma amindaki zorlama durumlarim gz dniine alarak
gerekli konstriisiyonlar: uygulamakla,

»  Gerekli kissimlarametal parcalar ilave etmekle saglanabilir.

2.1.6. Elyaf Y6nune Uygun Olmahdir

Fazla egmecli ve elyafin egmegler tarafindan degisik yonlerde kesildigi parcalarda,
islenen ylzeylerin temiz cikmast ve karsilik vermemesi icin, parcay: 6nce elyafina uygun bir
yonde makineye verirken, belirli bir noktadan sonra karsilik vermeye baslayacag: icin aks
yonde islemek gerekir. Yon degistirici salterle makine miline ters yonde hareket vermek
mimkinddr fakat bigaklarin da sokulip ters yonde baglanmasi ve ¢ogu kere yeniden
ayarlanmasi gerekir. Bu husus fazla zaman kaybina yol acar. Bu sakincay: gidermek icin is
parcasi, birbirinin ayni bicimde ve kalinlkta altli-Ostli iki kalip arasinda sikilir, is dnce
elyafina uygun yonde makineye verilir, elyaf karsilama noktasina gelindiginde kalibin Gstl
ata getirilerek ayn noktadan isleme devam edilir.

17



2.2. Oyma Islerinde Markalama

Y tizey oyma modul inde 6grendi giniz markal ama tekniklerinden;

Karbon kégid: ile marka,

Motif cizilen kagidh yuzeye yapistirmak,
Serbest €l ile ¢izmek,

Cetvel cssitleri ile gizmek,

Sablon cikararak markalama,

VVVYYV

gibi bir tanesini kullanarak belirlediginiz kalip parcast Uzerine aktarinmz.
2.3. Kalip Sekillendirme

2.3.1. Kabartma

Bu kalip sekillendirme tekniginde oncelikle kalip malzemesi secilir. Kaip malzemesi
secilirken kalip yapimindaki temel prensiplere dikkat edilir. Kalip malzemesinin Uzerine
islemek istedigimiz motif veya sekil kopyalama tekniklerinden biri ile aktarilir. Kalip
malzemesi Uzerine ¢izilen sekle gore hazirlanan ve kalinlig: yaklasik 1cm olan masif citalar
(genisligi cizilen sekle gbre degisebilir) tek tek aistinlarak cakilir. Boylece yulzey
kabartmas: saglanmis olur (Resm2.1- 2.2). Uygulama faaliyetinde detayli bir sekilde
kabartma metodu ile kalip sekillendirmeyi goreceksiniz.

Resim 2. 2: Kabartma kalip sekillendir me

Resim 2. 1. Kabartma kalip seliillendirme
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2.3.2. Oyma

Kap sekillendirmede bir diger uygulama sekli oymadir. Bu uygulamada kalip pargasi
olarak secilen malzeme kalinlhigimin yarisi kadar belirlenen sekle uygun oyularak hazirlamr
(Resim2.3). Kaliba uygun capta kilavuz pimi secilir (Resm2.4).

Resim 2.3: Oyma kalip sekillendirme Resim 2.4: Oyma kalibina uygun kilavuz pimi

Belirledigimiz kilavuz pimi ve kesici makineye baglanir (Resm2.5). Gerekli makine
ayarlart ve givenli caligma ortam saglandiktan sonra kaliba givenle tutturdugumuz is
parcas: sekillendirilir (Resim2.6).

Resim 2. 5: Kilavuz pimi ve kesici Resim 2. 6: Is parcasin sekillendirme
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2.3.3. Bosaltma

El Aletleri ile Kesme ve Bosaltma

Elde kesme modulti ile dgrendigimiz el aetlerini kullanarak yapmak istedigimiz kalib
sekillendirebiliriz (Resm2.7 — 2. 8).

Resim 2. 7: Farekuyrugu testereilesekillendirme  Resim 2. 8:K1l testereile sekillendirme

Makineile Kesmeve Bosaltma

Makinede kesme modul i ile 6grendigimiz makineleri kullanarak yapmak istedigimiz
kalibr sekillendirebiliriz. Buislemicin en cok el dekupa) makinesi (Resim2.9) ile varsa masa

tipi dekupa makinesi (Resim2.10) kullanilir.

