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Milli Egitim Bakanlig: taraf indan 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 6gretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis Ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlannus,
denenmek ve gelistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve

Kurumlarinda uygulanmaya baslanmstir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi Onerilendegisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler moduillere internet tizerinden ulasabilir.

Basilmis moddiller, egitim kurumlarinda o6grencilere Ucretsiz olarak
dagitilir.

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

KOD

215ESB150

ALAN

Seramik ve Cam Teknolojisi

DAL/MESLEK

Alc1 Model Kalipgi

MODULUN ADI

Pim Cesitleri

MODULUN TANIMI

Pim cesitlerini tammmak ve uygulamaklailgili temel bilgi ve
becerilerin kazanildig1 6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Teknik Resim dersi modiillerini bagsarmis ol mak

YETERLIK

Pim cesitlerini yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amacg

Bu modl ile uygun ortam saglandhiginda,

pim gesitlerinin dlgulerine, teknik resm kurallarina uygun

yapim resmini  gizerek, teknigine uygun pim

acabileceksiniz.

Amaglar

Ogrenci, gerekli ortam saglandiginda;

» Alc  sekillendirmede kullanilan pim  cesitlerini
tanyarak teknik resim kurallarina gére yapim resmini
Gizebileceksiniz.

» Sekillendirme asamast icin gerekli olan calisma
tezgahim hazirlayabileceksiniz.

» Alcgyr teknige uygun haairlayarak kurgu igine
dékimini yapabileceksiniz.

> Alga  plakayr teknik ¢izim  Odlcllerine  gore
markalayarak, 6lcme kontrol detleri ile ylzeyi
diizeltip gonyel erine getirebileceksiniz

» Alcg plakanin Uzerine pim sekillerini sabit kalem ile
cizerek pim acabileceksiniz.

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLAR

Cizim k&g1di, 6lgcme ve kontrol aletleri, kalem, silgi, sabit
kalem, kal1p gergeveleri, Arap sabunu, mermer masa, alq,
plastik camur, kova, slinger, tas, cetvel, sistire, celik gonye,
modelgj bicaklari, igak, pergel.

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Tamamladigimz her faaiyet sonrasinda uygulamasini
yaptigimz her faaliyet icin kendinizi degerlendireceksiniz.
Modull tamamladigimzda Ogretmeniniz size 6lgme
araclarint uygulayarak kazandiginiz bilgi ve becerileri
degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci;

Seramik sanati, gelisen teknoloji ile paralel olarak, hizla gelismekte olup sanatsal ve
endustri alamnda yerini almistir. Ulkemiz ekonomisinde seramik sektorti onemli bir yer
tutmaktadir.

Endustriyel Uretimlerin énemli bir asamas da acidan model ve kalip yapimdir.
Kaiplara yapilan dokimler seri ve standart Uretimi saglar. Seramik Uretimi yapabilmek igin
ilk olarak malzemeyi tanimak gerekir Model ve kal1p yapiminda kullanilan algiyr ve agimin
Ozelliklerini tanumak i se baslamanin ilk adimidhr.

Alct hazirlamada kullamlan uygun teknikler Ogrenildikten sonra, ag¢i dokimi
yapabilmek model ve kalip sekillendirmenin gerekliligidir. Kalip yapiminda kullarmilan pim
size ¢ok parcal1 kaliplar dagilmadan bir arada tutma kolaylig1 saglayacaktir.

Bu modull tamamladiginizda alciyr tamyacak, model ve kalip sekillendirmede
kullanilan al¢inin hazirlanmasint dgrenecek, al¢i dokimu yapabileceksiniz. Kalip yapimi igin
gerekli olan pim (kilit) sistemini Ogrenerek aci ylzeyine pim cesitlerini rahatlikla
uygulayabileceksiniz. Buteknigi model kalip yapim icin kullanabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI- 1

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda, uygun ortam saglandiginda, aag
sekillendirmede kullarilan pim cesitlerini tamyarak, teknik resim kurallarina gore yapim
resmini cizebileceksizniz.

ARASTIRMA
>  Alg sekillendirmede kullanilan pim c¢esitlerini ve uygulama aanlarim
arastirinmiz.

»  Buarastirmaicin seramik atolyeleri, okullarin seramik boltmleri, kittiphane ve
internetten yararlanabilirsiniz.

1. PIM

1.1. Tanim1

Cok parcal1 kaliplarda kalip ekleme yerlerini birbirlerine baglayan, kalip parcalarimn
diizglin temas etmesini saglayan kilit sistemidir. Dokillen al¢ parca, birden ¢ok parcal is
kalibinin parcas: ise, bu parca Uzerine diger bir pargca dokulecek ise pim (kilit) islemi
yapiimalidir. Pim, kaliplarin dretim siirecinde birbirlerinden kayma, slirtme yapmasin
Onleyerek Urtinin deforme olmasini engeller.

Pim (kilit) agilacak parcalarin pim yerinin tespiti yamlir. Tespit yapilirken model
bosluguna, kalibin kalinligina ve calisma sekline dikkat edilir. Kalip pargalarini birbirine
baglayan pimlerin, yeterli sayida ve blyuklukte olmasi, kalibin kolaylikla agilmamasin
saglayacak bicimde yapiimasi gerekmektedir. Iki parcamin kenetlenmesinde parca ek
yerlerinin  birbirine uyumunun tam olmasi, kalip parcalan kapatildiginda pimlerle
kilitlenmesi ve arasinda bosluk olmamas gerekir.

1.2. Cesitleri

Kaibin tdrine, biydkldgine, kullamm 06zelligine hatta kalip yapimcisinin
aligkanligina gore cesitleri vardir. Bunlarn, isGiligi azaltmas,, kullammm ve kalip yapim
kolaylig1 saglamasi gibi yararlari vardir ( Resiml.1).
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Resiml.1: Farkli Pim o6rnekleri

1.2.1. Koseli Pim

Kaseli pim (kilit), koseli ve blylk parcalarda tercih edilir. Koseli pimler ilk kalip
parcas: yapilirken tespit edilen yerlere gonye kullanlarak sabit kalem ile cizilir. Daha sonra
uygun buyukltkte kazima uglart ve yontma araglan ile yapim resmine uygun olarak pim
acilir. Kenar ve kiselerde ters ag1 olmayacak sekilde dizeltilir verétuslanir (Resim1l.2).

Resim 1.2: Koseli pim

1.2.2. Yuvarlak Pim

Pim, koseli olacag: gibi, yarim kire veya yarim silindir seklinde de olabilir. Koseli
pimde ol dugu gibi ilk 6nce kal1lbin 6zelligi, yamsi, biyikligine gore pim agilacak yerler ve
pim sayisi tespit edilir. Daha sonra sabit kalem yardim ile pim agilacak yer isaretlenir ve
pimin ¢ap Ol¢lst ¢izilir. Uygun buyiklukte kazima ucu segilir, oyma ve yontma aletleri ile
yarim kureseklinde cizim 6lclsiine uygun pim ag lir (Resim1.3).



Resim 1.3: Yuvarlak pim

1.2.3. Gecmeli (Plastik) Pimler

Son zamanlarda birbirine gegme yapan plastik vb. pimler kullaniimaktacr. Bunlar
birlerine gecmeli iki parcadan olusur. Plastik pimler tespit edilen yerlere konur ve aag
dokim yapilir. Plastik pimler dokim sonrasi kondugu yerde sabit kalacak sekilde
tasarlandigindan, al¢i blogun icersinde birakildigi yerde sabit kalir; diger parcamn dokimi
sirasinda plastik pimlerin egleri tzerine gecirilir. Kaibin diger parcas: dokaldr, birbiri ile
uyumlu hale gelir. Bu yontemde yontma kazima oymayoktur. Uygulama kolayligi ve zaman
tasarrufu, plastik pimlerin Uretim strecinde islevine tam uyum saglamasi, fiziki dayanimin
iyi olmasi nedeniyle giinimuzde yaygin olarak kullanilan bir pim ¢esididir (Resim 1.4).

Resim 1.4 : Ge¢cmeli atcit(plastik) pimler
1.2.4. Kullanildig: Yerler

Pimler iki ve gok pargal1 kaliplarda kalip pargalarimin birbirleri ile birlestirilmesinde,
kal1p parcalarinin kenetlenip kaymasini 6nlemede kullanilir.



1.2.5. Uygulama Ornekleri

Farkli geometrik bicimlerdeki modellerin yapisina gore alinan, model kaliplarinda
kullanilan pim uygulamalarn ¢esitlilik gostermektedir (Resim 1.5-1.6-1.7-1.8 -1.9-1.11-1.12 -
1.13).

Resim 1.5 : Koseli pimin kahpta kullaminm

-

Resim 1.6 : Dairesel kaliplarda yuvarlak pim Resim 1.7 : Koseli kahplarda yuvarlak pim

Resim 1.8 : Kalipta pim uygulamalari Resim 1.9 : Pim uygulamalan



Resim 1.10:Teksir kalipta koseli pim uygulama Resim 1.11:Teksir kalipta iicgen pim uygulama

Resim1.12:Teksir kalipta yuvarlak pim uyg. Resim 1.13: Teksir kalipta farkli pimlerin uyg.
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UYGULAMA FAALIYETLERI

Alci sekillendirmede kullanilan pim ¢esitlerinin teknik resim kurallarina gore yapim
resmini, asagidaki islem basamaklarin: takip ederek ¢iziniz.

islem Basamaklan Oneriler

> Arac gereclerinizi secip hazirlayiniz.

» Calisma ortamini uygun hale getiriniz

» Pim cesitlerini arastiriniz.

» Dikkatli olunuz.

» Koseli veyuvarlak cikisli pim
cesitlerini belirleyiniz.

» Temiz vetitiz calisiniz.

» Pim gesitlerinin ¢izim 6l¢lsini
belirleyiniz.

» Calisma prensiplerine uymay: ihmal

» Pim gssitlerinin yapim resmini giziniz. etmeyiniz.

» Ciziminizi teknik resim kurallarina
uygun 6lctlendiriniz. » Teknik resim ¢izim kurallarina uygun

cizim yapinz.

