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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar1 ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢erceve ogretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmig, denenmek
ve gelistirilmek iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi
onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygm egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet iizerinden
ulasabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere {icretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amacla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI1014

ALAN Makine Teknolojisi

DAL/MESLEK Bilgisayar Destekli Endiistriyel Modelleme

MODULUN ADI Epoksi Modelleme 2

MODULUN TANIMI _ Epokvs.l regine ile m(.)d.el olusturma basamaklarini
inceleyen egitim materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL Epoksi Modelleme 1 modiiliini almig olmak.

YETERLIK Epoksi kaliptan modelleme gogaltmak.

Genel Amag
Bu modiil ile uygun ortam ve arac gerecler
saglandiginda epoksi modellemeyi teknolojisine uygun olarak
yapabileceksiniz.
Amaclar
> Uygun epoksi malzemeyi hazirlayabileceksiniz.
MODULUN AMACI > Yapacagimiz modellemenin kaliplama sayisina uygun
epoksi malzemeyi secerek hava bosluklar1 kalmayacak
sekilde kaliplayabileceksiniz.
> Kaliptan modeli diizgiin sekilde ¢ikarabileceksiniz.
»  Model parca yiizeyini temizleyerek pimleyebileceksi-
niz.
EGITIiM OGRETIM Bu modiill programmnin islenmesi igin; plastik
ORTAMLARI VE modelleme atdlyesi, epoksi malzemeler, mikser, hassas terazi,
DONANIMLARI karistirma kab1 ve firca gereklidir.
> Modiiliin icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden
sonra verilen 6lgme sorulari ile ayrica kendinize iliskin
gozlem ve degerlendirmeleriniz yoluyla kazandiginiz
OLCME VE Ellgl 1 \(fie blfc.er'llerl Olgerek  kendi  kendinizi
DECERLENDIRME egerlendireceksiniz.
> Ogretmen, modiil sonunda size o6lgme teknikleri

uygulayarak modiil uygulamalar: ile kazandiginiz bilgi
ve becerileri dlgerek degerlendirecektir.

il







Sevgili Ogrenci,

Cok hizli sekilde gelisen diinya teknolojisi, sanayi sektoriintin bir ¢ok boliimiine yeni
irlinler ve beraberinde de kolaylik getirmistir. Bu yeni iriinlerden en ¢ok kullanilanlar
plastik malzemelerdir.

Giinliik hayatimizda sik rastladigimiz epoksi malzemeler; kolay sekillendirilebilmesi,
seri iiretiminin saglanmasi, malzeme artifinin az olmasi, diisiik ¢cekme 6zelligi, iscilik ve
par¢ca maliyetinin diisiik olmasi sebebiyle plastik malzemeler iginde en ¢ok tercih
edilenlerdendir. Giiniimiizde ¢elige alternatif malzemedir.

Uzun kullanim siireleri ve seri liretime uygun olmasi sebebiyle modelcilikte ¢ok tercih
edilen epoksi malzemeler ile hem zaman, hem de maliyetten tasarruf edebilmenin miimkiin
olmasi ve modelleme ¢cogaltmanin seri olmasi1 bu modiiliin 6nemini artirmaktadir.

Bu modiilii tamamladiginizda seri iiretim alaninda faaliyet gosteren igletmelerde tercih
edilen kalifiye bir eleman olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( amac )

Gerekli donamin kullanilarak modellemenin 6zelligine uygun epoksi malzemeyi
hazirlayabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki epoksi modelleme iizerine ¢alisan isletmelere giderek bu yontemle
hazirlanmis modelleri inceleyiniz.
> Miimkiinse bu isletmelerden numuneler alarak siifta arkadaglarinizla tartisiniz.

1. UYGUN EPOKSI MALZEMEYI
HAZIRLAMAK

1.1. Epoksi Recineleri ve Ozellikleri

Epoksi polyester gibi polimer bir bilesiktir. Kimyasal yapisit nedeniyle dayanikli ve
sertligi yiliksek, dis etkenlere direncli ve boyutlar1 kararlidir. Ayrica elektrige kars1 yalitkan
olan, sicak ve sogugu iletmeyen bir malzemedir. Epoksi malzemeler, modelin bilyiikliigii ve
kullanim alanina gore segilir. Cekme yiizdesi ¢cok azdir (%0,1). Kimyasal formiilii soyledir:

CH;
OH
1
1
C-CeHy-C-CeH,-O-CH,-C-CH;,
1 1

Epoksi recineleri oda sicakliginda 8-10 saatte sertlesme gosterir. Bazi recinelerse
100°C ‘nin iizerinde sicakliklarda firmlanmalidir. Epoksi kalip reginelerinin bazi avantajlart
vardir. Modelci herhangi bir modeli veya kalib1 kisa siirede ve ucuza yapabilir. Yapisma
ozelliginin yiiksek olmasindan dolay1 katlar halinde uygulanabilir. Diisiik ¢ekme 6zelligi
sayesinde kiiglik toleranslarda caligilabilir. Yalitkan olmasi bozulmay1 dnler. Ayrica epoksi
recineleri mekanik iglemeye elverislidir. Yani torna, freze gibi yiizey isleme makinelerinde
rahatlikla islenebilirler.

Epoksi recinelerinin piyasada bilinen ticari isimleri: Araldite, Biresin, Ciba, Sika,
Meges vb. dir.



1.2. Hacim Hesaplari

Kalip igerisine uygulanacak epoksi recineyi yeterli miktarda hazirlayabilmek, maliyeti
artirmamak i¢in kalip hacminin iyi hesaplanmasi gerekir. Epoksi re¢ine kullanilacak olandan
fazla hazirlandiginda calisma siiresi disinda kullanilamadig1 icin ekstra bir maliyet dogmus

olacaktir.

Kalip hacmini hesaplamakta kullanilacak bazi formiiller asagida verilmistir:

Kare Dikdértgen
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Daire Dilimi

Daire Kesiti
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Kare Prizma

n} C'

Hacim =a? *h

Ornek : Cap1 25 mm yiiksekligi 40 mm olan bir silindirin hacminin bulunuz.
Coziim : d=25mm r=12,5mm V=mxn.r2.h
h =40 mm V=3.14.(12,5).40
V= 3.14.156,25.40
V= 19625 mm? tiir.
, 30

100

Sekil 1.1: V yatag:
Ornek:

Yukaridaki seklin hacmini hesaplaymiz ?

