T.C.
MILLI EGITiM BAKANLIGI

Cx

MEGEP

(MESLEKI EGITIiM VE OGRETIM SiSTEMININ
GUCLENDIRILMESI PROJESI)

SERAMIK VE CAM TEKNOLOJISI

PIM CESITLERI

ANKARA 2007



Milli Egitim Bakanlig tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlagtirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢ergeve dgretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 0gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amacglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim 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 tizerinden ulasabilir.

Basilmig modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere Tiicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller higbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve ticret karsiliginda
satilamaz.




ICINDEKILER

ACTKLAMALAR ..ottt bbbt b e sttt sb et et be et e b sne s iii
GIRIS oottt sttt bbbttt 1
OGRENME FAALIYETI= L ..ttt 3
L PIML s 3
L R 13 o | PO P PP PP URTOPRU PSPPI 3
| O3 11 L) OO STPPT PP PP 3
12,1, KOSEIL PIIM .ttt 4
1.2.2. YUVAITAK PIM ..o 4
1.2.3. Gegmeli (Plastik) PIMIET.......cccoviiiiiiiiiiiii i 5
1.2.4. Kullantldign Yerler........oooviiiiiiieiiiiie e e 5
1.2.5. Uygulama OrNeEKIETi ...........ceveveruerieeeieiceeieeeie e essae e es e ense s 6
1.2.6. Pim Cesitlerinin Yapim RESIMI .........cccoveiiiiiiiiiiiieeesiese e 8
UYGULAMA FAALIYETLERI .....coiiiiiiiiniiiinieeee st 10
DEGERLENDIRME OLCEGI .......covviiiieiieeieiieeescee e es st n s 11
OLCME VE DEGERLENDIRME .......c.cceviiuiiiiiieiiissiieseteses s es st enessssnes s 12
OGRENME FAALIYETI= 2 oot 13
2. CALISMA TEZGAHINI HAZIRLAMA .........c.ooivriieesieriiesiesessesienssesesssesissessesessesssnens 13
2.0 IMIBSAIAT ... 13
2.2. ATAP SADUNUL....cuiiiicie et e e b e et et ae et sre e ras 13
2.3 MAKBIAMA ... bbbt 14
2.4. Kalip Cergevelerini ( Kurgu) Hazirlama............ccooooviiiiiiiii e 15
UYGULAMA FAALIYETLERI ..ottt 17
DEGERLENDIRME OLCEGI ........cviiviieiieeiieeeseee e esae s es s sen e 19
OLCME VE DEGERLENDIRME .........ccoeviieiiiiieiiscieieseiesessssesesssssse s sssesenassessnsannens 20
OGRENME FAALIYETI= 3 ... 21
TN 5 5] SO OURU RS RPPRURN 21
R R I 1 | PP 21
3.2. lyi Bir Algida Olmast Geken OZelliKIEr.........co.cvivirreviieeicieieieie e, 22
3.2.1. Yiiksek Emme Kabiliyeti.........ccccoveiiiiiiiiiiiieiic e 22
3.2.2. Yiiksek Mekanik DayantKIiliK..........cccooiieiiiiniiiiiie e 22
3.2.3. Asmmaya Karst DayanikIilik ........ccoccooiiiiiiiiii e 23
3.2.4. Istya Karst DayanikliliK.........cccooiiiiiiiiiii e 23
3.2.5. Deformasyonun Az OIMAST ......cc.eieieeiinieieneeienie e 23
3.3, AlGI Sertlik DEIECEIETT ...uveiuviiiieiiiitii ittt ettt st st sreeesae e 23
3.4, AlGT HazZITIAmMA ..o 24
3.4.1. Kullanilan Arag Gereg ve MalzZemeler ...........ccceviiiiiiiiiiiiiiieesec e 24
3.4.2. Algt Hazirlama TeKNiGi ......ccocverviiiiiiiiiiiiee e 24
3.4.3. ALGT DOKIIM ..ottt sttt ne e 26
UYGULAMA FAALIYETLERI ......oiiiietiiceeeeee e 28
DEGERLENDIRME OLCEGI .......cooiiiiieiiieceicecceeeeeseee st enes s senenens 31
OLCME VE DEGERLENDIRME .........ccceviiiieiieeiiscieiesesiesessssesesiesessssesse s enenessessssennens 32
OGRENME FAALIYETI= 4 ..o 33
4. ALCI PLAKA SEKILLENDIRMEDE KULLANILAN ARAC GERECLER VE
SEKILLENDIRME TEKNIGT.......c.coitiiiiiieieteiiseeees et essis s es s seses s enenasnnensans 33
4.1. Olgme KONIOL ALSLIETT .....c.cvvvveiccecectete ettt en s 33
411 GOMYC...oiiieeiee ettt e 33



A.1.2. KKUMPBS ...ttt n et n e r e nr e ar e nr e e nnenneenn e 35

4.1.3. Agilart Kontrol Etme TeKNiGi.......cccueviririeiiiiiiie et 35

4.2, SeKillendirme ALCLIETT ......ceciiieiieeiiiie ettt ettt sbe e st e e sabe e e aee s 36
Ot 11 ] (ST 36
A.2.2. TESTEIE ettt b e bttt a bbbt e nb e e bt e e beebeenre e 36
R <Yy ) OO RRORRRRTRR 37
4.2.4. Alg1 Plaka Sekillendirme TeKnii........ccoeereriiiiiiiiiiiiieiee e 37

T TR 2o 11 PR PP PRSI 40
4.3.1. Kullanilan Arag¢ GereCler.........ciiiiiiiiiiiiie et stie et e st e e siree e e nrree e 40
4.3.2. Rotus Yapmada Dikkat Edilecek Noktalar.........cccocveveiiiiiiiiiinniiieinies e 41
UYGULAMA FAALIYETLERI ......coiviiiviiiisice et 42
DEGERLENDIRME OLCEGI .......cocoiiiiiiiiieseee sttt 44
OLCME VE DEGERLENDIRME .......c.ccceviiiiiiieeiiieieisssetesisiss s es st sssen s nessenneas 45
OGRENME FAALIYETI= 5 ...ttt 46
S.PIM ACMA ..ottt ettt ettt st en sttt s s sttt s an s 46
5.1. Pim Cesitlerinin Kullanim Yerleri ....c.cocvviiiiiiieiiins i 46
5.2. Pim Cesitlerini SeKillendirme ..........cccveiiiiiiiiiiiie e 46
UYGULAMA FAALIYETLERI .....ocooviiiviiiiice e 50
DEGERLENDIRME OLCEGI .......coiiiiiciiiieieee sttt 53
MODUL DEGERLENDIRME ........coviiiiimiiiiiniinesississis s essssnes 55
CEVAP ANAHTARLARI ..ottt sttt 58
KAYNAKCA ..ottt ee s se e 60



ACIKLAMALAR

KOD 215ESB150

ALAN Seramik ve Cam Teknolojisi

DAL/MESLEK Al¢1 Model Kalipgi

MODULUN ADI Pim Cesitleri

MODULUN TANIMI Pim c;'esit'lerini tanlmflkuvve uygulamakla il.gi.li temel bilgi ve
becerilerin kazanildig1 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Teknik Resim dersi modiillerini basarmis olmak

YETERLIK Pim cesitlerini yapmak

Genel Amacg

Bu modiil ile uygun ortam saglandiginda,

pim g¢esitlerinin ol¢iilerine, teknik resim kurallarina uygun

yapim  resmini  ¢izerek, teknigine uygun pim

agabileceksiniz.

Amaglar

Ogrenci, gerekli ortam saglandiginda;

» Alg1 sekillendirmede kullanillan pim  gesitlerini
tantyarak teknik resim kurallarina gore yapim resmini

MODULUN AMACI cizebileceksiniz.

» Sekillendirme asamasi igin gerekli olan c¢aligma
tezgahini hazirlayabileceksiniz.

» Alciyt teknige uygun hazirlayarak kurgu igine
dokiimiinti yapabileceksiniz.

» Alg1 plakayr teknik ¢izim  Olgiilerine  gore
markalayarak, olgme kontrol aletleri ile ylizeyi
diizeltip gonyelerine getirebileceksiniz

» Alg1 plakanin {izerine pim sekillerini sabit kalem ile
cizerek pim agabileceksiniz.

Cizim kagidi, 6lgme ve kontrol aletleri, kalem, silgi, sabit

g(l:\;’!l'lg\lltll/llf) A(;ITIE}I;IM kaler_n, kalip gerceveleri, Arap sabunu, mermer masa, alet,
DONANIMLAR plastik gamur, kova, siinger, tas, cetvel, sistire, ¢gelik gonye,
modelaj bigaklari, bigak, pergel.
Tamamladiginiz her faaliyet sonrasinda uygulamasini
2 yaptiginiz her faaliyet i¢in kendinizi degerlendireceksiniz.
gégz[lfL\]{]ENDiRME Modiilii tamamladiginizda Ogretmeniniz size Olgme

araglarin1 uygulayarak kazandigimiz bilgi ve becerileri
degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci;

Seramik sanati, gelisen teknoloji ile paralel olarak, hizla gelismekte olup sanatsal ve
endiistri alaninda yerini almistir. Ulkemiz ekonomisinde seramik sektdrii onemli bir yer
tutmaktadir.

Endiistriyel {iretimlerin 6nemli bir asamasi da algidan model ve kalip yapimdir.
Kaliplara yapilan dokiimler seri ve standart {iretimi saglar. Seramik {iretimi yapabilmek i¢in
ilk olarak malzemeyi tanimak gerekir Model ve kalip yapiminda kullanilan al¢iy1 ve alginin
ozelliklerini tanimak ise baglamanin ilk adimidir.

Alg1 hazirlamada kullanilan uygun teknikler 6grenildikten sonra, algi dokiimii
yapabilmek model ve kalip sekillendirmenin gerekliligidir. Kalip yapiminda kullanilan pim
size ¢ok pargali kaliplar1 dagilmadan bir arada tutma kolaylig1 saglayacaktir.

Bu modiili tamamladiginizda algiyr taniyacak, model ve kalip sekillendirmede
kullanilan alginin hazirlanmasini 6grenecek, alg1 dokiimii yapabileceksiniz. Kalip yapim igin
gerekli olan pim (kilit) sistemini Ogrenerek alg1 yiizeyine pim gesitlerini rahatlikla
uygulayabileceksiniz. Bu teknigi model kalip yapimi i¢in kullanabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI- 1

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda, uygun ortam saglandiginda, alg1
sekillendirmede kullanilan pim ¢esitlerini taniyarak, teknik resim kurallarina gore yapim
resmini gizebileceksizniz.

ARASTIRMA
»  Alg1 sekillendirmede kullanillan pim gesitlerini ve uygulama alanlarini
arastiriniz.

»  Bu aragtirma i¢in seramik atolyeleri, okullarin seramik boliimleri, kiitiiphane ve
internetten yararlanabilirsiniz.