» Calismaortamimz temizleyiniz.

Bitmis giziminizin, teknik resim ¢izim kurallarina uygunlugunu ve istenilen nitelikte
olup olmadigin kontrol ediniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda dikdortgen bir alan
icersine pim cesitlerinin yapim resimlerini ciziniz. Bu uygulamay: asagidaki kriterlere gore
degerlendiriniz.

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramglardan kazandigimiz becerileri
EVET veyaHAY IR kutucuklarina (X)isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Arag gerecinizi dogru olarak secip hazir hale getirdiniz mi?

Pim cesitlerini arastirdiniz nu?

K&seli ve yuvarlak cikisli pim cesitlerini grupladiniz mi?

Pim ¢esitlerinin gizim 6l¢lisiind belirlediniz mi?

Pim gesitlerinin yapim resmini gizdiniz mi?

Ciziminizi teknik resim ¢izim kurallarina uygun 6l¢tlendirdiniz
mi?

Calisma ortaminizi temizlediniz mi?

Bitmis ciziminizin teknik resim ¢izim kurallarina uygunlugunu
ve istediginiz nitelikte olup olmadigim kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Y apilan degerlendirme sonunda “ HAYIR” seklindeki cevaplarimzi bir daha gbzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gbrmuyorsanmz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorular cevaplandirarak olciiniz.

Objektif Testler (Olgme Sorular)
Asagidaki soru cimlelerinin basinadogruise D, yanhs ise Y koyunuz

1. () Pimcok parcali kal iplardakaliplar: birbirlerine baglayan, kalip parcalarinin diizgiin
temas etmesini saglayan kilit sistemidir.

2. () Kalip pargaarim birbirine baglayan pimlerin, yeterli sayida ve buyuklikte olmas,
gerekmektedir.

3. () Pimdeyuzeylere egim verilmez.

4. () Kap parcaan kapatildiginda pimler arasinda bosluk olmas: gerekir.

5. () Pimkoseli olacagi gibi, yarim kire veyayarim silindir seklinde de olabilir
6. () Koseli pim (kilit) kdseli ve blyik pargalardatercih edilmez.

7. () Kahbinturtne, biytkligine, kullarum 6zelli gine hatta kalip yapimcisinin
aliskanligina gore pim gesitleri vardir.

8. () Plastik pimler dokim sonrasi kondugu yerde sabit kalmazlar portatiftir cikarilabilir.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimzi (Degerlendirme kriteri)
karsilastirimz, cevaplariniz dogru ise uygulamali teste geginiz. Yanhs cevap verdiyseniz
ogrenme faaliyetinin ilgili bolimiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda,
sekillendirme asamast icin gerekli olan calismatezgahini hazirlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

Alci sekillendirmede kullanilan masalari, Ozelliklerini ve bu masalann kullanmim
aanlarin arastinniz.

2. CALISMA TEZGAHINI HAZIRLAMA

2.1. Masalar

Mermer masalar; ayakta calisilacak boyutta ve ergonomik yapida olmalidir. Kullanim
amacina gore degisik olcllerde yapilmaktadir. Bir kisi icin 1.5m kare 6l¢llerinde bir masada
isin geregine gore etrafinda donulerek rahatlikla calisila bilinir. Masa tablasamn mermer, alg
blok, sert plastik veya seramikten olmas tercih edilir. Alg ¢alisma masalarinin tablas
dizgin yuzeyli, su terazisinde ve oturdugu yerde sallanmayacak sekilde saglam olmasi
gerekir. DUzgun yuzeyli olmamasi halinde Uzerine dokillen al cinin yiizeyi de diizgiin olmaz.

2.2. Arap Sabunu

Arap sabunu su ile iyice kanstinlarak ¢ozinmes saglamr. Suda ¢Ozinmis Arap
sabunu al¢r igin gok iyi bir ayiricidir. Arap sabunu su ile kanstirildiginda kdpurme yapiyorsa
icerisine %2-3 oraminda bitkisel yag veya mazot katilir, homojen hale gelinceye kadar
karistirilir. Modellerin kalibr alimrken hazirlanmis olan Arap sabunu, su ve bitkisel yag
karisimui ince bir firca veya stinger yardimi ile modelin yiizeyine ince bir tabaka seklinde
strtldr. Arap sabunu ile yalitilmis olan modelin yizeyleri parlaklik kazanir. Model Arap
sabunu strildikten sonra ylzeyi kaplayarak bunyeye su almaz ylizeyi ince bir film tabakas:
gibi kaplayarak, alginin modele yapismasini 6nler. Bazi hassas modellerin kaiplar: ainirken
Arap sabunu Uzerine firgaile bir kat bitkisel yag sirmek yarar saglar. Model ve kalip yapimu
asamalarinda dokiim alam ve kal1p gercevelerine de Arap sabunu sirtilerek al¢imn yapismas
engellenir (Resim2.1-2.2).
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Resim.2.1: Arap sabununun jel hali Resim 2.2: Arap sabunu,su,bitkisel yag karisim

2.3. Markalama

Masanin ylzeyi temizlenir, yapilacak olan modelin ya da kal ibin yapim dlguleri ( aa
dokim alant) belirlenir. Sabit kalem kullanilarak gonye yardim ile al¢i dokimu yapilacak
olan alan oOlguleri masa Uzerine cizilir ve dokim aamnin genisligi belirlenmis olur.
Y Ukseklik olcisii ise kalip cerceves Uzerine isaretlenir. Bu isleme markalama adi verilir
(Resim 2.3-2.4-2.5-2.6).

Resim.2.3: Masa iizerine markalama Resim.2.4: Masa iizerine markalama

Resim.2.5: Masa iizerine markalama Resim.2.6: Yiikseklik olciisiinii markalama

14



2.4. Kalip Cercevelerini ( Kurgu) Hazirlama

Algt dokim aamni olusturmak icin kullanilacak olan kalip cerceveleri (kurgu)
temizlenir. Masa ylzeyine markalanan alanin ve kalip cercevelerinin ici Arap sabunu ile

yalitilir (Resm2.7).

Resim.2.7: Arap sabunu ile yahtma Resim.2.8: Marka ¢izgilerine gore kurgu olusturma

Marka gizgilerinin tzerine gelecek sekilde kalip cerceveleri (kurgu) yerlestirilir. Kalip
cercevelerinin birlesim yerlerinde bogluk olmamas: ve birbirleri ile tam olarak kenetlenmesi

gerekmektedir (Resim 2.8).

Kurgu tahtalari kenarlari 90 derecelik a1 yapan dort adet dikdortgen veya kare
tahtadan ibarettir. Tahtalar yere ve birbirlerine dik olarak markalanan alana yerlestirildikten
sonra baglayialar (ip, iskence, tel, gesitli sikistincilar vb) yardim ile birlestirilir. Digardan
camur yadaal¢i yardimi ile masaya sabitlenir ve al ¢t sizdirmasi Onlenir ( Resim 2.9-2.10).

Resim.2.9 :Camur ile masaya sabitleme Resim.2.10 : Al¢1 sizdrmazh@ini saglama
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Kurgu tahtalar metalden veya cok sert plastikten de kestirilebilir; ancak tahta kadar
iyi sonug vermez. Camur tahtaya metalden ve plastikten dahaiyi yapisir.

Dokim aam koseli degil de silindirikse ya da dairesel bir model veya kalip
yapilacaksa kalip cerceveleri yerine galvanizli sag levha, bikilebilir sert plastik levha
kullanilarak markalanan alan gergeve icine ainir. Baglayicilarla sabitlenerek disardan ac
veya camur sivanarak s zdirmazligi saglamir.(Resm2.11 )

Resim2.11:iskence ile (baglayici)desteklenmis kurgu
Arap sabunu stingerle al¢1 dokilecek alanaiyice suriltr. Kopik olusursa nemli stinger

ile alinir ve mekén dokime hazir hale getirilir. Mekandaki Arap sabunun nemi kurumadan
al¢t dokim isleminin yapilmasi gerekir.
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UYGULAMA FAALIYETLERI

Islem basamaklarindan faydalanarak 150X150 mm alan dlcllerinde kalinligr 30 mm
olacak sekilde dokiim alan olusturunuz.

islem Basamaklar1 Oneriler
> Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz. | > Calisma ortamini uygun hale getiriniz.
» Onlliglnuzu giymeyi unutmayiniz.
» Arap sabununu, bitkisel yag ve su ile|» Kopurmeyi engellemek icin Kkarisimin
>

karistirarak boza kivamina getiriniz. icine %2-5 oraninda mazot ilave ediniz.
Kullanacaginiz ~ kurgu  tahtalarimin
» Kurgu tahtalarimm ve  markalama| ylzeyinin diz ve koselerinin dik
yapacagimz masay1 temizleyiniz. olmasina dikkat ediniz.
» Markalamaislemi yaparken T cetveli ile
» Gonye yardimt ile masa Uzerine genislik birlikte gbnye kullanabilirsiniz.
Olgulerini giziniz (alg1 dokimi yapilacak
alan dlcllerini markalamaislemi).

!"_':;_ L i ."g

» Markalama cizimlerinizi sabit kalem ile
ciziniz.

» Yukseklik olclsini  kalip cerceves
Uzerine ¢iziniz (markalayiniz).

» Sabunla yalitim isleminde ince bir firca
yada stinger kullanabilirsiniz
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ve masa Uzerine| >

» Kalip cercevelerini
Arap sabunu ile

markalanan alanm

yal itimz.
» Markalama cizgilerinin Uzerine denk

gelecek sekilde kalip cercevelerini

yerlestiriniz.

> Kalip cerceveleri; koseleri 90° dik agida,
yerini, birbirlerine paralel, araarinda

» Baglayicllar yardimi  bile  birbirine

tutturunuz.

» Kalip cercevelerinin yatay ve dikey

kenarlarim camur ile sivayiniz.

Kaip gergevelerini 1 ya da 2mm marka
cizgisinin digindan yerlestiriniz.