-

makines Resim 2. 10:M asa tipi dekupaj makinesi

Resim 2. 9:El dekupaj
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Kabartma Oyma Kalibi Hazirlama uygulamas: yapiniz.

islem Basamaklari Oneriler

» Kalip yapimina uygun parcay: belirleyiniz.

» Kalip yapimindaki temel
prensipleri goz dniinde
bulundurunuz.

» Belirlediginiz motifi markalama tekniklerinden
biri ile ylzeye aktarinmz.

» Markalama tekniklerinden en
uygun olam tercih etmeye 6zen
gosteriniz.

» Sekle uygun kalinligr yaklasik 1cm masif citalar » Kabartma citalarinin diizgiin
hazirlayiniz olmasina dikkat ediniz.
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» Citaar: digtan baglayarak uygun civi kullanarak
cakimz.

» Civi boyunun cakildiktan sora
kalip pargasinm delip
gecmemesine dikkat ediniz.

» Citaaistirmada dikkatli ve
hassas davraniniz.

» Citaaistirmaisleminde diger makinelerden
faydalammnz.

» Parcaar kiigik oldugundan
makinede dikkatli ¢alisiniz.
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» Citalar alistirmaisleminde

hassas olunuz.

» Kabartma oyma kalibin hazirladiniz.

» Bltln citalar: aistirip ¢akinca
kontrol ediniz.
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(' 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplandirarak

degerlendiriniz.

Coktan Segmeli Sorular

1

3.

Asagidakilerden hangisi kalip yapimindaki temel prensiplerden biri degildir?
A) Ekonomik

B) Pratik
C) Guclu
D) Duyarh

Asagidakilerden hangis kalip sekillendirme tekniklerinden biridir?
A) Markalama

B) Delme

C) Kabartma

D) Sekillendirme

Kapta islenen parcalarin tamamu birbirinin aym o6lglide ve bicimde elde edilmes

kalip yapimindaki hangi 6zelligi icerir?

A)  Saglam-guvenli

B) Pratik

C) Elyaf yonine uygun
D) Duyarli-hassas

4, Isginin gereksiz yorulmasimn ve isgiicii kaybimin oniine gegmek kalibin hangi
ozelligidir?

A)  Pratik

B)  Hafif

C) Duyarli-hassas

D) Ekonomik
5. Kal1bin uzun 6marlt yapilmast kalip yapimindaki hangi 6zelligi igerir?

A) Ekonomik

B) Pratik

C) Duyarli-hassas
D) Saglam-guvenli
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Dogru-Yanhs Test Sorular:

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. () Yaplacak isin 6nemine, sekline ve sayisina gore en az gereg ve iscilik tiketimiyle
basit kaliplar yapilmamalidir.

2. () Kaip, uzerine baglanan is parcasim makineye guvenle verebilecek derecede
saglam olmalidir.

w

() Kalip, kabartma, oyma ve bosaltma teknikleriyle sekillendirilir.
4. ( )Kalip hazirlamrken, metal parcalar kullanmaktan kaginmalidhr.

5. () Kalbin saglamlig: gerekli kisimlarameta parcalar eklemekle saglanmamalidir.

Degerlendirme
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.
Basariliysaniz bir sonraki bdlime geciniz.
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Uygulamal Test

asagidaki kriterlere gore kontrol ediniz.

Kabartma Oyma Kalibi Hazirlama islemlerini yapimz. Yaptigimz uygulamay:

Aciklama: Asagida listelenen davranslari,
gozlediyseniz Evet seklinde karsisindaki kutucuga (X) leisaretleyiniz.

kendinizde g6zleyemediyseniz Hayrr,

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

1 | Kalip pargasi belirlediniz mi?

5 Kaip parcasina markalama tekniklerinden birini
kullanarak markalama yaptiniz mi?

3 | Sekle uygun kabartma yaptimz mi?

4 | Kabartmateknigi icin uygun citalar kestiniz mi?

5 | Keslen gitalart markalamaya gore alistirdimz mi?

