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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI009
ALAN Makine Teknolojisi
Bilgisayar Destekli Makine Ressamhigi, Bilgisayar
DAL/MESLEK Destekli Endiistriyel Modelleme, Makine imalatg:lllgl,
Endiistriyel Kahpeihik
DERSIN ADI Temel Modelleme islemleri
MODULUN ADI Temel modelleme yapmak
MODULUN TANIMI Temel modelleme tekniklerinden dogal, dik, yatik magali
modelleme yapim tekniklerini uygulamay1 6greten egitim
aracidir.
SURE 40132
ON KOSUL Teknik resim modiiliinii almig olmak
YETERLIK Dogal modelleme_yapabllmek. Dik ve yatik kaliplana
modelleme yapabilmek
Genel amag: Bu modiil ile gerekli alet, makineler ve
donanimlar saglandiginda teknolojisine uygun olarak dogal
modelleme, dik kaliplanan modelleme yatik kaliplanan
modelleme ve magali modelleme yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaglar:
1. Dogal modelleme yapabileceksiniz.
2. Dik kaliplanan modelleme yapabileceksiniz.
3. Yatik kaliplanan modelleme yapabileceksiniz.
4. Magali modelleme yapabileceksiniz.
Ortam: Ahsap modelleme atolyesi, modelleme meslek resim
ECITIM OGRETIM sinifi ve cad laboratuvari
ORTAMLARI VE Donanim: El aletleri, is tezgahlari, projeksiyon, tepegdz,
DONANIMLARI bilgisayar, 6rnek isler, muhtelif model 6rnek ¢izimleri
gereklidir.
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
é.j.lc;me araglar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6l¢me araci (¢oktan secmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlcerek sizi degerlendirecektir.







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bir iilkede endiistriyel {iiretimin yiiksek degerlere ulasmasi,bu iilkenin yasam
standartlarinin o derece yiiksek olacagi gercegini yansitir. Onemli olan ham maddeden
mamul madde haline ge¢is zamaninda,kullanilan iretim teknigi,bu siirenin kisalig derecesi,
iiretim tekniginin uygunlugu ve pratikligidir.

Makine teknolojileri alani, imalat sektoriiniin 6nemli unsurlarindan birisidir. Temel
imalat islemlerini yapabilmek icin belli basamaklar vardir. Bunlarin baginda imalat resmi
cizimi gelir. Cizilen resimlere gore istenilen parga imal edilebilir. Bunun yani sira dokiim
yolu ile gereken parcalar i¢cin modelleme yontemleri kullanilir. Modelleme o6zelligine
gore,kaliplama yontemine gore yapim asamalar1 vardir.

Modellemenin kaliplanmasi igin model iizerine isleme payi,cekme payi,egim ve
koniklikler verilerek modelleme olusturulur.

Modelleme {iretiminde islenecek parganin ve kesicinin cinsine gore kesme hizini,
devir sayisini, kesicinin ilerlemesini se¢er. Modellemede kullanilacak malzemenin cinsini ve
miktari tespit eder. Teknik resim Olgiilerine ve kaliplama teknigine gore bir veya birkag
par¢adan olusan modeli yapar. Modellemeye iist yiizey islemleri uygular.

Bu modiil ile dogal modelleme, dik ve yatik modelleme ve macali modelleme
yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Teknolojisine uygun olarak dogal modelleme yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Kiitiiphane,internet ve modelleme atélyelerinden yararlanarak konu hakkinda

bilgi edininiz. Modelleme resmi, modelleme yapim resmi ve kaliplama

konularinda aragtirma yaparak bilgi sahibi olunuz.

1. DOGAL MODELLEME
1.1. Teknik Resim

Bir makine pargasinin iiretimi igin gerekli olan teknik bilgilerin ¢izimlerle ve
goriinliglerle ifade edilen durumlarina teknik resim adi verilir. Teknik resmi ¢izebilmek ve
okuyabilmek i¢in, yazi ve ¢izgi Ozelliklerini, geometrik gizimleri, kroki almayi, izdiisiim
diizlemlerini ve gorliniis ¢ikarmayi, isleme toleranslarini iyi bilmek gerekir. Teknik resim
bilgilerindeki eksiklikler teknik resmin geregi gibi okunamamasi durumunu ortaya g¢ikartir.
Bunun i¢indir ki tiretimin her doneminde teknik resim okumanin énemi ¢ok fazladir.
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Sekil 1.1: Sikma presi teknik resmi  Sekil 1.2: Sikma presi

Is parcalarimin ifade edilmesi igin yeterli goriiniislerin ¢izilmesi onemlidir.
Goriiniislerde dlgiilendirmeler ve yiizey kalite isaretleri ile i¢ bosluklarin ¢izimleri bulunur.
Teknik resimde i¢ bosluklarin anlatilmasi yeterli olmaz ise kesit goriiniislerle yiizeyler
aciklanir.

1.2. Ol¢ii ve Markalama Aletlerini Kullanma

Bir modelcinin modellemeyi yapabilmesi i¢in teknik resme gore is par¢asinin tizerine
isi markalamas1 gerekir. Markalamada; cizecek, markalama pergeli, 90° markalama gonyesi,
cekmeli modelci metresi, modelci kumpasi ve mihengir kullanir (Sekil 1.3-1.5). Bu aletler
yardimiyla is pargasinda ¢izim islemi gergeklestirilir. Markalama oncesinde model resmi
lizerinde isleme paylari, ¢ekme paylari, maga baslar1 ve kaliplama etiidii incelenir.
Modellemenin markalamasi biitiin bu bilgiler ¢er¢evesinde yapilir.

Modelleme o6lgiileri kontrol aletleri ile 6l¢iiliir. Ondalik ve yilizdelik Ol¢limler siirmeli
kumpaslar yardimiyla olur. Bu kumpaslar 1/10, 1/20, 1/50 hassasiyette 6lgtim yaparlar. Cok
hassas ol¢timlerde dijital ve {i¢ boyutlu 6l¢iim cihazlari kullanilir.

Sekil 1.3: Gonyeyle markalama yapmak



Sekil 1.4: Metal uclu pergeller Sekil 1.5: Verniyerli modelci kumpasi

1.3. Mala Yiizeyi

Modelin kum kalip icerisinden ¢ikmasi igin belirlenen yiizeyidir. Mala yiizeyi
genellikle modelin en genis yiizeyi olarak segilir. Takalama i¢in yine bu yiizey kullanilir.
Mala yiizeyi ayn1 zamanda kalibin ayrilma yiizeyidir (Sekil 1.6-1.7). Mala yiizeyi se¢iminde
parganin sekli, kaliplama teknigi ve kaliplama sayis1 onemlidir.

? Ust derece

Mala yiizeyi

g

Alt derece

Sekil 1.6: Mala yiizeyi gosterilisi



i

Ust derece

e ——

Sekil 1.7: Mala yiizeyi gosterilisi
1.4. Modellemede Kullamilan Ahsaplar ve Ozellikleri

Modelleme yapiminda kullanilan baslica agag ¢esitleri; thlamur, elma, saricam,
giirgen, disbudak ve yapay ahsap malzemelerdir. Yapay ahsap malzemeler igerisinde en ¢ok
kullanilanlar kontrplak ve MDF’dir. Ahsap malzemelerin genel karakteristigi, kesilen agacin
kullanim siiresi miiddetince canliligini siirdiirmesidir. Yani ahsap malzemeler igerisindeki
soymuk damarlar vasitasiyla biinyelerinde rutubeti daima muhafaza ederler. Bu sebepten
ahsap malzemeler daima Olcii degisikligine ugrarlar. Ahsap malzemelerden thlamur agaci
modelleme yapimma en uygun malzemedir. Elyaf dokusu diizgiindiir. islenmesi kolaydir.
Elma ve sarigam ahsap malzemeler de kullanim ydniinden olumlu sonuglar verir. Ozellikle
saricamin lilkemiz genelinde temini kolay, islenmesi rahattir. Glirgen ve disbudak
agaglarinin  dokular1 serttir.Daha ¢ok metal model igin yapilacak modellemelerin
yapimlarinda kullamilir. Islenmesi zor agaglardir. Ahsap malzemenin 6z kesiti incelendiginde;
ahsap malzemenin 6z, senelik halkalar1 ve 6z 1smlar1 goriliir (Sekil 1.8).