» Camur yerine sivama isleminde koyu
alct kullanabilirsiniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Oprenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda Arap sabununuzu
hazirlayarak 150X150 mm aan ol¢llerinde kalinligi 50 mm olacak sekilde dokim alam
olusturunuz. Bu uygulamay: asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz.

Bu fadliyet kapsaminda asagida listede yer alan davramglardan uyguladiklarimzda
EVET uygulamadiklarimizda HAYIR 1 isaretleyerek kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Arag gerecinizi dogru olarak segip hazir hale getirdiniz mi?

Is onllguniza giydiniz mi?

Arap sabununu dogru kivamda hazirladinmz mi?

Kurgu tahtalarim ve markalama yapacaginiz masay: temizlediniz
mi?

Olcileri dogru olarak masa lizerine markal adiniz m?

Y Ukseklik 6l¢Ustini kalip gerceves Uzerine gizdiniz mi?

Kalip gercevelerini ve masa lizerine markalanan alanit Arap
sabunu ile yalitiniz mi?

Markalama ¢izgilerinin Uzerine denk gelecek sekilde kalip
cercevelerini yerlestiriniz mi?

Kaip cercevelerini; kseleri 90° dik agida, bosluk olmayacak
sekilde ayarladiniz mi?

Kap cercevelerini baglayicilar yardimu ile birbirine tutturunuz
mu?

Ka1p cercevelerinin yatay ve dikey kenarlarini camur ile
svadiniz mi?

Caligma ortaminizi temizlediniz mi?

Hazirlachginiz dokum alanminin 6l¢ulere uygunlugunu ve kalip
cercevelerinin birbirleri ile ve ylizeyle birlesme yerlerinin
teknige uygunlugunu kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Y apilan degerlendirme sonunda “ HAYIR ” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin
tamami “ EVET " ise bir sonraki faaliyete geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorulari cevaplandirarak olgliniz.
Objektif Testler (Ol¢gme Sorular)
Asagidaki soru cimlelerinin basina dogruise D yanlis ise'Y koyunuz.

1. () Alc calisma masalarinmin tablasi diizgin yizeyli, su terazisinde ve oturdugu yerde
sallanmayacak sekilde saglam olmalidir.

2. () Dokim aam ve kalip cercevelerine Arap sabunu stiriilmez. Arap sabunu sadece
model ve kalip yapi mi asamalarinda kullanilir.

3. () Arap sabunu su ile karistirildh ginda képlirme yapiyorsa icerisine %2-3 oramnda
bitkisel yag veya mazot katilarak homojen hale gelinceye kadar karistinlir

4. () Markacizgilerinin Uzerine gelecek sekilde kal1p cerceveleri (kurgu) yerlestirilir.

5. () Alc dokilecek alanin al¢i karmaya baglamadan 6nce hazirlanmast ve dokim
aaninin olusturulmasi na gerek yoktur

6. () Mekandaki Arap sabunun nemi kurumadan al¢i dokim islemi yapilmaz.

7. () Alg dokimu yapilacak alan dlculerini ve yuksekligini ¢izme islemine markalama
denir.

8. () Dokim alanm olcileri biliniyorsa, markalamaislemine gerek yoktur.

DEGERLENDIRME
Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarinizi (Degerlendirme kriterleri)

karsilastirimz, cevaplanniz Dogru ise uygulamal1 teste geginiz. Yanlis cevap verdiyseniz
ogrenme faaliyetinin ilgili bolimiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

AMAC

Bu fadiyette verilecek bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda, alciy
tekni ge uygun hazirlayarak kurgu icine dokimiing yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Algt hazirlamada daha Onceki caismalar inceleyerek piyasada bulunan mevcut
acilari, hangi algmn nerede kullamlacagini, model ve kalip yapimi igin kullamilacak alginin

sahip olmasi gereken Ozellikleri arastirimz. Calismalarimzda kullanacagimz  algiy
belirleyiniz.

3. ALCI

3.1. Tanim

Alci dogada alg tas1 adh ile bol miktarda bulunan kalsiyum siilfattir.(CaS04.2H20)
Dogada bunyesinde 2 mol kristal H20 ile beraber bulunur. Al tas1 beyaz kayalar halinde
ocaklardan c¢ikarilir. Alci fabrikasina getirilir. Algi tasimin 140-160 C°’de birtakim katki
maddeleri ile pisirilerek dgitilmesi ve toz haline getirilmesi ile alg1 elde edilir. Pisirme
sirasindabiinyesindeki kristal suyun %75’ ni kaybederek yar1 hidrat hale gelir.

Pisirme normal atmosfer basinci atinda yapildiginda 3, buhar basinci ile normal
Ustlinde bir baancg adtinda yapilirsa o yar: hidrat al¢t adini alir.

Alfa alg1 beta aciya gore daha sert alg olabilme imkamina sahiptir. Ozellikle pres
kiremit ve sablon torna acilarn, teksir kalib1 alcis olarak kullanilir. Kaliplik acilar alfa ag
diye, kartonpiyerlik al¢ilar ise beta a ¢ diye satilmaktadir (Resim3.1).

Resim 3.1: Al¢1 sandig1
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Al fabrikasnda yar1 hidrat haline gelmis olan toz al¢i torba veya dokme olarak
seramik Uretici kuruluslara sevk edilir. Uretici kuruluslar sekillendirmek istedikleri driin
cinsine gore tasarimladiklar: form ve ana kaliplar1 hazirlar ve toz algiyr su ile kanstinp elde
ettikleri a¢1 bulamact ana kaliplara dokerek seri halde is kalibi Uretebilir. Toz algimn su ile
karismas: sirasinda kaybetmis bulundugu 1 %2 mol kristal suyu tekrar biinyesine alarak sert
ve poroz a¢i 6zelligini kazanmir. CaS04.1/2H20 _+1 1/2H20 >— CaS04.2H20

Su ile karistirma sirasinda suyun bir kismu acinin donmasi sirasinda kristal su haline
doénustrken bir kismi serbest su halinde kalibin biinyesinde kalir. Kaliplarin istenilen sekilde
su emmesini saglayabilmek icin bu serbest suyun kaliptan uzaklastirilmas: gerekmektedir.
Bu amacla 50 C° sicakligi gecmeyen ve hava sirkilésyonu bulunan kurutma odalarinda
kaliplarin serbest suyu buharlastirilana kadar kurutma yapilir. Kurutma sirasinda 50 C° 1simn
Ustiindeki  bir sicaklikla karsilagirlarsa, ag tekrar  kristal suyunu  kaybetmeye
baslayacagindan istenilen su gekme 6zelligini kaybeder. Alginin su ile karismasi sirasinda
sekillendirmenin Ozelligine gore al¢i, su orani, karistirma hiz, sires, sekli, homojen olmasi
cok 6nem kazanmaktadir.

Alc1 hidroskopik bir yaprya sahiptir. Al¢ida hidroskopigin anlami, su emme 6zelligine
sahip olmasi diye tanimlanir. Algi kristal yapisi geregi blnyesine almis oldugu suyu havaile
temaslatekrar geri verir. Yani blinyeye suyu emer, buharlastirarak tekrar havaya geri verir.

Bir kahip icindeki al¢i kristaleri, milyonlarca kirdan ¢Opinin gorinimind tasir.
Bunlar araandaki bosluklarda cesitli yonlerde ince kanalciklar bulunmaktadir. Alg
kristalinin ebach 2-5 mikron civaridir. Bunlar arasindaki bosluklar, seramik maddelerinin en
ince 6gutllmis parcasin bile gecirmez.

Kaiplarin calismasi esnasinda, camur icersindeki su, bu kanalciklardan girer ve
buharlasarak ¢ikar. YUzey gerginliginden dolayr meydana gelen kuvvetler evvela kalibin i¢
blnyesini yavas yavas kaplar, sonrayine yavas yavas kalibin disgina dogru su sizar. Bu sizma
kalip dis ylzeyine kadar devam eder, kalibin dis ylizeyinde buharlasarak havaya karisir.
Kaiplarda su gecirme kabiliyeti, laboratuvarlar deneyleri ile tespit edilir. Bu degerler,
kal iplamada kullanilan al¢1 Gzerinde uygulanir.

3.2. Iyi Bir Alcida Olmasi Geken Ozellikler

3.2.1. Yiiksek Emme Kabiliyeti

Sekillendirmede, sekillenecek ¢amurun suyunu iyice c¢ekmesidir. Bdylece
sekillendirmede zamandan tasarruf saglanir ve Uretim seri olarak yapilir.

3.2.2. Yiiksek Mekanik Dayanikhlik

Kaibin basinca kars1 dayanaklihigidir. Sekillendirme esnasinda kalibin patlayip
dagilmasini onler.
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3.2.3. Asimmaya Kars1 Dayanikhihk

Asinmaya kars1 dayaniklilik, aym kalibin uzun sire kullarilmasin saglar. Boylece
kaliptan daha ¢ok Uretim yapilmis oldugundan, kalibin émri uzun olur ve kalibin maliyet
fiyatindan Uretilen her parcaya disen pay daha az olur. Buda Uretilen malin maliyetinin daha
ucuz olmasini saglar.

3.2.4. Isiya Karsi Dayamklihk

Istya kars: dayaniklilik, kal iplarin kurutma dol aplarinda kurutulmas: sirasinda deforme
olmamasini saglar.

3.2.5. Deformasyonun Az Olmasi

Tum maddeler fiziksel ve kimyasal etkilenmelerde sekil ve bicim degisikligine ugrar.
Bu sekil ve bicim degisikligi ne kadar az olursa, Kalibin kullamm siires de o kadar uzun
olur. Dolayisyla; kalibin daha cok Uretimde kullanilmast saglanmis olur.