Ik &nce dikdortgen prizmanin hacmini hesaplamalisiniz. Sonra {iggen prizmanin
hacmini bulup dikdértgenin hacminden ¢ikartmalisiniz.

Dikdoértgen prizmanin hacmi: 100 mm x 50 mm x 40 mm

= 200000 mm3 =200 cm?

Uggen prizmanm hacmi  : 50 mm x25mmx40mm = 25000 mm3 = 25 cm?
2

Is pargasinin hacmi : dikddrtgen — iiggen = 200 cm3 - 25 cm3 = 175 cm?
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1.3. Dolgu Maddeleri

Epoksi regineleri ile degisik dolgu maddeleri kullanilir. Ancak malzemenin temiz,
kuru, kimyasal bakimdan etkisiz olmasi gerekmektedir. Mineral veya metal tozu ile
karistirilir. Omegin, alliminyum tozu, demir, kalsit, mermer tozu, silis kumu, kuvars kumu
ve iyi kiyilmis elyaf kullanilabilir. Bunlardan en ¢ok mermer tozu ve kuvars kumu tercih
edilir. Dolgu maddesinin se¢imi modelden beklenen 6zelliklere gore yapilir.

Ornegin modelin dayammmimin yiiksek olmasi isteniyorsa metal tozlari, hafif olmasi
isteniyorsa cam elyafi tercih edilir.

Dolgu maddelerini kullanmaktaki amag, belli bir hacim igerisindeki re¢ine miktarini
azaltmak, ¢cekmeyi minimuma indirmek ve dayanimi artirmaktir. Dolgu maddeleri ilavesiyle
ayrica maliyette de bir azalma olur.

1.4. Kompedant Maddeler

Recinelerde hizlandirma, sertlestirme amacli kullanilan organik aminlerdir.
Reginelerin daha hizli sertlesmesini saglayarak uygulama zamanini kisaltir. Zehirlidir, i¢
organlarla temasini engelleyici tedbirler alinmalidir ve cilt ile dogrudan temas etmemelidir.

Sertlestirici ile reginenin karistirilmasi sonucu ekzotermik reaksiyon (is1 veren)
meydana gelir. Bunun sonucu olarak regineye belirlenen orandan fazla sertlestirici katilmasi
durumunda reaksiyon asiri hizlanarak ortama yiiksek 1s1 verir. Bu da yangin tehlikesi
olusturur. Hizlandiric1 ve sertlestiricinin fazla katilmasi epoksi modellemenin dayanimi
azaltir, catlama ve kirilmasina sebep olur.

1.5. Epoksilerin Reaksiyon Siireleri

Epoksilerin caligma siiresine, yani akigkanligini kaybetmeden maksimum kullanim
stiresine “Epoksilerin Reaksiyon Siiresi” denir. Bagka bir deyisle regine ve sertlestirici
karisiminin kapta karistirildiktan sonra uygulama yapilabilecek siiresidir. Bu siire ortam
sicakligma ve kullanilan epoksilerin 6zelligine baghidir. Tiim epoksi sistemleri i¢in ¢alisma
stireleri modiiliimiiziin 2.6. Epoksilerin Reaksiyon Siireleri boliimiinde tablo halinde
verilecektir.

1.6. Yiizde Hesaplar:

Epoksi regine ile sertlestiricinin hangi oranda karigtirilacagini bulmak amaciyla yiizde
hesaplar1 yapilir. Amag, modelleme i¢in en uygun akiskanligi ve reaksiyonun en giivenli
gerceklestigi orani yakalayabilmektir. Bununla ilgili yiizde hesaplar1 belirlenmis olup ve
modiiliimiiziin 2.6. Epoksi Reaksiyon Siireleri basglig1 altinda tablo olarak gosterilecektir.



(UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Modelin nasil iiretilmek istendigini, hangi metalden
» Kalibin  biyiikligine  ve dokiilecegini, ne kadar siire ile kullanilacagini, kag
modellemenin kaliplama tane kaliplanacagini g6z oOniinde bulundurarak

sayisina gdre uygun epoksi
reginesini seginiz.

epoksi regine se¢imini yapiniz.
Epoksi reginesini segerken maliyet durumunu da
gbzden gegiriniz.

Kalip i¢ hacmini hesaplayiniz.
Hacme uygun regineyi
karigtirma kabina doldurunuz.

YV VY

A\

Kalibin hacmini uygun yontemle hesaplaymiz.
Yeteri kadar dolgu maddesi se¢iniz.

Kompedant maddelerini ve miktarlarini seginiz.
Epoksi regineyi hazirlamaya baslamadan Once
eldivenlerinizi takiniz. Kimi epoksilerin zehirli
oldugunu unutmayiniz.

Zehirli gazlardan korunmak i¢in maske kullaniniz.

Dolgu maddelerini karistiriniz.
Epoksi  regine  kompedant
(hizlandirici-sertlestirici)
maddelerini tartarak ya da
6lgerek mikserle homojen bir
sekilde karistiriniz.

Karisimim homojen olmasina dikkat ediniz.
Recinenin katilagma sliresine dikkat ediniz.
Katilagmamasi i¢in uygulamadan hemen Once
hazirlaymiz.




z OLCME VE DEGERLENDIRME ;

1. Asagidakilerden hangisi epoksi reginelerin 6zelliklerinden biri degildir?

A)
B)
0
D)

Diisiik cekme 6zelligine sahiptir.
Uretim zaman1 kisadir.
Yalitkandir.

Mekanik iglemeye uygun degildir.

2. Asagidakilerden hangisi dolgu maddesi kullanmaktaki amaglardan birisi degildir?

A)
B)
0
D)

Reaksiyon siiresini azaltmak.

Belli bir hacimdeki re¢ine miktarini azaltmak.
Cekmeyi minimuma indirmek.

Maliyeti azaltmak.

3. Kompedant madde ne demektir?

A)
B)
0
D)

Bir tiir polimerdir.

Reginelerde reaksiyon siiresini artiran organik aminlerdir.
Reginelerde hizlandirma amacl kullanilan aminlerdir.
Regcinelerin daha yavas sertlesmesini saglayan maddelerdir.

4, Epoksilerin akigkanligini kaybetmeden maksimum kullanim siiresine ne denir?