6 | Keslen citalart markalamaya gore ¢aktimz mi?

7 | Sekle uygun oyma yaptimz mi?

8 | Sekle uygun bosatma yaptiniz nu?

9 Bosatma isleminde uygun e kesme dletlerini
kullandimz mi?

10 rI?](l)fs)altma isleminde uygun el makinelerini kullandiniz

11 Kaibin, kalip yapim tekniklerine uygunlugunu kontrol

ettiniz mi?

Degerlendirme

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAY IR yantlarimz var ise bu

yanitlarimzla ilgili konuyu tekrarlayimz. Tamamu: EVET ise diger 0grenme faaliyetine
geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAGC )

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda diizglin, olgisinde, kuralara uygun bir
sekilde makine ile dekupe oymaislemi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken 6ncelikli arastirmalar sunlardir:

> Makineler ile dekupe oyma yapan isletmeleri inceleyiniz.
> Makine ile dekupe oyma yapiminda kullanilan malzemeleri inceleyiniz.

»  Internet ortaminda makine ile dekupe oyma ve kullanilan malzemeler hakkinda
bilgi edininiz.

3. MAKINE ILE DEKUPE OYMA YAPMA

3.1. OymaIslerinde Markalama
Y tizey oyma modul inde 6grendi giniz markal ama tekniklerinden;

Karbon kégid: ile marka,

Motif cizilen k&gid1 ylzeye yapistirmak,
Serbest €l ile ¢izmek,

Cetvel cssitleri ile gizmek,

Sablon cikararak markalama

VVVYY

gibi bir tanesini kullanarak belirlediginiz sekli kalip parcas: tzerine aktarimiz.

3.2. Kesmeislemi

3.2.1. Dekupaj (K1l Testere) Makinesi

Dekupaj makines karmasik ve dar egmeclerin kesilmesinde, 6zellikle ince plakalarin
icten veya distan kesilerek sekillendirilmesinde, modellikte ve kakma siisleme yapiminda
kullanilir. Bu makinede agagtan baska, plastik, kauguk, yumusak metal gibi gerecleri
kesmekte mumkindir. Resm 3. 1'de, masa tipi, Resim:3. 2'de endustriyel tip dekupa
makineleri gorilmektedir.
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Resim 3. 1: Masatipi dekupaj makineleri

Resim 3. 2: Endustriyel tip dekupaj makinesi
Dekupaj makinesinin baglica kissimlar: sunlardir;
»  Govde
Makinenin govdesini meydana getiren egmegli kol alt kismundan metalden bir kaide

Uzerine baglanir. Gévde Uzerinde ayrica motor ve motorun dairesel hareketini asagi-yukari
alternatif dogrusal harekete ceviren bir krank diizeni bulunur (Resim:3. 3).
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Resim 3. 3: Motor ve krank dizeni

> Tabla

Is pargasimin Uzerine konuldugu tabla, 45° saga-sola egilebilir. Ortasindaki testere
boslugu, yarik bir plaka ile kapatilir(Resim 3. 5). Egim ayar dizeni olarak, at kismunda bir
dereceli skalailetespit vidast bulunur(Resim 3.4).

Resim 3. 4: Tabla dereces vetespit vidasi Resim 3. 5: Testere boslugu plakasi

» TestereLamas

Ortalama 12,5cm boyda olan testere lamalarimin geniglikleri Imm ile 5mm arasinda
degisir. Testere lamalar1 degisik genislik ve dis yapisinda olur (Resim 3. 6).
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Resim 3. 6: K1l testere lamast

> Altatak

Krank dizenine bagli olarak asagi-yukar: hareket eden alt yatak, vidali ceneleri
arasinda, testere lamasini attan sikmaya yarar.

» Ust Yatak

Ust yatak, testere lamasimi Ustten baglamaya ve bir silindir iginde yayli olarak
gerdirmeye yarar. Gerdirme silindirinin yiksekligi istenilen germe miktarina gore
ayarlanarak vidas: sikilir.