1% Senelik halkalar

~ Oz smlan

Sekil 1.8: Agag: 0z kesiti



1.5. Ahsap Isleme Teknolojileri

Kesme mekanik olarak bir kesicinin islenecek parca iizerinden talas kaldirma
islemidir. Kesme islemi icin testereler kullanilir. Talas kaldirarak yiizey diizeltme islemleri
rende ile yapilir. Talas ¢ikararak yapilan kesme islemlerinde kullanilan araglarin 6zelligine
gore ahgab1 yontarak veya kopararak kesme islemi yapilir. Rende ile yontarak testere ile
kopararak ahsaptan talas kaldirilir.

>  Rendeler

Rende: lslenecek olan parca yiizeyinden yontarak talas kaldirma islemini yapan
araglara denir. Rende ile yapilan islemde parga iizerinden talas kaldirildig1 i¢in yiizey diizgiin
ve piirlizsiiz olmaktadir. Rendenin yontma islemini diizglin yapabilmesi i¢in 6ncelikle rende
kesicisinin iyi bilenmis olmas1 ve kesme agisinin iyi ayarlanmig olmasi gerekir.

Rendeler kullanilacagi yerin ozelligine gore c¢esitli cins ve ebatta yapilmiglardir.
Govde kismu akgiirgen, armut, elma, erik, kiraz ve kirmizi giirgen gibi sert ve dayanikli
malzemelerden yapilir. Tabandaki aginmanin en aza indirilmesi i¢in rende tabani 2 mm
kalimliginda akgiirgen ile kaplanmistir. Ayrica kaba talag ¢ikarmak igin tek rendeler, ince
talag ¢ikarmak i¢inde kapakli rendeler (gift rende) kullanilir.

On Tutanak Rende Kesicisi
kana i
(Tg) Arka Tutanak

Yam ak.

\ Givde

>/Duﬁme

/ R

Burun " .
Talag Bosludu Kesici Adiz

Taban

Sekil 1.9: Rende Sekil 1.10: Rende t1f1 acilari
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Sekil 1.11: Testere



1.6. Ahsap Isleme Tezgahlan

Serit testere makinesi: Pargalarin kalinlik ve genisliklerinin kabaca kesimi igin
kullanilir. Kasnak caplarina gore adlandirilir (40 cm’lik, 60 cm’lik, 100 cm’lik gibi). Kasnak
tizerindeki lamanin dairesel hareketiyle ¢alisir (Resim1.2).

Daire testere makinesi: Modelleme pargalarinin yiizey, genislik ve kalinliklarinin
istenen Olgiilere getirilmesinde kullanilir. G6vde, tabla, siper, motor ve dairesel kesiciden
meydana gelir. Dairesel kesici lizerine agilmig disler kesme islemini yapar. Tablaya paralel
kesimlerin yaninda boy 6lgiilerinin kesimleri de bu makinelerde yapilir (Resim 1.5).

Dekupaj testere makinesi: Kabaca kesilen parcalarin marka ¢izgisine gore hassas
kesimi i¢in kullanilir. Bu makineye takilan lamanin disleri daha ince ve ¢aprazi azdir.
Dekupaj testere lamas1 yukari-asagi hareket ederek c¢alisir (Resim 1.1).

Agac planya makinesi: Modelleme yiizeylerinin diizgiinlestirilmesi iglemlerinde
kullanilan bu makine govde, mil ve bigaklardan olusmustur. Yiiz ve kenar gonyeleme
islemlerinde kullanilir (Resim 1.3).

Kalinhik makinesi: Modelleme pargalarmin  kalinlik 6lgiilerine  getirilmesinde
kullanilir. G6vde, tabla, merdaneler, kesici topu, kesici bigaklar ve ayar volanindan meydana
gelir (Resim 1.4).

Matkap tezgahi: Modellemelerin delme islemlerinin yapilmasinda kullanilir. Matkap
tezgahi; gdvde, mil, mandren ve siitundan meydana gelir. Matkap mandreni {izerine baglanan
matkap ucu vasitasiyla delme islemi yapilir. Matkap uglar1 degisik ¢aplarda ve ug agilarina
sahiptirler. Genelde matkap ug agilar1 118°°dir. (Resim 1.6).

Agac torna makinesi: Silindirik modelleme islemlerinde kullanilir. Modellemeler iki
punta arasinda sekillendirilir. Torna makinesi; govde, ayaklar, sabit punta, hareketli punta,
siper ve hareket motorundan meydana gelir. Sekillendirme islemlerinde kaba talas kalemleri,
ince talas kalemleri, kesme kalemleri, profil kalemleri kullanilir (Resim 1.7).

Resim1.2: Serit testere makinesi Resiml.1: Dekupaj makinesi



Resim1.3: Planya makinesi Resim1.4: Kalinlik makinesi

Resim1.5: Daire testere makinesi

Resim1.6: Matkap tezgam Resim 1.7: Agac tornasi

1.7. Kaliplama Sayisi

Modeller kaliplama sayisina gore uygun malzemelerden yapilirlar. Az sayida
kaliplanacak modeller daha az maliyetli ve kolay islenen malzemelerden (agag, alg1 vb. ) ¢ok
sayida kaliplanacak modeller ise daha dayanikli malzemelerden (metal, plastik vb) yapilirlar.
Modellemelerin kaliplama sayisi1 az ise tek model olarak yapilir. Fazla sayida kaliplanacak
modellemeler ise plaka iizerine baglanirlar ve seri olarak kaliplanirlar.



Seri kaliplanacak modeller bir plaka iizerine yeterli sayida dizilir. Yolluk, besleyici ve
agma derece sistemleri bir biitiin olarak yapilir. Plaka tizerine baglanacak modeller 6zellikle

metal ve plastik olarak yapilirlar.
{LE‘ 34170 ‘ j e

Sekil 1.13: Model iizerine Sekil 1.14: Kaliplamanin

e ety
——

Sekil 1.12: Modelin

kum kahplama icin kaliplama derecesinin ve kumun  sonucunda alt dereceden
plaka iizerine tespiti konarak kalibin meydana modelin kalip disina
getirilmesi ¢ikarilmasi

1.8. El Takimlarinin Kullanim

Ahsap modelleme islemlerinde kesme, yontma, gonyeye getirme, kanal agma, kose ve
kavis islemlerinde kullanilan ahsap isleme kalemlerine ege ve torpiilere el takimlari adi
verilir. Kesme kalemleri kullanildiklar1 yerlere gore; diiz kalem, oluklu kalem, oyma kalemi,
delik kalemi ve torna kalemleri isimlerini alirlar. El takimlarmin keskin olmasi
modellemenin saglikli yapilmasinda en 6nemli etkendir.

Ege ve torpiiler gonyeye getirme islemlerinde kullanilir. Ince, orta ve kaba ege tiirleri
vardir. Boylar1 parmak cinsinden ifade edilir.

BILEZiK

BILEAK e BILEZIK
/ \_7? | BILEZIK
A&z &

‘T 777777777 P _ FATURA

N E—
KESIC[ FATRA KK KESICT
GOVDE _ GOVDE

AGIZ
Sekil 1.15: Diiz kalem ve Kisumlari Sekil 1.16: Oluklu kalem ve kistmlari

1.9. Dokiim Gereglerinin Cekme Bilgisi

Metaller sicak halden soguk hale gegerken hacimce kiigiiliirler. Bu fiziksel degisime
cekme denir. Kaliba yiiksek 1s1 derecesinde ddkiilen ergimis metaller sogumasi sirasinda
metalin cinsine gore degisen bir ¢cekmeye ugrarlar. Kaliba dokiilen metal katilastiktan sonra
kalip boslugu olgiilerinden daha kiigiik oranda bir hacme sahip olur. Bu degisen kiigiilme
oranlarina gore modelleme olgiileri biiyiik yapilir.