A)
B)
0
D)

Reaksiyon siiresi

Caligsma siiresi

Maksimum uygulama siiresi
Hepsi

5. Kompedant maddelerin uygun oranda karistirilmasi hangi nedenden dolay1 6nemlidir?

A)
B)
0
D)

Fazla malzeme kullanilmasini 6nlemek agisindan
Reaksiyonun asir1 hizlanmasini 6nlemek acisindan
Epoksi malzemenin calisma sartini saglamak agisindan
Kalip renginin uygun olmasini saglamak i¢in

6. Epoksi reginesi neye gore secilir?

A)
B)
0
D)

Kalibin biiyiikliigiine ve modellemenin kaliplama sayisina gore.
Maliyetine gore.

Kullanilacak olan kompedant madde miktarina gore.
Kullanilacak olan dolgu maddesine gore.



( PERFORMANS DEGERLENDIRME )

tekrar calisiniz.

Alan Ad: MAKINE TEKNOLOJISI Tarih:
Modiil Adu: Epoksi Modelleme 2 Ogrencinin
Uygun epoksi reginesi se¢imi ve Adi Soyadi:
Faaliyetin Adi: | kalip hacmine gore regine-
kompedant karigimini hazirlamak. | No:
e . . Sinifi:
Faaliyetin Uygun epoksi malzemeyi
Amaci: hazirlayabileceksiniz et
Boliimii:
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA: doldurunuz. Hayir olarak isaretlediginiz islemleri Ogretmeniniz ile

DEGERLENDIiRME KRiTERLERI

Evet

Hayir

Kalibim biiyiikliigiine ve modellemenin kaliplama sayisina gore
uygun epoksi reginesini secebildiniz mi?

2 Kalip hacmini hesaplayabildiniz mi?.

3 Hacme uygun regineyi karigtirma kabina doldurdunuz mu?

4 Dolgu maddelerini karistirdiniz m1?

Epoksi regine kompedant (hizlandirici-sertlestirici)
5 maddelerini tartarak ya da 6lgerek mikserle homojen bir
sekilde karistirabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapiniz.




OGRENME FAALIYETIi-2

( amac )

Yapacaginiz modellemenin kaliplama sayisina uygun epoksi malzemeyi secerek hava
bosluklar kalmayacak sekilde epoksi uygulamasi yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Cevrenizde epoksi malzeme iizerine calisan isletme varsa bu isletmelerde
epoksi ile kalip yapimini gézlemleyiniz.

2. KALIBA EPOKSI UYGULAMASI
YAPMAK
2.1. Epoksiler ve Ozellikleri

Epoksiler kullanim sekillerine gore Yiizey Epoksisi ve Dolgu Epoksisi olarak ikiye
ayrilirlar.

2.1.1. Yiizey Epoksisi (Reg¢inesi)

Bu regineler kalibin yiizey 6zelliklerini belirler. Yiizey recineleri sert veya yumusak,
asmmaya dayanikl ve parlaktirlar.

Yiizey recineleri 0,5-2 mm kalinlikta uygulanir ve 1-2 saatte sertlesir. Ayrica yatay
ylizeylere uygulandiginda akma yapmayan 6zelliktedir.

Resim 2.1: SW 410 Yiizey recinesi
11



2.1.2.Dolgu Epoksisi (Rec¢inesi)

Dolgu recineleri ylizey recinelerini takviye etmek amaciyla kullanilabilecegi gibi baz1
durumlarda ylizey reginesine gerek kalmadan da kullanilabilir.

Kolayca dokiilebilir ve yavas sertlesir. Tek bir operasyon ile 80 mm kalinliga kadar
dokiilebilirler. Sertlesme sirasinda malzeme ekzotermik reaksiyona girerek ¢evreye 1s1 verir.
Dolgu reginelerine dayanimi artirmak icin cesitli dolgu maddeleri de katilir.

Resim 2. 2 : LV 569 Dolgu recinesi

2.2. Epoksi Hazirlama Yontemleri

Epoksi recineleri, dokiilecek olan modelin 6zelliklerine uygun olarak secilir ve
modiiliimiiziin 2.6. Epoksi Sistemleri bagligi altinda verilen tabloda verilen oranlarda
tartilarak karistirilir. Belirtilen orandan farkli oranda regine veya sertlestirici kullanmak
malzememizin sertlesme siiresin ve Ozelliklerinde degisime sebep olacaktir. Sertlestiricinin
az kullanilmas1 malzememizin sertlesme siiresini artiracak, fazla kullanilmasi ise sicakligin
yiikselmesine (ekzotermik reaksiyon olusturdugu i¢in) sebep olacagindan yangin tehlikesine
yol agacaktir.

Epoksi regineleri uygun oranlarda tartildiktan sonra homojen bir karigim saglanmasi
icin iyice karistirtlmalidir. Karigtirma islemi, hava bosluklari olmamasi igin hep ayni yone
dogru ve yavas yavasg yapilmalidir. Bu islem ya elle, ya diisik devirli matkapla ya da
mikserle diisiik devirde yapilabilir.

2.3. Epoksi Uygulama Yontemleri
Epoksi regine ile ¢alisma, oda sicakliginda (+20 °C) serin ve gilines gérmeyen bir

ortamda yapilmalidir ve ortamda nem orani fazla olmamalidir. Model yiizeyi piiriizsiiz ve
temiz olmali ¢aligmalar ahsap veya metal bir ¢cergeve igerisinde yapilmalidir.
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2.3.1. Epoksi Recine ile Cahsmada Islem Siras1

>

>

>

Epoksi modelden dokiilecek metalin ¢ekme pay1 hesaplanarak resme uygun 6n
model hazirlanir. Epoksi kalip i¢in ayrica cekme pay1 eklemeye gerek yoktur.
Ciinkii epoksi malzemenin ¢ekmesi ihmal edilebilecek kadar azdir (%0,1).

On model boyanir ve yiizeyi parlatilir.

On model iizerinden ¢ok sayida model elde edilecekse, cam elyafi benzeri bir
dolgu maddesinden; az sayida elde edilecekse, alg1 veya benzeri maddelerden
negatif kalip (erkek model) hazirlanir.

Elde edilen negatif kalip ylizeyine lastik slinger veya fir¢a yardimiyla yilizey
ayiricist (Sanayide genellikle QZ 5111 kullanmilmaktadir) siiriiliir. Yiizey
ayiricisinin kullanim amaci reginenin modele yapismasini engellemektir. Yiizey
ayirici kalip ylizeyine 2-3 kat olarak stirtiliir ve polisaj yapilarak parlatilir.