3.3. Alc1 Sertlik Dereceleri

Toz algnin kalitesi ve sekillendirilmedeki 6zelligine gore bir alci is kalibi 50 ile 250
kere kullanlabilmektedir. Bu slire sonunda ylUzeydeki asinma ve su emme kabiliyetindeki
eksilme ile kal iplardan istenilen sonug alinmaz. Bu hale gelen kaliplar yenileri ile degistirilir.
Yine sekillendirmenin 6zelligine goére istenilen sert veya yumusak ozellikte olmas igin
alcinin afa veya beta olmasi kadar su ile karisimdaki al¢i su orani ile de saglanabilir. AlGi
oran arttikga al¢i kal iplar daha sert olurken su emme kabiliyeti azalir. Su oran arttikga daha
fazla por olusacagindan, su emme 0Ozelligi ¢ok, ama yumusak Ozellikte kaiplar elde
edilmektedir. Normal sertlik icin karisim oram %58 al¢1 % 42 su olmalidir. Algt orant %65
ile %40 arasinda degisebilir ( Tablo 3.1 ). Alci kaliplarda kullanilan ag, kolay islenebilme
0zelli ginden yararlanilarak tasarim ve model ¢alismalarinda da kullarilan su alg oranlar:

Ala Su Sertlik derecesi Kullanildigi yerler
%063 %37 Sert Model ve teksir kal 1b1 almada
%58 %42 Normal Modd alc1
%50 %50 Y umusak Uretim kal1br amada
%46 %54 Cok yumusak Uretim kali1bi amada

Tablo 3.1

Alci su orammin degistirilmesi, algimin fiziksel degerlerinin degismesinde 6nemli bir
etken oldugunu, alginin sertlik ve yumusakli gindan anlagilmaktadir. Kullamma hazirlanmig
alcinin sertlesmesi igin gerekli ek su oram %18 civarindacir. Seramik model ve kalip yapimu
icin bu %18'lik ek su oran yeterli degildir. En 6énemli nedeni akici olmamasidir. Su oran
aym zamanda calisilacak parcanin islevi ile deilgilidir.
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Algt miktarinin yikselmesi suyun azalmasi ile; dokim sires, porozitesi, donma
baslangic1 ve su emme kabiliyeti azalir. Buna karsilik; mekanik dayaniklilik artar. Sisme
fazlalasir. Koyu al¢i ok genisler, sulu al¢i az genisler.

Algt bulamacimn sertlesmesini hizlandiran katalizorler amonyum demir, c¢inko
sulfatlar1 ve diger sulfatlardir. Geciktiren katalizorler ise; sodyum amonyum karbonat,
potasyum karbonatlar: ile borakstir. Bunlar kullanildiginda & ginin dayaniklilig: azalir.

Al kaliplarin 6mrini uzatmak icin cesitli arastirmalar yapilmis ve bazi 6zel katki
maddeleri ile olumlu degisikler elde edilmesine raggmen carpici bir sonuca ulasilmamustir.
Alci malzeme disinda sentetik recine epoksi ve poliiretan gibi malzemeler ile algi kalip
ozelliklerinde ve kullamm sayist 30-40 bin kereye yikselmis kaliplar yapilabilmistir. Alg
kalip yerini adacak bu buluslar uygulamada henliz yayginlagsmamasina ragmen gelecek icin
blyuk Umitler vermektedir. Algi ve diger malzemeler ile yapilan kaliplar dokum ile
sekillendirmenin vazgegilmez bir unsurudur.

3.4. Al¢1 Hazirlama

3.4.1. Kullanilan Arac¢ Gere¢ ve Malzemeler

»  Su: Algmin bulama¢ halinde hazirlanip dokilmes igin kullanilan suyun,
icilebilecek temizlikte ve sertlikte olmast gerekir. Suyun sicakliginin 12-18C° de
olmasi gereklidir. Al¢i bulamact yapinunda kullamilan sulardaki sicakligin azlig
alcinin ge¢ donmasina, sicekligin fazlaligi ise erken donmasina neden olacaktir.
Her iki sekilde de al¢r1 ile galismada problemler meydana gelebilir.

»  Terazi: Ala miktarini 6lcmekte kullamlir. Bunun biyUkligla isyerinin
kapasitesiyle orantilidir.

»  Kanstinei: Algi ve suyu karistirarak bulamag elde etmek icin kullarilan
pervanedir.

» Kanstrma kabi: Bu kabin biyUklugl dokilecek parcanin  biyUklGgine
baglidir. Paslanmaya onlem ve kolay temizlenmes nedeni ile plastik ve
paslanmaz celikten yapilan kaplar tercih edilir.

3.4.2. Al¢g1 Hazirlama Teknigi

Moddi veya kalibn yaparken kullamlacak al¢ su oranlan; kalibin mukavemetine,
asinmaya kars1 dayanikliligina, sertligine ve su emme kabiliyetine tesir eder. iyi su emme
kabiliyetine ve iyi bir yogunluga sahip, kalip algisinin %62—72 oraminda su ile yapilmas
lazimdr.

Y apacagimiz alginin tirine goére, algi ve su hassas olarak olgilmelidir. Bu 6lgim
oranlar1 yapilacak model veya kalibin tort ile ilgilidir. Su, kanstirma kabina gerekli
olculerde konur. Olgiilmis alg1 su yiizeyinde bir tepecik olusturuncaya kadar serpilir; su
doyma noktasina gelince algiy1 ¢cekmez ve tepe olusturur. (Resim 3.2— 3.3)
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Resim3.2: Al¢1 hazirlama Resim3.3: Su yiizeyinde tepecik olusumu

Alcinin 1sinma zaman ve karistirma zamaninin her seferinde ayni olmasi lazimdir.
Alcinin  suyu emme zamam (katilasma) 3,5 dakikadir. Bu nedenle slrenin iyi
degerlendirilmesi gerekir.

Alc yeteri kadar karistirilmazsa olusan karisim ¢ozilme yapar. Kaliplar dayamksiz olur.
Kullamm slrecinde cabuk kirilmalar, asinmalar, dokim kaliplarinda deformasyonlar vb.
olusur. Alcr icinde dagilamayan parcaciklar, pargaigersinde sert topaklar olusturacagindan o
bolgeler az su emer. Dokim kaliplarinda Uretim hatalari yapar. Model calismaarinda;
yontma, kazima zorluklar1 verirler. Is, zaman, triin kaybina ve kalite bozulmasina neden
olur. Cok uzun zaman kanstinlan al¢1 ¢abuk donar. Dokime vakit kalmaz. Temiz kaplarda
al¢1 daha uzun sure karstirilirken, igerisinde al¢1 pidigi bulunan kaplarda karisim daha kisa
sireli olur. Uygun olmayan sularla karistirilan acilarda sert noktalar meydana gelebilir.
Suyun 1sis1; donma zamanina, calisma karakterigtigine ve donma genislemesine
(genlesmesine) direkt tesir eder.

Resim3.4: Al¢cinin doyma noktasi Resim3.5: Al¢1 karma
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Alc1 diizgiin ve karisima uygun kaplarda dik olarak karistirilmalidir. Alciyr kovaya
serpeleyerek koymak ve karstirirken, karistirma yonunt degistirmemek alci icinde fazla
hava kabarcigi kamamasi icgin yeterlidir. Alg ilk karistrma yoninde sirekli
karistirilmalichr. lyi bir karstirma ve temizlik, alginin igindeki havamin gtkmasini sagladig
gibi, putdr meydana gelmesini onler, diizgin bir yizey ve homojen bir blnye temin edilir.
Karistirilmaya ne kadar dnem verilirse, kalip émrii o oranda uzar ve kalip kaliteli olur (
Resim3.4—-3.5).

Karistirma islemi bittikten sonra, al¢i kabwr hafifce silkelemek ve gikan kabarciklar
alc1 ylzeyinden almak gerekir( Resm 3.6).

S

.,

Resim3.6: Algiicinde hava kabarciklar

Dokilen alciyr hava kabarciklarindan korumanin amaci biinye icersinde hava boslugu
birakmamaktir. Bu kabaraklar dokum kalibinda erken yipranmaya ve dokim yapilan
ylizeyde zamanla diizensiz olusumlara neden olmaktacir. Ornegin 500 civarinda dokim
yapilacak bir kal1ba 300 civarinda dékim yapilir.

Alci dokilecek alamn, a¢idan dnce hazirlanmasi gerekir. Cunkd acimn belli bir
sirede donma Ozelligi vardir. Bu nedenle al¢i usulince hazirlanan ortama hemen

dokilmelidir. Dokim yapilacak al¢i; model gekirdegi olabilir, kalip olabilir. Hangi durumda
olursa olsun yapilan islem aynidir.

3.4.3. Alg1 Dokiim

Hazirlanan alg yine hazir olan dokim alanina (kurgu cerceveleri),bir noktadan yavas
yavas bosaltilir (Resm 3.7).
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Istenilen miktarda al¢1 dokuldikten sonra, dokiilen algmin Ust yiizeyine e ile hafif
hafif vurularak ya da dokim yapillan masa titretilerek a¢i icersinde kalan hava
kabarciklarinin ylzeye gkmasi saglanir. Bu kabarciklar alinarak a¢inin donmas beklenir.
Donma olay1 15 dakikadan sonra Uzerinde su toplanarak baglar. Bu suya dokunmamak ve
suyu amamak gerekir. Su cgekildikten sonra 20. dakikada 1sinma baglar,20-30 dakikada
sertlesme tamamlanir. Algimn 1snmaya baglamasindan itibaren, zamandan tasarruf amaci ile
kurgu cerceveleri calisma masasindan sokilmeye baslanir (Resim3.8).

Resim3.8: Kurgu cercevelerinin ¢ikarilmasi
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UYGULAMA FAALIYETLERI

Islem basamaklarindan faydalanarak 150X 150 mm alan dlculerinde kalinligr 30 mm
olacak sekilde dokim aam icin al¢i hazirlayarak, dokimini yapiniz. Al blogunu
olusturunuz.

islem Basamaklar1 Oneriler

» Kullanacagimz arag gereci hazirlayimz. Calisma ortamini uygun hale getiriniz.
Onluginizi giymeyi unutmayini z

Alc sertlik derecesini kullammm alanina
gore belirleyiniz.

Kurgu cercevelerinin ve dokiim alaninin
sabunlandigindan emin olunuz.

» Yapilacak ¢alismanin boyutuna, hacmine,
kullanim 0©zelligine gore ac¢ ve su
miktarin: belirleyiniz.