1. PIM

1.1. Tanim

Cok parcal1 kaliplarda kalip ekleme yerlerini birbirlerine baglayan, kalip parcalarinin
diizgiin temas etmesini saglayan kilit sistemidir. Dokiilen al¢1 parga, birden ¢ok parcali i
kalibinin pargast ise, bu parga {izerine diger bir parca dokiilecek ise, pim (kilit) islemi
yapilmalidir. Pim, kaliplarin {iretim siirecinde birbirlerinden kayma, siirtme yapmasini
onleyerek tirtiniin deforme olmasini engeller.

Pim (kilit) agilacak parcalarin pim yerinin tespiti yapilir. Tespit yapilirken model
bosluguna, kalibin kalinligina ve ¢alisma sekline dikkat edilir. Kalip pargalarmi birbirine
baglayan pimlerin, yeterli sayida ve biiyiikliikte olmasi, kalibin kolaylikla agilmamasini
saglayacak bicimde yapilmasi gerekmektedir. Iki parcanin kenetlenmesinde parca ek
yerlerinin birbirine uyumunun tam olmasi, kalip parcalar1 kapatildifinda pimlerle
kilitlenmesi ve arasinda bosluk olmamasi gerekir.

1.2. Cesitleri

Kalibin tiiriine, biyiikliigiine, kullanim o&zelligine hatta kalip yapimcisinin
aligkanlhigina gore ¢esitleri vardir. Bunlarin, is¢iligi azaltmasi, kullanim ve kalip yapim
kolaylig1 saglamasi gibi yararlar1 vardir ( Resim1.1).



y

Resim1.1: Farkh Pim érnekleri

1.2.1. Koseli Pim

Koseli pim (kilit), koseli ve biiyiik pargalarda tercih edilir. Koseli pimler ilk kalip
pargasi yapilirken tespit edilen yerlere gonye kullanilarak sabit kalem ile ¢izilir. Daha sonra
uygun biiylikliikte kazima uglar1 ve yontma araglari ile yapim resmine uygun olarak pim
acilir. Kenar ve koselerde ters a¢1 olmayacak sekilde diizeltilir ve rétuslanir (Resim1.2).

Resim 1.2: Késeli pim

1.2.2. Yuvarlak Pim

Pim, koseli olacagi gibi, yarim kiire veya yarim silindir seklinde de olabilir. Koseli
pimde oldugu gibi ilk dnce kalibin 6zelligi, yapisi, biiytikliigiine gore pim agilacak yerler ve
pim sayisi tespit edilir. Daha sonra sabit kalem yardimi ile pim agilacak yer isaretlenir ve
pimin ¢ap 0Olgisii ¢izilir. Uygun biiyiikliikte kazima ucu segilir, oyma ve yontma aletleri ile
yarim kiire seklinde ¢izim olgiisiine uygun pim agilir (Resim1.3).



Resim 1.3: Yuvarlak pim
1.2.3. Gegmeli (Plastik) Pimler

Son zamanlarda birbirine gegme yapan plastik vb. pimler kullanilmaktadir. Bunlar
birlerine gegmeli iki parcadan olusur. Plastik pimler tespit edilen yerlere konur ve algi
dokiim yapilir. Plastik pimler dokiim sonrasi kondugu yerde sabit kalacak sekilde
tasarlandigindan, alci blogun igersinde birakildig1 yerde sabit kalir; diger parcanin dokiimii
sirasinda plastik pimlerin esleri tizerine gegirilir. Kalibin diger parcas1 dokiiliir, birbiri ile
uyumlu hale gelir. Bu yontemde yontma kazima oyma yoktur. Uygulama kolayligi ve zaman
tasarrufu, plastik pimlerin iiretim siirecinde islevine tam uyum saglamasi, fiziki dayanimim
iyi olmasi nedeniyle giiniimiizde yaygin olarak kullanilan bir pim ¢esididir (Resim 1.4).

Resim 1.4 : Ge¢meli ¢it¢it(plastik) pimler

1.2.4. Kullanildig: Yerler

Pimler iki ve ¢ok pargali kaliplarda kalip pargalarinin birbirleri ile birlestirilmesinde,
kalip pargalarinin kenetlenip kaymasini 6nlemede kullanilir.



1.2.5. Uygulama Ornekleri

Farkli geometrik bigimlerdeki modellerin yapisina gore alinan, model kaliplarinda
kullanilan pim uygulamalar gesitlilik gostermektedir (Resim 1.5-1.6-1.7-1.8 -1.9-1.11-1.12 -
1.13).

Resim 1.5 : Koseli pimin kalipta kullanim

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

Resim 1.8 : Kalipta pim uygulamalar Resim 1.9 : Pim uygulamalar:



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 farkh pimlerin uyg.



1.2.6. Pim Cesitlerinin Yapim Resmi
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On Gorinus ve Ust Gorinis
Sekil 1.1: Alc1 plaka iizerinde dikdortgen seklinde koseli pim teknik resim ¢izimi
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UYGULAMA FAALIYETLERI

Alg1 sekillendirmede kullanilan pim cesitlerinin teknik resim kurallarina gére yapim
resmini, asagidaki islem basamaklarini takip ederek ¢iziniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Arac gereclerinizi se¢ip hazirlaymiz.

» Calisma ortamini uygun hale getiriniz

» Pim gesitlerini arastiriniz.

> Dikkatli olunuz.

» Koseli ve yuvarlak ¢ikigh pim
cesitlerini belirleyiniz.

» Temiz ve titiz ¢alisiniz.

» Pim ¢esitlerinin ¢izim 6l¢ilistini
belirleyiniz.

» Caligma prensiplerine uymay1 ihmal

» Pim cesitlerinin yapim resmini ¢iziniz. etmeyiniz.

» Ciziminizi teknik resim kurallarina
uygun Slgiilendiriniz. » Teknik resim ¢izim kurallarina uygun

¢izim yapiniz.

» Calisma ortaminizi temizleyiniz.

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

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

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri
EVET veya HAYIR kutucuklarina (X)isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

Arag gerecinizi dogru olarak segip hazir hale getirdiniz mi?

Pim gesitlerini arastirdiniz mi?

Koseli ve yuvarlak ¢ikigl pim gesitlerini grupladiniz m1?

Pim ¢esitlerinin ¢izim Slgiisiinii belirlediniz mi?

Pim ¢esitlerinin yapim resmini ¢izdiniz mi?

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

Calisma ortaminizi temizlediniz mi?

Bitmis ¢iziminizin teknik resim ¢izim kurallarina uygunlugunu
ve istediginiz nitelikte olup olmadigini kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda “ HAYIR” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandigimiz bilgileri asagidaki sorular1 cevaplandirarak 6lgiiniiz.

Objektif Testler (Olgme Sorular)
Asagidaki soru climlelerinin basina dogru ise D, yanlis ise Y koyunuz

1. () Pim ¢ok parcali kaliplarda kaliplar1 birbirlerine baglayan, kalip pargalarinin diizgiin
temas etmesini saglayan kilit sistemidir.

2. () Kalip pargalarini birbirine baglayan pimlerin, yeterli sayida ve biiyiikliikte olmasi,
gerekmektedir.

3. () Pimde yiizeylere egim verilmez.

4. () Kalip parcalari kapatildiginda pimler arasinda bosluk olmasi gerekir.

5. () Pim koseli olacagi gibi, yarim kiire veya yarim silindir seklinde de olabilir
6. () Koseli pim (kilit) koseli ve biiyiik pargalarda tercih edilmez.

7. () Kalibin tiiriine, bityiikliigiine, kullanim 6zelligine hatta kalip yapimcisinin
aliskanligina gore pim gesitleri vardir.

8. () Plastik pimler dokiim sonrasi kondugu yerde sabit kalmazlar portatiftir ¢ikarilabilir.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimzi (Degerlendirme kriteri)
karsilastiriniz, cevaplarimiz dogru ise uygulamali teste geginiz. Yanlis cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.

12



OGRENME FAALIYETI- 2

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda,
sekillendirme asamast i¢in gerekli olan galisma tezgahini hazirlayabileceksiniz.

ARASTIRMA

Algt sekillendirmede kullanilan masalar1, 6zelliklerini ve bu masalarin kullanim
alanlarini arastirimiz.

2. CALISMA TEZGAHINI HAZIRLAMA

2.1. Masalar

Mermer masalar; ayakta ¢alisilacak boyutta ve ergonomik yapida olmalidir. Kullanim
amacina gore degisik 6l¢iilerde yapilmaktadir. Bir kisi i¢in 1.5m kare 0l¢iilerinde bir masada
isin geregine gore etrafinda doniilerek rahatlikla ¢alisila bilinir. Masa tablasinin mermer, alg1
blok, sert plastik veya seramikten olmasi tercih edilir. Alg1 ¢alisma masalarinin tablasi
diizgiin yiizeyli, su terazisinde ve oturdugu yerde sallanmayacak sekilde saglam olmasi
gerekir. Diizgiin yiizeyli olmamasi halinde iizerine dokiilen al¢inin yiizeyi de diizgiin olmaz.

2.2. Arap Sabunu

Arap sabunu su ile iyice karistirilarak ¢oziinmesi saglanir. Suda ¢oziinmiis Arap
sabunu alg1 i¢in ¢ok iyi bir ayiricidir. Arap sabunu su ile karistirildiginda kopilirme yapiyorsa
igerisine %2-3 oraninda bitkisel yag veya mazot katilir, homojen hale gelinceye kadar
karistirtlir. Modellerin kalibi alinirken hazirlanmis olan Arap sabunu, su ve bitkisel yag
karisimi ince bir firga veya siinger yardimi ile modelin yiizeyine ince bir tabaka seklinde
striiliir. Arap sabunu ile yalitilmis olan modelin yiizeyleri parlaklik kazanir. Model Arap
sabunu siiriildiikten sonra yiizeyi kaplayarak bilinyeye su almaz yiizeyi ince bir film tabakas1
gibi kaplayarak, al¢inin modele yapismasimi dnler. Baz1 hassas modellerin kaliplar1 alinirken
Arap sabunu iizerine firga ile bir kat bitkisel yag slirmek yarar saglar. Model ve kalip yapim
asamalarinda dokiim alan1 ve kalip ¢ercevelerine de Arap sabunu siiriilerek al¢inin yapismasi
engellenir ( Resim 2.1-2.2).

13



Resim.2.1: Arap sabununun jel hali Resim 2.2: Arap sabunu,su,bitkisel yag karigim

2.3. Markalama

Masanin ylizeyi temizlenir, yapilacak olan modelin ya da kalibin yapim 6lg¢iileri ( alg1
dokiim alani) belirlenir. Sabit kalem kullanilarak gonye yardim ile al¢1 dokiimii yapilacak
olan alan olgiileri masa tzerine ¢izilir ve dokim alaninin genisligi belirlenmis olur.
Yiikseklik Olciisii ise kalip gercevesi lizerine igaretlenir. Bu igleme markalama adi verilir
(Resim 2.3-2.4-2.5-2.6).