E-r-'

B AN R AN

Resim 2.3: QZ 5111 Kalip ayiricisi

Yiizey ayiricisinin iizerine modeli dokiime daha dayanikli héle getirmek
amaciyla uygun oranda hazirlanmis yiizey reginesi siiriiliir (regine+sertlestirici).
Daha sonra uygun oranlarda karigtirilarak hazirlanan dolgu reginesi
(reginetsertlestirici+dolgu maddesi) kaliba dokdiliir.

Reaksiyon bitince modelleme kaliptan ¢ikarilir.

2.3.2. Epoksi Model imalat Yontemleri

Epoksi model imalatinda genellikle su ii¢ yontem kullanilir:

>
>
>

Dokiim Metodu
Metal Dolgu ile Uretim Metodu
Yiizey Dolgu Metodu

13



Resim 2. 4 : Epoksi modelleme ile hazirlanan model ve negatifi

2.3.2.1. Dékiim Metodu ile Epoksi Model imalati

Hacmi biiyiik olan pargalarda epoksi reginesi ile yapilan dokiimler ¢ok fazla ¢ekme
gosterirler. Bu sebeple dokiim metodu kiigiik modellerle ve kesit alan1 sinirli olan modellere
uygulanir. Eger modelin kesit kalinlig1 maksimum 9,52 mm kadar ise biiyiik hacimlere de
uygulanabilir.

Dokiim metodu ile epoksi model imalatinda islem sirasi:

> Negatif kalip yiizeyine 2-3 kat kalip ayiricr siirtilerek polisaj yapilir.

Resim 2.5: Kalip ayiricimin fir¢a ile uygulanmasi
14



> Dokiim reginesi sertlestiricisi ile belirtilen oranlarda karistirilarak hazirlanir.
> Recine kaliba dokiiliir, kalip tamamen doldurulur ve biraz kaliptan tagirilir.

| SISV

Resim 2.6: Epoksi Modelin Dokiimii

> Kurumaya birakilir( ortalama 10-12 saat).

> Kuruduktan sonra model kaliptan ¢ikarilmadan fazlaliklar mekanik islemeyle
diizeltilir.

> Model kaliptan ¢ikarilarak diger islemlere hazir hale getirilir.

Resim 2. 7: Dokiim epoksi model

2.3.2.2. Metal Dolgu ile Uretim Metodu

Dokiim metodunun biraz gelistirilmis seklidir. Biiyiik hacimli ve kesit alan1 fazla olan
modellerde kullanilir. Bu metoda par¢a kalinligini simirlandirmak i¢in hareketsiz parca
kullanilir. Boylece kullanilacak epoksi regine miktari, dolayisi ile maliyet azalmis olur.

Metal dolgu ile iiretim metodunda islem siras1 soyledir:

> Model yapim prensipleri diisiiniilerek hazirlanan 6n modelden negatif kalip

cekilir,

> Negatif kalibin etrafina ahsap veya metalden bir cergeve gecirilir. (Dokiim

sirasinda epoksi recinenin diizgiin dagilmasini saglamak amaci ile)

> Negatif kaliba ve ¢ergeveye kalip ayirici siiriilerek kurumaya birakilir.
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Hazirlanan negatif kalibin profiline uygun ancak dis Olciileri elde edilecek
modelin 6l¢iilerinden 6-15 mm daha kiigiik aliiminyum dolgu hazirlanir.

Dolgu parcasi vidalar yardimu ile bir plakaya baglanir.

Plaka negatif kalip etrafindaki gergeve lizerine kapatilir.

Plaka {izerine yerlestirilen yolluk ve c¢ikicilar yardimiyla epoksi reginemizin
dokiimii ve hava tahliyesi saglanmig olur.

Epoksi regine karigimi hazirlanarak kalip bosluguna dokiiliir.

Dokiim islemi tamamlaninca kalip kurumaya birakilir.

Alt1 saat sonra kalip agilir, temizlenir ve parlatilir.

Uygulanan islem modelin bir yarisma yapilmistir. Ayni islemler diger yar1 i¢in
de tamamlanarak bir ¢ift model elde edilir.

Resim 2 .8: Metal dolgu ile iiretim metodu

Bu yontem kullanilarak maca sandiklar1 da dokiilebilir. Yalniz maga sandigi
yapiminda magalar pozitif olarak yapilir ve negatif cekilerek maca sandiklari
olusturulur. Epoksi ile liretilen maga sandiklari metal maga sandiklar1 kadar
dayanikli olup islemesi daha kolaydir.

Resim 2. 9: Epoksi recine ile iiretilmis maca sandigi
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2.3.2.3. Yiizey Dolgu Metodu ile Epoksi Model Uretim Metodu

Epoksi reginesi ile dokiimde modellerin dayanimi smirlidir. Cok sayida kaliplanacak
modeller dolgu maddesi takviyesi ile iretilirler. Bu metot ta epoksi model elde etmek igin
negatif kalip igerisini ince bir tabaka halinde epoksi recine ile kaplayip boslugu dolgu
maddesi ile doldurmak gerekmektedir. Prensip olarak metot regcine hacmini azaltmaktadir.
Bu metot her sekil ve bilyiiklilkteki model ve maga sandiklarima uygulanabilir. Yiizey
karakteristigi oldukea iyidir.

Bu metodun &nemli bir noktast dolgu maddesi olarak kullanilan malzemedir. Iyi bir
uygulamada dolgu maddesi ylizdesi recineden daha fazla yiizdeye sahip olmalidir. Aym
zamanda yiizey epoksi kabugunu tutabilecek mukavemete sahip olmalidir. Dolgu maddesi
yiizdesi ne kadar yiiksek olursa ¢ekme ve deformasyon 6zellikleri o kadar iyi olur.

Dolgu maddesi olarak genellikle cam elyaf kullanilir. Cam elyaf takviyeli olarak
yapilan epoksi modellerde islem siras1 su sekildedir:

Diger yontemlerde oldugu gibi yine 6n model hazirlanir.

Bundan negatif kalip ¢ekilerek kalip yiizeyine kalip ayiricr siiriiliir ve kurumaya
birakilir.

Kalip yiizeyine siiriilecek olan epoksi reginesi uygun oranlarda karistirilir.
(sertlestirici+ylizey reginesi)

Bir firga yardimiyla regine hava kabarcigi olmayacak sekilde kalip yiizeyine
siiriiliir. (ilk katta kalinligin 0,5 mm.’yi gegmemesi gerekir.) Ikinci kat regine
yarim saat sonra siiriiliir.