YV YVVY

» Algt ve su miktarim hassas olarak
olglnuz. » Suyun icilebilir sicakhkta ve sertlikte
olmasina dikkat ediniz.
» Hazirlanacak ad¢i miktanna  gore
kullanima uygun temiz bir kap seginiz » Kaplarin kanstirma islemini rahatlikla
yapabilecek derinlikte olmasina dikkat
» Kap icerisne belirlenen 6lclide su ediniz.
koyunuz.

» Algtyr  su  Uzerine yavas  yavas
serpeleyiniz.

» Algiyr serpelerken igerisinde bulunan

topaklasmis al Giy: eziniz. » Alcitopakli ise elek yardimi ile eleyerek

serpebilirsiniz.
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» Alciyr yeteri miktarda ekleyiniz.
» Alciyr ilk karistirma yoninde ve surekli
karistiriniz.

» Alcinin suya doyma noktasina gelip
gelmedigini kontrol ediniz.

» Alciyr ayn yerden suya serpiniz.

» Suyun ylzeyinde acidan bir tepecik
olusturuncaya kadar al¢1 serpiniz.

» Al¢t icinde putur ya da topaklanmalar
olusmus ise karistirma sirasnda eziniz.

» Homojen ve boza kivaminda bir bulamag

haline gelmesini saglayiniz

» Karngtirma  islemi bitince  kabin| > Algiy1 sirekli ve saat yoninde

kenarlarina hafif darbelerde vurarak hava karistiriniz.

kabarciklarini gikartimz. > Istenilen hizda karmaislemini yapimz.

» Alct icindeki hava kabarciklarint kabin

kenarinda toplayip ezebilirsiniz.

e

» Hava kabarciklarim kaptan aliniz.

» Hazirlanan  dciy1 daha  6nceden
hazirladigimz mekana bir noktadan yavas
yavas dokiniz.
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» Algiyt aym yukseklikten ve tek bir
noktadan dokindz.

» Alcimizin miktan fazlaise tas yardimi ile
kaptan alip dokim yapabilirsiniz.

e 5
» Markalanan cizgiye geldigi
dokUimund bitiriniz.

A

nizde acg

» Dokim alanint hafifge sarsarak igindeki
hava kabarciklarimn cikmasini

saglayinz. » Alci dokim yaparken kurgu cerceves

Uzerine cizdiginiz markalama cizgisini
> Yiizeye gikan hava kabarciklarnm aginin | 95MeyIniz.

A » Masay1 sarsarken kurgu cercevelerinin
ylzeyini bozmadan aliniz. aglmamasina ve alg sizdirmamasina

dikkat ediniz.

» Kurgu cergevesinden dokim acgisi
siziyor ise sizintt yapan aana toz alc
serperek sizintiyr engelleyebilirsiniz.

» Algirin donmasim bekleyiniz.

» Algi 1snmasim tamamlayip sogumaya
basladiginda kurgu cergevelerini
cikartimiz.

» Alcimn  1sinmasint - €inizi Uzerine
koyarak kontrol edehilirsiniz.

» Alct terlemeye basladigi anda kurgu
tahtalarinm ¢ikarabilirsiniz.

Ao s > Temiz ve dizenli gahginiz.

» Kurgu cercevelerini cikarttiktan sonra
masanizi temizleyiniz.

Alci blogunuzun 6lcu, teknik ve kullanima uygunlugunun istediginiz nitelikte olup
olmadigin kontrol ediniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda 150X150 mm alan
Olculerinde kalinligi 50 mm olan, al¢i kitles olusturmak icin dokim yapiniz. Bu uygulamayi
asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz

Bu fadliyet kapsaminda asagida listede yer adan davraniglardan uyguladiklarimzda
EVET uygulamadiklarimzda HAY IR 1 isaretleyerek kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Arag gerecinizi dogru olarak segip hazir hale getirdiniz mi?

Is 6nltgiiniiza giydiniz mi?

Y apilacak ¢alismanmin boyutuna, hacmine, kullamm 6zelligine
gore al¢ ve su miktarini belirlediniz mi?

Alci ve su miktarint hassas olarak 6lctiiniiz ma?

Alci miktarina gore kullamma uygun bir kap segtiniz mi?

Kap icerisine belirlenen 6l¢lide su koydunuz mu?

Alciyr su Uzerine yavas yavag serptiniz mi?

Alciyr yeteri miktarda eklediniz mi?

Alcinin suya doyma noktasina gelip gelmedigini kontrol ettiniz
mi?

Alciyr ilk karistirma yontinde ve strekli karistirdiniz mi?
Alciyr homojen, haline getirdiniz mi?

Karistirmaislemi bitince hava kabarciklarini ¢ikarttimz mi?
Hazirlanan al¢iyr daha 6nceden hazirladiginiz mekéna bir
noktadan yavas yavas doktiniz mi?

Y Ukseklik cizgisine kadar a¢i dokimi yaptiniz mi?

Dokim alamint hafifge sarsarak igindeki hava kabarciklarinin
¢cikmasini sagladimz mi?

Y Uizeye cikan hava kabarciklarini a¢inin yiizeyini bozmadan
adiniz mi?

Alci 1sinmasini tamamlayip sogumaya basladiginda kurgu
cercevelerini gikarttimiz m?

Temiz ve dizenli calistiniz mi?

Alci blogunuzun dl¢l, teknik ve kullanima uygunlugunun
istediginiz nitelikte olup olmadigim kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Y apilan degerlendirme sonunda “ HAYIR * seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden
geciriniz. Kendinizi yeterli gbrmuyorsan z 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorulart cevaplandirarak 6lciiniz.

Objektif Testler (Ol¢gme Sorular)
Asagidaki soru cimlelerinin basinadogruise D yanlis ise' Y koyunuz.

1. () Alcg, dogada ac¢i tag1 adi ile bulunan kalsiyum silfattir. Su ile hidrolize olmus
halidir.

2. () Alfadgq, betaalciyagore dahayumusak al¢i olma 6zelligine sahiptir.
3. () Kahplik dcilar dfaalct, kartonpiyerlik alcilar betaa¢i diye satilmaktadhr.
4. () CaS04.1/2H20 Alcinin formil tdor.

5. () Alcinmin su ile karigmas: sirasinda sekillendirmenin 6zelligine gore algi, su oran
karigtirma hizi, siiresi, sekli ve homojen olmas ¢ok dnem kazanmaktadir.

6. () Sulardaki acakligin distkltgi al¢inin erken donmas na neden olacaktir.

7. () Alc su oranlari; kalibin mukavemetine, asinmaya kars1 dayanikliligina, sertligine,
su emme kabiliyetine tesir eder.

8. () Istyakars1 dayaniklilik, iyi bir algida olmasi gereken 6zellik degildir.
9. () Setaci haairlamak icin agirlik oram %58 al¢1 % 42 su olmalidir.
10. () Koyuact az genisler (genlesir), sulu a¢i ¢cok genisler.

11.  Alciilk karistirma yontinde stirekli karistinlmal idar

12. () Alcimin sertlesmesini hizlandiran katalizérler; sodyum amonyum karbonat,
potasyum karbonatlar: ve borakstir.

DEGERLENDIRME
Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarinizi (Degerlendirme kriterleri)

karsilastirimz, cevaplariniz Dogru ise bir sonraki faaliyete geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetininilgili bolimine donerek konuyu tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETI- 4

AMAC

Bu fadliyette verilecek bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda, a¢i plakayi
teknik cizim olcllerine gore markalayacak, 6lgme kontrol aletlerini kullanarak yuzeyleri
diizeltip gonyesine getirebileceksiniz.

ARASTIRMA

Olgme kontrol aetlerini, kullanim yerlerini ve yontemini arastirinz.

4. ALCI PLAKA SEKILLENDIRMEDE
KULLANILAN ARAC GERECLER VE
SEKILLENDIRME TEKNIGI

4.1. Olcme Kontrol Aletleri

Birim adi verilen ve bilinen bir birimle aym cinsten bilinmeyenin karsilastinlmasina
6lcme denir.

Olcme ve kontrolii etkileyen faktorleri soyle siralayabiliriz: Olgme ve kontroli
yapan kisinin hatasi, 6élcgme ve kontrol aletlerinden ileri gelen hata, 6lcme ve kontrol
aletlerinin, farkli 1s ortaminda kullanilmast sonucu meydana gelen hata, 6l¢gme ve kontrol iin
yapildig1 yerin, 1siklandinImasnin uygun olmamasindan ileri gelen hata, ¢aligma yerinin
uygun ortam olmamasindan ileri gelen hata

Olcme ve kontrol (i yapilacak degerin cinsine gore dlgme ve kontrol aletleri kullanlir.

Yiizey kontrol aletleri: Duzlem ylzeylerin dogruluk durumlarinin kontroltnde
kullanilan aletlere, ylzey (dizlem) kontrol aeti denir. Bunlar; gonyeler, pleyteler, hortum ve
cekll ile yatay ve disey duizlem kontrolleridir. Algi ve model kalipta en ¢ok kullanmilan ylzey
kontrol aeti gbnyelerdir.

4.1.1. Gonye

Modéd ve kalip parcalan ile bunlarin yapiminda ¢esitli yardimcr pargalarin yapiminda,
dlgme ve kontrol islemlerinde kullarlir. Birgok gesitleri vardir. En gok kullanilan 90° “ lik
gonyelerdir. Ayarli ve 120° ' lik olanlar1 da vardir. Algt model yapinunda 90°" lik olan
gonyeler tercih edilir.

Gonyeler duzlem yizeylerin dizgunlik ve ylzeyler arasindaki agimin kontrol
i slemlerinde kullanlir.
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Bunlar:

Duzlem ylzey gonyeleri
Sabit ag1 gonyeleri

Ayarl 1 basit ag1 gonyeleri
TasGi gonyeleri

Universal gonyeler

YVVYVYYVY

Gonye ile kontrol yapma:

Gonyenin her iki kolu, is parcasimin yizeylerine temas edecek sekilde oturtulmalidir.
Gonyenin tutamak kismi, is parcasina gonyenin ilk temas ettirildigi kism olup dayama
ylzeyi gorevini gorar.