Resim.2.5: Masa iizerine markalama Resim.2.6: Yiikseklik ol¢iisiinii markalama
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2.4. Kalip Cercevelerini ( Kurgu) Hazirlama

Alg1t dokim alanmi olusturmak igin kullanilacak olan kalip cergeveleri (kurgu)
temizlenir. Masa yiizeyine markalanan alanin ve kalip g¢ergevelerinin i¢i Arap sabunu ile
yalitilir (Resim2.7).

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

Marka ¢izgilerinin {izerine gelecek sekilde kalip cerceveleri (kurgu) yerlestirilir. Kalip
cergevelerinin birlesim yerlerinde bosluk olmamasi ve birbirleri ile tam olarak kenetlenmesi
gerekmektedir ( Resim 2.8).

Kurgu tahtalar1 kenarlar1 90 derecelik aci yapan dort adet dikdortgen veya kare
tahtadan ibarettir. Tahtalar yere ve birbirlerine dik olarak markalanan alana yerlestirildikten
sonra baglayicilar (ip, iskence, tel, gesitli sikistiricilar vb) yardimu ile birlestirilir. Disardan
camur ya da al¢1 yardimi ile masaya sabitlenir ve alg1 sizdirmasi 6nlenir ( Resim 2.9 -2.10 ).

Resim.2.9 :Camur ile masaya sabitleme Resim.2.10 : Al¢1 sizdirmazh@ini saglama
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Kurgu tahtalar1 metalden veya c¢ok sert plastikten de Kestirilebilir; ancak tahta kadar
iyi sonug vermez. Camur tahtaya metalden ve plastikten daha iyi yapisir.

Dokiim alani koseli degil de silindirikse ya da dairesel bir model veya kalip
yapilacaksa kalip gergeveleri yerine galvanizli sa¢ levha, bikiilebilir sert plastik levha
kullanilarak markalanan alan gergeve igine alinir. Baglayicilarla sabitlenerek digsardan alg1
veya ¢camur sivanarak sizdirmazligr saglanir.(Resim2.11 )

Resim2.11:iskence ile (baglayicr)desteklenmis kurgu
Arap sabunu siingerle alg1 dokiilecek alana iyice siiriiliir. Kopiik olusursa nemli siinger

ile alinir ve mekan dokiime hazir hale getirilir. Mekandaki Arap sabunun nemi kurumadan
al¢1 dokiim isleminin yapilmasi gerekir.
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UYGULAMA FAALIYETLERI

Islem basamaklarindan faydalanarak 150X150 mm alan dlgiilerinde kalinligi 30 mm

olacak sekilde dokiim alan1 olusturunuz.

Islem Basamaklar

Oneriler

» Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

» Arap sabununu, bitkisel yag ve su ile
karistirarak boza kivamina getiriniz.

» Kurgu tahtalarmn  ve  markalama
yapacaginiz masay1 temizleyiniz.

» Gonye yardimi ile masa tizerine genislik
Olciilerini ¢iziniz (al¢1 dokiimii yapilacak
alan oOlg¢iilerini markalama islemi).

I

» Yikseklik Olgisiinii  kalip ¢ergevesi
iizerine ¢iziniz (markalayiniz).

» Calisma ortamini uygun hale getiriniz.

> Onliigiiniizii giymeyi unutmayiniz.

» Kopirmeyi engellemek igin karisimin
icine %2-5 oraninda mazot ilave ediniz.
Kullanacaginiz kurgu tahtalarinin
yiizeyinin diiz ve koselerinin dik
olmasina dikkat ediniz.

Markalama islemi yaparken T cetveli ile
birlikte gdnye kullanabilirsiniz.

>

» Markalama c¢izimlerinizi sabit kalem ile
¢iziniz.

» Sabunla yalitim isleminde ince bir fir¢a
ya da siinger kullanabilirsiniz.
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» Kalip c¢ergevelerini ve masa iizerine

markalanan alam1  Arap sabunu ile
yalitiniz.

» Markalama ¢izgilerinin {izerine denk
gelecek  sekilde kalip ¢ergevelerini
yerlestiriniz.

» Kalip ¢erceveleri; koseleri 90° dik agida,
yerini, birbirlerine paralel, aralarinda
bosluk o

» Baglayicilar bile  birbirine

tutturunuz. 7

yardimi

» Kalip c¢ergevelerinin yatay ve dikey
kenarlarini ¢amur ile sivayiniz.

» Kalip cercevelerini 1 ya da 2mm marka
¢izgisinin disindan yerlestiriniz.

» Camur yerine sivama isleminde koyu
al¢1 kullanabilirsiniz.

18




DEGERLENDIRME OLCEGI

Ogrenme faaliyetinde kazandigmmz beceriler dogrultusunda Arap sabununuzu
hazirlayarak 150X150 mm alan o6lgiilerinde kalinligt 50 mm olacak sekilde dokiim alan
olusturunuz. Bu uygulamay1 asagidaki kriterlere gére degerlendiriniz.

Bu faaliyet kapsaminda asagida listede yer alan davranislardan uyguladiklarinizda
EVET uygulamadiklarinizda HAY IR 1 isaretleyerek kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Arag gerecinizi dogru olarak secip hazir hale getirdiniz mi?

Is onliigiiniizii giydiniz mi?

Arap sabununu dogru kivamda hazirladiniz mi1?

Kurgu tahtalarini ve markalama yapacaginiz masay1 temizlediniz
mi?

Olgiileri dogru olarak masa iizerine markaladimz nu?

Yikseklik 6l¢iisiinii kalip ¢ergevesi lizerine ¢izdiniz mi?

Kalip gercevelerini ve masa iizerine markalanan alant Arap
sabunu ile yalitiniz m1?

Markalama ¢izgilerinin {izerine denk gelecek sekilde kalip
gergevelerini yerlestiriniz mi?

Kalip ¢ergevelerini; koseleri 90° dik agida, bosluk olmayacak
sekilde ayarladiniz m1?

Kalip gergevelerini baglayicilar yardimu ile birbirine tutturunuz
mu?

Kalip gercevelerinin yatay ve dikey kenarlarini camur ile
stvadiniz m1?

Caligma ortaminizi temizlediniz mi?

Hazirladiginiz dokiim alaninin dl¢iilere uygunlugunu ve kalip
cergevelerinin birbirleri ile ve ylizeyle birlesme yerlerinin
teknige uygunlugunu kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda “ HAYIR ” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gdrmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarinizin
tamam “ EVET ” ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorular1 cevaplandirarak 6l¢iiniiz.

Objektif Testler (Ol¢gme Sorulari)
Asagidaki soru climlelerinin basina dogru ise D yanlis ise Y koyunuz.

1. () Alg1 ¢alisma masalarinin tablasi diizgiin yiizeyli, su terazisinde ve oturdugu yerde
sallanmayacak sekilde saglam olmalidir.

2. () Dokiim alani ve kalip gergevelerine Arap sabunu siiriillmez. Arap sabunu sadece
model ve kalip yapimi asamalarinda kullanilir.

3. (') Arap sabunu su ile karigtirildiginda k6piirme yapiyorsa igerisine %2—-3 oraninda
bitkisel yag veya mazot katilarak homojen hale gelinceye kadar karigtirilir

4, () Marka ¢izgilerinin {izerine gelecek sekilde kalip ¢ergeveleri (kurgu) yerlestirilir.

5. () Alg1 dokiilecek alanin al¢1 karmaya baslamadan 6nce hazirlanmasi ve dokiim
alaninin olusturulmasina gerek yoktur

6. () Mekandaki Arap sabunun nemi kurumadan al¢1 dokiim iglemi yapilmaz.

7. () Alg1 dokiimii yapilacak alan dlgiilerini ve yiiksekligini ¢izme islemine markalama
denir.

8. () D6kiim alani 6lgiileri biliniyorsa, markalama islemine gerek yoktur.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi (Degerlendirme kriterleri)
karsilagtiriniz, cevaplarmiz Dogru ise uygulamali teste geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.

20



OGRENME FAALIYETI- 3

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda, algiy1
teknige uygun hazirlayarak kurgu igine dokiimiinii yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Alg1 hazirlamada daha Onceki ¢alismalar1 inceleyerek piyasada bulunan mevcut
algilari, hangi alginin nerede kullanilacagini, model ve kalip yapimi igin kullanilacak al¢inin
sahip olmas1 gereken ozellikleri arastirnmiz. Calismalarimizda kullanacaginiz  algiy1
belirleyiniz.

3. ALCI

3.1. Tanim

Alg1 dogada al¢1 tas1 adi ile bol miktarda bulunan kalsiyum stlfattir.(CaSO4.2H20)
Dogada biinyesinde 2 mol kristal H20 ile beraber bulunur. Alg1 tasi beyaz kayalar halinde
ocaklardan ¢ikarilir. Alg1 fabrikasina getirilir. Alg1 taginin 140-160 C°’de birtakim katki
maddeleri ile pisirilerek 6giitiilmesi ve toz haline getirilmesi ile alg1 elde edilir. Pigirme
strasinda biinyesindeki kristal suyun %75°ni kaybederek yar1 hidrat hale gelir.

Pisirme normal atmosfer basinci altinda yapildiginda B, buhar basinci ile normal
iistiinde bir basing altinda yapilirsa o yar1 hidrat alg1 adini alir.

Alfa alg1 beta algrya gore daha sert al¢i olabilme imkanina sahiptir. Ozellikle pres
kiremit ve sablon torna algilari, teksir kalib1 algist olarak kullanilir. Kaliplik algilar alfa algi
diye, kartonpiyerlik al¢ilar ise beta alg1 diye satilmaktadir (Resim3.1).

Resim 3.1: Alg1 sandig1
21



Alg1 fabrikasinda yar1 hidrat haline gelmis olan toz al¢i torba veya dokme olarak
seramik iretici kuruluslara sevk edilir. Uretici kuruluslar sekillendirmek istedikleri {iriin
cinsine gore tasarimladiklar1 form ve ana kaliplart hazirlar ve toz algiy1 su ile karstirip elde
ettikleri al¢1 bulamaci ana kaliplara dokerek seri halde i kalib1 {iretebilir. Toz al¢inin su ile
karigmasi sirasinda kaybetmis bulundugu 1 72 mol kristal suyu tekrar biinyesine alarak sert
ve poroz alg1 6zelligini kazanir. CaS04.1/2H20  +1 1/2H20 »— CaS04.2H20

Su ile karistirma sirasinda suyun bir kismi al¢ginin donmasi sirasinda kristal su haline
doniisiirken bir kismi serbest su halinde kalibin biinyesinde kalir. Kaliplarin istenilen sekilde
su emmesini saglayabilmek i¢in bu serbest suyun kaliptan uzaklastirilmasi gerekmektedir.
Bu amagla 50 C° sicakligt gecmeyen ve hava sirkiildisyonu bulunan kurutma odalarinda
kaliplarin serbest suyu buharlastirilana kadar kurutma yapilir. Kurutma sirasinda 50 C° 1sinin
ustlindeki bir sicaklikla karsilagirlarsa, alg1 tekrar kristal suyunu kaybetmeye
baslayacagindan istenilen su ¢ekme 6zelligini kaybeder. Algmin su ile karigmasi sirasinda
sekillendirmenin 6zelligine gore al¢1, su orani, karistirma hizi, siiresi, sekli, homojen olmasi
¢ok onem kazanmaktadir.