> Yiizey ele yapisir duruma gelince cam elyaf kalip yiizeyi iizerine recine
yardimiyla stirtiliir.

YV V VYV

Resim 2. 10: Cam elyaf uygulamasi

> Katman kuruyunca sirasiyla 300°likk ve 450°lik elyaf uygulamasina gegilir.
> Uzerine Dolgu reginesi-kalsit karisimi dokiiliir.

17



Resim 2.11: Dolgu Recinesi fle Kalibin Doldurulmasi

> Sistem kurumaya birakilir.
> 6 saat sonra model ¢ikarilir, ayirici katmani temizlenir ve parlatilir.
> Model kullanilmaya hazirdir.

Resim 2.12: Elyaf takviyeli plastik modelin kaliptan elde edilmesi
2.4. Epoksilerde Kullanilan Dolgu Maddeleri

Epoksi regine ile kalip tliretiminde kullanilan dolgu maddeleri aliminyum tozu, demir,
kalsit, mermer tozu, silis kumu, kuvars kumu ve iyi kiyilmis elyaf olabilir. Bunlardan en ¢ok
mermer tozu ve kuvars kumu tercih edilir. Seri iiretimde dayanimin yiiksek olmasi i¢in cam
elyafi, Re¢inenin mukavemetini artirmak i¢cin mermer tozu veya silis kumu kullanilir. Metal
dolgu ise metale ait 6zelliklerden yararlanmak istedigimiz durumlarda kullanilir.

2.5. Kalip Icerisinde Hava Boslugu Kalmamasi icin Ahnmasi
Gereken Tedbirler

Yiizeyin piiriizsiiz olmas1 ve modelin kaliteli {iretilebilmesi i¢in kalip icerisinde hava
boslugu kalmamalidir. Bunun i¢in yapilmasi gerekenler sunlardir:
> Recine ve sertlestiricinin karigtirllma islemi yavas yavas ve aymi yone
yapilmalidir.
> Karigim c¢ergeveli model ylizeyine dokiiliir. Karigim c¢ergevenin en alt
kosesinden model ylizeyini yavas yavas ortecek sekilde dokdiliir.
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Eger gerekli goriilirse uygun sekilde tasarlanmis yolluk ve besleyici
kullanilabilir (Plak model hazirlanacaksa, yani seri iiretim yapilacaksa

gereklidir).

Dokiim sirasinda karigim biraz kalip disina tasirilarak dokiiliir. Sertlestikten

sonra tesviye edilerek gaz bosluklarindan arindirilabilir.

Hava boslugu olusmamasi igin yapilabilecek diger bir islemse kalibin altina
yaklagik 15-20° ac1 olusturacak sekilde bir takoz koyulmasi ve ¢ikici ilave

edilmesidir.

gilacs

negatif kal'p

yoliuk bodumu

Resim 2.13 : Kalip havasimin atilmasi

2.6. Epoksilerin Reaksiyon Siireleri

Epoksilerin regine ve sertlestirici karistirma oranlari, 6zellikleri, renk ve c¢alisma
(reaksiyon siireleri) asagidaki tabloda verilmistir.

»  Yiizey Recineleri
Recine Sertlestirici | Oran Ozellikler Renk Cahsma Kalinhk
SW 404 HY 2404 100:10 | Yiiksek Dayanim Mavi 25-30 dk.
SW 410 HY 2404 100:14 | Kolay islenir. Beyaz | 20-25 dk.
SW 412 HY 2404 100:16 | Darbelere dayanikli Beyaz | 15-25 dk.
SW 414 HY 414 100:21 | Kolay islenir. Gri 30-45 dk.
SW 419 HV 2419 100:13 | Kolay iglenir. Siyah | 20-30 dk.
SW 5000 | HY 5001 100:11 | Kimy.mad.day. Gri 20-30 dk.




>  Dokiim Sistemleri
CW 216 HY 216 100:11 | Metal-mineral dolgu | Gri 30-40 dk.
CW 2215 | HY 5160 100:20 | Boyanur. Bej 50-60 dk. <80 mm.
CW 2215 | HY 5161 100:20 | Boyanur. Bej 30-40 dk. <20 mm.
CW 2215 | HY 5162 100:20 | Boyanur. Bej 20-30 dk. <10 mm.
CW 2217 | HY 5160 100:20 | Kolay islenir. Gri 60-90 dk. <80 mm.
CW 2217 | HY 5161 100:20 | Kolay islenir. Gri 30-40 dk. <20 mm.
CW 2217 | HY 5162 100:20 | Kolay islenir. Gri 20-30 dk. <10 mm.
CW 2418 | HY 5118 100:20 | Metal dolgulu Siyah | 50-60 dk. <40 mm.
CW 2418 | HY 5160 100:15 | Metal dolgulu Siyah | 60-90 dk. <80 mm.
CW 2418 | HY 5161 100:15 | Metal dolgulu Siyah | 30-40 dk. <20 mm.
CW 2418 | HY 5162 100:15 | Metal dolgulu Siyah | 20-30 dk. <10 mm.
>  Laminasyon ve ¢ok amacgh sistemler
M HY 956 100:20 | Seffaf Sar1 20-30 dk.
CY 219 HY 5160 100:50 | Seffaf Sari 120 dk.
CY 219 HY 5161 100:50 | Seffaf Sari 40-50 dk.
CY 219 HY 5162 100:50 | Seffaf Sar1 20-30 dk.
LW 561 HY 216 100:27 | Metal Gri 40-70 dk.
XB 5082 HY 5073 100:23 | Reaktif inc.icermez Renksiz | 200 dk.
»  Laminasyon Pastalar
LV 569 HY 2959 | 100:15 Dolgu igerir. Mavi 40-50 dk.
LV 572 HY 216 100:8 Yiik.sic.dayanimi Gri 30-40 dk.
LV 573 HY 2959 | 100:15 Hafif Gri 45-60 dk.
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>  Modelleme Pastasi

SV 427 HV 427 100:100 | Kolay islenir. Kahve | 25-30 dk. <25 mm.
>  Kalip Ayiricilar

Recine | Uygulama Ozellikler

QZ1 Kalip astar1 Plastik, kauguk, balmumu i¢in suda ¢oziiniir.