10



1.10. Malzeme Bilgisi
Modeller ¢esitli malzemelerden yapilirlar: Bu malzemeler agag, metal, plastik, alg1 ve
mumdur. Modellemenin kaliplanma sayist iscilik ve malzeme fiyatlar1 dikkate alinarak

model yapim malzemesi segilir.

Modellemelerde ise uygun malzeme se¢gmek en az isi yapmak kadar 6nemlidir.
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Sekil 1.17: Agacin Kesiti ve yapisi

Agac Malzeme: Az sayida kaliplanacak modellemeler igin ideal bir model
malzemesidir. Islemesi kolay, maliyeti azdir. Agact meydana getiren {i¢ ana madde vardur.
Bunlar seliiloz, su, hemiseliilozdur. Ayrica bilesimde karbon, oksijen, hidrojen, azot ve kiil
de bulunmaktadir. Agacin yapisi incelendiginde 6nce yillik gelisim halkalari, kambiyum
tabakasi, i¢ kabuk, dis kabuk goze carpar. Normal gelisimini tamamlamig bir aga¢ iglenme
aninda elyaf karsilig1 vermez, diizgiin isleme saglar.

Metal Malzemeler: Modelleme yapiminda kullanilan diger bir malzeme ¢esidi de
metal malzemelerdir. Ozellikle seri iiretim modellemelerinde kullanilir. Secilen metal tiirii
alliminyum, bronz, piring ve ¢eliktir. Metal malzeme se¢imi, kaliplanacak modelleme sayisi
dikkate alinarak tespit edilir.

Plastik Malzemeler: Modelleme yapiminda plastik malzeme tiirlerinden; epoksi
regineleri poliiiretanlar ve kompozit malzemeler seri iiretimin ve dayanikliligin gereklerine
gore kullanilmaktadir. Malzeme se¢iminde O6nemli olan isin geregine ve maliyetine gore
malzeme se¢imini yapmaktir.

11



1.11. isleme Bilgisi

Dokiim sonrasi islem gorecek yiizeyler imalat resimlerinde ylizey kalite isaretleriyle
belirtilir. Bu yiizeylere modellemelerde yiizey kalite degerlerine gore isleme paylari ilave
edilir. Bu paylar; dokiim sonrasi metal isleme tezgahlarinda islenerek gercek Olgiilerine
getirilir. isleme paylar yiizeylerin biiyiik veya kiiciikliigiiyle, yiizey kalite isaret degerleriyle,
dokiim metalleriyle baglantilidir.

Isleme miktarlar1 kiigiik yiizeylerde az (Ornegin 3 mm), biiyiik yiizeylerde ise daha
fazla olarak verilir.

g9 AN

@ilé @lle

a) b)
Sekil 1.18: a) imalat resmi, b) isleme paymnin gosterilisi

1.12. Ust Yiizey islemleri Bilgisi

Modelleme iist yiizey islemlerinde model yiizeylerinde bulunan kalite bozukluklar
(izler ve eziklikler) zimparalar yardimyla giderilir. Is parcalarmin hazirlanmasinda
kullanilan ¢esitli makinelerin malzeme yiizeylerinde meydana getirdigi izlerin giderilmesi
i¢in zimpara kullanilir. Zimparalama islemi elle veya zimpara makinesi ile yapilir.

Resim 1.19: Band zimpara makinesi

12



Zimparalar yiizeylerinde asindiricilar bulunan kagit, bez veya band seritlerdir.
Kullanilacak yiizeyin durumuna gore 12 Nu.dan 400 Nu.ya kadar gesitleri vardir. Modelleme
ylizeylerinin zimparalanmasinda 80 ile 120 Nu. arasinda olanlar kullanilir. Zimparalar
silisyum Karpit taginin, silisyum ve karbonun eritilmesi veya aliiminyum oksit taginin bioksit,
karbon ve demir tozuyla yine elektrik firinlarinda eritilmesi ile elde edilir. Eritilen bu
agindiricilar yilizeylere yapistiricilarla baglanarak kullanima sunulur. Yiizey zimparalama
islemleri sonucunda yiizeyler sentetik veya seliilozik boya veya vernikle kaplanir.
Uygulamalar firca veya boya tabancasi ile yapilir.

1.13. Montaj Bilgisi

Modelleme parcalarinin birbirlerine baglanmasi;

> Yiizeylerin tutkallanmasiyla,

> Montaj parcalarinin birbirlerine geg¢meler ve birlestirmelerle baglanmasiyla
(Lambali  birlestirme, kinisli ~ birlestirme, zivanali  birlestirme  gibi)
biitiinlestirilmesiyle,

> Vida ve kavela birlestirmelerle saglanir.

Yiizeylerin Tutkallanmasi

Tutkallr birlestirmelerde aga¢ 0z 1smnlart i¢ ice veya dig disa gelecek sekilde
birlestirmeler yapilir. Tutkal, ahsap tizerinde bir film tabakasi meydana getirecek sekilde
striiliir.

Gegmeler ve Birlestirmeler

Modelleme montaj pargalarinin en birlestirmeleri lambali ve kinisli birlestirmelerle
olur. Birlestirme pargalar1 birbirlerine tutkalla sabitlestirilir. Modellemenin boy ve kose
birlestirmelerinde zivanali birlestirme ve kanalli birlestirme uygulamalar1 yapilir. Yapilan
birlestirmeler tutkalla sabitlestirilir.

Vidah ve Kavelal Birlestirme

Montaj parcalarinin birbirlerine baglantis1 agac vidalariyla da yapilabilir. iki parcanin
birbirine aga¢ vidasi ile baglanma teknolojisi soyledir:

> Birinci par¢a vida dis iistii gapinda delinir.
> Birinci pargaya vida basi dl¢iisiine gore havsalama yapilir.
> Birinci parga ikinci parga ile agag¢ vidasi ve tornavida vasitasiyla baglanir.

Kavela ile baglamada ise her iki modelleme parcasi kavela Olgiisiinde delinir.

Hareketli baglant1 olacaksa kavela sadece birinci par¢aya kavela ¢apinda gececek sekilde
takilir. Parcalar sabit olacaksa kavela her iki pargaya tutkalla sabitlenir.

13
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‘ Sekil 1.20: iki ahsap parcamn vidalama sirasi

Sekil 1.21: iki ahsap parcanin vidalanmasi
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UYGULAMA FAALIYETI

Asagida teknik resmi verilen makine parg¢ast DDL 18’den 60 adet dokiilecektir. Ahsap
modelleme igin,

> Mala yiizeyini

> Isleme paylarim

> Cekme paylarin

> Egim ve konikliklerini
verilen resim iizerinde gosteriniz.

¥(7)

P = R

1)

2

i3

>

Sekil 1.22: Dogal modelleme yapmak
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Islem Basamaklar:

Oneriler

Modelleme konstriiksiyon resmini olusturunuz

Y V

A\

Mala ylizeyini tespit ediniz.
Mala ylizeyine gore egimleri
veriniz.

Modellemenin kag parcadan
meydana geldigini belirleyiniz.

Kaba olarak modelleme pargalarini hazirlayiniz

YV WV V¥V

Modelleme pargalarinin dis
oOlciilerini tespit ediniz.
Modellemenin kag par¢cadan
olusacagini belirleyiniz.
Parga listesini Olgiilere gore
hazirlayiniz

Pargalar1 uygun tezgah ve donanimlarla
isleyiniz

. Modelci el takimlart ile isleyiniz

. Ahsap isleme tezgahlari ile isleyiniz

A\

Y

Modelleme parcalarini dis dlciilere
gore markalaymiz.