Alg1 hidroskopik bir yapiya sahiptir. Al¢ida hidroskopigin anlami, su emme 6zelligine
sahip olmasi diye tanimlanir. Al kristal yapisi geregi biinyesine almis oldugu suyu hava ile
temasla tekrar geri verir. Yani biinyeye suyu emer, buharlastirarak tekrar havaya geri verir.

Bir kalip igindeki alg1 kristalleri, milyonlarca kiirdan ¢opiiniin gériinimiinii tasir.
Bunlar arasindaki bosluklarda g¢esitli yonlerde ince kanalciklar bulunmaktadir. Algi
kristalinin ebad1 2-5 mikron civaridir. Bunlar arasindaki bosluklar, seramik maddelerinin en
ince 0glitlilmiis pargasini bile gegirmez.

Kaliplarin ¢aligmasi esnasinda, ¢amur igersindeki su, bu kanalciklardan girer ve
buharlasarak ¢ikar. Yiizey gerginliginden dolay1 meydana gelen kuvvetler evvela kalibin i¢
biinyesini yavas yavas kaplar, sonra yine yavas yavas kalibin disina dogru su sizar. Bu sizma
kalip dis yiizeyine kadar devam eder, kalibin dis yilizeyinde buharlasarak havaya karigir.
Kaliplarda su gecirme kabiliyeti, laboratuvarlar deneyleri ile tespit edilir. Bu degerler,
kaliplamada kullanilan al¢1 tizerinde uygulanir.

3.2. Iyi Bir Alcida Olmasi Geken Ozellikler

3.2.1. Yiiksek Emme Kabiliyeti

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

3.2.2. Yiiksek Mekanik Dayamkhihik

Kalibin basinca kargi dayanakliligidir. Sekillendirme esnasinda kalibin patlayip
dagilmasini onler.
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3.2.3. Asinmaya Kars1 Dayamkhhk

Asinmaya kars1 dayaniklilik, ayni kalibin uzun siire kullanilmasini saglar. Bdylece
kaliptan daha cok iiretim yapilmis oldugundan, kalibin émrii uzun olur ve kalibin maliyet
fiyatindan {iiretilen her parcaya diisen pay daha az olur. Buda iiretilen malin maliyetinin daha
ucuz olmasini saglar.

3.2.4. Istya Kars1 Dayamkhhik

Istya kars1 dayaniklilik, kaliplarin kurutma dolaplarinda kurutulmasi sirasinda deforme
olmamasini saglar.

3.2.5. Deformasyonun Az Olmasi

Tiim maddeler fiziksel ve kimyasal etkilenmelerde sekil ve bi¢im degisikligine ugrar.
Bu sekil ve bigim degisikligi ne kadar az olursa, Kalibin kullanim siiresi de o kadar uzun
olur. Dolayisiyla; kalibin daha ¢ok iiretimde kullanilmasi saglanmis olur.

3.3. Al¢1 Sertlik Dereceleri

Toz algmin kalitesi ve sekillendirilmedeki 6zelligine gore bir al¢1 is kalib1 50 ile 250
kere kullanmilabilmektedir. Bu siire sonunda yiizeydeki asinma ve su emme kabiliyetindeki
eksilme ile kaliplardan istenilen sonug alinmaz. Bu hale gelen kaliplar yenileri ile degistirilir.
Yine sekillendirmenin 6zelligine gore istenilen sert veya yumusak ozellikte olmasi igin
algmin alfa veya beta olmasi kadar su ile karigimdaki al¢i su orani ile de saglanabilir. Alg1
oran arttik¢a al¢1 kaliplar daha sert olurken su emme kabiliyeti azalir. Su oran1 arttik¢a daha
fazla por olusacagindan, su emme 0&zelligi ¢ok, ama yumusak oOzellikte kaliplar elde
edilmektedir. Normal sertlik i¢in karisim orani %58 al¢1 % 42 su olmalidir. Al¢1 oram %65
ile %40 arasinda degisebilir ( Tablo 3.1 ). Alg1 kaliplarda kullanilan alg1, kolay islenebilme
ozelliginden yararlanilarak tasarim ve model ¢aligmalarinda da kullanilan su al¢1 oranlari:

Algi Su Sertlik derecesi Kullamldig yerler
%63 %37 Sert Model ve teksir kalib1 almada
%58 %42 Normal Model alg1
%50 %50 Yumusak Uretim kalib1 almada
%46 %54 Cok yumusak Uretim kalib1 almada

Tablo 3.1

Alg1 su oraninin degistirilmesi, alginin fiziksel degerlerinin degismesinde 6nemli bir
etken oldugunu, algimin sertlik ve yumusakligindan anlagilmaktadir. Kullanima hazirlanmis
alcini sertlesmesi i¢in gerekli ek su oran1 %18 civarindadir. Seramik model ve kalip yapimi
icin bu %18’lik ek su orani yeterli degildir. En 6nemli nedeni akici olmamasidir. Su orani
ayni zamanda ¢alisilacak parganin islevi ile de ilgilidir.
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Al¢1 miktarimin yiikselmesi suyun azalmasi ile; dokiim siiresi, porozitesi, donma
baglangict ve su emme kabiliyeti azalir. Buna karsilik; mekanik dayaniklilik artar. Sigme
fazlalasir. Koyu alg1 ¢cok genisler, sulu al¢1 az genisler.

Al¢1 bulamaciin sertlesmesini hizlandiran katalizérler amonyum demir, ¢inko
stilfatlar1 ve diger siilfatlardir. Geciktiren katalizorler ise; sodyum amonyum karbonat,
potasyum karbonatlari ile borakstir. Bunlar kullanildiginda al¢inin dayanikliligi azalir.

Alg1 kaliplarin dmriinii uzatmak igin ¢esitli arastirmalar yapilmis ve bazi 6zel katki
maddeleri ile olumlu degisikler elde edilmesine ragmen c¢arpici bir sonuca ulagilmamstir.
Alg¢1 malzeme disinda sentetik recine epoksi ve poliiiretan gibi malzemeler ile al¢i1 kalip
ozelliklerinde ve kullanim sayis1 30-40 bin kereye yiikselmis kaliplar yapilabilmistir. Alg1
kalip yerini alacak bu buluslar uygulamada heniiz yayginlasmamasina ragmen gelecek igin
biiyiikk timitler vermektedir. Al¢i ve diger malzemeler ile yapilan kaliplar dokiim ile
sekillendirmenin vazgecilmez bir unsurudur.

3.4. Alg1 Hazirlama

3.4.1. Kullanilan Ara¢ Gere¢ ve Malzemeler

»  Su: Alegmin bulama¢ halinde hazirlanip doékiilmesi i¢in kullamilan suyun,
icilebilecek temizlikte ve sertlikte olmasi gerekir. Suyun sicakliginin 12-18C° de
olmasi gereklidir. Alg1 bulamaci yapiminda kullanilan sulardaki sicakligin azlig
alcinin ge¢ donmasina, sicakligin fazlaligi ise erken donmasina neden olacaktir.
Her iki sekilde de alg1 ile calismada problemler meydana gelebilir.

> Terazi: Alg1 miktarii 6lgmekte kullanilir. Bunun biyikligi isyerinin
kapasitesiyle orantilidir.

»  Kanstirici: Algt ve suyu karigtirarak bulamag¢ elde etmek icin kullanilan
pervanedir.

»  Kanstirma kabi: Bu kabin biiylikliigii dokiilecek parganin biyiikligiine
baglidir. Paslanmaya onlem ve kolay temizlenmesi nedeni ile plastik ve
paslanmaz ¢elikten yapilan kaplar tercih edilir.

3.4.2. Alg1 Hazirlama Teknigi

Modeli veya kalib1 yaparken kullanilacak algi su oranlari; kalibin mukavemetine,
asinmaya kars1 dayaniklihigma, sertligine ve su emme kabiliyetine tesir eder. Iyi su emme
kabiliyetine ve iyi bir yogunluga sahip, kalip algisinin %6272 oraninda su ile yapilmasi
lazimdir.

Yapacagimiz al¢inin tiiriine gore, algt ve su hassas olarak o6l¢iilmelidir. Bu 6l¢iim
oranlar1 yapilacak model veya kalibin tiirii ile ilgilidir. Su, karistirma kabina gerekli
olgiilerde konur. Olgiilmiis alg1 su yiizeyinde bir tepecik olusturuncaya kadar serpilir; su
doyma noktasina gelince al¢iy1 ¢ekmez ve tepe olusturur. ( Resim 3.2 —3.3)
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Resim3.2: Al¢1 hazirlama Resim3.3: Su yiizeyinde tepecik olusumu

Alginin 1sinma zamani ve karistirma zamaninin her seferinde ayni olmasi lazimdir.
Algmin suyu emme zamani (katilagma) 3,5 dakikadir. Bu nedenle siirenin iyi
degerlendirilmesi gerekir.

Alg1 yeteri kadar karigtirilmazsa olusan karisim ¢oziilme yapar. Kaliplar dayaniksiz olur.
Kullanim siirecinde ¢abuk kirilmalar, asinmalar, dokiim kaliplarinda deformasyonlar vb.
olusur. Alg1 i¢inde dagilamayan parcaciklar, parca i¢ersinde sert topaklar olusturacagindan o
bolgeler az su emer. Dokiim kaliplarinda tiretim hatalar1 yapar. Model calismalarinda;
yontma, kazima zorluklar verirler. Is, zaman, iiriin kaybina ve kalite bozulmasina neden
olur. Cok uzun zaman karigtirilan al¢1 gabuk donar. Dokiime vakit kalmaz. Temiz kaplarda
al¢1 daha uzun siire karistirilirken, igerisinde al¢1 pisligi bulunan kaplarda karisim daha kisa
stireli olur. Uygun olmayan sularla karistirilan algilarda sert noktalar meydana gelebilir.
Suyun 1sis1; donma zamanina, c¢alisma karakteristigine ve donma genislemesine
(genlesmesine) direkt tesir eder.

Resim3.4: Al¢inin doyma noktasi Resim3.5: Al¢1 karma
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Alg1 diizgiin ve karisima uygun kaplarda dik olarak karistirilmalidir. Al¢iyr kovaya
serpeleyerek koymak ve karistirirken, karistirma yoniinii degistirmemek algi iginde fazla
hava kabarcigt kalmamasi icin yeterlidir. Al¢1 ilk karistirma yoniinde siirekli
karistirilmalidir. Iyi bir karistirma ve temizlik, alginin icindeki havanin ¢ikmasini sagladigi
gibi, piitiir meydana gelmesini onler, diizgiin bir yiizey ve homojen bir biinye temin edilir.
Karistirilmaya ne kadar 6nem verilirse, kalip omrii o oranda uzar ve kalip kaliteli olur (
Resim 3.4-3.5 ).