QZ5 Kalip astart Algt, kum, beton i¢in (kuru ve 1slak)

QZ10 Kalip ayirici Pasta kalip ayiric1, soguk ve sicak sertlesen sistemler

QZ5111 | Kalip ayirict S1vi kalip ayirici, soguk ve sicak sertlesen sistemler igin

QZ13 Kalip ayirici Silikon igerikli kalip ayirict

DT5039 | Tiksotrop Toz birakmayan tiksotrop malzeme
Tiim malzemeler oda sicakliginda 7 giin veya 40°C de 14 saat siire ile

sertlestirilmelidir.

Bozulma sicakligr 80 - 130 °C
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(UYGULAMA FAALIYETI )

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Kalip hacmini dogru sekilde hesaplayimiz.
» Yeteri kadar recineyi karistirma kabina koyunuz.
» Epoksi reginesini hazirlayiniz. | » Kompedant oranlarini iyi biliniz ve dikkat ediniz.
» Epoksi uygulama yontemini|» Kompedantlar1 &lgerek-tartarak recineye ilave
belirleyiniz. ediniz.
» Recineyi homojen bir sekilde miks ediniz
(karistiriniz).

» Yiizey epoksi uygulamasi
yapiniz.

» Maske kullaniniz.
» Eldivensiz ¢alismayiniz.
» Zehirlenmeye kars1 6nlem aliniz.
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» Dolgu maddeli
uygulamasi yapiniz.

epoksi

» Yeteri kadar dolgu maddesi ekleyiniz.
» Dolgu maddeli regineyi homojen bir sekilde
karistiriniz.

» Kalip icerisinde hava kabarcigi

kalmamasi igin gerekli
onlemleri aliniz.

» Kalip igerisine recineyi
dokiiniiz.

» Kalip ayiricr siiriilmiis kalip igerisine regineyi hava
boslugu kalmayacak sekilde dokiiniiz.

» Uygulama kaplarm1 ve takimlarini isi bitince
temizleyerek yerlerine kaldiriniz.
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» Gerekli gorildiigii  takdirde

mekanik

isleme ile model

ylizeyini diizeltiniz.

» Kullandiginiz mekanik igleme aletini teknolojisine
uygun kullaniniz.

» Epoksi
kopyalama
rahatlikla
iiretilebilir.

modelimizden

tezgahlarinda | [

metal kopya
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

1. Yiizey ayiricinin kullanim amaci nedir?

A)  Modelin kaliba yapismasini engellemek.
B)  Reginenin kuma yapismasini engellemek.
C)  Kumun modele yapigsmasini engellemek.
D) Reginenin modele yapismasini engellemek.
2. Asagidakilerden hangisi epoksi model imalat yontemlerinden biri degildir?
A) Dokiim Metodu
B) Yiizey Kaliplama Metodu
C) Metal Dolgu ile Uretim Metodu
D) Yiizey Dolgu Metodu
3.  Dokiim metodu ne tiir modellere uygulanir?
A)  Kiigiik modellere
B)  Biiyiik modellere
C) Karmasik modellere
D)  Tiim modellere
4, Metal dolgu ile iiretim metodunun dokiim metoduna gore istiinliigii asagidakilerden
hangisidir?
A) Metal ile giiclendirilmis olmasi.
B) Dayanimi artirmast.
C) Parca kalinligim sinirlandirarak biiyiik hacimli modellere uygulanabilmesi.
D) Hareketsiz parca kullanimu ile modelin daha iyi planlanmasi.

5. Asagidakilerden hangisi kalip icerisinde hava boslugu kalmamasi igin alinmasi
gereken tedbirlerden biri degildir?

A)
B)
0
D)

Recine ve sertlestiricinin karistirilma islemi yavag ve ayni yonde olmalidir.
Karisim model yilizeyinden baslanarak dokiilmelidir.

Dokiim sirasinda karisim biraz disariya tasirilarak dokiiliir.

Kalibin altina yaklagik 15-20° lik ac1 olusturacak sekilde bir takoz konur.
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(' PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Asagidaki resimde goriilen ortopedik taban kalibinin epoksi recineden iiretimini
yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

tekrar calisiniz.

Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJISI Tarih:
Modiil Adi: Epoksi Modelleme 2 Ogrencinin
Creci Ad1 Soyada:
Faaliyetin Ads: Epoks1“re<;1ne hazirlayarak
model liretmek. No:
Yapacaginiz modellemenin Sinifi:
Faaliyetin kaliplama sayisina uygun epoksi
Amacr: malzemeyi secerek hava o
) bosluklar1 kalmayacak sekilde Bolimii:
kaliplayabileceksiniz.
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA: | doldurunuz. Hayir olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeniniz ile

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

1 Epoksi reginesini hazirladiniz mi1?

2 | Epoksi uygulama yontemini belirlediniz mi?

3 Yiizey epoksi uygulamasi yaptiniz mi?

4 | Dolgu maddeli epoksi uygulamasi yaptiniz mi1?

Kalip igerisinde hava kabarcigr kalmamasi igin gerekli
onlemleri aldiniz m1?

6 Kalip igerisine regineyi doktiiniiz mii?

7 Mekanik igleme ile model yiizeyini diizeltiniz mi?

Epoksi modelimizden kopyalama tezgahlarinda metal kopya
irettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapiniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( amac )

Kaliptan modeli diizgiin sekilde ¢ikarabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Model ile kalip olusturulmasini miimkiinse okulunuzda izleyiniz.
> Kaliptan modelin ¢ikarilmasimi gézlemleyiniz.

3. KALIPTAN MODELI CIKARMAK

3.1. Cektirme Civatalan

Modelin kaliptan ¢ikarilma yontemlerinden birisi de ¢ekme yontemidir. Bu yontemden
“Kompozit Modelleme-1" modiiliinde de bahsedilmistir. Bu yontemin esast modelin askiya
alinmasidir. Daha sonra bu aski yardimiyla civatalar yardimi ile gektirilerek kaliptan
c¢ikarilan modelin zarar gérmemesi saglanir. Sekil 1’de bu yontemle hazirlanmis bir kalip
goriilmektedir.

Cektirme civatalar1 bu yontem icerisinde modelin askiya sabitlenmesi icin
kullanilirlar. Dikkat edilmesi gereken husus; civata basinin model veya maga ylizeyinden

Resim 1: Cektirme yontemiyle askiya alinmis model
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3.2. Cektirme Takozlari

Cektirme takozlar1 Sekil 1°deki sistemde model ile ¢ektirme pabucu arasina modelin
zarar gormemesini saglamak amaciyla konulan parcalardir.