Acinin tamligr (dogrulugu); gonye ile is parcast arasinda kalan bosluktan ve bu
bosluktan sizan 151k araligr yontemi ile tespit edilir (Resim.4.1).

Resim 4.1:Gonye ile ag1 kontrolii

Gonyenin kullamlmasinda, tutamak kismi is parcasimn yuzeyine hafifce temasla
oturtulur. Gonye tutamagin is parcas: Uzerinde hafif hareketlerle kaydirilir ve cetvel kismi is

parcasina temas ettirilir. Bakis dogrultusu; gonyenin cetvel yizeyine dik ve kontrol edilen
yuzey ile aym dizlemde olmalidir. Eger is pargasinin agisi, gonyeninki ile 11k sizmayacak
sekilde gakisiyorsa;, 0 zaman is pargasinin yizeyleri arasindaki agi tamadir (Resim 4.1).

Parcanin sol kdsesinden 1s1k s1ziyor ise; is parcasimin kontrol edilen agisi bozuktur. is
parcasinin sag taraf indan 1s1k siziyor ise; is parcasinin kontrol edilen acisi bozuktur.

Gonye: hafif hareketlerle kullalmali, is parcass Uzerine fazla baskiyla
tutulmamalidir. Gonye ile kontrol yapildiktan sonra, temizlenmeli ve disUrilmemeli saga

sola carptirilmamali, esnetilmemeli ve agis bozulmamalidir.



4.1.2. Kumpas

Alci model yapiminda teknik resim gizimlerindeki olculeri modele tagimak ve kontrol
etmek amaci ile kullanilan 6l¢gme ve kontrol aetidir. Surgult kumpas, i¢ ¢cap kumpasi, dis
cap kumpasi olmak Uizere Ug ¢esittir.

Ic ve dis cap kumpaslari, islenmis parca veya modelin 6lcli miktarinin, yapilan isin
Uzerine aktarilmasinda, islenmekte olan parcanin istenilen dlgclye gelip gelmediginin
kontrolinde kullanilir. Bitmis parcalann kalinlik veya capim dl¢lli kumpasla kontrol
etmemiz mimkandar.

Strmeli kumpadlar, al¢1 atdlyesinde i¢, dis ¢ap ve kalinlik dlgiimlerinde kullamlir.
Oldukga hassas bir alettir, milimetrik dogruluklarda galisir.

Kumpas kullanimda, 6l¢limiin tespitine ve kumpas ¢enderinin dogru ayarlanmasina
dikkat edilmelidir (Resim 4.2).

Resim4.2: Kumpas

4.1.3. Ac¢ilan Kontrol Etme Teknigi

Aci: Kose adh verilen bir noktadan ¢ikan iki yarim dogrunun meydana getirdigi
geometrik sekilde, iki yarim dogru arasindaki degerdir. Bu iki yarim dogruya ag1 kenarlart
denir. Bir aginin buyUklugl iki kenar arasindaki agiya baglidir. Bu agikhik ag1 6lgme ve
kontrol aletleri ile tespit edilebilir.

Ac1 6lcme ve kontrol aletleri; herhangi bir is par¢asi Uzerindeki yuzeyler veya kenarlar
arasindaki ac1 degerlerini tespit etmek veya bir aciy1 bir yerden basak bir yere tasimak veya
ac1 degerlerinin istenilen degerde olup olmadigim kontrol etmek icin kullanir. Seramik
mesleginin geregi olarak agilarin 6l¢lsind, tasinisini ve aglarin kontrol ind bilmeliyiz.

Alci plakasinin yiizeylerindeki egim testere ve sistire yardim ile diizeltilip gonyesine
getirildikten sonraag: kontrolleri yapilir.
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Ag1 6l¢me ve kontrol aletleri yapilarina gore simflandirilir.

»  Boluntisiiz ve sabit ayarl1 ag1 gonyeleri
>  Boluntllu ag1 gonyeleri

BoluntUsliz sabit ag1 gonyeleri, yalniz belli acilarin dlcilmesi ve kontroldl icin
yapilmigtir. Aci kollari arasindaki a¢i dik ise; bu tir gbnyelere 90°" lik génye denir. 120° ve
45°-125° olanlar1 da vardir. Kullanma yerine gore gonye segmek gerekir. Bu gonyelerle tam
olarak agimin degeri hakkinda bilgi almak mimkiin degildir. Gonye ile yapilan dlglimde, isin
acisinin; gobnyenin agisina gore daha buyUk, kicik veya tam oldugu hakkinda bilgi sahibi
oluruz. Bu nedenle gonyeler 6lcim isleminden ¢ok kontrol islemi yapmaktadir.

Bu gonyelerde yizeylerin dizlemlik kontrol islemlerinde kullamldigi gibi esas olarak
duzlem yuzeyler arasindaki agilann kontrol amaciyla kullanilir. 90°’lik gonyeler dizlem
ylzeylerin birbirine diklik kontrolGnl yapar. Bu gonyeler ayni zamanda 90°' lik markalama
i slemlerinde de kullarulir.

Boluntllt agi gonyeleri 6lgme kontrol isleminde agimin degeri hakkinda tam bilgiyi
vermektedir. Ayarlanabilir 6zelligi nedeniyle a¢1 6lgme ve kontrol i slemlerinde kullanlir.

4.2. Sekillendirme Aletleri
4.2.1. Sistire

Kulanim amacina gore farkli boylarda ve sekillerde kesilmis ylizey diizeltmede
kullanilan levhalardir. Kullanildigi yere gore sekli ve kalinligi degisir. Kare, dikdortgen,
basik veya siskin D harfi bicimindedir. Alci sekillendirmede ince celik levhalardan yapilan
sistirdler kullanilir. Kalinlign Imm’'nin altindacr. Testere izleri, yontma kazima izleri sistire
ile diizeltilir. ince kaznmaisleri de sistirelerle yapilabilir.

4.2.2. Testere

Farkli boylarda ve kalinliklarda demirden veya celikten yapilmis uclar: (disleri) tirtikl
kesme aracichr. Alcida kullamlan testere normal el testeresidir. Disleri dik ve
caprazlanmistir. Algt kitlesini kesme isleminde kullamldigi gibi ylzeydeki fazla alcilan
almada ve kazimada da kullanilir ( Sekil 4.3).

Sekil.4.3: Testere ile kesme islemi

36



4.2.3. iskarpela

Model ve kalip yapiminda yontma ve kazima islemleri icin kullanlir. Sap (tutma)
kismi sert plastikten veya ahsaptan yapilmustir. Kesici kismu farkli  blyUklikte ve
ebatlardadir. 5 mm’ likden 30 mm! ye kadar degisir. Agiz ucunun bir tarafi egimli diger
taraf1diz bir kesici seklindedir.

4.2.4. Alci1 Plaka Sekillendirme Teknigi

Alct blok dokimi yapildiktan sonra kurgu cgerceveleri cikartilir ve sekillendirme
islemine gecilir (Resim 4.5 — 4.6).

Resim.4.5: Kurgusu acalan al¢1 plaka Resim.4.6: Alc1 plaka (kenarlari talash)

Algt Plaka sekillendirme dlcllerine gore markalamr. Markalama cizgilerine gore
kontrollU talas kaldinlir. (Resim 4.7)

—

Resim4.7:Al¢1 plakasinm sistire ile talaslarinmm alinmasi

Alcgi plaka, cevresindeki atik parcalar temizlendikten sonra yizeylerinin 90C°" lik
celik gonye yardimi ile dizlemlik kontrolleri yapilir (Resim 4.8).
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Resim.4.8:Al¢1 plakasimin yiizey diizlemlik kontrolii

Ezim bulunan yiizeyler sabit kalemle isaretlenir. Olgiim kontrolleri yapilir. Demir
testeres, sistire kullanilarak al¢i ylizeyinde egime neden olan fazlaliklar alimir.(kazinir) Al
plaka yuzeyinin temiz ve puriizsiz olmasina dikkat edilir (Resm 4.9 —4.10).

Resim4.9: Al¢i plaka yiizeyi ol¢ii kontrolii Resimd4.10: Sistire ile yiizeyi diizeltme

Alci plakasimin egimi dizeltilirken sistire ya da demir testeres siirekli aym yonde
cekilmez, kuzey-guney, dogu-bat: istikametlerinde gekilerek plakanmin belirli noktalarinda
cukurlasma ya da fazla kazirmaya engel olur. Gonye yardimi ile acilar surekli kontrol edilir
(Resim4.11- 4.12- 4.13).

Resim4.11:Demir testeresi ile yiizeyi gonyeye getirme  Resim4.12: Testereile yiizeyi diizeltme
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Resim4.13:Alc1 plaka yiizey kontrolii

Alcgi plaka ylzeyi gonyesine getirildikten sonra plakanin kenar ve kdselerinin ag
kontrolU yapilir. A¢t kontroli yapmak igin yine yiizeyi gbnyeye getirme isleminde oldugu
gibi sabit ag1 gonyesi dci plakasimin koselerine yatay ve dikey tutularak kose ve kenarlar
arasindaki ag1 degerleri tespit edilir (Resim 4.14).

Resim.4.14: Al¢1 plakasimin kenarlarinin a¢1 kontrolii

Sistire, demir testere veya kazima aletleri kullanilarak al¢i plakasinin kenar ve
koselerindeki aci farki dizeltilir (Resm 4.15).
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Resim 4.15: Sistire yardimu ile kenar diizeltme islemi

Duzeltme islemi bittikten sonra plaka rétuslama islemine hazir hale gelir (Resim
4.16).

Resim.4.16: Yiizeyi, kenar ve koseleri diizeltilmis alc1 plaka

4.3. Rotus

Roétus, duzeltme amaci ile yapilan islemdir. Al¢t model ve kalipta sekillendirme
asamasinda veya sonradan olusan yuzeylerdeki purizleri gidermek, ylzeyin plrizsizl Ugini
saglamak, kalitesini artirmak, sert keskin sivri kdseleri yuvarlatmak ve kaliplama isleminin
kolay ve saglikli olmasini saglamak icin yapilir.

