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ACIKLAMALAR

ALAN Seramik ve Cam Teknolojisi
DAL/MESLEK Al¢1 Model Kalipgi
MODULUN ADI Vazo Modelini Kaliplama
Vazo modelini kalip yapimi i¢in hazirlayabilme ve
MODULUN TANIMI modelin kalibini teknigine uygun alabilme ile ilgili temel
bilgi ve becerilerin kazandirildig1 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Vazo Modeli modiiliinii bagsarmig olmak
YETERLIK Masa iistiinde ¢ok parcali kaliba uygun model ve kalip
yapmak
Genel Amag

Bu modiil ile uygun ortam saglandiginda vazo modelini

cok pargali kalip yapimu igin hazirlayabilecek ve modelin

kalibini teknigine uygun yapabileceksiniz.

L Amaclar

MODULUN AMACI 1. Vazo modelinin kalip parc¢a sayisini dogru tespit
edebilecek, modeli markalayarak kalip almaya
hazirlayabileceksiniz.

2. Vazo modelinin kalip par¢a sayisini belirleyip
sekillendirme teknigine uygun cok pargali kalibini
yapabileceksiniz.

Olgme ve kontrol aletleri, sabit kalem, kalip cergeveleri,

EGITIM OGRETIM .

Arap sabunu, mermer masa, algi, plastik ¢amur, kova,
ORTAMLARI VE . . o .

siinger, tas, cetvel, sistire, ¢elik gonye, modelaj bigaklari,
DONANIMLAR . .

bicak, pergel, kalemlik modeli

Tamamladiginiz her faaliyet sonrasinda uygulamasini
o v
DEGERLENDIRME ocut £ ogretme dlee  o%me

araglarimi uygulayarak kazandiginiz bilgi ve becerileri
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Kaliplama, seri {iretimin vazgecilmez bir unsurudur. Seramik sektdriinde istenilen
iriini ¢ok sayida ve ¢abuk elde edebilmek icin ¢esitli tekniklerde hazirlanmig kaliplardan
faydalanilir.

Hazirlanan kaliplar tek parcali, iki parcali, li¢c parcali ve ¢ok parcali olabilir. Kalibin
parca sayist modelin geometrik yapisina gore belirlenir. Kalip yapiminda amag en az parca
sayisina sahip kalib1 olusturmak olmalidir. Kalip yapmak i¢in ise belli bir teknik bilgiye ve el
becerisine sahip olmak gerekir. Bu nedenle gerekli olan teknik bilgileri iyice kavrayarak
kalip yapma uygulamalarin1 asamali bir sekilde 6grenmelidir. Kalip alma uygulamalarini
cogalttikca el becerisi artar ve uygulama yapan kiside konu ile ilgili bir birikim olusur.

Bu modili tamamladiginizda, vazo modelini ¢ok pargali kalip yapimi igin
hazirlayabilecek ve modelin ¢ok pargali kalibin1 teknigine uygun yapabileceksiniz. Boylece
ilerleyen asamalarda cesitli iiriinlerin ¢cok parcali kalibin1 yapabilme bilgi ve becerisine sahip
olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda, uygun ortam saglandiginda, vazo
modelini yalitarak vazo kalibi yapmak igin c¢aligma tezgahini ve algiyr teknige uygun
hazirlayip 6li kalibini (yatak algisi) yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cok pargali kaliplamaya uygun modelleri ve modellerin sekline uygun c¢ok
pargali kalibinin yapimini arastiriniz.

> Farkli 6zelliklerdeki modeller i¢in ¢ok pargali modelleri kaliplama asamasinda
nasil yatak alg1 (esas kalip i¢in yardimci parca) hazirlandigim arastiriniz, taslak
dizaynlarimi ¢iziniz. Caligmalarinizi rapor haline getirip sinifta arkadaglariniz ve

Ogretmeninizle paylasiniz.

1. VAZO MODELINI KALIBA HAZIRLAMA
1.1. Vazo Modelini Ayirici Kullanarak Yahtma

Vazo modelini yalitmada ispirtoda eritilmis gomalak karistmindan ve Arap
sabunundan hazirlanmis eriyikten yararlanilir. Ayrintili bilgi i¢in (bk. Pim Cesitleri modiilii).

Ispirtoda agilan gomalak, vazo modelinin yiizeyine siiriiliir kuruyunca tekrar ikinci kat
stiriiliir. Vazo modelin ylizeyinde ince bir zar tabakasi olusturarak gozenekleri kapatir. Bu
vazo modeline dayaniklilik kazandirmakla kalmaz, yiizeyinin su gegirgenligini de onler.

Resim 1.1: Vazo modelini Arap sabunu ile yalitma
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Gomalaklanmis vazo modelinin yiizeyine Arap sabunu, siingerle veya fir¢a yardim ile
hi¢ bosluk kalmayacak sekilde iyice yedirilerek siirtiliir (Resim 1.1).

Algmin sabunu emmesi i¢in 20-30 dakika beklenir. Alg1 model {izerinde Arap sabunu
artiklari, ¢apaklan kalirsa veya model iizerinde kdpiik olusursa nemli slinger ile alinir. Arap
sabunu ile silinmis model yiizeyleri belli bir parlaklik kazanir. Vazo modeline Arap sabunu
stiriildiikten sonra yiizeyi ince bir film tabakasi halinde kaplayarak al¢inin modele
yapigmasini Onler. Modeldeki Arap sabunun nemi kurumadan al¢i dokim igleminin
yapilmasi gerekir.

1.2. Calisma Tezgahim Hazirlama

Calisma tezgahini hazirlarken kalibin hangi yontemle ve nasil sekillendirileceginin iyi
diistintilerek karar verilmesi gerekir. Uygulamada kullanilacak olan g¢alisma tezgahin temiz
olmas1 ve modelin boyutlarina uygun olmasi gerekir. Al¢1 kalip yapilacak tezgah terazisinde
olmalidir.

1.3. Kalip Parca Sayisim1 Belirleme ve Markalama

Modelden kalip hazirlama tekniklerinde modelin sekline gore kaliplar bir iki veya ¢ok
pargal1 olabilir. Amag, modelden miimkiin oldugunca az sayida parcali kalip yapmaktir. Cok
pargadan olusan kaliplarin yapilmasinin zorlugu, hata paymin artmasi, ¢ok parcali kaliplarda
iretimde zaman kaybina neden olur. Cok pargali kalip, iiretim siirecinde dokiim yoluyla
sekillendirmede fazla parga izleri birakmasi nedeniyle rétuslama isgiligi ¢ikarir bu da zaman
ve emek kaybina neden olur. Kaliteyi olumsuz bir sekilde etkiler. Kalipla her parca
iiretiminde kalibin yiprandig1 ve kullanma siiresinin kisaldig dikkate alindiginda ¢ok parcali
kalibin kullanim siiresinin, az pargali kaliba gore daha kisa oldugu gorilir. Kisa siirede
yipranan kalipla kaliteli dokiim elde etmekte zorlasir. Bunun icin kalib1 alinacak modelin
durumuna gore kalip parca sayisi belirlenir ve sabit kalem yardimi ile model iizerinde kalip
birlesim ¢izgileri markalanir (Resim 1.2 - 1.3 ).

Resim 1.2: Modelin yapisina uygun kalip parcalarimin belirlenerek ¢izimi



Resim1.3: Modelin yapisina uygun kalip parcalarinin ¢izimi

Markalama yapilirken modelin kaliplanmasi sirasinda ylizey egilimlerinin kaliptan
cikabilecek sekilde ayarlanmasina, kalip parcalarinin birbirlerine kenetlenmesini saglayacak
sekilde olmasina, pargalar1 birlestiren ylizeyler arasinda bosluk olmayacak sekilde
ayarlanmasina dikkat edilir.