Karistirma islemi bittikten sonra, alg1 kabini hafifce silkelemek ve ¢ikan kabarciklari
al¢1 ylizeyinden almak gerekir( Resim 3.6 ).

Resim3.6: Alc icinde hava kabarciklar

Dokiilen algry1 hava kabarciklarindan korumanin amaci biinye icersinde hava boslugu
birakmamaktir. Bu kabarciklar dokiim kalibinda erken yipranmaya ve dokiim yapilan
yiizeyde zamanla diizensiz olusumlara neden olmaktadir. Ornegin 500 civarinda dokiim
yapilacak bir kaliba 300 civarinda dokiim yapilir.

Alg1 dokiilecek alanin, algidan once hazirlanmasi gerekir. Ciinkii alginin belli bir
stirede donma oOzelligi vardir. Bu nedenle alg1 usuliince hazirlanan ortama hemen

dokiilmelidir. Dokiim yapilacak alg1; model ¢ekirdegi olabilir, kalip olabilir. Hangi durumda
olursa olsun yapilan iglem aynidir.

3.4.3. Al¢1 Dokiim

Hazirlanan al¢1 yine hazir olan dokiim alanina (kurgu g¢ergeveleri),bir noktadan yavas
yavasg bosaltilir ( Resim 3.7 ).
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Istenilen miktarda alg1 dokiildiikten sonra, dokiilen alginin iist yiizeyine el ile hafif
hafif vurularak ya da dokim yapilan masa titretilerek alg1 igersinde kalan hava
kabarciklarinin ylizeye ¢ikmasi saglanir. Bu kabarciklar aliarak al¢inin donmasi beklenir.
Donma olay1 15 dakikadan sonra iizerinde su toplanarak baslar. Bu suya dokunmamak ve
suyu almamak gerekir. Su ¢ekildikten sonra 20. dakikada 1sinma baslar,20-30 dakikada
sertlesme tamamlanir. Alginin 1sinmaya baslamasindan itibaren, zamandan tasarruf amaci ile
kurgu gergeveleri ¢alisma masasindan sokiilmeye baglanir (Resim3.8).

Resim3.8: Kurgu ¢ercevelerinin ¢ikarilmasi
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UYGULAMA FAALIiYETLERI

Islem basamaklarindan faydalanarak 150X150 mm alan dlgiilerinde kalinhig: 30 mm
olacak sekilde dokiim alani i¢in al¢1 hazirlayarak, dokiimiinii yapiniz. Al¢i blogunu
olusturunuz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Kullanacaginiz arag gereci hazirlaymiz. | » Calisma ortamini uygun hale getiriniz.
> Onliigiiniizii giymeyi unutmayiniz.
» Yapilacak ¢alismanin boyutuna, hacmine, | » Alg1 sertlik derecesini kullanim alanina
kullanim o&zelligine gore algi ve su gore belirleyiniz.
miktarini belirleyiniz. » Kurgu gergevelerinin ve dokiim alaninin
sabunlandigindan emin olunuz.
» Al¢1 ve su miktarim1 hassas olarak
Olgliniiz. » Suyun igilebilir sicaklikta ve sertlikte
olmasina dikkat ediniz.
» Hazirlanacak  al¢i  miktarmma  gore
kullanima uygun temiz bir kap seginiz » Kaplarim karistirma iglemini rahatlikla
yapabilecek derinlikte olmasma dikkat
» Kap igerisine Dbelirlenen &lglide su ediniz.
koyunuz.

» Algiy1  su  lizerine yavas  yavas
serpeleyiniz.

» Alciy1 serpelerken icerisinde bulunan

topaklasmus alciy1 eziniz. » Alg1 topakli ise elek yardimu ile eleyerek

serpebilirsiniz.
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>
>

>

>

>

Alg1iy1 yeteri miktarda ekleyiniz.
Alciyr ilk karistirma ydniinde ve siirekli
karigtiriniz.

Alg1 iginde piittir ya da topaklanmalar
olusmus ise karistirma sirasinda eziniz.
Homojen ve boza kivaminda bir bulamag
haline gelmesini saglayiniz

Karigtirma  iglemi  bitince  kabin
kenarlarina hafif darbelerde vurarak hava
kabarciklarini ¢ikartiniz.

|

Hava kabarciklarini kaptan aliniz.
Hazirlanan  al¢ty1 daha  Onceden
hazirladigimiz mekéna bir noktadan yavas
yavag dokiiniiz.

Algmin suya doyma noktasina gelip
gelmedigini kontrol ediniz.

Algiy1 ayn1 yerden suya serpiniz.

Suyun vyiizeyinde al¢idan bir tepecik
olusturuncaya kadar al¢1 serpiniz.

Algiyr  siirekli  ve  saat
karistiriniz.

Istenilen hizda karma islemini yapiniz.
Alg1 igindeki hava kabarciklarii kabin

kenarinda toplayip ezebilirsiniz.

yoniinde
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» Alciy1 aymi yiikseklikten ve tek bir
noktadan dokiiniiz.

» Alg¢inizin miktar1 fazla ise tas yardimi ile
kaptan alip dokiim yapabilirsiniz.

¥

4 b4
» Markalanan c¢izgiye geldiginizde al¢i
dokiimiini bitiriniz.

» Dokiim alanimi hafifce sarsarak igindeki
hava kabarciklarinin ¢ikmasini

saflayimz. » Alg1 dokiim yaparken kurgu cergevesi

tizerine ¢izdiginiz markalama ¢izgisini
gecmeyiniz.

» Masay1 sarsarken kurgu cergevelerinin
acilmamasma ve al¢1 sizdirmamasina
dikkat ediniz.

» Kurgu c¢ercevesinden dokiim algist
siztyor ise sizintt yapan alana toz algi
serperek sizintiy1 engelleyebilirsiniz.

» Yiizeye ¢ikan hava kabarciklarini algimin
ylizeyini bozmadan aliniz.

» Alc¢inin donmasini bekleyiniz.
» Alg1 1sinmasin1 tamamlayip sogumaya

basladiginda kurgu gercevelerini
cikartiniz.

» Alginin  1sinmasint  elinizi  {izerine
koyarak kontrol edebilirsiniz.

> Alg1 terlemeye basladigi anda kurgu
tahtalarini ¢ikarabilirsiniz.

» Temiz ve diizenli ¢aliginiz.

» Kurgu cergevelerini ¢ikarttiktan sonra
masanizi temizleyiniz.

Alg1 blogunuzun 6l¢i, teknik ve kullanima uygunlugunun istediginiz nitelikte olup
olmadigini kontrol ediniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimiz beceriler dogrultusunda 150X150 mm alan
Olciilerinde kalinlig1 50 mm olan, al¢ kiitlesi olusturmak i¢in dokiim yapiniz. Bu uygulamay1
asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz

Bu faaliyet kapsaminda asagida listede yer alan davranmislardan uyguladiklarinizda
EVET uygulamadiklarinizda HAYIR 1 isaretleyerek kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayiwr

Arag gereginizi dogru olarak segip hazir hale getirdiniz mi?

Is énliigiiniizii giydiniz mi?

Yapilacak ¢aligmanin boyutuna, hacmine, kullanim 6zelligine
gore alg1 ve su miktarini belirlediniz mi?

Alg1 ve su miktarini hassas olarak 6l¢tiiniiz mii?

Alg1 miktarina gore kullanima uygun bir kap segtiniz mi?

Kap igerisine belirlenen 6l¢iide su koydunuz mu?

Alg1y1 su lizerine yavas yavas serptiniz mi?

Algcry1 yeteri miktarda eklediniz mi?

Alginin suya doyma noktasina gelip gelmedigini kontrol ettiniz
mi?
Algy ilk karistirma yoniinde ve siirekli karistirdiniz m?

Algty1 homojen, haline getirdiniz mi?

Karigtirma islemi bitince hava kabarciklarini ¢ikarttiniz mi?

Hazirlanan al¢ry1 daha 6nceden hazirladiginiz mekana bir
noktadan yavas yavas doktiiniiz mii?

Yikseklik ¢izgisine kadar al¢1 dokiimii yaptiniz mi1?

Dokiim alanint hafifge sarsarak i¢indeki hava kabarciklariin
cikmasini sagladiniz m1?

Yiizeye ¢ikan hava kabarciklarini al¢inin yiizeyini bozmadan
aldimz m1?

Alg1 1sinmasini tamamlayip sogumaya bagladiginda kurgu
cergevelerini ¢ikarttiniz mi?

Temiz ve diizenli ¢aligtiniz mi1?

Alg1 blogunuzun 6l¢i, teknik ve kullanima uygunlugunun
istediginiz nitelikte olup olmadigini kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda “ HAYIR * seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorular1 cevaplandirarak 6l¢iiniiz.

Objektif Testler (Olgme Sorular)

Asagidaki soru ciimlelerinin basina dogru ise D yanlis ise Y koyunuz.

1. () Alg1, dogada alg1 tagi adi ile bulunan kalsiyum siilfattir. Su ile hidrolize olmus
halidir.

2. () Alfa algi, beta al¢iya gore daha yumusak al¢1 olma 6zelligine sahiptir.

3. () Kaliplik algilar alfa alg1, kartonpiyerlik algilar beta al¢1 diye satilmaktadr.

4. () CaS04.1/2H20 Algmin formiilidiir.

5. () Alginin su ile karigmasi sirasinda sekillendirmenin &zelligine goére algi, su orant
karigtirma hizi, siiresi, sekli ve homojen olmasi ¢ok 6nem kazanmaktadir.

6. () Sulardaki sicakligin diisiikliigii alginin erken donmasina neden olacaktir.

7. () Alg1 su oranlari; kalibin mukavemetine, asinmaya karsi dayanikliligina, sertligine,
su emme kabiliyetine tesir eder.

8. () Istya kars1 dayaniklilik, iyi bir algida olmasi gereken 6zellik degildir.

9. () Sert alg1 hazirlamak igin agirlik oran1 %58 alg1 % 42 su olmalidir.

10. () Koyu al¢1 az genisler (genlesir), sulu al¢1 ¢ok genisler.

11.  Algiilk karigtirma yoniinde siirekli karigtiriimalidir

12. () Alginin sertlesmesini hizlandiran Kkatalizérler; sodyum amonyum Kkarbonat,
potasyum karbonatlar1 ve borakstir.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi (Degerlendirme kriterleri)

karsilagtiriniz, cevaplariniz Dogru ise bir sonraki faaliyete geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz
ogrenme faaliyetinin ilgili bolimiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETI- 4

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda, al¢i plakay1
teknik ¢izim oOlgiilerine gore markalayacak, dlgme kontrol aletlerini kullanarak yiizeyleri
diizeltip gonyesine getirebileceksiniz.

ARASTIRMA

Olgme kontrol aletlerini, kullanim yerlerini ve yéntemini arastirmiz.

4. ALCI PLAKA SEKILLENDIRMEDE
KULLANILAN ARAC GERECLER VE
SEKILLENDIRME TEKNIGI

4.1. Olcme Kontrol Aletleri

Birim adi verilen ve bilinen bir birimle ayni cinsten bilinmeyenin karsilagtirilmasina
Olgme denir.