>  Kilavuz Duzeni

Testerenin dizgin bir sekilde galismasim ve is pargasimn bastirimasint saglayan
kilavuz dizeninin bagslica parcalar: sunlardir; Kilavuz diregi, yikseklik ayar vidasi, kilavuz
diski, kilavuz makarasi, baski ¢atal1, koruyucu siper ve hava borusu (Resim 3. 5).

»  Kayis ve Kasnaklar

Kademeli V kasnaklar yardimiyla makineyi degisik kesme hizlarinda ayarlamak
mumkindir (Resim 3. 3).

>  Makinenin Sayisal Ozellikleri

1. Govde derinligi: Testere lamas: ile gbvdenin i¢ ylzeyi arasindaki yatay Olgl(45-
60cm) makinenin isimlendirme Ol ¢tu olup kesilebilecek en buylk yar1 ¢apli parcay: belirler.

2. En cok pargakalinligi: 5cm

3. Kesme hizi: 650-1700darbe/dk. Hafif metal, deri, kauguk, sert agag, mika gibi
gerecler dusuk hizla; yumusak agag, kagit, kaplama, kontraplak gibi geregler de yiksek hizla
kesilmelidir.

4. Tablayuksekligi: Endustriyel tip makinelerde 120cm

5. Masanin egim ayari: Her iki yone dogru 45°

6. Net / brit agirlik (kg): 85/ 120

7. Tasima hacmi (m®): 0.55

8. Motor gucu (kw): 0.37
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»  Makinede Calisma Guvenligi

1. Testere lamasin, disleri asag1 yonde ve normal gerginlikte baglayiniz.

2. Kilavuz duzeninin baski catalini, is pargasim normal kuvvetle bastiracak sekilde
ayarlayiniz.

3. Salteri acarken, diger elinizleis par¢asin tablaya bastirimz.

4. Calismasirasinda elinizi testereye fazla yaklastirmayinmz.

Dekupaj testere makines ile ¢ok degisik motifler, figurler ve sekiller ile cesitli
gerecleri kesmek mimkindir. Ust Gste tutturulmus gok sayida kaplamamn kenarlarim
kesehilir(Resim:3. 7) ve markalanan yerlerden sekle goreicini kesip bosaltabiliriz(Resim3.8)
Ozellikle marketri calismalarinda ok kullanilir.

Resim 3. 7:Kaplama kenar kesimi Resim 3. 8: Kaplama motif kesme

Bunun yarminda her tirlG kontraplak, ince suntalam, masif aga¢ gibi gerecleri de
istedigimiz sekilde dekupe oyma yapabiliriz (Resm:3. 9-10-11).

31



Resim 3. 9: Kontraplak kesimi

Resim 3. 10: Suntalam kesimi
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Resim 3. 11:Masif paga kesimi

Asagidaki resimlerde dekupe oyma ile yapilmis ¢esitli sandalye arkaliklar
gorilmektedir (Resim: 3. 12-13-14-15-16-17).

Resim 3. 12: Dekupe oyma Resim 3. 13: Dekupe oyma
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Resim 3. 16: Dekupe oyma Resim 3. 1 Dupe oyma
3.2.2. El Dekupaj Makinesi
El dekupa) makinesinin yapisini, 6zelliklerini, kesicilerini, kullamlmasim Elde Kesme

modullt ile Ogrenmistiniz. Simdi el dekupaj makinesi ile dekupe oyma yapmayi
Ogreneceksiniz.



El dekupa] makinesi ile cok sayida parcanin seri bir sekilde sekillendirilmesi zordur,
bunun icin genelde tek veya birkag parca isin sekillendirilmesinde kullamlir. Kil testeres
gibi cok hassas kesimler yapamaz ama testere lama genisliginin girebilecegi kadar bir delik
acilirsa (Resm 3. 18) her turlu egmecli kesimleri yapabilir (Resm3. 19). Egmecli
kesimlerde markalama gerekir ancak diz kesimlerde mastar ile markalamadan kesim
yapilabilir. Dekupe oymalarda testere lamasinin girebilecegi delikler markalanan yerlerden
uygun matkaplar ile delinir ve kesmeislemi gerceklestirilir.