1.4. Yardimer Kahip Parcasinin Yapim

Yardimer kalip plakasi (yatak algi, 6li kalip, profil plakasi) modelin birinci kalip
pargasimni yapmak icin kullanilir, esas kalip parcalarindan biri degildir. Sadece bir defaya
mahsus olmak iizere kullanilir. Birinci kalip parcas1 yapildiginda islevi biter ve atilir. Vazo
modelinin geometrik yapisina gore kaliplama sirasinda ihtiyag duyulursa esas kalibi
sekillendirmek i¢in yardimci kalip ( yatak alg1, 6lii kalip, profil plakasi ) yapilir. Yardimci
kalibin yapiminda kalipla sekillendirme teknolojisinin iyi bilinmesi, uygulanmas1 ve hangi
yontemle kaliptan sekillendirme yapilacagmin diisiiniilmesi gerekir. Iyi diisiiniilmeden
yapilan yardimei kalip model kalipta istenilmeyen sonuglar olusturabilir.

1.4.1. Yatak Al¢isimin Hazirlanmasi

Yapilacak olan yatak al¢inin Olgiilerinin ( kalip cidar kalinliginin) belirlenmesi ve
amacina uygun olmasi yapilacak kalibin kalitesinde 6nemli rol oynar. Karar verildikten
sonra kalip yapimu icin ¢aligma tezgdhi ve yatak al¢i ( olii kalip ) hazirlanir. Yatak al¢i
hazirlarken modelin kaliptan rahatlikla ¢ikabilecek olmasina dikkat edilmelidir.



Eksen ¢izgileri ile iki simetrik parcaya ayrilan model plastik ¢camur {izerine yatirilarak
eksen c¢izgisine lcm kalincaya kadar gomiiliir. Al¢i hazirlanarak eksen ¢izgisine kadar
dokiiliir. Kurgu tahtalar1 ( kalip plakasi) ve plastik ¢camurun {izerine dokiilen yatak alg1
sabunlanarak dokiim alani olusturulur.

1.4.2. Profil Plakalarmin Hazirlanmasi

Kalibin ilk pargasinin dokiimii i¢in hazirlanan plakadir. 1- 1,5 cm kalinligindaki bir
alg1 plaka tizerine modelin teknik resminin yarim kesit sekli ¢izilir ( Resim 1.4). Modeli
olusturan yer yontularak kazinir. Modele plaka yerlestirilerek kalip yapim iglemine baglanir.

Resim1.4: Kalip parca sayisim belirleyerek modele uygun profil plaka ¢izimi

1.4.3. Olii Kahp Hazirlanmasi

Olii kalip, yiizeyleri simetrik modellerde tercih edilen yardimci kalip pars¢idir. Vazo
modeli ters ag¢1 olusturmayacak sekilde sabit kalem yardimu ile gizgilerle iki esit parcaya
ayiracak sekilde ( gonye yardimi, mehengir, tank sistemi ile) markalanir (Resim 1.5-1.6).

Resim 1.5: Vazo modeli Resim1.6: Vazo modelinin tank sistemi ile orta noktasimi
bulma
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Vazo modeli masa iizerine, ayrim ¢izgileri yiizeye paralel gelecek sekilde yerlestirilir.
Vazo modelinin 6lii kaliptan rahatlikla ¢ikmasina dikkat edilmelidir. Cikarma yoniiniin
seciminde modelin geometrik yapisi ve agilar1 goz oniinde bulundurulur.

Bu islem basamaklarinin sorunsuz bir sekilde yapilabilmesi i¢in kaliplarin amacina
uygun olmasi 6nemlidir. ( bk. Kalemlik Modelini Kaliplama modiilii)

Sabit kalem kullanarak gonye yardimi ile vazo modelinin ¢evresine kalip kalinlig
Olciisti ¢izilerek masa iizerinde kapladigi alan markalanmis olur. Markalama yapilacak
masanin tablasi diizgiin yiizeyli ve su terazisinde olmalidir. Masanin yiizeyi ve kullanilacak
kurgu tahtalari temizlenip uygulama i¢in hazirlanmalidir.

Model olgiisii ile kalip kalinligr 6l¢iileri masa iizerine ¢izildiginde modelin disinda
kalan alan, al¢1 dokiimii yapilacak genislik ol¢iistidiir. Kalip yiiksekligi ise belirlenerek kalip
tahtalarina isaretlenir.

Masa yiizeyine markalanan alanin ve kalip gergevelerinin i¢ci Arap sabunu ile
sabunlanarak yalitilir. Marka ¢izgilerinin tlizerine gelecek sekilde kalip gerceveleri (kurgu)
yerlestirilir. Kalip ¢ergevelerinin birlesim yerlerinde bosluk olmamasi ve birbirleri ile tam
olarak kenetlenmesi saglanir. Dis yiizey birlesme noktalarindan ¢camur ya da al¢i yardimu ile
masaya sabitlenir. Boylece gergeveler igine dokiilecek alginin disar1 sizmasi onlenir ve
dokiim alani olugturulur (Resim 1.6).

Resim 1.7: Olii kalip yapim i¢in dékiim alanin hazirlanmasi

Teknigine uygun alg¢1 hazirlanir ve karisim boza kivamina geldiginde hazirlanmis olan
kurgu cergeveleri icine dokiim yapilir. Dokiim yapilirken algimin markalama ¢izgisini
gecmemesine dikkat edilir. Alg1 yavas yavas dokiiliir ve kalibi alinacak modelin kayma
yapmasi Onlenir. Alginin yiizeye esit dagilimi i¢in masa hafifce sallanir, hava kabarciklarinin
yiizeye ¢ikmast saglanir. Ispatula yardimi ile hava kabarciklart yiizeyden alinir. Alg1 yiizeyi
diizeltilir ve donmaya birakilir.



Donma, 5-10 dakikadan sonra dokiimiin yiizeyinde su toplanmasi ile baslar. Suyun
¢ekilmeye baglamasindan (20. dakikadan) sonra i1sinma baglar ve sertlesme tamamlanir.
Algmin 1smmmaya baglamasindan itibaren, zamandan tasarruf amaci ile kurgu cerceveleri
calisma masasindan sokiilmeye baglanir.

Ahsap kurgu sokiilerek al¢1 kalip ¢evresindeki ¢apaklar alinir. Kalip i¢inden model
cikartilir ( Resim 1.7).

Resim 1.8: Vazo o6lii kalib1

Zamandan ve emekten tasarruf etmek amaci ile 6li kalip gerceveleri agilmadan kalip
ve model sabunlanarak birinci kalip parasinin dokiimii yapilabilir. Olii kalip pargasmin
yapimi sirasinda dokiim yiiksekliginin fazla olmasi, yiizeyde al¢i dagiliminin esit olmamasi,
modelin markalanmasinda hata yapilmasi, kaliptan ¢ikmasini zorlastiracak gdnyesinin
olmasi gibi faktorler géz 6niinde bulundurularak mesleki beceri kazandirmak amaci ile bu
islemi gerceklestirmek icin asagida verilen basamaklari, usuliine uygun sekilde uygulamak
daha dogrudur.



UYGULAMA FAALIYETI

Asagida modeli ¢ok pargali kalip yapimi igin hazirlama isleminin uygulama asamalari
verilmistir. islem basamaklarindan faydalanarak Cok parcali kalip yapimina uygun vazo
modelini belirleyerek kalip yapimi igin hazirlayiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
» Cok pargali kalip almaya uygun vazo » Vazo Modeli modiiliinde
modelinizi temin ediniz. sekillendirdiginiz vazo modelini

kullanabilirsiniz.
» Kullanacaginiz ara¢ gereci hazirlayiniz.

» Kurgu tahtalarini ve markalama yapacagmniz | » Calisma ortamini uygun hale
masay1 temizleyiniz. getiriniz

» Arap sabunu ve gomalag: kullanima
hazirlayiniz. > Onliigiiniizii giymeyi unutmayiniz.

» Vazo modelini Arap sabunu ile sabunlayiniz.
» Sabunla yalitim isleminde ince bir
fira ya da siinger kullanabilirsiniz.

» Vazo modelinizi gomalaklayimniz.

» Vazo modelinizin kalip parca sayisini
belirleyiniz.

» Kalip parca sayisina gore kalip ayrim
cizgilerinizi modelinizin iizerine ¢iziniz.