Ol¢me ve kontrolii etkileyen faktorleri soyle siralayabiliriz: Olgme ve kontrolii
yapan kisginin hatasi, dlgme ve kontrol aletlerinden ileri gelen hata, 6lcme ve kontrol
aletlerinin, farkli 1s1 ortaminda kullanilmasi sonucu meydana gelen hata, 6lgme ve kontroliin
yapildig1 yerin, 1siklandirilmasimin uygun olmamasindan ileri gelen hata, ¢alisma yerinin
uygun ortam olmamasindan ileri gelen hata

Olg¢me ve kontrolii yapilacak degerin cinsine gére lgme ve kontrol aletleri kullanilir.

Yiizey kontrol aletleri: Diizlem yiizeylerin dogruluk durumlarinin kontroliinde
kullanilan aletlere, yiizey (diizlem) kontrol aleti denir. Bunlar; gonyeler, pleyteler, hortum ve
cekiil ile yatay ve diisey diizlem kontrolleridir. Alg1 ve model kalipta en ¢ok kullanilan yiizey
kontrol aleti gonyelerdir.

4.1.1. Gonye

Model ve kalip pargalari ile bunlarin yapiminda ¢esitli yardimci pargalarin yapiminda,
Ol¢me ve kontrol iglemlerinde kullanilir. Birgok ¢esitleri vardir. En ¢ok kullanilan 90° ¢ lik
gonyelerdir. Ayarli ve 120° ° lik olanlar1 da vardir. Algt model yapiminda 90°° lik olan
gonyeler tercih edilir.

Gonyeler diizlem ylizeylerin diizgiinlik ve yiizeyler arasindaki agmin kontrol
islemlerinde kullanilir.
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Bunlar:

Diizlem yiizey gonyeleri
Sabit a¢1 gonyeleri
Ayarli basit ag1 gonyeleri
Tasc1 gonyeleri
Universal gonyeler

YVVVYYVY

Gonye ile kontrol yapma:
Gonyenin her iki kolu, is pargasinin yiizeylerine temas edecek sekilde oturtulmalidir.
Gonyenin tutamak kismi, is parcasina gonyenin ilk temas ettirildigi kistm olup dayama

ylizeyi gorevini goriir.

Ac¢min tamhigr (dogrulugu); gonye ile is parcasi arasinda kalan bosluktan ve bu
bosluktan sizan 11k araligi yontemi ile tespit edilir (Resim.4.1).

Resim.4.1:Gonye ile a¢1 kontrolii

Gonyenin kullanilmasinda, tutamak kismi ig pargasinin ylizeyine hafifge temasla
oturtulur. Génye tutamagin is parcasi lizerinde hafif hareketlerle kaydirilir ve cetvel kism i
parcasina temas ettirilir. Bakis dogrultusu; gonyenin cetvel yiizeyine dik ve kontrol edilen
yiizey ile ayni diizlemde olmalidir. Eger is parcasinin agisi, gonyeninki ile 1s1k sizmayacak
sekilde gakisiyorsa;, o zaman is parg¢asinin yiizeyleri arasindaki a¢1 tamdir (Resim 4.1).

Parcanin sol kosesinden 151k s1ziyor ise; is parcasinin kontrol edilen agis1 bozuktur. Is
pargasinin sag tarafindan 11k siziyor ise; is par¢asinin kontrol edilen agis1 bozuktur.

Gonye: hafif hareketlerle kullanilmali, is pargasi lizerine fazla baskiyla

tutulmamalidir. Génye ile kontrol yapildiktan sonra, temizlenmeli ve diistirilmemeli saga
sola carptirllmamali, esnetilmemeli ve a¢is1 bozulmamalidir.
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4.1.2. Kumpas

Alg1 model yapiminda teknik resim ¢izimlerindeki 6l¢iileri modele tasimak ve kontrol
etmek amaci ile kullanilan 6lgme ve kontrol aletidir. Siirgiili kumpas, i¢ ¢ap kumpasi, dis
¢ap kumpasi olmak tizere ii¢ ¢esittir.

Ic ve dis ¢ap kumpaslari, islenmis parca veya modelin dl¢ii miktarimn, yapilan isin
iizerine aktarilmasinda, islenmekte olan parcanin istenilen Ol¢iiye gelip gelmediginin
kontroliinde kullanilir. Bitmis parcalarin kalinlik veya c¢apimi 6l¢iilii kumpasla kontrol
etmemiz miimkiindiir.

Stirmeli kumpaslar, al¢1 atdlyesinde i¢, dis ¢ap ve kalinlik dl¢limlerinde kullanilir.
Oldukga hassas bir alettir, milimetrik dogruluklarda ¢alisir.

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

Resim4.2: Kumpas

4.1.3. Acilar1 Kontrol Etme Teknigi

Act: Kose adi verilen bir noktadan ¢ikan iki yarim dogrunun meydana getirdigi
geometrik sekilde, iki yarim dogru arasindaki degerdir. Bu iki yarim dogruya ag1 kenarlari
denir. Bir a¢gmin biiyiikliigii iki kenar arasindaki agiya baglidir. Bu agiklik agi 6lgme ve
kontrol aletleri ile tespit edilebilir.

Ag1 6lgme ve kontrol aletleri; herhangi bir is pargasi tizerindeki yiizeyler veya kenarlar
arasindaki a¢1 degerlerini tespit etmek veya bir aciy1 bir yerden basak bir yere tasimak veya
ac1 degerlerinin istenilen degerde olup olmadigini kontrol etmek igin kullamilir. Seramik
mesleginin geregi olarak agilarin olgiisiinii, taginigim ve agilarin kontroliinii bilmeliyiz.

Alg1 plakasinin yiizeylerindeki egim testere ve sistire yardimu ile diizeltilip gényesine
getirildikten sonra ag1 kontrolleri yapilir.
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Ag1 6lcme ve kontrol aletleri yapilarina gore simflandirihir.

»  Bolintiisiiz ve sabit ayarl a¢1 gonyeleri
»  Boliintiili ag1 gonyeleri

Boliintiisiiz sabit a¢1 gonyeleri, yalmiz belli agilarin 6lciilmesi ve kontrolii igin
yapilmistir. Ac1 kollar1 arasindaki ag1 dik ise; bu tiir gonyelere 90°’ lik gonye denir. 120° ve
45°-125° olanlart da vardir. Kullanma yerine gore gonye segmek gerekir. Bu gonyelerle tam
olarak a¢inin degeri hakkinda bilgi almak miimkiin degildir. Gonye ile yapilan Sl¢limde, igin
acisinin; gonyenin agisina gore daha biiyiik, kii¢iik veya tam oldugu hakkinda bilgi sahibi
oluruz. Bu nedenle gonyeler 6l¢iim isleminden ¢ok kontrol islemi yapmaktadir.

Bu gonyelerde yiizeylerin diizlemlik kontrol islemlerinde kullanildig1 gibi esas olarak
diizlem yiizeyler arasindaki agilarin kontrolii amaciyla kullanilir. 90°’lik gényeler diizlem
yiizeylerin birbirine diklik kontroliinii yapar. Bu gonyeler ayni1 zamanda 90°’lik markalama
islemlerinde de kullanilir.

Boliintiilii a¢1 gonyeleri 6lgme kontrol isleminde aginin degeri hakkinda tam bilgiyi
vermektedir. Ayarlanabilir 6zelligi nedeniyle a¢1 6lgme ve kontrol islemlerinde kullanilir.

4.2. Sekillendirme Aletleri
4.2.1. Sistire

Kulanim amacina gore farkli boylarda ve sekillerde kesilmis ylizey diizeltmede
kullanilan levhalardir. Kullanildig1 yere gore sekli ve kalinligi degisir. Kare, dikdortgen,
basik veya siskin D harfi bigimindedir. Alg1 sekillendirmede ince gelik levhalardan yapilan
sistireler kullanilir. Kalinligi Imm’nin altindadir. Testere izleri, yontma kazima izleri sistire
ile diizeltilir. Ince kazima isleri de sistirelerle yapilabilir.

4.2.2. Testere

Farkli boylarda ve kalinliklarda demirden veya celikten yapilmis uglari (disleri) tirtikli
kesme aracidir. Algida kullanilan testere normal el testeresidir. Disleri dik ve
caprazlanmistir. Alg1 kiitlesini kesme isleminde kullanildig1 gibi yilizeydeki fazla algilari
almada ve kazimada da kullanilir ( Sekil 4.3).

Sekil.4.3: Testere ile kesme islemi
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4.2.3. iskarpela

Model ve kalip yapiminda yontma ve kazima islemleri i¢in kullanilir. Sap (tutma)
kismi sert plastikten veya ahgaptan yapilmistir. Kesici kismi farkli biiyiikliikte ve
ebatlardadir. 5 mm’ likden 30 mm! ye kadar degisir. Agiz ucunun bir tarafi egimli diger
tarafi diiz bir kesici seklindedir.

4.2.4. Alc1 Plaka Sekillendirme Teknigi

Alg1 blok dokiimii yapildiktan sonra kurgu cerceveleri ¢ikartilir ve sekillendirme
islemine gegilir (Resim 4.5 — 4.6).

Resim.4.5: Kurgusu ac¢ilan al¢i plaka Resim.4.6: Al¢ plaka (kenarlar: talasl)

Alg1 Plaka sekillendirme Olgiilerine gore markalanir. Markalama ¢izgilerine gore
kontrollii talag kaldirilir. (Resim 4.7 )

Resim4.7:Al¢1 plakasinin sistire ile talaglarinin alinmasi

Alg1 plaka, ¢evresindeki atik pargalar temizlendikten sonra yiizeylerinin 90C°* lik
celik gonye yardimi ile diizlemlik kontrolleri yapilir (Resim 4.8 ).

37



Resim.4.8:Al¢1 plakasinin yiizey diizlemlik kontrolii

Egim bulunan yiizeyler sabit kalemle isaretlenir. Olgiim kontrolleri yapilir. Demir
testeresi, sistire kullanilarak alg1 yiizeyinde egime neden olan fazlaliklar alinir.(kazinir) Algt
plaka yiizeyinin temiz Ve piiriizsiiz olmasina dikkat edilir (Resim 4.9 —4.10).

Resim4.9: Al¢1 plaka yiizeyi 6l¢ii kontrolii Resim4.10: Sistire ile yiizeyi diizeltme

Alg1 plakasinin egimi diizeltilirken sistire ya da demir testeresi stirekli ayn1 yonde
cekilmez, kuzey-giiney, dogu-bat1 istikametlerinde cekilerek plakanin belirli noktalarinda
cukurlagma ya da fazla kazimaya engel olur. Gonye yardim ile agilar siirekli kontrol edilir
(Resim 4.11- 4.12- 4.13).