— \ \

- NS v/ |
Resim 3. 18: Delik delmek

Resim 3. 19: Dekupaj makinesi ilekesm

3.2.3. Yatay Freze Makines

Y lUzey ve kenar sekillendirme modulUnde yatay ve dikey freze makineleri hakkinda
detayl1 bilgiye sahip olmustunuz, burada bu makinelerde uygun kesiciler kullanarak dekupe
oyma yapmayi 6greneceksiniz.

»  Yatay Freze Makinesinde Dekupe Oyma

Freze makineleri icinde dekupe oyma yapmaya en uygun makine dikey freze
makinesidir, ancak dikey freze makinesi bulunmayan at6lyeler varsa yatay freze makinesi ile
de dekupe oyma yapabilirler.

Oncelikle bir motif belirleyiniz, belirlediginiz motife gore kalip pargasini hazirlayiniz,
bu islemleri daha tnceki faaliyetlerde 6grenmistiniz.

Hazirladigimz kaliba islem yapacagimiz pargayi(érnegin 18mm MDF) glvenli bir

sekilde kalip koselerinden civi ile tutturunuz (Resim 3.20). Uygun mile yapmak istedigimiz
sekle gore bigcak ve deveboynuna uygun kilavuz pimini takiniz (Resm 3.21).
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Resim 3. 20: Kalip ve s parcas: ~ Resim 3. 21: Mil ve bigak

Makineyi ve parcay:r hazirladiktan sonra makinenin yan kisminda bulunan pedal
yardimyla deveboynuna bagli kilavuz pimini kaldirimz ve is parcasim bigagin Uzerine
yerlestiriniz (Resm 3.22). Makineyi calistinmz ve sekli kaliba gore kilavuz pimine
dayayarak isleyiniz (Resim 3.23).

Resim 3. 22: is par casinin yer lestirilmes Resim 3. 23: Is par casinin islenmesi
Y atay freze makinesinde bicak atta, kilavuz pimi Ustte, dikey freze makinesinde ise

bicak Ustte kilavuz pimi altta calisir. Daha sonra parcayr dondirerek yapilan calismayi
kontrol ediniz (Resim 3.24-3.25).
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Resim 3. 24-3.25: Is par casimin islenmesi ve kontrolii
»  Dikey Freze Makinesinde Dekupe Oyma

Dikey freze makinesinde, kalip yapimindaki prensiplere uyularak yapilan kaliplarla
cok degisik sekillerin degisik malzemelere islenmesi mimkinddr. Bunun icin isimize uygun
bir kesici ve kesiciye uygun kilavuz pimi segerek rahatlikla dekupe oyma yapabiliriz (Resim
3.24-3.25).

h-d h-»

Resim 3. 24-3.25: Dikey freze makinesinde yapllabi lenisler

Uygulama faaliyetinde dikey freze makinesi ile dekupe oyma uygulamasi yapacak ve
degisik kaliplar kullanarak degisik motifler ¢ikarilabildigini goreceksiniz.

Asagidaki resmde (Resim 3.26) gorulen kalip ile (Resim 3.27) da gorulen sekil
olusturulahilir.
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Resim 3. 26: Kalip Resim 3. 27: Kahp ileis par casinin islenmesi

Buna benzer 6zellikle mdf kapak ylzeylerinin islenmesi dikey freze makinesinde en
¢ok uygulanan yoldur (Resim 3.28-3.29).

Resim 3. 28: Resim 3.29:

Ozellikle dekoratif amacli ve genellikle MDF, kontrapak malzemelerinden merdiven
(Resim 3.30) ve balkon korkuluklar: (Resim 3.31) yapilmaktadir.

Resim 3. 30: Merdiven korkulugu
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Resim 3. 31: Balkon k kulugu
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Dikey freze makinesinde dekupe oyma uygulamasi yapiniz.

islem Basamaklari

Oneriler

> Islenecek parcay: belirleyiniz.

> Islenecek parca kontraplak
veya mdf olabilir

» Kullanacagimz kalibin saglamligini, hassasligin,
guvenirligini kontrol ediniz.

» Kalibin, kalip yapim
prensiplerine uygunlugunu
kontrol ediniz.