4.3.1. Kullanilan Arag¢ Geregler

Su zimparasi
Slnger

Kege

Bigak

Sistire
Mermer plaka

VVVVVYY
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4.3.2. Rotus Yapmada Dikkat Edilecek Noktalar

Alci model yizeyinde sert ve keskin koseler, su zimparas: ile zimparalanarak
yuvarlatilir. Sivri ve keskin kenarlar kalip alma agsamasinda kirilabilir, problem yaratabilir.
Zimparalama islemi modellerin kaliplanmasini, kaliptan kolay cikartiimasini saglayacak
sekilde yamlmalichr.

Su zimparasi, a¢i ylzeyinde gizilme yapabileceginden; zimparalama islemi yapilirken
zimparalanacak yuzey 1slatilir. Olusabilecek ¢izikler singer yardimu ile dizeltilerek puriizsiiz
bir ylzey saglamr. Zimpara yapilacak alan duz ise; 6rnegin alci plaka, mermer masa ya da
mermer plaka Uzerine bir miktar su dokilerek dairesel hareketlerle mermerin yizeyine
surttlr yizey duzlesir. Algt plakamn mermere yapismamas igin rotuslama islemi yeteri
miktarda su ile ve ara vermeden yapilmalidir ( Resm4.17).

Resim4.17: Mermer masada rotus

Rotus yapilirken al¢i plakasinin kenar agisina ve ylzeyinin egimine dikkat edilir.
Kenarlarin 90’ lik agida olmas: gerekmektedir. R6tuslama asamasinda dikkat edilecek diger
bir husus tarétus yapilan model ya da kalibin dlcilerinin rétuslama asamasinda degisiklige
ugratiimasidir.

Modelerde model ylzeyinin pirizsiiz olmas: Oretim kaliplarindan elde edilecek
Urdndn de kalitesini etkiler.

41



UYGULAMA FAALIYETLERI

Islem basamaklarindan faydalanarak 150X 150 mm alan dlculerinde kalinligr 30 mm
olan al¢i plakay:1 teknik cizim olculerine gore markalayimiz, 6lgme kontrol aletlerini
kullanarak, ylzey dizlemlik kontrol yapip gbnyesine getiriniz.

islem Basamaklar1

Oneriler

» Kullanacagimz arag gereci hazirlayimz.

gore markalayiriz.

talas kaldiriniz.

kullanarak yapimz.

> Algt plakayr sekillendirme olculerine| > Onlugiinuizii giymeyi unutmayi niz.

» Markalama cizgilerine gore kontrolll

> Alg: ) plakasinin  yiizey  duzlemlik
kontrollerini  90C°*" lik celik gonye

» Calisma ortamir uygun hale getiriniz.

» Temiz ve dizenli calisinmz.

Plaka yizeyinde egim bulunan yerleri
sabit kalemle isaretleyiniz.

Demir testeresi, sistire kullanilarak alci
ylzeyinde egime neden olan fazlaiklar
aliniz.

Alci plaka ylzeyini gonyesine getiriniz.
Alci plakasinin koselerine 90C°’ lik celik
gobnyeyi yatay ve dikey tutarak kose ve
kenarlar arasindaki agi degerlerini tespit
ediniz.
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» Duzeltme islemini yaparken markalama
Gizgilerine dikkat ediniz

» Alc plakasimin  sol  késesinden  1sik
siziyor ise; is parcasinin kontrol edilen
acist bozuktur. Sag kosesindeki agi
farkini duzeltiniz.

» Alct plakasinin sag tarafindan 151k siziyor
ise; is parcasimn kontrol edilen agisi
bozuktur. Sol taraftaki ag1 araligim
kaziyarak duzeltiniz.

» Alci plakasinin agisi, gonyeileisik
sizmayacak sekilde cakisincaya kadar
(yUzeyleri arasindaki a1 tam) a1 farkim
duzeltiniz.

o

. M
> Ala plakay1 teknigine uygun
rotuslayimz.

Alci plakamzi dlcu, teknik, rotus ve kullamma uygunlugunun istediginiz nitelikte olup

olmadigim kontrol ediniz

43



DEGERLENDIRME OLCEGI

Ogrenme fadliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda 150x150x150 mm
kalinlig 50 mm olan ac¢i blogunu teknik cizim 6lcllerine gére markalayiniz, 6l¢cme kontrol
aletlerini kullanarak yizey dizlemlik kontroll yapip gdnyesine getiriniz. Bu uygulamay

asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz

Bu fadliyet kapsaminda asagida listede yer alan davranglardan uyguladiklarimzda

EVET uygulamadiklarimzdaHAY IR 1 isaretleyerek kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Arag gerecinizi dogru olarak secip hazir hale getirdiniz mi?

Is 6nltgiiniiza giydiniz mi?

Alci plakay: sekillendirme 6l ¢ulerine gore markaladiniz mi?

Markalama cizgilerine gore kontroll i talag kaldirdimz mi?

Alci plakasimin ylzey duzlemlik kontrollerini 90C*" lik ¢elik
gonye kullanarak yaptimz mi?

Plaka ylzeyinde egim bulunan yerleri sabit kalemle i saretlediniz
mi?

Demir testered, sistire kullanilarak al¢ yiizeyinde egime neden
olan fazlaliklar: aldimz mi?

Alci plaka ylzeyini gonyesine getirdiniz mi?

Alci plakasimin kdselerine 90C°’ lik ¢elik gonyeyi yatay ve dikey
tutarak kose ve kenarlar arasindaki ag1 degerlerini tespit ettiniz
mi?

Duzeltme islemini yaparken markalama cizgilerine dikkat ettiniz
mi?

Algt plakasinin sol késesinden 1sik siziyor ise; is parcasinn
kontrol edilen agis bozuktur. Sag koOsesindeki ag farkinm
duzelttiniz mi?

Alc1 plakasinin sag tarafindan 11k siziyor ise; is pargasinin
kontrol edilen agist bozuktur. Sol taraftaki agi arali gini kaziyarak
duzeltiniz mi?

Alci plakasinin agisi, gonyeninki ile1sik szmayacak sekilde
cakisincaya kadar (yUzeyleri arasndaki aci tam) aci farkini
duzelttiniz mi?

Alci plakay: teknigine uygun rétusladiniz mi?

Temiz ve duzenli ¢aligtiniz mi?

Alc¢1t modelinizin 6l¢l, teknik ve kullaruma uygunlugunun

istediginiz nitelikte olup olmadigim kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Y apilan degerlendirme sonunda “ HAYIR ” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gbrmuyorsanmz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorulart cevaplandirarak 6lciiniz.

Objektif Testler (Ol¢gme Sorular)

Asagidaki soru cimlelerinin basina dogruise D yanhs ise Y koyunuz.

1. () Birimad: verilen ve bilinen bir birimle ayn: cinsten bilinmeyenin karsilastirilmasina
markalama denir.

2. () Aci 6lgme ve kontrol aetleri yapilarina gore siniflandirilir.

3. () Kumpaslar dizlem yuzeylerin dizgunlik ve yuzeyler arasindaki agimin kontrol
i slemlerinde kullanlir.

4. () Acinin tamlig; gonyeile is pargas: arasanda kalan bosluktan ve bu bosluktan sizan
151k aral1g1 yontemi ile tespit edilir.

5. () Gonyenin bir kolunun, is parcasinin ylzeylerine temas etmesi yeterlidir.

6. () Parcamin sol kdsesinden 151k siziyor ise; is pargasinin kontrol edilen acisi bozuktur.

7. () Gonye hafif hareketlerle kullamlmali, is pargasi Uzerine fazla baskiyla
tutulmamalidhr.

8. () Rotus, forma sekil vermek amaci ile yapilan i slemdir.

9. () Ala model ylzeyinde sert ve keskin késeler, su zimparasi ile zimparaanarak
yuvarlatilir.

10. () Alci plakasimn egimi dizeltilirken sistire ya da demir testeres siirekli ayn: yonde
cekilmez.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimzi (Degerlendirme kriterleri)

karsilastirimz, cevaplanniz Dogru ise uygulamal: teste geciniz. Yanls cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetininilgili bolimine dénerek konuyu tekrar ediniz
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OGRENME FAALIYETI- 5

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda; uygun ortam saglandiginda; d¢i plakanin
Uzerine pim sekillerini sabit kalem ile ¢izerek pim acabileceksiniz.

ARASTIRMA

Model kal1p sekillendirmede kullanilan pim gesitlerini, kullarmm yerlerini ve kaliplar
ile pim élculerinin boyutlarint aragtiriniz.

5. PIM ACMA

5.1. Pim Cesitlerinin Kullamim Yerleri

Pimler kaliplarda kilit sistemi gbrevi gorir. Bu yuzden kaliplama asamasnda pim
yerlerinin  tespitinin  dogru ayarlanmasi gerekmektedir. Pim yeri ve c¢esidi kalibin
biylkltGglne, sekline gore tespit edilir. Pim kalip parcalarinin kullarum stirecinde birbirleri
ile rahat kenetlenecegi ve kalip parcalar: kapatildiginda kayma yapmasim engelleyecek
yerlere acilir. Pim sayist kalip parcasinin blydklGgl ve girift yapis ile dogru orantida artar.
Koseli pim koseli ve biiylk parcalardatercih edilirken, yuvarlak pim kigik parcalarda tercih
edilmektedir.

5.2. Pim Cesitlerini Sekillendirme

Alcgi plaka Uzerinde pim cesitlerinin uygulanacagi alanlar genel olarak belirlenir (
Resim5.1).

Resim5.1:Pimin agilacagi alani tespit etme

Pim cesitlerinin yapim resmi sabit kalem ile al¢1 plaka Ugtinde belirlenen alana
cizilerek markalanir. Cizim gonyeler yardim ile yapilir ( Resim.5.2).

46



Resim5.2:Késeli pimin yapmm resminin markalanmasi

Yontma aletleri ile yapim resmi cizilen alan cizgilerinin 1-2 mm disindan oyma
i slemine baglanir (Resim5.3: Y ontma- kazima).