» Vazo kalibinin cidar (kalip) kalinligini
belirleyiniz.




> Ihtiya¢ duyuluyorsa yardimci kalip pargasini
olusturunuz.

» Kalip yapimi i¢in dokiim alani olusturunuz.

» Kullanacaginiz kurgu tahtalarinin
yiizeyinin diiz ve koselerinin dik
olmasina dikkat ediniz.

» Kurgu tahtalarinin kenarlarini
plastik camur veya sert algi ile
sivayarak saglamlastirabilirsiniz.

» Temiz ve diizenli ¢alisiniz.

» Dokiim alanini Arap sabunu ile sabunlayiniz.

» Dokiim alaninin al¢1 sizdirmazligini
saglayiniz.
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UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda ¢ok pargali kalip almaya
uygun modeli kalip yapimi i¢in hazirlayiniz. Bu uygulamayi asagidaki oOlgiitlere gore
degerlendiriniz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listede yer alan davraniglardan uyguladiklarinizda
“Evet” uygulamadiklarinizda “Hayir” 1 isaretleyerek kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet |Hayir
Is énliigiiniizii giydiniz mi?
Arag gerecinizi dogru olarak seg¢ip hazir hale getirdiniz mi?
Kurgu tahtalarin1 ve markalama yapacaginiz masayi temizlediniz mi?
Arap sabunu ve gomalagi kullanima uygun hazirladiniz m?
Modelinizi gomalak ile yalittiniz mi?
Modeli Arap sabunu ile sabunladiniz mi?
Kalip parga sayisim ve nasil kalip alacaginizi belirlediniz mi?
Kalibin cidar kalinligini belirlediniz mi?
. Kalip parca sayisina gore kalip ayrim ¢izgilerini modelinizin iizerine
markaladiniz mi?
10. Ihtiyag duyuluyorsa yardime1 kalip pargasini olusturdunuz mu?
11.Kalip yapimu i¢in dokiim alani olusturdunuz mu?
12.Dékiim alanimi Arap sabunu ile sabunladiniz mi?
13.Dokiim alaninin alg1 sizdirmazligini sagladiniz mi?

QXN g~ |wINE

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda “ Hayir ” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarinizin
tamami “ Evet ” ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda, vazo
modelinin ¢ok pargali kalibini teknigine uygun yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Algt hazirlamada daha 6nceki ¢aligmalart inceleyerek ¢ok parcali kalip yapimini
ve vazo kalib1 yapimi igin kullanilacak al¢inin sahip olmasi gereken 6zellikleri
arastiriniz. Calismalarinizda kullanacaginiz algiy1 belirleyiniz.

2. COK PARCALI KALIP YAPIMI

2.1. Tanmm ve Ozellikleri

Seramik {iriinlerin seri liretimle ¢ogaltilmasini saglamak igin ikiden fazla kalip pargasi
ile liretilmesine ¢ok parcali kalip denir. Tek parcali ya da iki parcali kaliptan ¢ikamayacak
girift formlar igin kalibin ¢ok pargali iretilmesi gerekir. Kalibin ka¢ parcali yapilip
yapilamayacag1 modelin yapisina baghidir. iki parcali kalip yapimindaki islem basamaklar
cok pargali kalip yapimi iginde gecerlidir (bk. Kalemlik Modelini Kaliplama modiilii).
Kalibin tiim parcalar1 yapildiktan sonra kalip pargalari ayrilir, iginden model ¢ikartilir, kalip
pahtlanir ve kurumaya birakalir.

2.2. Uygulama Ornekleri

Cok pargali kalip 6rnekleri asagida sunulmustur inceleyiniz ( Resim 2.1 - 2.2 - 2.3 -
24-2.5-26-27-28).
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Resim 2.1: Vazo kalibx

Resim 2.4: Vazo biciminde abajur althgi kalibi
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Resim 2.5: Atatiirk figiirlii masa isimligi kalib1 ve modeli

Resim 2.6: Modiiler pano kalibi

Resim 2.7: Cizme seklinde kalemlik kalib1
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Resim 2.8: Oval ¢ikish model ve model kaliplari
2.3. Kalhip Yapilacak Al¢1 Kullammminda Dikkat Edilecek Hususlar

Alg1 kaliplar ve al¢inin karakteristigi tizerine siiregelen tartigmalar, arastirmacilari
dogal olarak al¢1 kullaniminda karsilasilan problemler ve bunlarin engellenmesi veya kontrol
metotlar1 {izerinde ¢aligmaya itmistir. Problemlerin belli basllar1 asagidaki gibidir:

2.3.1. igne Deligi

Cok ince ogiitiilmiis algida dogal olarak her pargacik bir miktar al¢iyr beraberinde
tastyacaktir. Bununla birlikte kalsinasyon sirasinda uzaklastirilan suyun yerine de hava
gececektir. Bu ince ogiitiilmils al¢1 agirt miktarda suya eklenirse her parcacik etrafindaki
hava pargaciklariyla beraber karigim iginde gézle goriilebilir boyutlarda baloncuklar halinde
akma egiliminde olacaktir.

Baloncuklar, eger karigtirma islemi sirasinda uzaklastirilmamigsa kaliplar kisa bir siire
kullanildiktan sonra kullanilan yiizeylerinde, boyutlar1 1/16 ile 1/32 in¢ arasinda degisen
kiiciik igne delikleri olusacaktir. Bu igne delikleri belirgin hale geldik¢ce ve sayilari
fazlalastik¢a kalip 1skarta edilmelidir.

Elle yapilan karistirmalarda, karistirmadan once 1-2 dakika arasi kii¢iik hava
kabarciklarinin birlesip daha biiyiik serbest baloncuklar olusturmasini saglamak igin 1slatma
yapilir.

Eger alg1, suya konulduktan hemen sonra kar1§t1rmaya baglanirsa kiitle plastiklesir ve
hava kabarciklarinin birlesmesine direng gosterir. Oyle ki sonradan yapilacak karistirma
bunlarin yalnizca dagitilmasini saglar.

El ile yapilan karistirmalarda, 1slatma ve karigtirmanin her ikisinde de igne deliklerinin
uzaklastirilmasi i¢in biiyiik bir dikkat gosterilmesi gerekmektedir.

Makine ile yapilan karistirmalarda alg1 tamamiyla 1slatildigindan karistirma agamasi o
kadar 6nemli degildir. Ciinkii pratikte biitiin karistirma makineleri hava kabarciklarinin
birleserek yapidan atilmasini kolaylastirir.
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Glnilimiizde kalip iginde igne deligi olusumunu en aza indirmek i¢in makine ile
yapilan karigimlara ¢ok dikkat edilmelidir. Bu durumun giderilmesiyle igne delikleri
yiiziinden kaybolan kalip sayis1t minimuma indirilmis ve kilin agindirmasi sebebiyle yok olan
kalip detaylarindan kaynaklanan kalip dmrii sinirlanmasindan uzaklagmis olunur.

Bazi algilar iglerinde digerlerine nazaran daha fazla hava bulundurma egilimindedir.
Bu sebeple iyi seramik al¢is1 homojen yapida, yiiksek mukavemette ve en az bilesen tutma
egiliminde olan tane boyutunda asir1 dikkat gosterilerek hazirlanmalidir.

2.3.2. Kalip Yiizeyindeki Sert Kabarciklar

Kalip ylizeyindeki sert noktalar ya kalibin geri kalan kismindan daha ge¢ asinan
yiiksek yerler olarak ya da kalip yiizeyinin geri kalan kismindan daha diisiik absorpsiyon
oranina sahip noktalardir (¢ogu zaman kil yiizeyinden kaliba yapisip sonra iiriin yiizeyinde
hatalara sebep olarak gosterilir).