Egim, ¢ekme ve igleme paylarini
veriniz.

Uygun 6l¢iilere ve marka ¢izgisine
gore isleyiniz.

Parcalar1 birlestiriniz

Y VvV

Taban pargasini tespit ediniz.
Biiyiik parca tizerine diger
parcalari tutkal, kavela ve vida
yardimu ile birlestiriniz. .

Egim ve koniklikleri kontrol ediniz

A\

Model kostriiksiyon resmini
kontrol ediniz.

Kaliplama durumuna gore
egimlere bakiniz.

Mala ylizeyine gore kaliptan
¢ikacak yiizeylerin egim
kontroliinii yapiniz.

Modellemeye iist yiizey islemleri uygulayiniz

Model ylizeyine macun
uygulayiniz.

Model ylizeylerini zimpara ile
diizeltiniz.

Model ylizeyine vernik veya boya
uygulamasi yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Modelleme dokiim gereci tespitini yaptiniz mi?

2. Modellemenin kag¢ adet dokiilecegini belirlediniz mi?

3. Dokiim sayisina gore modelleme gerecini segtiniz mi?

4. Kaliplama durumuna gore mala yilizeyi se¢imini yaptiniz mi?

5. Kaliplamada alt ve {ist derece konumlarin tespit ettiniz mi?

6. Mala ylizeyine gére modellemenin egimlerini verdiniz mi?

7. Egim normlarini incelediniz mi?

8. Yiizey kalite normlarini incelediniz mi?

9. Imalat resmindeki yiizey kalite isaretlerine gére modellemeye 6lgii
fazlalig1 verdiniz mi?

10.Cekme paylar1 ¢izelgesini incelediniz mi?

11.Dokiim gerecinin c¢esidine bagli olarak dlgiilere ¢ekme payi
verdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.

17



OLCME VE DEGERLENDIRME

OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular: dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Teknik resmi okuyabilmek icin asagidakilerden hangisi kullanilmaz?
A) Goriintis
B) Olgiilendirme
C) Mala yiizeyi
D) Geometrik ¢izimler

2. Modelin kum kalib1 bozmadan ¢ikmasi i¢in kullanilan yiizey hangisidir?
A) Model yiizeyi
B) Alt derece
C) Mala yiizeyi
D) Ust derece

3. Agacin 0z kesitinin goriilmesi i¢in govde ne sekilde kesilir?
A) Kapak ¢ikartmadan kesilir
B) Enine kesilir
C) Cevreden 6ze dogru kesilir.
D) Boyuna paralel kesilir

4. Ahsap bir pargay1 yontarak kesim yapmak i¢in ne kullanilir?
A) Rende
B) Teknik resim
C) Zimparalama
D) Kesme

5. Is pargasimnin kabaca kesimini yaparken hangi makine kullanilir?
A) Dekupaj testere makinesi
B) Serit testere makinesi
C) Matkap makinesi
D) Torna makinesi

6. Model iist yiizey islemlerinde izlerin ve ezikliklerin giderilmesi i¢in ne kullanilir?
A) Rende
B) Zimpara
C) Testere
D) Goénye

7. Model kaliplanmasinda tek model yapilmasinin sebebi nedir?
A) Modelleme kokil kalipta elde edilecekse
B) Kaliplama sayis1 ¢ok ise
C) Kaliplama sayis1 az ise
D) Model malzemesi az ise

18



Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

8.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

() Bir parganin yapimi igin gerekli olan biitiin bilgileri eksiksiz tasiyan resimlere
Olgiilii resim denir.

() Kesme, mekanik olarak bir kesici aletin islenecek parca iizerinden talag kaldirarak
ikiye ayirma iglemine denir.

() Serit testere, pargalarin kalinlik ve genisliklerinin kabaca kesimi igin kullanilir.

() Agag islerinde kesme, yontma, diizeltme, kanal agma, kose ve kavis yapiminda
oyma iglemlerinde kullanilan aletlere agag isleme kalemleri ad1 verilir.

() Metaller sicak halden soguk hale gecerken hacimce kiigiiliirler. Buna esneme
denir.

() Islenecek yiizeylere, yiizey olgiilerine ve kalitesine bagl olarak modelde verilen
fazlaliga 6l¢li pay1 denir.

() Modelin kaliplama sayisi, iscilik ve malzeme fiyatlar1 dikkate alinarak model
yapim malzemesi secilir.

() Band: Kesici pargaciklari iizerinde tagiyan kisimdir.

19



OGRENME FAALIYETI-2

(amac )

Dik kaliplanan model yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Kiitiiphane, internet ve modelleme atélyelerinden yararlanarak konu hakkinda

bilgi edininiz.

2. DIK KALIPLANAN MODELLEME

2.1. Modelleme Malzemeleri Bilgisi

Dik kaliplanan modellemelerde kaliplama sayisina gore malzeme se¢imi yapilir. Cok
seri kaliplamalarda metal, epoksi reginesi ve kompozit malzemeler kullanilir. Az sayida
kaliplanacak modellemelerde ise ahsap malzeme kullanilir. Ahsap malzemelerden thlamur
agact, sar1 ve beyaz ¢cam 6ncelikle kullanilan ahsap malzemelerdir.

2.2. Egim ve Koniklik

Egim, modellemelerin kum kalib1 bozmamasi i¢in mala yiizeyine dik gelen yiizeylere
verilen acidir. Bu ag1 tek yiizeyde verildigi zaman egim adimi alir. Modelin karsilikli
ylizeylerine verilirse koniklik ismiyle anilir.

Modele genellikle art1 koniklik verilir. Art1 koniklikte 6l¢giiler mala yiizeyine kadar
belirli agida biiyiitiiliir. Egim ve koniklikler uygulanan kalinliga bagli olarak arttirilir.
Kalinligi az olan modellemelerin koniklikleri az, kalinligi fazla olan modellemelerin
koniklikleri daha fazla olur. Konikliklerin modelleme olgiilerinde ¢ok fazla degisiklige
gitmemesine dikkat edilmesi gerekir.
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Sekil 2.1: Art1 egim Sekil 2.2: Egim agis1 Sekil 2.3: Egim yiizey
egim acis1 olciisiiniin olciiden eksiltilerek yiiksekliginin yarisinda
iizerine fazlahk verilir. olciiye ilave edilir
olarak ilave edilir. yarisindan sonra
ol¢ii ¢cikarilarak verilir.
ASIRI EGIM DUZ TERS EGIM

Kaliptan Cikarma Mala Yiizeyinde Model Cikmaz
Kolay Kirar

Sekil 2.4: Modelleme nin egimlere gore kum kalip i¢inden ¢ikarihisi

Tablo 2.1: Yiikseklige gore egim acilari

Modelleme Yiiksekligi 70 mm’ye kadar 70 mm iistiinde

Egim 50 3°
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2.3. Cekme paylar

Dik kaliplanan modellemelerde modellemenin tiimii alt derecede bulunur. Dokiim
sonrast metal sogumasi biitiin hacimde esit olarak gerceklesir. Modellemenin ddkiilecegi
metalin cinsine gore model Sl¢iilerine ¢gekme payi verilir. Cekme; metalin sogumasi aninda
biitiin yilizeylerde meydana gelen kiigiilme olduguna gore biitliin olgiiler modelci ¢ekmeli
kumpasiyla 6l¢iilerek verilir. Cekmeli kumpas bulunmadigi durumlarda metal cinsine gore
cekme miktarlar1 hesaplanarak yapilir. Metal tiirlerine gore metallerin ¢ekme miktarlar
tabloda belirtildigi gibi alinir (Tablo 2.2).

Ornek ¢ekme uygulamalar: 100 mm’lik 6l¢iiniin DDL 26’ya gore cekme miktar1 100
X 0,01=1mm 100+1= 101 mm (Cekmeli 6l¢ii).