> Islenecek pargay: (5mm kontraplak) kaliba giivenle
tutturunuz.

> Is parcasini kaliba en
guvenli ve pratik sekilde
baglama yolunu seginiz.
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» Uygun kilavuz pimi ve kesiciyi guivenle makineye
baglayiniz.

» Kesicilerin daimakeskin ve
bilenmis olmasina dikkat
ediniz.

» Kesici ve kilavuz piminin parcaya gore ayarin

yapiniz.

» Ayarlarda makinenin
derinlik ayar kolu ile
derinlik ayar cubugundan
faydalammnz.

» Kaibi kilavuz pimine takarak ¢alismaya baslayiniz.

» Makine guvenlik
kurallarina uyunuz.

41




» Calismanizi kaliba gore devam ettiriniz.

» Daimadikkatli calisimz.

> Islem bittikten sonra kontraplak pargasim sokiniiz.

» Makine tablasi ve parca
Uzerinde biriken talaglarn
temizleyiniz.

> Isinizin diizgiin ve temiz
¢ikmasi icin calisma
kurallarina uyunuz.
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> Ayni kalibr kullanarak degisik malzemeleri
isleyebiliriz.

» 18mm mdf malzemési ni istedigimiz derinlikte
isleyebiliriz.

» Kaliba guvenli tutturunuz.

» Makinede ¢alisma
kurallarina uyunuz.




(' 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplandirarak

degerlendiriniz.

Coktan Secmeli Sorular

1

Karmagik ve dar egmeglerin kesilmesinde, dzellikle ince plakalarin icten veya distan
kesilerek sekillendirilmesinde, modellikte ve kakma stiseme yapiminda kullamlan
makineye ne ad verilir?

A) Dikey freze makinesi

B) Yatay freze makines

C) Dekupa makinesi

D) Alstirmamakines

Asagidakilerden hangis dekupaj makinesinin parcalarindan biri degildir?
A) Altyatak

B) Kilavuz dizeni

C) Siper

D) Kayis ve kasnaklar

Asagidaki makinel erden hangisinde dekupe oyma yapilamaz?
A) Dikey freze makinesi

B) Yatay freze makinesi

C) Dekupa makinesi

D) Dairetestere makinesi

Dekupaj makinesinde kesilebilecek en fazla parga kalinligi kag cm' dir?
A) 5cm

B) 4cm
C) 3cm
D) 2cm

Asagidakilerden hangis dekupaj makinesinde kesilmesi uygun olmayan malzemedir?
A) Mika

B) Bakir
C) Aliminyum
D) Plastik



Dogru-Yanhs Test Sorular:

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. () Dekupa makinesinde agactan baska, plastik, kauguk, yumusak metal gibi gerecleri
kesmekte mumkundur.

2. () Altyatak, testere lamasin Ustten baglamaya ve bir silindir icinde yayl1 olarak
gerdirmeye yarar.

3. () Kademeli V kasnaklar yardimiyla makineyi degisik kesme hizlarinda ayarlamak
mumkunddr.

4, () Testerelamasi ile gbvdenin ic ylzeyi arasindaki yatay 6l¢li(45-60cm) dir.

5. ( )Testerelamas: testerenin diizgin bir sekilde caligsmasin veis pargasinin
bastirilmasim saglar.

Degerlendirme

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.
Basariliysaniz bir sonraki bolime geginiz.



Uygulamal Test

Dikey freze makinesinde dekupe oyma islemlerini yapimz. Yaptigimz uygulamayi

asagidaki kriterlere gore kontrol ediniz.

Aciklama: Asagida listelenen davranslari,
gozlediyseniz Evet seklinde karsisindaki kutucuga (X) leisaretleyiniz.

kendinizde gozleyemediyseniz Hayir,

DegerlendirmeKriterleri

Evet

Hayr

Kil testere ile kesim yapilabilecek malzeme

L | secimine dikkat ettiniz mi?

2 | Motifin nasil olacagim tespit ettiniz mi?

3 | Markalama metodunu belirlediniz mi?

4 | Uygun markalamay: yaptiniz mi?

5 K&d'p'bosglnlacak yerleri uygun matkap ucu ile
deldinizmi?

6 | Mazemeye uygun testere ucunu belirlediniz mi?