Kalip yiizeyinde sert kabarciklar olusturan sebeplerin basinda kararsiz kabarciklar
gelir. Boylesi karisimlarda algi ve su tamamiyla bir araya gelmemistir. Sonug olarak diger
yerlerde daha az su ile karismis olan kat1 bolgeler karisima karisir. Daha az su kullanilan
bolgeler serttir ve kalibin geri kalan kisimlar1 kadar hizli asinmaz. Ayrica sert kabarciklar,
karigtirma kabindan ortama diisen katilasmis algt pullarindan da kaynaklanabilir. Bu
durumun ¢aresi ise karistirmaya ve temizlige daha fazla 6nem gostermektir.

Kalip yiizeyindeki sert noktalari olusturan diger bir durum da kati al¢1 kalibi
karakterinden kaynaklanmaktadir. Katilasmig al¢1 suda ¢ok az ¢oziiniir. Bu ¢oziiniirlik eger
kalip, yiizeyinden kurutulursa bu yiizeyde buharlasan su kalip iginde ¢ozdiigi algiy
buharlagsma sonrasi yiizeyde birlestirir. Normal kosullar altinda yiizeyden buharlasma sabit
degilse fazla buharlasma olan bdlgeler al¢inin birlesmesi sebebiyle sertlesir ve yogunlasir.
Sonugta o kadar yogunlasir ki buharlasma oran1 géz ardi edilebilecek hale gelir. Bunun
¢cozliimii, sert kabarciklar1 olustuklar1 yerden kazimak ya da buharlasmay1 aktif yiizeyden
uzaklastirarak olasi diger yerlerden yapmaktir.

Yag, sabun ve sudaki koruyucu cesitli malzemeler absorpsiyon oranini diisiiren sert
kabarciklar gibi davranabilir. Ciinkii kalip ylizeyindeki al¢i ile reaksiyona girerek suyu
engelleyen sert sabunu olusturur. Suyun bu sekilde engellenmesi sonucunda kalip iginde
sekillendirilecek kil bu noktalarda yeterince suyunu kaybedemeyecek ve son iiriinde hatalara
sebep olacaktir. Alg1 camurlari, hazirlanma kaliplarina dokiildiiklerinde sabun, suyu
engelleyici davranisindan dolay1 absorpsiyon ya da kristalizasyon sirasinda dokiimiin kaliba
yapigmasini engellemek amaciyla kullanilir. Al¢1 ¢amurdan suyu ¢ekmeli ki sonugta olusan
camur algidan uzaklastirilabilsin. Eger absorpsiyon meydana gelmezse kil algiyla ¢cok yakin
bir temasa geger ve al¢idan uzaklastirilamayabilir.
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2.3.3. Kahip Catlaklar

Mekanik soklardan kaynaklanan hatalarin olusturdugu bir¢ok kalip ¢atlag: tipi vardir.

Bunlar:

>

Sicak kalibin soguk havaya ¢ikarilmasiyla ortaya ¢ikan 1s1l soktan kaynaklanan
yiizey catlaklari

Bu tip catlaklar kalibin yiizeyinde 6nemli bir yumusamaya sebep olmaz.

>

Yiiksek sicakliklarda yapilan kurutmadan kaynaklanan, yeniden kalsinasyonun
sebep oldugu yiizey catlaklari

Bu tip yiizey catlaklari olduk¢a 6nemli bir yumusamaya ve tebesirlesme egilimine
sebep olabilir.

Cogu zaman ayn1 kaliplarda tekrar kalsinasyona sebep olan yiiksek 1silara ¢ikildiginda
olusan soklar sebebiyle de bu ¢atlaklara rastlanir.

>

Demir veya diger metaller, kalip i¢inde gii¢lendirici eleman olarak kullanilan
ilaveler tarafindan korozyona ugratilir ve bulunduklar1 yerlerde genlesme
yoniinde bir kuvvet uygularlar. Bu da korozyon sonucunda olusan iiriiniin
genlesme etkisinden dolay: kalip omriinii kisaltabilir. Bu olusum aylar boyu
stirebilir ve kalip 1skartaya ¢ikincaya kadar terk edilmeyebilir. Destekleyici
metot elemanlarinin kullanilacagi yerlerde suyun korozif etkisinden korunmak
icin metotlar yaglanarak ve boyanarak kullanilabilir ya da bu metotlarin yerine,
her ne kadar metotlar kadar iyi bir destek elemani1 olmasalar da ahsap destek
elemanlar1 kullanilabilir. Metot destek elemanlarinin kullanildig1 kaliplar kuru
yerlerde tutularak paslanmalar1  engellenebilir ve bu paslanmadan
kaynaklanacak hatalardan korunabilir.

Nadiren karsilasilan bir ¢atlak tiirii de ince ve kalin karisimlarin birbiri i¢inde
karismadan katilagmalar1 sonucu olusan genlesme farkliliklarindan kaynaklanir.
Bu tip bir genlesme ortaya ¢ikiyorsa katilagmadan hemen sonra veya katilagma
sirasinda ¢atlaklar olustugundan bir kerede fark edilebilir. Bu durum yalnizca
metalik destek elemanlarinin kullanildig: biiyiik kaliplarda gézlenen bir olaydir.

2.3.4. Cabuk Katilasma Problemi

Cabuk katilasma problemleri al¢inin  karisim tankindan, kullanma suyunun
kirlenmesinden, al¢1 guvalinin nemli atmosferde uzun iire bekletilmesi sonucu alginin kismen
katilagmasindan ya da cogunlukla kullanma suyunda fazla miktarda soda ve aliimina
bulunmasindan kaynaklanabilir. Cabuk katilasmanin en genel sebebi bunlarin, 1slatma ya da
karigtirma sirasinda al¢i su karigimina karigmasidir. Bu durum olustugunda ilk 6nce jips
kavlayip karisim i¢inde dogal olarak son katilagma hizin1 artiracaktir.
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Farkli sicakliklarda su kullanilmasi da katilagmay1 farklilastiran diger etkendir. Sicak
su, katilasma hizinmi artirir. Hizin artis miktar1 yalniz sicaklikla degil uygulanan karistirma
miktar1 ile de alakalidir. Sicakliklardaki farkliliklar karistirma miktarima baglh olarak
katilasma zamaninda 5 ile 10 dakika farkliliga sebep olabilir.

2.3.5. Yavas Katilasma Problemi

Tercihen sicak su yerine soguk su kullanmak kendi basina yavaslatma etkisi
gosterebilir. Ayn1 zamanda karistirma miktar1 diigiiriilmiis ve diger biitiin sartlar saglanmig
ise katilasma zamani1 bes veya daha fazla dakika diistiriilebilir.

Seker, boraks, Ogiitilmis tutkal, tartarik ya da organik asitler bu zorluga sebep
olabilir. Ornegin tartarik asit % 0,1 - 1 miktarlarinda kullanildiginda oldukca giiglii bir
yavaglaticidir. Bu tiir maddelere alg1 pazarinda nadiren rastlanir.

Donma su sekilde hizlandirilabilir:

> Daha hizli karistirma
> Daha uzun siire karistirma
> Karisim iginde 1lik su ve alg1 kullanma

Hizli donma, bu ti¢ islemi birlikte yaparak saglanabilir.
2.3.6. Yumusak Kaliplar

Kalib1 orijinal halinde ya da sertlesmis kalib1 sonradan yumusatan sebepler asagidaki
gibi 6zetlenebilir:

> Karisimda fazla su kullanimi sonucu mukavemet diisiiriir.

> Kurutmaya gereken Onemin verilmemesi sonucu islak kalan kalibin zorunlu
clirimesiyle kalip yumusar.

> Yiksek kurutma sicakliklarinda kaynaklanan ytlizeydeki yeniden kalsinasyon
(Bu durumda kalibin igi sert iken yiizeyi tozlasir ¢iinkii i¢ kisim 1sidan
etkilenmez.) olusur.

> Alg1 stoklandig1 yerde, havadaki suyu emerse hizli katilasma baslar. Algi,
stoklarda topaklasmaya basladiktan hemen sonra karigtirmada fazla su
kullanilmasi gerekebilir.