200 mm’lik 6l¢iiniin Aliminyum- dokiim ¢ekme miktar1 200X 0,015=3 mm
200+3 = 203 mm (Cekmeli 6l¢ii).

Tablo 2.2. Metallerin ¢ekme miktarlari

Dékiim malzemesi DIN T.S.E Cekme %  olarak
oku alzemes Normu Normu miktarlari
GG10
Lamelli grafit dokme demir GG20 DDL 18 %1,0

DDL 22
GG35
Kiiresel grafitli ve tavlanmig Sfero %1,2
Tavlanmamis dokme demir GG40 DDL26
o e GS38 % 2,0
Celik dokiim GS60
Aliiminyum dokiim alagimlar G-AlSI 12 %1,5
Magnezyum dokiim alagimlar G-MgAI8znl | % 1,5
= e 0
Bakir—Kalay Dokiim alasumlar G-CuSN12 % 1, 5
(Bronz)
qu}r-Clnko dokiim alasimlar 1709 cuzn %15
(Piring)
. . G- 0
Bakir-Cinko-Aliiminyum CuzZn25AI5 % 1,5

2.4. Isleme

Isleme payx: Islenecek yiizeylere yiizey 6lciilerine ve yiizey isleme isaretleri kalitesine
bagli olarak modele verilen fazlaliga isleme payi denir.

Dokiim sonrasi islem goérecek veya gérmeyecek yiizeyler teknik resimlerde belirtilir.

Belirtilen yiizeyler yiizeyin dékiimden ¢iktigi gibi veya dokiim sonrasi isleme tabi olacagini
ifade eder. Bu yiizeylere modellemede isleme paylari ilave edilir.

22



Bir parcay1r meydana getiren yiizeylerin tamami ayni ozellikte olmayabilir. Bunlar
imalat resimlerinde belirtilir. Yiizeyler yiizey kalitelerine gore diizgiin ve pliriizsiiz olmalidir.
Sadece belirtilen yiizeylere, yiizey hassasiyetlerine gore fazlaliklar verilerek modelleme
hazirlanir.

Modelleme ylizeylerine verilen isleme paylarimin miktarlarinda imalat resimlerinde
bulunan yiizey kalite isaretleri esas almir. Yiizey kalite isaretleri 1SO 1302 ve TS 2040
standartlarinda tanimlanmistir. Bu standartlarda 12 ¢esit ylizey kalitesi belirlenmistir. Yiizey
plriizlilik degerlerine gore piiriizlilik siif numaralart N12’den N1’e kadar
smiflandirilmigtir. N12 yiizey kalitesi yiizeyin higbir islem gérmeyecegini ifade eder. N1
ylizey kalitesi ise 0,025 mikron derinlikte yiizey piiriizliliigliniin olacagini dolayisiyla
ylizeyin ¢ok hassas islenecegini ifade eder.
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Tablo 2.3: Yiizey kalite sembolleri

YUZEY KALITELERI

ESKi YUZEY KAULITELERI

YENI YUZEY KALITELERI

DIN 140 DIN 31461 (1S01302) TS 2040
Y OzeY P ?‘pﬂ. | vozer m YUZEY
TANMI ANLAS Kalte SINIF | ¥ oaert TANM
112 [ 3 [ & |NUHARASI | poym)
3 — « |
Ozel islectiern \ =
S z
% '§-§ :’;“qf""’ﬁ . Ms-w12 | 04-sun] -
3 |F v || | %
§-§. s zay ka- |rialikie- | 50 'B%
S |8 Secis tolerons- hip - ‘5/ £5
£ |8 tarin ve iyl b
= 8 _ - - Zoyler §
3 gorinirsin arzu — 2
5 §_§ edidigi yizeyler 5
= s =
N12 0 "&m%/
N/ 25
é oo |@ |2s | NV 5 V/'MV/
5 NO | 125 | /) .
ES Misoade edien - - "!P%/ 3
N en biyik yizey ~
= plr521G05Gn bn i A3 Vi!!?%l %
= N 2 K|
= g °_";;:::‘:‘.;:’: wisle|u] N8 32 |W, 'EV ]
s ™ s
: N6 1 08 O s 3
£1E 1 |63] s f2s] NS [ H
i
: v | 07 |8
s s
. N | oo | SR
<
2 |P2%% af ot | oos | gy
N1 | 0025 | X/ a
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2.5. Ahsap Modellemede Kullanilan Tezgahlar

Ahsap malzemelerine uygun tezgahlarin hepsinin kesme hizlar yiiksektir. Yiiksek
kesme hizi ylizeyin temiz ¢ikmasini saglar. Planya, kalinlik ve daire testere makinelerinde
kesme hizlar1 18-25 m/sn’dir. Bu yiiksek kesme hizlar1 ahsap ylizey kalitelerinin oldukga iyi
olmasini saglar. Planya makinesindeki ¢alismada 20 cm’den kiigiik pargalarin planyalanmasi
yapilmaz (is kazas1 olmamasi i¢in). Kalinlik makinesinde de iki merdane arasindaki 6lgiiden
kiigiik olan pargalarin kalinliklar1 alinmaz. Daire testerenin kullaniminda ise kesici ile siper
arasinda yardimci parca kullanilarak kesme islemi yapilir. Matkap tezgahindaki delme
islemlerindeyse is parcasinin mengeneye baglanarak delinmesi saglanir. Aga¢ torna
makinesindeki ¢alismalarda siperle ig pargasi arasindaki uzakligin 5 mm’den fazla olmamasi,
torna kaleminin par¢a ekseninin 5 mm tizerinde olmasi gerekir. Ahsap isleyen makinelerin
hepsinde calisma aninda kazaya karst 6nlem alinmasi sarttir.

2.6. Kaliplama Sayis1

Dik kaliplama sisteminde temel dzellik modellemenin alt dereceye getirilmesidir. Bu
sayede elde edilecek is par¢asinda homojen bir kimyasal yap1 saglanir. Ust derecede sadece
cikict, yolluk ve besleyici bulunur.

Modelleme yapiminda yine géz Oniinde bulundurulacak temel unsurlardan birisi de
modellemenin alt dereceye gelen kisimlarina gereken konikliklerin verilmesidir. Alt
dereceye gelen maga basinin konikligi az yiiksekliginin fazla olmasi, iist dereceye gelen
maca baginin konikliginin fazla yiiksekliginin az olmasi gerekir (Sekil 4.3).

Dik kaliplanan modellemelerde az sayida kaliplanacak olanlar tek model olarak
ahsaptan yapilirlar. Cok sayida kaliplanacak olanlar modellemeler ise metal ve plastik
malzemelerden yapilirlar.

| Ust Derece

JILL T

‘ 1 / Mala Yiizeyi

-

] Alt Derece

|

e

\ /
VRERINEE)

Sekil 2.5: Tambur modelinin dik kaliplama ile modelleme resmi
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2.7. Kaliplama

Dik kaliplanan modellemelerde, modelleme diizgiin bir plaka tizerine konur. Daha
sonra plaka tizerine derece konur, ayirict serpilir. Modelleme iizerine ince elenmis kum
serpilir ve normal silis kumu doldurularak derece igine sikistirilir. Derece ¢evrilir, lizerine
st derece konulur. Yolluk ve ¢ikict tespit edilir. Elenmis kum serpilir, silis kumu {ist
dereceye sikistirilir. Ust derece agilir, yolluk ve ¢ikict kum iginden gikarilir. Alt dereceden

modelleme ¢ikarilir. Maga kum kaliba yerlestirilir ve {ist derece kapatilir. Kum kalip dokiime
hazir hale getirilmis olur (Sekil 2.9).
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Sekil 2.6: Dik Kaliplanan tambur modelinin kaliplama resmi
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C UYGULAMA FAALIYETI )

Asagida teknik resmi verilen makine pargast DDL 22’den 40 adet dokiilecektir. Ahsap
modelleme i¢in

»  a) Mala yiizeyini

> b) Isleme paylarini

» ) Cekme paylarini

> d) Egim ve konikliklerini

verilen resim tizerinde gosteriniz.

g\ AA KESITI

R 4

7R Z 7

20 % N6
155

10

10

Sekil 2.7: Dik kaliplanan modelleme yapmak
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Asagidaki islem basamaklar1 ve onerileri dikkate alarak dik kaliplanan modelleme
konusuna ait uygulama faaliyetini yapiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

> Mala yiizeyini tespit ediniz.