Resim4.11:Demir testeresi ile yiizeyi gonyeye getirme Resim4.12: Testere ile yiizeyi diizeltme
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Resim4.13: Al¢1 plaka yiizey kontrolii

Alg1 plaka ylizeyi gonyesine getirildikten sonra plakanm kenar ve koselerinin ag1
kontrolii yapilir. A¢1 kontrolii yapmak icin yine yiizeyi gonyeye getirme isleminde oldugu
gibi sabit ag1 gonyesi al¢1 plakasinin koselerine yatay ve dikey tutularak kodse ve kenarlar
arasindaki ac1 degerleri tespit edilir ( Resim 4.14 ).

Resim.4.14:Al¢1 plakasinin kenarlarinin a¢i kontrolii

Sistire, demir testere veya kazima aletleri kullanilarak algi plakasimin kenar ve
koselerindeki ag1 fark: diizeltilir ( Resim 4.15).
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Resim 4.15: Sistire yardimu ile kenar diizeltme islemi

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

Resim.4.16: Yiizeyi, kenar ve koseleri diizeltilmis al¢i plaka

4.3. Rotus

Rotus, diizeltme amaci ile yapilan islemdir. Al¢i model ve kalipta, sekillendirme
asamasinda veya sonradan olusan yiizeylerdeki piiriizleri gidermek, yiizeyin piiriizsiizliiglini
saglamak, kalitesini artirmak, sert keskin sivri koseleri yuvarlatmak ve kaliplama isleminin
kolay ve saglikli olmasi saglamak igin yapilir.

4.3.1. Kullanilan Arac¢ Gerecler

Su zimparasi
Stinger

Kege

Bigak

Sistire
Mermer plaka

YVVVYVYVYYVY
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4.3.2. Rotus Yapmada Dikkat Edilecek Noktalar

Algt model ylizeyinde sert ve keskin koseler, su zimparasi ile zimparalanarak
yuvarlatilir. Sivri ve keskin kenarlar kalip alma asamasinda kirilabilir, problem yaratabilir.
Zimparalama islemi modellerin kaliplanmasini, kaliptan kolay c¢ikartilmasini saglayacak
sekilde yapilmalidir.

Su zimparasi, al¢1 yiizeyinde ¢izilme yapabileceginden; zimparalama islemi yapilirken
zimparalanacak ylizey 1slatilir. Olusabilecek ¢izikler siinger yardimu ile diizeltilerek piiriizsiiz
bir ylizey saglanir. Zimpara yapilacak alan diiz ise; 6rnegin al¢1 plaka, mermer masa ya da
mermer plaka tlizerine bir miktar su dokiilerek dairesel hareketlerle mermerin yiizeyine
strtiliir yiizey diizlesir. Alg1 plakanin mermere yapismamasi igin rotuslama islemi yeteri
miktarda su ile ve ara vermeden yapilmalidir ( Resim4.17 ).

Resim4.17: Mermer masada rotus

Roétus yapilirken alg1 plakasinin kenar agisina ve yilizeyinin egimine dikkat edilir.
Kenarlarin 90°’ lik acida olmasi gerekmektedir. R6tuslama asamasinda dikkat edilecek diger
bir husus ta rétus yapilan model ya da kalibin 6l¢iilerinin rétuslama asamasinda degisiklige
ugratilmasidir.

Modellerde model yiizeyinin piiriizsiiz olmasi iretim kaliplarindan elde edilecek
tirtintin de kalitesini etkiler.
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UYGULAMA FAALIYETLERI

Islem basamaklarindan faydalanarak 150X150 mm alan dlgiilerinde kalinhigi 30 mm
olan al¢1 plakayr teknik c¢izim Olgiilerine gore markalaymiz, 6lgme kontrol aletlerini
kullanarak, yiizey diizlemlik kontrolii yapip gonyesine getiriniz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Kullanacaginiz arag gereci hazirlaymiz. | » Caligma ortamini uygun hale getiriniz.
» Alg1 plakayr sekillendirme o6lgiilerine | > Onligiiniizii giymeyi unutmayiniz.
gore markalayimiz. » Temiz ve diizenli galisiniz.

» Markalama ¢izgilerine gore kontrollii
talas kaldiriniz.

» Algt  plakasinin  yiizey  diizlemlik
kontrollerini  90C°” lik ¢elik goénye
kullanarak yapiniz.

» Plaka yiizeyinde egim bulunan vyerleri
sabit kalemle isaretleyiniz.

> Demir testeresi, sistire kullanilarak alg1
yilizeyinde egime neden olan fazlaliklar
almiz.

» Alg1 plaka yiizeyini gényesine getiriniz.

» Alg1 plakasinin koselerine 90C°” lik gelik
gonyeyi yatay ve dikey tutarak kose ve
kenarlar arasindaki ag1 degerlerini tespit
ediniz.
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» Diizeltme islemini yaparken markalama
cizgilerine dikkat ediniz

» Alg1 plakasinin  sol kosesinden 151k
siztyor ise; is parcasinin kontrol edilen
acist bozuktur. Sag kosesindeki ac1
farkin diizeltiniz.

» Alg1 plakasinin sag tarafindan 1g1k siziyor
ise; is pargasinin kontrol edilen agisi
bozuktur. Sol taraftaki ag¢1 araligini
kaziyarak diizeltiniz.

» Alg1 plakasinin agisi, gonye ile 151k
sizmayacak sekilde ¢akisincaya kadar
(ylizeyleri arasindaki ag¢1 tam) a¢1 farkini
diizeltiniz.

» Algi plakay1 teknigine uygun
rotuslayimiz.

Alg1 plakanizi 6lgi, teknik, rotus ve kullanima uygunlugunun istediginiz nitelikte olup
olmadigini kontrol ediniz
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda 150x150x150 mm
kalinlig1 50 mm olan al¢1 blogunu teknik ¢izim 6lciilerine goére markalayiniz, 6lgme kontrol
aletlerini kullanarak ylizey diizlemlik kontrolii yapip gonyesine getiriniz. Bu uygulamay1

asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz

Bu faaliyet kapsaminda asagida listede yer alan davramislardan uyguladiklariizda

EVET uygulamadiklarimizda HAYIR 1 isaretleyerek kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Arag gerecinizi dogru olarak segip hazir hale getirdiniz mi?

Is énliigiiniizii giydiniz mi?

Algi plakay sekillendirme 6lgiilerine gére markaladiniz mi1?

Markalama ¢izgilerine gore kontrollii talas kaldirdiniz mi?

Alg1 plakasiin yiizey diizlemlik kontrollerini 90C°” lik ¢elik
gonye kullanarak yaptiniz mi?

Plaka ylizeyinde egim bulunan yerleri sabit kalemle isaretlediniz
mi?

Demir testeresi, sistire kullanilarak al¢1 yiizeyinde egime neden
olan fazlaliklar1 aldiniz mi?

Algt plaka ylizeyini gdnyesine getirdiniz mi?

Alg1 plakasimin koselerine 90C®” lik celik gonyeyi yatay ve dikey
tutarak kose ve kenarlar arasindaki ac1 degerlerini tespit ettiniz
mi?

Diizeltme islemini yaparken markalama cizgilerine dikkat ettiniz
mi?

Alg1 plakasinin sol kosesinden 11k siziyor ise; is parcasinin
kontrol edilen agis1 bozuktur. Sag kosesindeki ag¢1 farkini
diizelttiniz mi?

Alg1 plakasiin sag tarafindan 1s1k siziyor ise; is pargasinin
kontrol edilen acis1 bozuktur. Sol taraftaki a¢1 araligini kaziyarak
diizeltiniz mi?

Alg1 plakasinin agisi, gényeninki ile 151k sizmayacak sekilde
cakigincaya kadar (yiizeyleri arasindaki a¢1 tam) a¢1 farkini
diizelttiniz mi?

Algi plakay1 teknigine uygun rétusladiniz m?

Temiz ve diizenli ¢aligtiniz mi1?

Alg1 modelinizin 6l¢ii, teknik ve kullanima uygunlugunun

istediginiz nitelikte olup olmadigini kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda “ HAYIR * seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorular1 cevaplandirarak 6l¢iiniiz.

Objektif Testler (Olgme Sorular)

Asagidaki soru ciimlelerinin basina dogru ise D yanlis ise Y koyunuz.

1. () Birim ad1 verilen ve bilinen bir birimle ayni cinsten bilinmeyenin karsilastirilmasina
markalama denir.

2. () Ac1 6lgme ve kontrol aletleri yapilarina gore siniflandirilir.

3. () Kumpaslar diizlem yiizeylerin diizgiinliik ve yiizeyler arasindaki aginin kontrol
islemlerinde kullanilir.

4. () Acinin tamligi; gonye ile is parcasi arasinda kalan bosluktan ve bu bosluktan sizan
151k aralig1 yontemi ile tespit edilir.

5. () Gonyenin bir kolunun, is parg¢asinin yiizeylerine temas etmesi yeterlidir.

6. () Parganin sol kosesinden 151k siziyor ise; is pargasinin kontrol edilen agis1 bozuktur.

7. () Gonye hafif hareketlerle kullanilmali, is pargasi tiizerine fazla baskiyla
tutulmamalidir.

8. () Roétus, forma sekil vermek amaci ile yapilan islemdir.

9. () Algt model yiizeyinde sert ve keskin koseler, su zimparasi ile zimparalanarak
yuvarlatilir.

10. () Alg1 plakasinin egimi diizeltilirken sistire ya da demir testeresi siirekli ayn1 yonde
cekilmez.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi (Degerlendirme kriterleri)

karsilastiriniz, cevaplarmiz Dogru ise uygulamali teste geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz
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OGRENME FAALIYETI-5

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda; uygun ortam saglandiginda; al¢1 plakanin
tizerine pim sekillerini sabit kalem ile ¢izerek pim agabileceksiniz.

ARASTIRMA

Model kalip sekillendirmede kullanilan pim ¢esitlerini, kullanim yerlerini ve kaliplar
ile pim dlgiilerinin boyutlarini arastiriniz.

5. PIM ACMA

5.1. Pim Cesitlerinin Kullamim Yerleri

Pimler kaliplarda Kilit sistemi gorevi goriir. Bu yiizden kaliplama agamasinda pim
yerlerinin tespitinin dogru ayarlanmasi gerekmektedir. Pim yeri ve ¢esidi kalibin
biiyiikliigiine, sekline gore tespit edilir. Pim kalip pargalarinin kullanim siirecinde birbirleri
ile rahat kenetlenecegi ve kalip parcalari kapatildiginda kayma yapmasini engelleyecek
yerlere agilir. Pim sayis1 kalip parcasinin bilyiikliigii ve girift yapisi ile dogru orantida artar.
Koseli pim koseli ve biiyiik pargalarda tercih edilirken, yuvarlak pim kiigiik parcalarda tercih
edilmektedir.

5.2. Pim Cesitlerini Sekillendirme

Alg1 plaka iizerinde pim gesitlerinin uygulanacagi alanlar genel olarak belirlenir (
Resim5.1).