> Bazen sodyum siilfat kristalleri, kalip yiizeyinde yer alabilir. Bu olustugunda

kalip ylizeyi donmaya benzer bir etkiyle bozulur. Bu durum, uygun kurutma
islemlerinden sapildiginda nadiren goriilen bir olaydir.
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2.3.7. Ciceklenme (Effloransa)

Daha 6nce belirtildigi gibi genellikle sodyum siilfat kristalleri kalip yiizeyinde goriiliir.
Ayrica kil i¢inde bulunan fakat suda ¢oziinmeyen ve jips ile reaksiyona girmeyen kristalin
dogaya sahip olan malzemelerde de bu etkiye yol agabilir. Sert kabarciklar bélimiinde
belirtildigi gibi kalip biinyesi i¢inde ¢éziinmiis bulunan jipsin kurutma ile beraber yiizeye
birikmesi ve uzaklastirilmasi da bir tozsal c¢iceklenmedir. Herhangi bir amag igin
kullanilacak algmin se¢imi yapilirken bu hususa dikkat edilmelidir.. Fakat bununla birlikte
kalip biinyesi icinde kalibin iiretilmesi sirasinda ya da kullanim esnasinda olusacak
effloranslarin yarari da olabilir.

2.3.8. Genlesme Problemleri

Kalibin 1sitilmasi veya kurutulmast durumunda meydana gelen g¢ekme veya
genlesmeler genellikle g6z ardi edilebilecek miktarlardadir. Karisimin kalinligima bagh
olarak katilagma sirasindaki genlesmeler, hacim degisikligi boliimiinde anlatilan uygun
sartlar saglanmamissa ciddi problemlere yol acabilir. Bu karakteristik genlesmeden
kaynaklanan egilme ve kabarmalara karsi alinacak en iyi yontem sabit bir su/alg1 orani ve
sabit bir karigtirma zamamdir. Iki farkli karisim bir kapta karstiriliyorsa bu kismen
dogrudur. Eger uygun bir sekilde karistirma yapilmiyorsa agir olan karigim daha fazla
genlesecek ya da kalip iginde negatif ¢ekmeye sebep olacaktir ancak her karigim igin ayni
oranlar kullanildrysa ¢ekme egilimi gézlenmeyecektir.

Genlesme farkliliklar1 ya da carpilmalar, ozellikle metal destek elemanlarinin
kullanildig1 biiyiik monolitik kaliplarda, bu elemanlarin zit yiizeylerin orta bdliimlerine
yerlestirilmedigi durumlarda ortaya ¢ikar. O zaman bir yiizeye yakin olan metalin, katilagma
sirasinda ortaya ¢ikan 1s1 artist nedeniyle genlesmesi, kalibin metale yakin olan yiizeyinin
zayiflamasina sebep olur.

2.3.9. Al¢1 Kahip Problemlerinin Onlenmesi

Bahsi gecen bu karakteristik oOzellikler ve kullanim sirasinda karsilasilan tipik
problemler iizerine yapilan ¢alismalar al¢1 kullanimindaki uygun metotlar1 asagidaki gibi
siralamamiza neden olmustur:

> Alginin stoklanmasi: Algr kullanilincaya kadar hava akimlarimin olmadigi kuru
korunmus yerlerde saklanmalidir. Stok uygun islemlerden gecirilmelidir ki
oncelikle daha eski olanlar kullanilabilsin.

> Her tiirden elde edilecek alg1 iirlin sayisini artirilmasi igin su / al¢i oranin
verdigi mukavemet, genlesme ve alg1 kalibin toplam hacmi kontrol edilmelidir.
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> Karigtirmaya gerekli énemin verilmesi herhangi bir su / alg1t oranina sahip
karisimin mukavemetini artirarak Omriini uzatir. Ayni zamanda kalibin
icerecegi hava kabarciklarini azaltarak maksimum miktardaki iiriiniin igne
delikleri tarafindan bozulmadan minimum miktardaki kaliptan elde edilmesini
saglar. Aym1 zamanda kalipta dilizensiz absorpsiyon ve sertlesmeleri
engelleyerek kaliptan elde edilecek diizgiin {iriin miktarini artirir.

> Temizlik ve kontrol altindaki karigtirma zamani, mekanik karigtiricilarin
kullanildig1r durumlarda sabit bir sertlesme saglar ve kirlenmeden dogabilecek
sert kabarciklarin olusumunu engeller.

> Kalip kurutmalarinin termometreler ve hava sirkiilasyonunu saglayan uygun
kurutucu bolmelerde gerekli dikkat gosterilerek yapilmasi tekrar kalsinasyonu
ve buna bagh olarak ylizey catlaklari engeller. Kurutmaya gerekli zemin
verilmesi ayn1 zamanda 1slak birakilan kalibin ¢ilirlime sebebiyle yumusama
tehlikesini de ortadan kaldirir.

> Alkalilerin kullanildig1 yerlerde organik deflokulantlarin(partikiillerin birbirini
itmesi marifetiyle akigkanligimi arttiran kimyasallar) kullanilmasi, ¢amur
dokiimde kullanilan al¢inin asinma zamanini artirir. Clink{i bunlar kaliba zarar
verecek reaksiyonlara girmez.

2.4. Vazo Kalibx

2.4.1. Koseli Yiizeyli Modellerde Cok Par¢ali Kalip Alma

Kalibin nasil ve kag¢ parcali olacagi tasarlanir. Model kalip pargalarinin miimkiin
oldugunca az sayida olmasi, kalip kalinligimin biitiin kalip parcalarinda esit olmasi, is ve
malzeme kaybini en aza indirirken verimliligi artirir, iretim agisindan kolaylik saglar. Vazo
modelinin O6zelligine goére ihtiya¢ duyuluyorsa 6grenme faaliyeti 1° de anlatildigi gibi
yardimci kalip pargasi yapilir.

Yardimer kalip pargasi igersine vazo modeli yerlestirilir. Model yerlestirilirken 6lii
kalipla birebir biitiinlesmesine ve olii kalip parcasi ile arasinda bosluk olusturmamasina
dikkat edilir. Model ve 6li kalip Arap sabunu ile sabunlanarak su gegirgenligi oldukea
azaltilir. Su gegirgenliginin azalmasi, kaliplamada alg1 ile baglama tabakasinin olusmamasini
saglar. Bu nedenle modelle kalibin birbirinden ayrilmasi rahat bir sekilde saglanmusg olur.
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Sabunlanan modelin ve 6lii kalibin yiizeyinde ayirici artig1 birakilmaz. Kurgu tahtalar
yardimu ile al¢1 dokiim alani olusturulur ( Resim 2.9).

Resim 2.9: Dokiim alanimin olusturulmasi

Vazo modeli lizerinde birinci kalip parcasina takilacak ve gonye olusturacak girinti ve
cikintilarin olmamasina dikkat edilir.

Dokiilen al¢inin sizmamasi igin masa iizerinde kurgu tahtasinin temas ettigi yiizeyler
plastik camur ile sivanir. Kalip kalinlig1 tespit edilir. Model boyutu biiyiidiik¢e kalip kalinlig
artar.

Algi, teknigine uygun olarak hazirlanir. Alg1t kivaminin iyi ayarlanmasina ve dokiim
esnasinda kalip yilizeyinde hava bosluklarinin kalmamasina dikkat edilir. Kalip yiiksekligi
olusturuluncaya kadar alg1 dokiim yapilir, boylece modelin birinci pargas1 kaliplanmis olur
(Resim 2.10).

Resim 2.10: Al¢inin donmasim bekleme
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Alg1, maksimum sicaklikta 1sinmasimi tamamladiginda kalip tahtalar ¢ikartilir. Kalip
parcalarmi ayirmak icin sistire yardimi ile kazinarak birlesim ¢izgileri ortaya gikartilir.
Lastik tokmakla yanlardan hafif¢e vurularak kalip ek yerlerinin oynamasi saglanir.

Resim 2.11: Kalibinin birinci parcasim 6lii kaliptan ayirma

Kalip pargasinin i¢inden model, sadece kalibin saglamasini yapmak amaci ile
cikartilir. Model rahatlikla kalip parcasinin i¢inden ¢ikiyorsa kaliplama islemi dogru olarak
yapiliyordur (Resim 2.11). Zamanla kaliplama konusunda pratik yapilip beceri saglandiginda
model ¢ikartilmadan isleme devam edilebilir.