> Mala yiizeyine gore egimleri

> Modelin mala yiizeyini belirleyiniz veriniz.

> Modellemenin kag¢ pargadan
meydana geldigini belirleyiniz.

> Model parcalarinin dis ol¢iilerini

tespit ediniz.
> Dokiim gerecine goére c¢ekme paylarini | > Modelin kag pargadan olusacagini
veriniz belirleyiniz.
> Parga listesini dlgiilere gore
hazirlaymiz.

> Modelleme parcalarini dis
Olciilere gore markalayiniz.

> Egim, ¢cekme ve isleme paylarim
veriniz.

> Uygun 0l¢iilere ve marka
cizgisine gore isleyiniz.

> Taban pargasini tespit ediniz.

> Modelin kag¢ par¢adan olacagina karar Biiytik parga tizerine diger
veriniz pargalari tutkal, ¢ivi ve vida
yardimi ile monte ediniz.

> Model pargalarinin dig dlgiilerini

tespit ediniz.

Modelin kag¢ pargadan olusacagini

belirleyiniz. Parga listesini

Olciilere gore hazirlaymiz.

Olgme aletlerini hazirlayiniz.

Markalama aletlerini hazirlayiniz.

Egime gore parcalari

markalayiniz.

Cekmeli cetvel ile olgiileri aliniz.

Modelleme pargalarini dig

Olgiilere gore markalayiniz.

Egim, cekme ve isleme paylarim

veriniz. Uygun 6lgiilere ve marka

cizgisine gore isleyiniz.

»  Model yilizeyine macun

> Model konstriiksiyonunu olusturunuz

> Model gerecini segme model gerecini
hazirlayiniz

Y

> Markalama yapiniz

YV VIV VVYV

> Marka ¢izgisine uygun isleme yapiniz

uygulaymiz.
»  Modellemeye iist yiizey islemleri > Model yiizeylerini zimpara ile
uygulaymiz diizeltiniz.

> Model yiizeyine vernik veya boya
uygulamasi yapiniz.

28



KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Modelleme dokiim gereci tespitini yaptiniz mi?

2. Modellemenin kag¢ adet dokiilecegini belirlediniz mi?

3. Dokiim sayisina gore modelleme gerecini segtiniz mi?

4. Kaliplama durumuna goére mala ylizeyi se¢imini yaptiniz
m1?

5. Kaliplamada alt ve iist derece konumlarini tespit ettiniz mi?

6. Mala ylizeyine gére modellemenin egimlerini verdiniz mi?

7. Egim normlarini incelediniz mi?

8. Yiizey kalite normlarini incelediniz mi?

9. Imalat resmindeki yiizey kalite isaretlerine gore
modellemeye 06l¢ii fazlalig1 verdiniz mi?

10.Cekme paylar1 ¢izelgesini incelediniz mi?

11.Dékiim gerecinin ¢esidine bagli olarak dlciilere ¢ekme pay1
verdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1.

Modele verilen egim kaliplamada hangi kolayligi saglar?
A) Modelin kum kalib1 bozmadan ¢ikmasini

B) Modelin kum kalib1 bozarak ¢ikmasini

C) Modelin kum kalip iginde kalmasini

D) Yiizey kalitesini saglar

Modele asir1 egim verildiginde kaliptan ¢ikarken hangi durum gercgeklesir?

A) Rahat ¢ikar B) Kaliptan ¢ikmaz

C) Mala yiizeyinde kirar D) Yiizey temiz ¢ikar

Model yapilirken hangi malzeme kullanilmaz?

A) Ahsap B) Metal C) Cimento D) Plastik
Kabaca kesilen pargalarin hassas kesimi hangi makinede yapilir?

A) Serit testere B) Zimpara makinesi

C) Dekupaj makinesi D) El testeresi

Modellerin seri sekilde kaliplanmasi hangi durumda gergeklesir?
A) Kaliplama sayisi az ise

B) Kaliplama sayisi fazla ise

C) Kaliplama yiizeyi genis ise

D) Kaliplama yiizeyi dar ise

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde

verilen bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

6.

7.

10.

() Model yapim malzemeleri al¢i, metal, cam ve ¢imentodur.

() Kaliplama sayis1 az ise tek model yapilir.

() Modelin kumda birakmis oldugu bosluga mala yiizeyi denir

() Kaliplama say1st ¢ok ise modeller plaka lizerine baglanarak seri olarak kaliplanir.

() Kalibin yiizeyi, madenin dokiilmesi sirasinda bozulmamali ve madenin basincina
dayanabilmelidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri domerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

Camac )

Teknolojisine uygun olarak yatik kaliplanan modelleme yapabileceksiniz

(' ARASTIRMA )

> Kiitiiphane, internet ve modelleme atélyelerinden yararlanarak konu hakkinda
bilgi edininiz.

3. YATIK KALIPLANAN MODELLEME

3.1. Mala Yiizeyinden Parcali Modelleme Teknolojisi

Mala yiizeyinin diiz veya degisik profilli olmasi, modelin kaliplama durumu,
kaliplama miktar1 ve parcanin sekline gore modeller parcali veya parcasiz yapilirlar. Parcali
modeller kaliplamay1 kolaylastirmak ve mala ylizeyini kolayca meydana getirmek igin
dokiimcii tarafindan tercih edilir. Mala yiizeyi diiz olan modellerin kaliplanmasi daha
kolaydir.

Sekil 3.1: Mala yiizeyinden parcali modelleme
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3.2. Standart Egim ve Koniklik Miktarlari

Egim, bir yiizeyin yataya veya diiseye gore paralel olmadan belli bir a¢1 altinda durma
halidir. Koniklik tanimu silindirik ve prizmatik pargalar i¢in kullanilir. Uzunluga gore iki ¢cap
veya iki u¢ arasindaki 6l¢ii farkidir. Koniklik egimin iki katidir.

Yatik kaliplamada modellemenin yarisi iist derecede, diger yarisi da alt derecededir.
Alt ve iist dereceye gelen modelleme yiizeyleri ve modelleme kalinlig1 da dikkate alinarak

egim verilir.

Yatik kaliplanan modellemelerde maga baglarinin konikleri 80-120 mm yiikseklige
kadar 5 derece olarak alinir.

80- 120 mm yiikseklige kadar 5° dir.

5

5
5 ) )
15-40 mm yikseklige kadar 7° dir.
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Sekil 3.2: Yatay kaliplanan modeller icin mag¢a baslar1 ¢itkma acilar
3.3. Isleme ve Cekme Miktarlari

Yatik kaliplanan modellemelerde modellemenin yaris1 Gist derecede diger yarisi da alt
derecede bulunur. Dékiim sirasinda metalin igerisindeki ciiruflar tist derecede toplanir. Ciiruf
toplanmasindan dolay: iist dereceye gelen yiizeylere daha fazla isleme pay1 verilir. Ayrica,
yiizeyler biyiidiik¢e igleme paylarinin bu oranda fazlalagsmasi gerekir. Uzunluk 6l¢iisii 200
mm X 200 mm olan bir ylizeye verilen isleme payr 4 mm iken, 600 mmX600 mm
olgiilerindeki bir ylizeye isleme payinin 6 mm olarak verilmesi uygun olur.

3.4. Dokiim Gerecinin Ozellikleri

Yatik kaliplanan modellemelerin dokiim gereci olarak lamelli dokme demir, (DDL 18-
DDL 22) kiiresel grafitli dokme demir (DDL26 — Sifero), dokme ¢elik (GS 38-GS 40),
aliminyum doékiim, bronz, piring gibi metal veya metal alasimlar kullanilir.
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Metal alagimlar; katki metallerinin ozelliklerine gore farkli ozellikler ve g¢ekme
degerleri gosterir.