3.3. Cektirme Pabuclan

Cektirme yonteminde modelin sabitlendigi parcaya cektirme pabucu denir. Sekil 1°de
goriildiigli gibi ¢ektirme pabucu modelden biiyiik olmali ve tutma kolayligi bulunmalidir.

3.4. Standart Anahtarlar

Anahtarlar modeli kalip icerisinden c¢ikarmak i¢in kullanilan plastik modelleme
gereclerinden biridir.

Anahtarlar genel olarak somun, civata vb. gibi makine pargalarmin sikilip,
gevsetilmesinde ve boru tesisatlarinda, borularin takilmasi veya sokiilmesi icin kullanilan el
takimlaridir.

Is hayatinda her zaman yararlandigimiz anahtarlar, degisik cesitlerde yapilmislardir:

> Acik agizli anahtarlar,
> Kapali agizl1 anahtarlar,
> Somun anahtarlari,

> Boru anahtarlaridir.

3.5. Standart Civata ve Somunlar

Civatalar, parcalar1 birbirine sokiilebilir sekilde baglamaya yarayan, gévde kismina
vida disi acilmis, basi altigen, dortgen veya degisik bicimlerde sekillendirilmis standart
makine elemanlaridir. Genellikle somunlarla birlikte kullanilirlar.  Olgiileri TSE
standartlarina gore belirlenir. TS standart ¢izelgelerinden olgiilerine ulagilabilir.

Somunlar ise, pargalar1 birbirine ¢oziilebilir sekilde baglamaya yarayan civata,
saplama vb. vida agilmis makine parcalarina vidalanan baglama elemanlaridir. Bunlarda
civatalar gibi TSE standartlari ile normlastirilmiglardir.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

kollarini takimiz.

» Cektirme kollarindan gegirerek
¢ektirme civatalarini ¢ektirme
somunlarina takiniz.

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Kalip igerisindeki ¢ektirme
crvatalarini ve ¢ektirme

» Cektirme pabucunu kalip igindeki modelleme
iizerine yerlestiriniz.

» Cektirme civatalarini  ¢ektirme pabuglarindan
gecirerek model {izerindeki ¢ektirme somunlarina
takiniz.

» Model yiizeyine gelmeyecek
sekilde c¢ektirme takozlarini
kalip tlizerine yerlestiriniz.

sag levha  gektirme takozlan somun  cvata kama

» Uygun anahtarla civatalar
strasiyla gevirerek modeli kalip
igerisinden ¢ikariniz.

» Uygun anahtar kullanarak
kastirma yapmadan azar azar cevirerek modeli
kalip igerisinden ¢ikarimiz.

» Uygun anahtar kullanmaya dikkat ediniz.

> Isiniz bitince aletleri yerlerine kaldiriniz.

» Aletleri temiz ve diizenli yerlestiriniz.

sirastyla crvatalari
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

1. Asagidakilerden hangisi cekme yonteminde kullanilan elemanlardan biri degildir?

A) Standart anahtarlar
B) Cektirme civatalari
O Rulmanlar

D) Cektirme takozlar

2. Civatalar neye gore Ol¢iilendirilir?
A) Somunlara gore
B) TSE standartlarina gore
)] ISO 9001 standartlarina gore
D) Avrupa standartlarina gore

3. Cektirme yonteminde modelin sabitlendigi pargaya
bosluga asagidakilerden hangisi yazilir?
A) Cektirme pabuglari
B) Cektirme takozlar
0] Cektirme civatalari
D) Anahtarlar

denir. Bu ciimlede



( PERFORMANS DEGERLENDIRME )

KONTROL LISTESI
Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJISI Tarih:
Modiil Adu: Epoksi Modelleme 2 Ogrencinin
Modeli ¢ektirme civatalar ve Adi Soyadi:
Faaliyetin Adx: | takozlar yardimiyla kaliptan
cikarmak. No:
Faaliyetin Kaliptan modeli diizgiin sekilde St
Amacr: ¢ikarabileceksiniz rre e
Boliimii:
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA: doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeniniz ile
tekrar calisiniz.
DEGERLENDIRME KRIiTERLERI Evet | Hayir
1 Kalip igerisindeki ¢ektirme civatalarini ve ¢ektirme kollarini
taktiniz mi?
5 Cektirme kollarindan gegirerek ¢ektirme civatalarini ¢ektirme
somunlarina taktiniz mi?
3 Model yiizeyine gelmeyecek sekilde ¢ektirme takozlarini kalip
iizerine yerlestirdiniz mi?
4 Uygun anahtarla civatalar1 sirastyla ¢evirerek modeli kalip
igerisinden ¢ikardiniz mi?
DEGERLENDIRME

Olg¢me sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapiniz.




OGRENME FAALIYETIi-4

( AMAC )

Model parca yiizeyini temizleyerek pimleme islemini gerceklestirebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Model parca yiizeyini temizleme yontemlerinin neler olabilecegini arastiriniz.

4. MODEL PARCA YUZEYINI
TEMIiZLEYEREK PIMLEMEK

4.1. Yiizey Temizleme Gerecleri

Epoksi regineler ile iiretilen modellerin yiizeyi genel olarak piiriizsiiz ¢ikmaktadir.
Ayiricidan  kalan  kalintilarda  sifir  zimpara, polisaj yontemiyle temizlenebilir. Eger
temizlenemiyor ve ihtiyag duyuluyorsa alkolle silinebilir. Bunun disinda tiner veya asit
benzeri malzemeler kullanilmamalidir. Bunlar epoksi re¢inemize zarar verebilir.

4.2. Matkap Kullanim

Matkap kullanimu ile ilgili bilgiler temel imalat islemleri dersi delme ve vidalama
islemleri modiiliinde verilmistir.

4.3. Matkap Bileme

Matkap bileme ile ilgili bilgiler temel imalat islemleri dersi delme ve vidalama
islemleri modiiliinde verilmistir.