7 O)(ma sehpasini rahat calisabileceginiz bir yere
bagladiniz mi?

8 | Testerelamasinm uygun gerginlikte siktiniz mi?

9 | Kesimicin gerekli aydinlik ortami sagladimz mi?

10 | Farekuyrugu testereye uygun is belirlediniz mi?

11 Markalama yapip delik delerek farekuyrugu

testere ile kesim yaptiniz ni?

Degerlendirme

Cevaplariniz1 kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAY IR yamitlarimz var ise bu
yanitlarimzla ilgili konuyu tekrarlayimz. Tamamu: EVET ise diger 0grenme faaliyetine

geciniz
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MODUL DEGERLENDIRME

Modul Degerlendirme (Yeterlik Olgme)

Uygulama: Oyma kalibr hazirlayarak elde ve makinede dekupe oyma yapiniz.

Aciklama: Asagida listelenen davramiglardan kazandigi davramislart deger 6lgegine gére

degerlendiriniz.

Deger lendirme Ol gegi

Evet

Hayr

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.Caigsma ortaminda yeterli guvenlik tedbiri aldimiz mi?

B.Calisma esnasinda olabilecek yaralanmalara tedbir aldiniz
mi?

C.Caligirken uygun kalibr kullandimz mi?

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

E. Is onligii giydiniz mi ?

3.Elde dekupe oyma isleminin yapilmast

A. Kesime uygun malzemeyi tespit ettiniz mi?

B.Uygun moatifi belirlediniz mi?

C.Markalama metodunu bdlirlediniz mi?

D.Motifi markaadimz nmi?

E.Kil testere kolunu ve kil testereyi hazirladiniz nu?

F.Oyma sehpasinm uygun yere bagladimz mi?

G. Is parcasi Uizerinde keserek bosaltilacak yerleri matkap ile

47




deldiniz mi?

H.1s parcasimt markalachginiz yerlerden kestiniz mi?

4.0yma kalib1 hazirlama isleminin yapimas

A Oyma kalib1 yapmaya uygun malzemeyi hazirladimz mi?

B. Motifi markaladimz mi?

C. Kalip yapimina uygun citalari hazirladimz mi?

D. Citalart markaladigimz yerlere gaktimz mi?

E. Kalibin givenli oldugunu kontrol ettiniz mi?

5.Makinede dekupe oyma isleminin yapilmasi

A. Kesime uygun malzemeyi tespit ettiniz mi?

B.Uygun moatifi belirlediniz mi?

C.Markalama metodunu belirlediniz mi?

D. Yatay freze makinesini hazirladinz mi?

E. Dikey freze makinesini hazirladimz mi?

F. Uygun bicak ve kilavuz pimlerini tespit ettiniz mi?

Degerlendirme

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, “HAYIR” yantlarimz var ise
hayir yanitlarinizla ilgili 6grenme faaliyetlerini tekrarlayimz. Tamam “EVET” ise bir
sonraki module geginiz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI
COKTAN SECMELI TEST

(GIEN®I NI
> 0|0|m|m

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI
DOGRU YANLIS TEST

g|bhjwiN|E
<|9|0|<|C

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI
COKTAN SECMELI TEST

alhlw NP
> WOO0n

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI
DOGRU YANLIS TEST

gl M wWIN| P
<|19| 0| 0| <
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OGRENME FAALIYETi-3 CEVAP ANAHTARI
COKTAN SECMELI TEST

alhlw NP
WO 00

OGRENME FAALIYETi-3 CEVAP ANAHTARI
DOGRU YANLIS TEST

gl | w| N -
<] 0| 0| <| 0

Modul Degerlendirme

Ahsap posta modull, fadiyetleri ve ¢alismalart sonunda kazandigimz davranslarin
degerlendirilmesi icin Ogretmeniniz size 6lgme araci uygulayacaktir. Bu degerlendirme
sonucuna gore bir sonraki module gegebilirsiniz.

Dekupe oyma modulunin bitiminde degerlendirmes igin 6gretmeninizle iletisim
kurunuz.
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