3.5. Kaliplama Yontemleri

Yatik kaliplanan modellemeler kaliplama kolayligi bakimindan iki parcali yapilirlar.
Az sayida kaliplanacak olan modellemeler tek model olarak yapilir. Cok sayida kaliplanacak
olan modellemeler ise seri Uretim plakalarina baglanarak ayni anda birden fazla
modellemenin kaliplanmas1 saglanr.

Iki derecede ve yatay kaliplanan modellemelerde modelin bir yaris alt derecede diger
yarisi da iist derecede bulunur. Alt derecede modelin birinci yarisina kum sikistirilir. Uzerine
iist derece konulur. Yolluk ve ¢ikici sistemleri olusturulur. Dereceler agilir. Modellemeler
kum kaliptan c¢ikartilir. Magalar yerlerine konulur. Kum kalip bu islem basamaklariyla
dokiime hazirdir.

Sekil 3.4: Diiz flansh borunun model resmi ve kum kalibi
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3.6. Kavelalama ve Pimleme

Modellemelerin hareketli olarak birbirlerine baglanmalar1 kavela ve pimlerle yapilir.
Kavelalar ve pimler par¢ali modellemelerin baglanmasinda kullanilir. Hareketli baglantilarda
kavela normu sdyledir: Kavela capi kadar koniklik boyu alinir. Ust ¢ap kavela capinin %4’si
kadar alinir ve koniklestirilir. Kavelanin par¢cadan ¢ikma mesafesi 2 mm’dir.
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Sekil 3.5: Pimlenmis par¢a Sekil 3.6: Kavela normu

3.7. Kavela ve pim standard:

Kavela ile modelleme pargalarinin baglanmast soyle yapilir: Kavela yerleri
markalanir. Markalanan iki parca birbirine iskence ile baglanir. Kavela ¢apina uygun matkap
ucu ile her iki parca delinir. Normuna uygun hazirlanan kavela yerine oturtulur.

Modellemelerin birbirlerine baglanmasinda kullanilan pim ¢esitleri sunlardir:
> Agag kavelalar,

> Celik pimler,

> Yiksiiklii madeni pimler.

’
d

oy

S

Sekil 3.7: is Parcasimin kavela ile pimlenmesi ~ Sekil 3.8: is parcasimin perspektifi
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3.8. Ahsap Modelleme Tezgahlar:

Yatik kaliplanan modellemelerde serit testere, daire testere, planya, kalinlik ve
dekupaj makineleri kullanilir. Elde edilecek is pargasi islem sirasina gore hazirlanir.
Modellemeyi meydana getirecek pargalarin olgiileri yapim resmine gore tespit edilir. Ahsap
isleyen makinelerin kullanilmasinda 6zellikle giivenlik 6nlemlerine dikkat edilir. Boyu kisa
parcalarin planyalanmasinda yardimci aparat kullanilir. Planya bicaklarinin iizerinden
kesinlikle eller gecirilmez. Daire testeresi kullaniminda testere lamasinin keskin olmasi
gerekir.

El takimlari kullaniminda tiim takimlarin keskin olmasi gereklidir. Keskin takim
kullanilmasi ylizey kalitesini arttirir.

3.9. Ust Yiizey islemleri

Model iist yiizey islemine hazirlanirken gesitli makinelerin yiizeyde meydana getirdigi
izlerin, ezikliklerin giderilmesi igin zimpara yapilir. Zimparalama asmdiricinin yiizeyi
diizeltme, perdah etme parlatma islemidir. Zimpara ii¢ kisimdan meydana gelir:

> Band: Kesici parcaciklari lizerinde tasiyan kisimdir.

> Kesici: Esas zimparalama igini goren kisimdir. Cok kiigiik ve sert taneciklerden

meydana gelir.

> Yapistiricilar: Asindirici kiigiik tanecikleri banda tutturan maddelerdir.

Yiizey daha da bozuksa model macunlar1 yiizeye striiliir. Macun kuruduktan sonra

tekrar zimpara yapilarak yiizey piiriizsiiz bir hale getirilir. Son olarak modele vernik veya
boya islemi uygulanir.
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Asagida teknik resmi verilen makine pargasi GS 38’den 120 adet dokiilecektir. Ahsap
modelleme i¢in,

> Mala yiizeyini
> Isleme paylarim
> Cekme paylarini
> Egim ve konikliklerini verilen resim {izerinde gosteriniz:
Y ()
4
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Asagidaki islem basamaklar1 ve Onerileri dikkate alarak yatik modelleme konusuna
ait uygulama faaliyetini yapiniz.

islem Basamaklar Oneriler
» Mala yiizeyini tespit ediniz.
. o » Mala yiizeyine gore egimleri veriniz.
> Mala yiizeyinin tespitini yapiniz » Modellemenin ka¢ pargadan meydana

geldigini belirleyiniz.
» Teknik resimleri igleme isaretlerine
bakiniz.

> Isleme yiizeylerinin tespitini yapimz

» Teknik resimde model dokiim gerecine

» Dokiim gerecinin tespitini yapiniz bakiniz

» Model gereci tespitini yapiniz » Model kaliplama sayisina bakiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Modelleme dokiim gereci tespitini yaptiniz mi?

2. Modellemenin kag¢ adet dokiilecegini belirlediniz mi?

3. Dokiim sayisina gore modelleme gerecini segtiniz mi?

4. Kaliplama durumuna gore mala yilizeyi se¢imini yaptiniz mi?

5. Kaliplamada alt ve iist derece konumlarini tespit ettiniz mi?

6. Mala ylizeyine gére modellemenin egimlerini verdiniz mi?

7. Egim normlarini incelediniz mi?

8. Yiizey kalite normlarini incelediniz mi?

9. Imalat resmindeki yiizey kalite isaretlerine gére modellemeye
Olcii fazlalig verdiniz mi?

10.Cekme paylar1 ¢izelgesini incelediniz mi?

11.Dokiim gerecinin ¢esidine bagli olarak odlgiilere ¢ekme pay1
verdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.

37



Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Modellerin mala yiizeyinden pargali yapilmasinin sebebi nedir?
A) Isleme kolaylig
B) Kaliplama kolaylig
C) Egim verilebilmesi
D) Cekme payi verilebilmesi

2. Modelin kum kaliptan kolayca ¢ikabilmesi yapilan iglem hangisidir?
A) Isleme pay1
B) Cekme pay1
C) Egim
D) Kaliplama

3. Kaliba doékiilen madenin katilastiktan sonra kiiglilmesinin sebebi nedir?
A) Isleme kolaylig
B) Kaliplama kolayligi
C) Egim verilebilmesi
D) Cekmeye maruz kalmasi

4. Cekme olg¢iisii neye gore degisir?
A) Madenin cinsine gore
B) Kaliplama kolayligina gére
C) Egim miktarina gore
D) Mala yiizeyine gore

5. Kavela ve pimler hangi amagla modelde kullanilir?
A) Cekme payi igin
B) Isleme pay1 igin
C) Kaliplamay1 kolaylastirmak i¢in
D) Takalama yapmak igin

6. Model yiizeyine hangi durumlarda macun uygulamasi yapilir?
A) Model yiizeyi parlaksa
B) Model yiizeyi temizse
C) Model yiizeyi ¢izikse
D) Model yiizeyi bozuksa

7. Zimpara kullanilmasi sebebi nedir?
A) isleme kolaylig
B) Ust yiizey islemleri
C) Kaliplama islemleri
D) Cekme miktari
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DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtirmmiz. Yanlig cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-4

(" AMAC )

Kurallarina uygun olarak macali modelleme yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Kiitiiphane, internet ve modelleme atélyelerinden yararlanarak konu hakkinda
bilgi edininiz.