4.4. Mala Yiizeyi

Mala yiizeyi, modelin kum kalip derecelerindeki ayrilma yiizeyidir. Isin en iyi sekilde
kaliplanmasini saglamalidir.
Mala yiizeyi asagidaki sebeplerden dolay1 gereklidir:

> Kumun sikistirilmasindan sonra yapilan kalibin agilarak modelin ¢ikarilmasi ve
kaldirilmas1

> Kalibin agilmasi sirasinda meydana gelecek bazi bozulma ve yikilmalarin tamiri
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»  Madenin dokiilmesi sirasinda meydana gelebilecek gazlarin kaliptan
cikarilmasi, bunu temin i¢in de hava deligi denilen ve sis cekmek suretiyle elde
edilen delikler agarak kalibin havalandirilmasi,

> Dokiilmiis parcanin temizlenmesinin kolaylastirilmasini temin etmek {izere
kalip icerisine siiriilecek sivinin durumu,

> Hazirlanan kalibin yanlart magalarla veya dovme kum pargalari ile meydana
getirilmisg ise, kalibin maca ylizeyinden agilmasi bu kum veya magalarin
yerlerine konulmasia ve baglanmasina miisait olmalidir.

Mala yiizeyi segciminde dikkat edilmesi gereken hususlar ise soyledir:

Kaliplama kolaylig1 saglamali

Magalar kaliba kolay yerlestirilebilmeli

Maga ve kalip gazlari tahliye edilebilmeli

Gaz sikismalar1 olmamali

Dokiim ¢apaklarinin ve yolluk yerlerinin temizlenmesi kolay olmali
Sert ylizey ve kenarlar olusmamali

Metalin statik basinci ige uygun olmali

Makinede islemeyi hatasiz ve kolay kilmali
Metalin kaliba girisini diismeden saglamali
Model ve maga sandigin yapimini kolaylagtirmali
Maliyeti diistirecek sekilde tasarlanmalidir.

VVVVVVVVYVYVYYVY

4.5. Standart Pim ve Kavela Yapimi

Pimler (kavelalar) delige giren uclart koniklestirilmis silindirik ¢ubuklardir.
Kullanilma yerlerine (model veya maca sandiklar1) veya yapildiklari malzemenin cinsine
gore cesitlere ayrilirlar. Normlandirilmislardir (DIN 1-7). Standart pim yapimu ile ilgili genis
aciklama Plastik Modelleme Yapmak dersinin “Kompozit Modelleme 2” modiiliinde
verilmistir.



(UYGULAMA FAALIYETI

)

» Modelin iist yiizeye gelecek
parcasint en az {i¢ yerinden
matkapla deliniz.

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Modelleme yiizeyini kalip ayirici, kir,toz ve
capaklardan temizleyiniz.
» Yiizey temizleme aletlerini teknolojilerine uygun
olarak kullaniniz.
» Kalip icerisinden ¢ikarilan
mala  yiizeyinden ayrilmis
model pargalarinin yiizeylerini
temizleyiniz.
» Modellemeye delik acabilmek igin matkap ucunu
bileyiniz.
» Matkab1 mandrene baglayniz.
» Matkap tezgahinin devrini ayarlayiniz.
» Modeli matkap mengenesine baglaymniz.
» En az ¢ tane olacak sekilde deliniz.
» Matkap tezgahinda calisirken giivenlik kurallarina

uyunuz.
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» Modellemenin diger pargasini
delinen parganin iizerine gecici
olarak tutturunuz.

> Onceki  delinen  delikleri
kilavuz alarak modellemenin
diger yarisini deliniz.

» Modellemenin diger yarisini tutturunuz.
» Delik derinligini ayarlaymiz.
» Modelin diger yarisina da delik aginiz.

» Standart pim hazirlaymiz.
» Modellemeyi delinen
deliklerden pimleyiniz.

» Standart pim yaparak modele takiniz.
» Pimin fazlaliklarini kesiniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

1. Asagidakilerden hangisi matkap tezgahinin esas par¢alarindan biri degildir?
A) Mil
B) Elektrik motoru
C) Situn
D) Mengene

2. Mala yiizeyi segilirken asagidakilerin hangisine dikkat edilmez?
A)  Maliyeti diigiirmeye
B) Isleme yapilacak makineye
C)  Metalin statik basincina
D) isleme kolaylig1 saglanmasina

3. Asagidakilerden hangisi havsa matkap ¢esitlerinden biri degildir?
A)  Yuvarlak havsa matkaplar
B) Memeli havsa matkaplari
C)  Takma bagh havsa matkaplar
D) Konik havsa matkaplar



( PERFORMANS DEGERLENDIRME )

tekrar calisiniz.

KONTROL LISTESI
Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJISI Tarih:
Modiil Adu: Epoksi Modelleme 2 Ogrencinin
. . Ad1 Soyadi:

Faaliyetin Adi: Model yilizeyini temizleyerek

pimlemek.

No:

Faaliyetin Model parca yiizeyini temizleyerek | Simifi:
Amaci: pimleme islemini

gergeklestirebileceksiniz. Boliimii:

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda agagidaki performans testini
ACIKLAMA: doldurunuz. Hayir olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeniniz ile

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet | Hayir
1 Kalip icerisinden ¢ikarilan mala yiizeyinden ayrilmis model
pargalarinin yiizeylerini temizlediniz mi?
) Modelin iist ylizeye gelecek pargasini en az ii¢ yerinden
matkapla deldiniz mi?
Modellemenin diger parcasini delinen parganin {izerine gegici
3
olarak tutturdunuz mu?
4 Onceki delinen delikleri kilavuz alarak modellemenin diger
yarisini deldiniz mi?
5 Standart pim hazirladiniz mi1?
6 Modellemeyi delinen deliklerden pimlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrari yapiniz.




MODUL DEGERLENDIRME

Yukaridaki resimde goriilen Flah T dirs
iiretimini yapiniz.

4

ek modelinin cam takviyeli negatif kaliptan

cam takviyeli polyester  gel - coat  gollk
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DEGERLENDIRME

Bu yeterlilik sirasinda bilgi konularinda veya uygulamali is parcalarinda
anlamadiginiz veya beceri kazanamadiginiz konulari tekrar ediniz. Konular arkadaglarinizla

tartisiniz. Kendinizi yeterli goriiyorsaniz diger uygulama faaliyetine geginiz. Yetersiz
oldugunuzu diisilinliyorsaniz 6gretmeninize danisiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

ENEIENI TSI
e =lelEdl—

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

TN ISIEN
WA |=C

OGRENME FAALIYETI-3 CEVAP ANAHTARI

1 C
2 B
3 A

OGRENME FAALIYETIi-4 CEVAP ANAHTARI

1 D
2 B
3 A
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