Kalip parcalarmin birbirlerinden nasil ayrilacagi goz onilinde bulundurularak pim
secimi yapilir. Pim agilacak yerler kalip yiizeyinde belirlenerek sabit kalemle igaretlenir.

Resim 2.12: Pim a¢cma

Kazima iglemine uygun bir ara¢ yardim ile teknigine uygun olarak kalibin pimleri
acilir (Resim 2.12).
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Resim 2.13: ikinci kalip parcasi icin dokiim alanim olusturma

Kalibr alinacak vazo modeli birinci kalip pargasi tizerine yerlestirilir. Arap sabunu ile
sabunlanir, su gegirgenligi azalir. Sabunlanan modelin ve birinci kalibin yilizeyinde ayirici
artig1 birakilmaz.

Etrafi kalip alma elemanlan ile forma uygun sekilde c¢evrilerek al¢1 dokiim alani
olusturulur. Kalibin biiyiikliigline gore ihtiya¢ duyuldugunda iskenceler yardimi ile dokiim
alan1 desteklenir. Kaliplamada ana ilke, kalibin tiim pargalarinin miimkiin oldugunca esit
kalinlikta olmasini saglamaktir. Bu nedenle kalibin birinci pargasinin yiiksekligi, ikinci
par¢asmin da yiiksekligi olarak belirlenir. Kalip yiiksekligi kurgu tahtasinin iizerine
isaretlenerek al¢1 dokiim yapilacak alan belirlenmis olur.

Pargalarin yapiminda kullanilan al¢inin aym sekilde ve ayni yogunlukta hazirlanarak
kullanilmas1 kalibin problemsiz sekillendirme yapmasini saglar. Bu nedenle birinci kalip
parg¢asmin yapimi i¢in kullanilan al¢inin yogunlugunda teknigine uygun alg1 hazirlanir ve
kalip yiiksekligi olusturuluncaya kadar al¢i dokiim yapilir. Algt dokiimii yapildiktan sonra
yiizeye esit dagilmasi saglanir. Algimnin 1sinmast beklenir, maksimum sicakliga ulastiginda
kurgu tahtalar ¢ikartilir ( Resim 2.14).

e
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Resim 2.14: Kurgu tahtalarinin agilmasi
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Kalip masa iizerinden almnir. Alg1 soguduktan sonra sistire ile kalip birlesim yerleri
hafifce kazinarak belirginlestirilir. Lastik tokmakla yanlardan hafif¢ce vurularak kalip ek
yerlerinin oynamasi saglanir. Kalip pargalari acilarak model kaliptan ¢ikartilir. Boylece
modelin ikinci pargast kaliplanmis olur (Resim 2.15). Kalip pargalart birbirinden sorunsuz
sekilde ayriliyorsa kalipla islemi dogru demektir.

Resim 2.15: Kalip parg¢alarimin a¢ilmasi

Birinci ve ikinci kalip pargasi iizerine kalibin agma sekli diistiniilerek uygun yerlere
gerekli miktarda pim agilir (Resim 2.16).

e

kit
Resim 2.16: Pim agma
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Birinci ve ikinci kalip pargasinin igine vazo modeli yerlestirilerek tekrar Arap sabunu
ile yalitma iglemi yapilir ve iiglincii parganin yapimu i¢in etrafi kalip alma elemanlar ile
forma uygun sekilde gevrilerek alg1 sizdirmazligi saglanir ve dokim alani olusturulur (

Resim2.17).

Resim 2.17: Uciincii kahp parcasi i¢in dékiim alaninin olusturulmas:

Teknigine uygun al¢1 hazirlanarak tiglincii kalip parcasinin dokiim islemi yapilir
(birinci ve ikinci kalip pargalariin yapiminda oldugu gibi ayni islemler tekrar edilir). Algi
maksimum miktarda 1sinma seviyesine geldiginde kurgu tahtalar1 ¢ikartilir ve algi
soguduktan sonra sistire ile kalip birlesim yerleri hafif¢e kazinarak belirginlestirilir. Lastik
tokmakla yanlardan hafif¢e vurularak kalip ek yerlerinin oynamasi saglanir (Resim2.17).

Resim 2.18: Uciincii kahp parcasim agma
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Kalibin pimleri gbz oniinde bulundurularak kalip pargalar1 agilir ve model kaliptan
¢ikartilir (Resim 2.18).

Resim 2.19:Modeli kaliptan ¢ikarma

2.4.2. Donel Yiizeyli Modellerde Cok Parcal Kalip Alma

Donel yiizeyli bazt modellerde formun geometrik yapisina gore farkli kalip alma
teknikleri de uygulanmaktadir. Donel yiizeyli modellerde ayak (taban) ¢ikintist
bulunmuyorsa yani tabani diiz ise Resim 2.18” deki ornekteki gibi kalip ayrim ¢izgileri
belirlenir. Modelin en genis ¢apa kadar olan alt kismi tek parca, agiz kismui ise iki parga
olacak sekilde kaliplama islemi yapilabilir.

Resim 2.20: Model ¢izimi iizerinde kalip ayim ¢izgileri

Modelin en genis ¢ap dlgiilerek bu 6lgiilere kalibin cidar kalinligi da eklenerek plaka
olusturulur. Modelin agiz kisminin kalip parcalarimt yapmak i¢in profil plakasi
hazirlanmalidir (Resim 2.20 ).
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Resim 2.21: Modele uygun profil plakas: ¢izimi

Model ters cevrilerek agiz kismu taban plakasinin {izerine gelecek ve gevresinde esit
bosluk kalacak bicimde merkezi olarak yerlestirilmelidir. Taban plakasi {izerine yerlestirilen
modelin birinci parca kalibin1 almak icin profil plakast model ve taban plakasina
yerlestirilerek sabitlenir. Modelin geometrik yapisina uygun dokiim alanmi olusturularak Arap
sabunu ile yalitilir. Teknigine uygun al¢1 hazirlanarak ilk kalip par¢asinin dokiimii yapilir.
Alg1 dokiimiiniin yiiksekligi profil plakasinin yiiksekligine esit olacak sekilde yapilmalidir.
Kurgu alani agilarak profil plakasi ¢ikarilir ve kalip parcasinin acilma yonii géz Oniinde
bulundurularak pim agilir. Ilk kalip parcasi ve model yeniden sabun ile yalitilarak yeniden
dokiim alan1 olusturulur ve ikinCi parganin kalibr alimir. Ugiincii kalip pargasinmn yapimi igin
birinci ve ikinci kalip parcasina yeterli miktarda ve biiyiikliikte tekrar pim agilir ve dokiim
alan1 olusturulur. Taban kalinhigi, Kalibin yan yiizeylerinin kalinhigi olacak sekilde
ayarlanmalidir. Teknigine uygun alg1 hazirlanarak dokiim yapilir ve {igiincii kalip pargasi da
alinmig olur. Daha sonra tiim kalip parcalar1 birbirinden ayrilir, model ¢ikartilarak kalip
rotuslanir.

Modelin alt kismi kivrimli ise yani ayak kisminda i¢ biikey bir alan varsa ayak kismini
tek parca kalipta ¢ikarmak miimkiin olmayacaktir. Bu konumda taban ayr1 bir parga olarak
yaptlmalidir (Resim 2.21).