Resim5.3: Yontma- kazima

Koseli pimlerde yapim resmine uygun olarak belirli bir egim olusturulacak sekilde
yontma kazimaislemi yapilir ( Resim5.4).

|

Resim5.4: Belirli bir egimde a¢1 olusturma
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Sistire, oyma kazima yontma aletleri ile yapim resmine gore pim sekillendirilir. Pim
Uzerinde ters ag1 yapacak girinti olmamasina dikkat edilir. Zimpara ile rétusu yapilir
(Resimb.5).

Resim5.5:Koseli pim

Farkli bicimlerde kullanum yerine gore kdseli pim cesitleri vardir. Diger pim agma
yontem ve teknikleri kdseli pim ile aymdir. Asagida farkli pimlerin sekillendirilmesinden
kesitler sunulmustur inceleyiniz (Resim5.6—-5.7 —5.8—-5.9-5.10).

Resim5.7: Kosede iicgen pim agma asamalari

Resim5.8: Kosede yarim yuvarlak pim agcma asamalan
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Resim.5.10: Yuvarlak pim agma asamalan
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UYGULAMA FAALIYETLERI

Islem basamaklarindan faydalanarak 150x150x150 mm, kalinligr 30 mm olan ala
plaka Uzerinde pim cesitlerinin acilacag yerleri belirleyiniz, yapim resmini markalayarak
tekni gine uygun pim aginiz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Kullanacaginz arag gereci hazirlayimz. | » Calisma ortamim uygun hale getiriniz.
» Algt plaka Uzerinde pim gesitlerini )
uygulayacaginiz alanlan tespit ediniz. » Onligunuzu giymeyi unutmayiniz.

> Tespit ettiginiz alanlara pim ¢esitlerinin
yapim resmini markalayiniz.
B » Markalama islemini yaparken gonye ve

sabit kalem kullaniniz.

» Yontma aletleri ile yapim resmi cizilen
danin icinden talas kaldirarak oyma|> Yontma aetleri ile yapim resmi cizilen
i slemine baslayinz. adann cizgilerinin 1-2 mm disindan
oyma islemine baslayinmz.
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» Sigtire, oyma kazima yontma aletleri ile
yapim resmine gore pimsekillendiriniz.

» Sekillendirme aamasnda pimin
ozelligine gore farkli sekillendirme arag
gerecleri kullanimz.

» Yuvarlak pim agilirken dairesel cgikish
kazima aetini merkez noktaya koyarak
ekseni etrafinda dondiriniiz.

» Acilan pim Gzerinde ¢apak tirtik ya da
ters gonye vyapacak girintiler varsa
duzeltiniz.

> Olgme kontrol aletleri ile teknik resme
uygunlugunu sk sik kontrol ediniz.

» Temiz ve duzenli calisimz.

» Pimin biyukllgine gore farkli ebatlarda
demir paralar kullanarak yuvarlak pim
acabilirsiniz.
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> Su zimparasiile rétus yapiniz.

» Zimparalama islemini musluk altinda su
akarken yapabilirsiniz.

» Alct plaka Uzerinde agilan pimlerin
yapim resmine uygunlugunu kontrol
ediniz.

B

» Calisma ortamimz temizleyiniz.

» Calismaniz bitince ara¢ gereclerinizin
bakim yaparak gerekli yerlere kaldiriniz.

Algt plakarmiza agtiginiz pimlerin 6lcl, teknik, rétus ve kullamma uygunlugunun
istediginiz nitelikte olup olmach gin1 kontrol ediniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimiz beceriler dogrultusunda 150x150x150 mm
kalinligt 50 mm olan al¢t model Uzerinde pim cesitlerinin acilacag: yerleri belirleyiniz,
yapim resmini markalayarak tekni gine uygun pim agimz. Bu uygulamay: asagidaki kriterlere
gore degerlendiriniz

Bu fadliyet kapsaminda asagida listede yer alan davraniglardan uyguladiklarimzda
EVET uygulamadiklarimzda HAY IR 1 isaretleyerek kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Arag gerecinizi dogru olarak segip hazir hale getirdiniz mi?

Is onllguniza giydiniz mi?

Alci plaka izerinde pim gesitlerini uygulayacagimz alanlar
tespit ettiniz mi?

Tespit ettiginiz alanlara pim ¢esitlerinin yapim resmini
markaladirz n?

Yontma aletleri ile yapim resmi cizilen alanin icinden tal as
kaldirarak oyma islemine basladiruz mi?

Sistire, oyma kazima yontma aetleri ile yapim resmine uygun
pim sekillendirdiniz mi?

Sekillendirme asamasinda pimin 6zelli gine gore farkl1
sekillendirme arag gerecleri kullandimz mi?

Yuvarlak pim agilirken dairesel ¢ikisl kazima aletini merkez
noktaya konarak ekseni etrafinda dondirdiiniiz mi?

Acilan pim Uzerinde ¢apak, tirtik ya da ters gonye yapacak
girintiler varsa diizelttiniz mi?

Su zimparasi ile rétus yaptiniz nm?

Alci plaka tzerinde agilan pimlerin yapim resmine uygunlugunu
kontrol ettiniz mi?

Temiz ve duzenli ¢alistiniz mi?

Alci plakaniza agtiginiz pimlerin 6lcl, teknik, rotus ve kullanima
uygunlugunun istediginiz nitelikte olup olmadigint kontrol ettiniz
mi?

DEGERLENDIRME

Y apilan degerlendirme sonunda “ HAYIR ” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimzin
tamami “ EVET ” ise bir sonraki faaliyete geciniz
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorulari cevaplandirarak olciniz.

Objektif Testler (Olgme Sorular)

Asagidaki soru cimlelerinin basinadogruise D yanhs ise Y koyunuz.

Lo

() Pim say1s1 kalip pargasi in buytkl gl ve girift yapisi ile dogru orantida artar.
2. () Koseli pim koseli ve blyik parcalardatercih edilir.

3. () Alci plaka Uizerinde pim gesitlerinin uygulanacagi alanlar sik araiklarda ve birbirine
esit mesafede olmalidhr.

4. () Farklibicimlerde kullanim yerine gére pim ¢esitleri yoktur.

5. () Pim(kilit) Gzerinde ters a1 yapacak girinti olmamasi gerekmektedir.
6. () Her kalip parcas Uzerine pim acilmasina gerek yoktur.

7. () Pim modelin kaliplamaislemini kolaylastirmak icin acilir.

8. () Kaliplamaasamasinda yuvarlak ve yuvarlak koseli modellerde kdseli pim agilir.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi (Degerlendirme kriterleri)
karsilastirimz, cevaplariniz Dogru ise uygulamali teste geginiz. Yanhs cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetininilgili bolimine dénerek konuyu tekrar ediniz



MODUL DEGERLENDIRME

Performans Testi (Yeterlik Olcme)

Kazandiginiz tecrtbeleri gbz 6nine alarak, a¢i sekillendirme teknigine uygun T
seklinde koseli pim, hilal (C ) seklinde yuvarlak cikisli pim sekillendiriniz. Bu uygulamaile
yaptigimz calismay: asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz. Sekillendirmeye baslamadan
Once asagida sunulan resimleri inceleyiniz.

Gerekli Malzemeler

Kaem

Cizim k&g1ch

Silgi

Cetvel

Gonye takim

Pergel

Mermer masa
Plastik kova

Alci

Su

Terazi

Dort adet kurgu tahtasi
Arap sabunu

Sabit kalem

Plastik camur
Plastik tokmak
Magrapa

Bigak

Stinger

Sistire veya 1spatula
Torpu

Demir testeres
Celik gonye

Farkl1 uclarda oyma kazima yontma bi ¢caklan
Su zimparasi

VVVVVVVVVVVVVVVVVYVYVVVYVYVVVYYVYY
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Bu uygulama kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz becerileri
EVET ve HAY IR kutucuklarina (X)isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Arac gerecinizi dogru olarak secip hazir hale getirdiniz mi?
Is onluginiizi giydiniz mi?
Alc1 plakanin ve pimlerin sekillendirme 6l ¢ctisini belirlediniz mi?

Pimlerin yapim resmini ¢izdinizmi?

Plakanizin yapim 6l ¢lsiini markaladini z ni?

Kurgu tahtalar ile al¢t dokiim alanini ol usturdunuz mu?
Dokim cercevesinin gevresini plastik camurla sivayarak alci
sizmazl 1gin sagladiniz mi?

Arap sabununu uygun kivamda hazirladimz mi?

Dokim alamni Arap sabunu ile yalittiniz mi?

Kullanacaginiz algiy: belirlediniz mi?

Alciyi teknigine uygun hazirladiniz mi?
Teknigine uygun al¢i dokim yaptiniz mi?

Alciniz1sinmayabasladiginda kurgu tahtalarini ¢ikardiniz mi?

Alci plakasi gevresindeki talas ve atiklart kontrol U kazidiniz mi ?

Alci plakast Uzerine sekillendirme ol ulerini markaladiniz mi?
Alci plaksinin yizeyini dizeltip 6l¢llerine uygun gényesine
getirdiniz mi?

Plakanin kenarlarinin agi kontrol ind yapip sekillendirme 6l ¢listine
gore duzelttiniz mi?

Alci plakay: teknigine uygun rétusladiniz mi?

Plaka tizerinde pimleri acacaginiz yerleri isaretlediniz mi?

Pim gesitlerinin yapim resmini plaka Uzerine markaladimz mi?

Markalanan alan icersinde kontroll i talag kaldirdintz mi?

Pim cesitlerini tekni gine uygun actimz mi?

Pimleri agarken yapim resmine uygunlugunu 6lgme kontrol aletleri
ile kontrol ettinizmi?

Actigimz pimleri rétusladimz nm?

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimz (Degerlendirme kriterlerini)
karsilastirimz. Yapilan degerlendirme sonunda HAYIR cevaplarimz bir daha gbzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz modull tekrar ediniz. Cevaplarimz dogru ise bir
sonraki module gegcmek icinilgili kisiler ileiletisim kurunuz.
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