Resim5.1:Pimin agilacag alani tespit etme

Pim g¢esitlerinin yapim resmi Ssabit kalem ile alg1 plaka iistiinde belirlenen alana
cizilerek markalanir. Cizim gonyeler yardimu ile yapilir ( Resim.5.2).
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Resim5.2:Koseli pimin yapim resminin markalanmasi

Yontma aletleri ile yapim resmi ¢izilen alan ¢izgilerinin 1-2 mm digindan oyma
islemine baslanir (Resim5.3: Yontma- kazima ).

Resim5.3: Yontma- kazima

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

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

e

Resim5.5:Koseli pim

Farkli bicimlerde kullanim yerine gore kdseli pim cesitleri vardir. Diger pim agma
yontem ve teknikleri koseli pim ile aynmidir. Asagida farkli pimlerin sekillendirilmesinden
kesitler sunulmustur inceleyiniz (Resim 5.6 — 5.7 - 5.8 - 5.9 -5.10).

Resim5.8: Kosede yarim yuvarlak pim agma asamalari

48



Resim.5.10: Yuvarlak pim agcma asamalari
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UYGULAMA FAALIYETLERI

Islem basamaklarindan faydalanarak 150x150x150 mm, kalinhig 30 mm olan alg1
plaka tizerinde pim cesitlerinin agilacagi yerleri belirleyiniz, yapim resmini markalayarak
teknigine uygun pim aginiz.

Islem Basamaklari Oneriler

» Kullanacaginiz arag gereci hazirlaymiz. | » Calisma ortamini uygun hale getiriniz.
» Alg1 plaka ftzerinde pim ¢esitlerini
uygulayacaginiz alanlar tespit ediniz. > Onliigiiniizii giymeyi unutmayiniz.

N

» Tespit ettiginiz alanlara pim ¢esitlerinin

yapim resmini markalayiniz. ) o
» Markalama islemini yaparken gonye ve

sabit kalem kullaniniz.

» Yontma aletleri ile yapim resmi gizilen

alanmn iginden talas kaldirarak oyma|> Yontma aletleri ile yapim resmi ¢izilen
islemine baslayiniz. alanin ¢izgilerinin 1-2 mm digindan
oyma islemine baslayiniz.
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» Sistire, oyma kazima yontma aletleri ile
yapim resmine gore pim sekillendiriniz.

» Sekillendirme asamasinda pimin
ozelligine gore farkl sekillendirme arag
geregleri kullaniniz.

» Yuvarlak pim acilirken dairesel c¢ikish
kazima aletini merkez noktaya koyarak
ekseni etrafinda dondiiriiniiz.

» Agcilan pim iizerinde ¢apak tirtik ya da
ters gonye yapacak girintiler varsa
diizeltiniz.

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

» Temiz ve diizenli ¢aliginiz.

» Pimin biiyiikliigiine gore farkli ebatlarda
demir paralar kullanarak yuvarlak pim
acabilirsiniz.
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» Su zimparasi ile rétus yapiniz.

WA X
\ \‘v> -'

» Zimparalama islemini musluk altinda su
akarken yapabilirsiniz.

» Alg1 plaka tizerinde agilan pimlerin
yapim resmine uygunlugunu kontrol
ediniz.

» Calisma ortaminizi temizleyiniz.

» Calismaniz bitince arag gereglerinizin
bakimi yaparak gerekli yerlere kaldiriniz.

Alg1 plakaniza agtigimiz pimlerin ol¢ii, teknik, rotus ve kullanima uygunlugunun
istediginiz nitelikte olup olmadigini kontrol ediniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda 150x150x150 mm
kalimligit 50 mm olan alg1 model iizerinde pim cesitlerinin agilacagi yerleri belirleyiniz,
yapim resmini markalayarak teknigine uygun pim aginiz. Bu uygulamayi asagidaki kriterlere
gore degerlendiriniz

Bu faaliyet kapsaminda asagida listede yer alan davramiglardan uyguladiklariizda
EVET uygulamadiklarimizda HAYIR 1 isaretleyerek kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Arag gerecinizi dogru olarak secip hazir hale getirdiniz mi?

Is onliigiiniizii giydiniz mi?

Alg1 plaka iizerinde pim ¢esitlerini uygulayacaginiz alanlari
tespit ettiniz mi?

Tespit ettiginiz alanlara pim gesitlerinin yapim resmini
markaladiniz m?

Yontma aletleri ile yapim resmi ¢izilen alanin iginden talas
kaldirarak oyma islemine bagladiniz mi?

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

Sekillendirme asamasinda pimin 6zelligine gore farkli
sekillendirme arag geregleri kullandiniz mi?

Yuvarlak pim agilirken dairesel ¢ikish kazima aletini merkez
noktaya konarak ekseni etrafinda dondiirdiiniiz mii?

Acilan pim iizerinde capak, tirtik ya da ters gonye yapacak
girintiler varsa diizelttiniz mi?

Su zimparasi ile rotus yaptiniz m?

Alg1 plaka {lizerinde agilan pimlerin yapim resmine uygunlugunu
kontrol ettiniz mi?

Temiz ve diizenli ¢alistiniz m1?

Algi1 plakaniza agtiginiz pimlerin dl¢ii, teknik, rotus ve kullanima
uygunlugunun istediginiz nitelikte olup olmadigini kontrol ettiniz
mi?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda “ HAYIR ” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden
gegiriniz. Kendinizi yeterli gdrmiiyorsaniz grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarinizin
tamam1 “ EVET ” ise bir sonraki faaliyete geginiz
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandigimiz bilgileri asagidaki sorular1 cevaplandirarak dl¢iiniiz.

Objektif Testler (Olgme Sorular)

Asagidaki soru ciimlelerinin basina dogru ise D yanlis ise Y koyunuz.

Lo

() Pim sayis1 kalip pargasinin biiytikligii ve girift yapisi ile dogru orantida artar.
2. () Koseli pim koseli ve biiyiik pargalarda tercih edilir.

3. () Alg1 plaka iizerinde pim ¢esitlerinin uygulanacagi alanlar sik araliklarda ve birbirine
esit mesafede olmalidir.

4. () Farkl1 bigimlerde kullanim yerine gére pim gesitleri yoktur.

5. () Pim(kilit) tizerinde ters a¢1 yapacak girinti olmamasi gerekmektedir.
6. () Her kalip pargasi lizerine pim agilmasina gerek yoktur.

7. () Pim modelin kaliplama islemini kolaylastirmak igin agilir.

8. () Kaliplama asamasinda yuvarlak ve yuvarlak koseli modellerde koseli pim agilir.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi (Degerlendirme kriterleri)
karsilagtiriniz, cevaplariniz Dogru ise uygulamali teste geginiz. Yanhs cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetinin ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz
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MODUL DEGERLENDIRME

Performans Testi (Yeterlik Ol¢me)

Kazandiginiz tecriibeleri géz oOniine alarak, al¢i sekillendirme teknigine uygun T
seklinde koseli pim, hilal (C ) seklinde yuvarlak ¢ikisli pim sekillendiriniz. Bu uygulama ile
yaptiginiz ¢aligmayi asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz. Sekillendirmeye baslamadan
Once asagida sunulan resimleri inceleyiniz.

Gerekli Malzemeler

Kalem

Cizim kagidi

Silgi

Cetvel

Gonye takimi
Pergel

Mermer masa
Plastik kova

Alg1

Su

Terazi

Dort adet kurgu tahtasi
Arap sabunu

Sabit kalem

Plastik camur
Plastik tokmak
Masrapa

Bigak

Stinger

Sistire veya ispatula
Torpl

Demir testeresi
Celik gonye

Farkl1 u¢larda oyma kazima yontma bigaklar
Su zimparasi

VVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVVYVYYVY
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Bu uygulama kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri
EVET ve HAYIR kutucuklarima (X)isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayiwr

Arag gerecinizi dogru olarak secip hazir hale getirdiniz mi?
Is onliigiiniizii giydiniz mi?

Algi1 plakanin ve pimlerin sekillendirme 6lgilistinii belirlediniz mi?

Pimlerin yapim resmini ¢izdiniz mi?

Plakanizin yapim 6lgiisiinii markaladiniz mi?

Kurgu tahtalar ile al¢1 dokiim alanini olusturdunuz mu?

Dokiim gergevesinin ¢evresini plastik camurla sivayarak alct
sizmazligim sagladiniz m?

Arap sabununu uygun kivamda hazirladiniz mi?
Dokiim alanin1 Arap sabunu ile yalittiniz m1?

Kullanacaginiz al¢iy1 belirlediniz mi?

Algiy1 teknigine uygun hazirladiniz mi?

Teknigine uygun al¢1 dokiim yaptiniz mi?

Algmiz 1sinmaya bagladiginda kurgu tahtalarini ¢ikardiniz mi?

Algr plakasi ¢evresindeki talas ve atiklari kontrollii kazidiniz mi?

Alg1 plakasi {izerine sekillendirme Slgiilerini markaladiniz mi?

Alg1 plaksinin yiizeyini diizeltip 6l¢iilerine uygun goényesine
getirdiniz mi?

Plakanin kenarlariin ag1 kontroliinii yapip sekillendirme Sl¢iisiine
gore diizelttiniz mi?

Alg1 plakay1 teknigine uygun rotusladiniz mi?

Plaka tizerinde pimleri agacaginiz yerleri isaretlediniz mi?

Pim c¢esitlerinin yapim resmini plaka iizerine markaladiniz n1?

Markalanan alan i¢ersinde kontrollii talag kaldirdiniz mi?

Pim cesitlerini teknigine uygun agtiniz mi?

Pimleri agarken yapim resmine uygunlugunu 6l¢me kontrol aletleri
ile kontrol ettiniz mi?

Ac¢tiginiz pimleri rétusladiniz mi?

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarmizi (Degerlendirme kriterlerini)
karsilastirmiz. Yapilan degerlendirme sonunda HAYIR cevaplarinizi bir daha gozden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz. Cevaplariniz dogru ise bir
sonraki modiile gegmek igin ilgili kisiler ile iletisim kurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI -1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI -4 CEVAP ANAHTARI

©olo|No|uvalwiNe-
O|0|<|0|<|<|0|<|0|<

=
o

OGRENME FAALIYETI -5 CEVAP ANAHTARI

w|~No|vslwe-
<|<|<|O|0|<|0|C

59



v

KAYNAKCA

Anadolu Seramik Meslek Lisesi Kaynak Arsivi
GOGUS Nafiz. Cinicilik ve Seramik Teknolojisi, Ankara, 2004,

GOGUS Nafiz, Enver KARATAY, Cinicilik ve Seramik Ol¢me Kontrol
Bilgisi ve Uygulamasi, Ankara, 1990.

GUNER Yiiksel, Seramik, Istanbul, 1987.
PEKSEN Selahattin, Al¢1 Atélyesi, Istanbul, 2000.

PIERRE DELPECH Jean, Andre FIGUERES, Marc The Mouldmaker’s
Handbook, London, 2003.

PLOWMAN John, The Manual of Sculpture TechmiQues, London, 2004.

TANISAN H.Mete, Zeliha METE, Seramik Teknolojisi ve Uygulamasi, S6giit,
1988.

60