Resim 2.22: Modele uygun ¢ok parc¢al kalip ¢izimi

Kaliplama islemi i¢in model gonye mehengir ya da tank sistemi kullanilarak iki esit
parcaya boliinecek sekilde markalanir. Yatak al¢i veya profil plakasi hazirlanir. Yan yatak
plakalari, model markalama ¢izgileri dokiim yapilacak yerde kalacak sekilde yerlestirilir ve
sabitlenir. Plaka ile model arasinda bosluklarin kalmamasina dikkat edilmelidir. Esnek plaka
ile dokiim alani olusturulur ve Arap sabunu ile sabunlanir. Alg1 hazirlanarak teknigine uygun
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dokiim yapilir Alg1 sogumaya basladiginda dokiim alani agilarak yatak plakalari ¢ikartilir.
Birinci kalip pargasinin iizerine pim agilarak ikinci kalip pargast ig¢in kurgu olusturulup
teknigine uygun alg1 hazirlanarak dokiim yapilir ve ikinci kalip parcast da olusturulur.
Birinci ve ikinci kalip parcalari {izerine tekrar pim agilarak icilincii kalip pargasi da
dokiilerek modelin kaliplanma islemi tamamlanir. Kalip parcalari birbirlerinden ayrilarak
model ¢ikartilir ve kalip rétuglanir.

2.5. Vazo Kalhibim1 Rotuslamak

Modeli kaliptan ¢ikarma asamasinda olusan veya sonradan kalip iginde ve yilizeyinde
olusan piiriiz ve zedelenmeleri gidermek, kalibin kalitesini artirmak ve dokiim agamasinda
olusacak hatalar1 6nlemek i¢in rotus islemi yapilir.

Kalip dis ylizeyi, kalibin kenar ve koseleri sistire ile yuvarlatilir. Kalibin dis
goriiniisliniin diizglin ve piirlizsiiz olmas1 kalibin Omriinii artirir. Kaliplama asamasinda
olusabilecek farkli kalip kalinliklari da rétuslama asamasinda diizeltilir.

Su zimparasi, alg1 yiizeyinde ¢izilme yapabileceginden zimparalama islemi yapilirken
zimparalanacak ylizey 1slatilir. Olusabilecek ¢izikler siinger yardimu ile diizeltilerek piiriizsiiz
bir yiizey saglanir. Kalip i¢ ylizeyini rotuslarken kalibin rolyefik goriintiisiiniin bozulmamasi
ve Ozelligini kaybetmemesi i¢in ¢ok fazla islem yapmamak gerekir. Nemli siinger yardimu ile
kalip i¢ ylizeyindeki ayirici (Arap sabunu ) artiklari saglikli dokiim elde edilmesini saglamak
icin silinir.

Pahtlama islemi 6zellikle iiretim kaliplarinda yapilmasi gerekli bir islemdir. Kalibin
kenar ve kdseleri sivri oldugu igin kii¢iik darbelerde bile kirilma 6zelligi gosterir. Bu yiizden
pahtlama islemi yapilan kaliplar daha uzun 6miirlii olur.

Resim 2.23: Kalibin kenar ve koselerini pahtlama
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Kalip kenar ve koselerine birer santimetre genisliginde kesilerek yuvarlatilacak paht
cizgileri ¢izilir. Sistire veya bicak kullanarak kazima islemi yapilir. Kazima sirasinda ¢izgiler
izlenir. Zaman igersinde el becerisi kazilmaya baslandiginda pahlama islemi i¢in yardimci
cizgi kullanmaya gerek kalmaz. Kazima aleti kullanilarak kalibin kenar ve koseleri kesilerek
sivriligi alinir ve yuvarlatilir ( Resim 2.23- 2. 24).

Ra A

Resim 2.24: Kalibin kenar ve koselerini zzimparalama
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem basamaklarindan faydalanarak vazo modelinin ¢ok parcali kalibimi teknigine
uygun aliniz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Teknigine uygun al¢1 hazirlayiniz. » Caligma ortamini uygun hale
getiriniz.

» Hazirlanan algiy1 tespit edilen kalip )
yiiksekligine kadar dokiiniiz. » Onliigiiniizii giymeyi unutmayiniz.

» Algi igerisinde piitiir ve topaklar var
ise al¢iyi siizgecle siizerek dokiiniiz.

» Masayi hafifce sarsarak alginin
yiizeye esit sekilde dagilmasini
saglayabilirsiniz.

» Alginin yiizey diizgiinliigiinii saglayimniz. > Yardimc kalip par¢asini

atabilirsiniz.

» Algmin donmasini bekleyiniz.

» Modeli kaliptan ¢ikarmak i¢in

» Maksimum sicaklikta kurgu tahtalarim plastik tokmakla hafif darbeler
cikartiniz. olusturacak sekilde kalip parcasi

tizerine vurunuz.

» Yardimei kalip parcasi kullandiysaniz algi
soguduktan sonra yardimci kalip pargasi ile
birinci kalip pargasini birbirinden ayiriniz.

» Modeli kaliptan ¢ikariniz. » Kalip parcalarimin birbirlerinden
nasil ayrilacagi goz oniinde
» Kalip pargalari lizerindeki ¢apaklari bulundurularak pim se¢imini
temizleyiniz. yapiniz.

» Pim agilacak yerleri kalip yiizeyinde
belirleyerek sabit kalemle igaretleyiniz.

» Kazima islemine uygun bir ara¢ yardimu ile
teknigine uygun pim aginiz. » Modelinin kalip pargasi i¢ine tam
oturmasini saglayiniz.
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» Her bir kalip pargasi i¢in modeli, dokiim alan1
olusturunuz.

Modeli, yapilan diger kalip pargasini ve
dokiim alanin1 Arap sabunu ile sabunlayiniz.
Alg1 dokiim yiiksekligini isaretleyiniz.
Teknigine uygun al¢1 hazirlayiniz ve
dokiimiinii yapiniz.

Alg1 maksimum sicakliga ulagtiginda kurgu
tahtalarini ¢ikartiniz.

YV VV V

» Alg1 sogumaya basladiginda kalip parcalarini

YVVYY

VVVVVVVVVVVVVVVVVVYY

Dokiim alaninin al¢1 sizdirmazligimi
saglaymiz.

Model ve kalip pargasi iizerinde
sabun artiklar1 kalmamasina dikkat
ediniz.

Alg1 dokiim yiiksekligini dokiim
alan1 lizerine igaretleyebilirsiniz.
Hazirladiginiz al¢inin
yogunlugunun diger kalip
pargalarinin yapiminda kullanilan
alg1 ile ayni olmasina 6zen
gosteriniz.

Kalip pargalari arasindaki yiizey
ayrim ¢izgisini sistire yardim ile
hafifce kaziyarak belirginlestiriniz.

Plastik tokmakla model kalibin arka
ve yan yiizeylerine yavas yavas
vurarak modelin kalip iginde
oynamasini ve kalip pargasimin
ayrilmasi i¢in hareket etmesini
saglayabilirsiniz.
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ayiriniz.

» Bu islemleri her kalip parcasi igin ayr1 ayri
uygulaymiz (kalibin tabanini yapmak igin).

e

» Kaliplama islemi bitince kalip parcalarini
acarak igerisinden modeli ¢ikartiniz.

» Kalibinizin 6l¢ii, teknik ve kullanima
uygunlugunu kontrol ediniz.

» Kalibinmzin i¢ yilizeyinde piiriiz ve
zedelenmeler var ise su zimparasi veya sistire

Kalip parcalarimi agarken pimin
acilis yoniine dikkat ediniz.

Zimpara ¢izgilerini yok etmek i¢in
1slak siingerle rotus yapiniz.

VVVVVVVVYVY VVVVVVVVVVVVVVY VYV

Kalibin kenar ve koselerinde dokiim
sirasinda olusan alg1 ¢capaklarini
sistire veya bigakla
temizleyebilirsiniz

VVVVVVVVVYY

» Vazo kalibiizi kullanima uygun
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ile diizeltiniz.

» Vazo kalibinin i¢ini rotuslayarak piiriizsiiz bir
ylizey elde ediniz.

» Kalibin dis yilizeyini rétuslayiniz.

» Vazo kalibinin kenar ve kdselerine paralel
kalip kalinligina gore 5- 10 mm arasinda
gizgiler ¢iziniz.

» Sistire ya da yontma kazima aletlerini
kullanarak ¢izgi izleri dogrultusunda kazima
islemini yapiniz.

» Vazo kalibimizin kenar ve koselerini
yuvarlatiniz.

» Alc¢1 kalibinizin rotusunun kullanima
uygunlugunu, istediginiz nitelikte olup
olmadigini kontrol ediniz.

hale getiriniz.
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KONTROL LiSTESI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda; Ogrenme Faaliyeti-1
uygulamali testinde dokiim alanimi hazirladigimz vazo modelinin ¢ok pargali kalibini

olusturunuz.

Bu faaliyet kapsaminda asagida listede yer alan davramislardan uyguladiklariizda

“Evet” uygulamadiklarinizda “Hayir” 1 isaretleyerek kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Arag gerecinizi dogru olarak se¢ip hazir hale getirdiniz mi?

Is énliigiiniizii giydiniz mi?

Teknigine uygun al¢1 hazirlayip dokiim yaptiniz m?

Hazirlanan algiyi, tespit edilen kalip yiiksekligine kadar doktiiniiz mii?

Alginin yiizey diizgiinliigiinii sagladiniz mi?

Alginin donmasini beklediniz mi?

Maksimum sicaklikta kurgu tahtalarini ¢ikardiniz mi?

XN~ w NI

. Yardimci kalip parcasi kullandrysaniz al¢1 soguduktan sonra yardimci
kahp pargasi ile birinci kalip par¢asini birbirinden ayirdiniz mi?

9. Modeli kaliptan ¢gikardiniz mi?

10.Kalip pargas: iizerindeki ¢apaklari temizlediniz mi?

11.Kalip parcalarimin birbirlerinden nasil ayrilacagini gbz Oniinde
bulundurarak pim se¢imini yaptiniz mi1?

12.Teknigine uygun pim agtiniz mi1?

13.Her bir kalip pargasi i¢in modeli, dokiim alan1 olusturdunuz mu?

14.Modeli ve kalip parcasin1 Arap sabunu ile sabunladiniz mi?

15. Alg1 dokiim yiiksekligini isaretlediniz mi?

16.Teknigine uygun al¢1 hazirlayip dokiimiind yaptiniz mi?

17. Al¢1 maksimum sicakliga ulastiginda kurgularn ¢ikarttiniz m?

18. Alg1 sogumaya basladiginda kalip pargalarini ayirdiniz mi?

19.Bu islemleri her kalip par¢asi i¢in (kalibin tabanini yapmak i¢in ) ayri
ayr1 uyguladimiz mi?

20.Kaliplama iglemi bitince kalip pargalarim1 agarak icerisinden modeli
¢ikardiniz mi1?

21.Kalibinizin 6lgi, teknik ve kullanima uygunlugunu kontrol ettiniz mi?

22 . Kalibimizin i¢ yiizeyinde piirliz ve zedelenmeler var ise su zimparasi
veya sistire ile diizelttiniz mi?

23.Vazo kalibinin i¢ini rotuslayarak piiriizsiiz yiizey elde ettiniz mi?

24.Kalibinin dis yiizeyini rétusladiniz mi1?
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25.Vazo kalibinin kenar ve koselerine paralel kalip kalinligina gore 5- 10
mm arasinda ¢izgiler ¢izdiniz mi?

26.Sistire ya da yontma, kazima aletlerini kullanarak ¢izgi izleri
dogrultusunda kazima iglemini yaptiniz mi1?

27.Vazo kalibimizin kenar ve kdselerini yuvarlattiniz m?

28.Al¢1 kalibimizin rétusunun  kullanima uygunlugunun istediginiz
nitelikte olup olmadigini kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME
Yapilan degerlendirme sonunda “ Hayiwr ” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden

geciriniz. Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplariizin
tamamu “ Evet ” ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS TESTI (YETERLIK OLCME)

Kazanilan tecriibeleri géz oniinde bulundurarak alg1 atolyesinde ¢ok pargali kalip alma
uygulamasini kendi basiniza yapabilirsiniz. Asagidaki drneklerden yola ¢ikarak cok parcali
kalip yapimina uygun bir model se¢ip modelinizi kalip almak i¢in hazirlayarak teknigine
uygun sekilde kalibini olusturunuz. Bu uygulama ile yaptiginiz ¢calismay1 asagidaki 6l¢iitlere
gore degerlendiriniz.

Uygulamaya baslamadan 6nce asagida sizlere verdigimiz ¢ok pargali kalip 6rneklerini
inceleyiniz.

Gerekli Malzemeler

Sabit kalem
Cetvel

Mermer masa
Plastik kova
Alg1

Su

Dort adet kurgu tahtasi
Esnek plaka
Arap sabunu
Gomalak
Plastik ¢camur
Plastik tokmak
Masrapa

Bigak

Stinger

Sistire, 1spatula
Su zimparasi

VVVVVVVVVVVVVYVVYY
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Resim 2.25: Cok parcali kalip 6rnekleri
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Resim 2.26: Cok parcali kalip 6rnekleri
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Resim 2.27: Cok parc¢ali kahip 6rnekleri
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Resim 2.28: Cok parc¢ali kalip 6rnekleri
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Resim 2.29: Cok parcal kahp érnekleri
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Resim 2.30: Cok parcali kalip 6rnekleri
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KONTROL LiSTESI

Bu uygulama kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri
Evet ve Hayir kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir
1. Arag gerecinizi dogru olarak secip hazir hale getirdiniz mi?

2. Is onliigiiniizii giydiniz mi?

3. Kalibr alinacak modeli ayirici kullanarak (Arap sabunu ve gomalak
ile) yalittiniz n1?

4. Kalip parga sayisint belirlediniz mi?

5. Kalip pargalarinin ayrim ¢izgilerini sabit kalem yardimi ile model
iizerine markaladiniz m?

6. Kalip cidar kalinligim belirlediniz mi?

7. Ihtiyac duyuluyor ise yardimer kalip pargasini olusturdunuz mu?

8. Masa iizerine kalp cidar kalinligin1 markaladiniz mi1?

9. Modeli, varsa yardimci kalip pargasini ve kalip gergevelerinin igini
Arap sabunu ile yalittiniz mi1?

10.Modeli kaliplama i¢in markalanan alana (varsa yardimci kalibiniza)
yerlestirdiniz mi?

11.Kurgu tahtalarin1 markalama ¢izgilerinin {izerine gelecek sekilde
yerlestirerek dokiim alanini olusturdunuz mu?

12.Teknigine uygun al¢1 hazirlayip dokiim yaptiniz mi?

13.Modeli yardimci kalip kullanmigsaniz yardimei kalip igersinden
¢ikardiniz mi?

14.Birinci kalip pargasini olugturdunuz mu?

15.Kalip agma seklini diisiinerek pim acacaginiz yerleri belirlediniz
mi?
16.Birinci kalip pargasi iizerine uygun pim agtiniz mi?

17.Birinci kalip pargasi ve modeli sabunla yalitarak dokiim alan1
olusturdunuz mu?

18.11k kalip pargasi ile aym yogunlukta teknigine uygun alg
hazirladimiz m?

19.1kinci kalip pargasinin yapinu igin al¢1 dokiimiinii teknigine uygun
yaptiniz m1?

20.Kalip agma seklini diistinerek ikinci kalip pargasi iizerinde pim
acacaginiz yerleri belirlediniz mi?
21.1kinci kalip parcasi iizerine uygun pim agtimiz mi?
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22.Kalip parca sayisina gore bu islemleri tekrar ettiniz mi?

23.Kalip parcalarina zarar vermeden birbirlerinden ayirdiniz mi?

24.Modeli kaliba zarar vermeden ¢ikardiniz mi?

25.Kalibin i¢ ylizeyini teknigine uygun rétusladiniz m?

26.Kalibin dis ylizeyini teknigine uygun rétusladiniz m?

27.Kalibin kenar ve koselerini pahladiniz mi?

28.Kalibin kullanima uygunlugunun istediginiz nitelikte olup

olmadigini kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi (degerlendirme olgitlerini)
karsilastiriniz. Yapilan degerlendirme sonunda “Hayir” cevaplarinizi bir daha goézden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormilyorsaniz modiilii tekrar ediniz. Cevaplariniz dogru ise bir
sonraki modiile gegmek i¢in ilgili kisiler ile iletisim kurunuz.
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