4. MACALI MODELLEME

4.1. Kaliplama Sayisina Uygun Model Gereci Sec¢imi
Magali modellemelerde kaliplanacak modelleme sayisina gére modelleme malzemesi
secilir. Az sayida kaliplanacak modellemeler ahsap malzemeden, fazla sayida kaliplanacak

modellemeler metal, epoksi reginelerinden yapilir. Ayrica ¢ok fazla kaliplanacak seri islerde
seri tiretim plak modellemeleri kullanilir.

4.2. isleme

Magali modellemelerde dokiim sonrasi islem gorecek ylizeylere yiizey kalite
isaretlerine ve yiizeyin biiyiikliigline gore isleme payr verilir. Bu paylar yiizeylerde arti
olarak delik olgiilerinde ise kiigiiltiilerek verilir.

4.3. Cekme

Magali modellemelerin 6lgiilerine dokiillecek malzemenin tiirline gore ¢ekme payi
verilir. Bu paylar dokme demirde % 1, dokme ¢elikte % 2, bronzda % 1,5, piringte % 1,8,
aliminyum dokiimde % 1,5 olarak alinir.

4.4, Egim

Magali modellemelerin simetri ekseninden kaliplanan silindirik magali olanlarina
koniklik egim verilmez. Dogal konikliklerden yararlanilir.
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Magcali modellemelerin {ist dereceye gelen yiizeylerine bol koniklik verilerek kum
kalibin bozulmamas1 saglanir.

Koniklik ve egimlerin modelleme Olgiilerini deforme etmeyecek tarzda olmasina
dikkat edilir

4.5. Koniklik

Kalinlig1 az veya fazla olan pargalarda kalipta kum tutmasini en aza indirebilmek i¢in
dik kaliplanan modellemelerde yan yiizeylere 150 mm’ye kadar olan olgiilerde 7° egim
verilir. Olgiileri 250-1000 mm’ye kadar olan yiizeylere ise 5 mm egim verilmesi ongoriiliir.

Dik kaliplanan magali modellemelerin alt maga basi1 Ol¢iileri iist maga baslarina gore
daha uzun, koniklikleri fazladir. Ust dereceye gelen maga baslarinda ise yiikseklikler az,
koniklik fazladr.

4.6. Standart Maca Basi Olciileri
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25 22 20 20 20 25 24 20 30 20
30 27 20 25 20 30 29 20 35 20
35 32 20 25 20 35 34 20 40 20
40 37 20 25 20 40 39 20 45 20
45 42 25 30 25 45 44 25 50 25
50 a7 25 30 25 50 49 25 50 25
55 52 25 35 25 55 54 25 55 25
60 57 25 35 25 60 59 25 60 25
65 62 25 40 25 65 64 25 60 25
70 67 30 40 30 70 69 30 60 30
75 72 30 40 30 75 74 30 60 30
80 77 30 40 30 80 79 30 60 30

Sekil 4.1: Dik maca baslar: standart dlgiileri
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Cap (mm ) Uzunluk (mm)

10-20 30
20-40 40
40-60 50
60-100 60
100-200 70
200-300 80
300’den biiyiik 100

Tablo 4.1: Yatik kaliplanan modellerde maca bas dlciileri

4.7. Model Maca Sandig1 Uyumu

Modelleme iizerindeki maca basindan maga basina kadar olan uzakliklar maca
sandiklarinda 0,5-1 mm arasinda kii¢iik yapilir. Maganin maga bosluguna oturmasi i¢in bu
gereklidir. Kalip bosluguna zorlamadan yerlestirilen magalar esit et kalinlig1 saglar.

4.8. Tezgah ve Donanim

Magali modellemelerde aga¢ isleyen makineler ve donamimlar, geregine gore
kullanilir.  Silindirik bir boru veya zincir makarasi yapiminda yigma parcalar yigma
mastarlarma gore serit testere makinesinde kesilir. Yiizeyler alistirilarak yigma yapilir.
Modelleme, model resmine uygun olarak aga¢ torna makinesine baglanarak tornalama islemi
yapilir. Modelleme iizerinde bulunan girinti ve ¢ikintilarin meydana getirilmesi el takimlari
vasitasiyla olur.

4.9. Olcme ve Markalama

Belirli boyutlarda hazirlanan magali modelleme pargalar1 teknik resmi esas alinarak
cizilen model resmine gére markalanir. Markalama; ¢ekmeli cetvel, verniyerli modelci
kumpasi ve gonye ile yapilir. Markalamada sert uglu (4H-6H) kursunkalem veya ¢izecek
kullanilir. Yaylarin ve dairelerin ¢iziminde pergellerden yararlanilir.

Sekil 4.2: Celik cetvelle 6lcme

4.10. Konstriiksiyon

Magali modelleme konstriiksiyonlarinda model yapim resimleri esas alinir. Yapim
resminde ilk tayin edilen mala yiizeyidir. Daha sonra mala yiizeyine gore egim ve koniklik
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belirlenir. Yiizey kalite isaretlerine gore isleme paylari, metalin cinsine gore ¢ekme pay1
tespit edilir. i¢ bosluklar magaya alinir. ideal maca sandig1 yapim tarzi tayin edilir. Biitiin bu
bilgilerin 1518inda modellemenin montaj parcalari tespit edilir. Gerekli makinelerde kesilir,
temizlenir. Biitiin parcalar resim ftizerindeki Olgiilere ve eksenlere gore markalanir ve
yapistirilir. Gerekli yontma ve tesviye islemleri ile modelleme bitirme Olgiisiine getirilir.

Maga sandig1, maganin sandiktan en kolay ¢ikacagi bi¢im tasarlandiktan sonra, 6lgtiler
tespit edilerek yapilir.

Sekil 4.3: Mag¢ali modelleme
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Asagida teknik resmi verilen makine pargast DDL 26’dan 80 adet dokiilecektir. Ahsap
modelleme igin,

> Mala yiizeyini

>  Isleme paylarim

»  Cekme paylarini

> Egim ve konikliklerini

verilen resim iizerinde gosteriniz.

NI N
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Islem Basamaklar1

Oneriler

» Model konstriiksiyonunu olusturunuz

Mala yiizeyini tespit ediniz.
Mala yiizeyine gore egimleri
veriniz.

Modellemenin kag¢ pargadan
meydana geldigini belirleyiniz.

» Modelleme gerecinin tespitini yapiniz

Modellemenin dokiim sayisina
bakiniz.

Modelleme az veya ¢ok sayida
kaliplanacaksa malzemeyi buna
glre seciniz.

> Isleyecek tezgah ve donanimlarinin tespitini

yapiniz

Parca listesini hazirlayiniz
Kaba olarak modelleme
parcalarini kesiniz

» Modelleme yapim siiresinin tespitini yapiniz
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Modelleme dokiim gereci tespitini yaptiniz mi?

Modellemenin kag adet dokiilecegini belirlediniz mi?

Dokiim sayisina gore modelleme gerecini segtiniz mi?
Kaliplama durumuna gbre mala yiizeyi se¢imini yaptiniz mi1?
Kaliplamada alt ve iist derece konumlarini tespit ettiniz mi?
Mala yiizeyine gére modellemenin egimlerini verdiniz mi?
Egim normlarini incelediniz mi?

Yiizey kalite normlarii incelediniz mi?

Imalat resmindeki yiizey kalite isaretlerine gore modellemeye
0Olcii fazlalig1 verdiniz mi?

OO INo|g~w N =

10.Cekme paylar1 ¢izelgesini incelediniz mi?

11.Dékiim gerecinin ¢esidine bagl olarak odlgiilere ¢ekme payi
verdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorulan dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Model malzemesi secilirken hangisi dikkate alinmaz?
A) Kaliplama sayis1
B) Malzeme fiyati
C) Iscilik giderleri
D) Egim miktari

2. Dik kaliplamanin faydasi nedir?
A) Model kaliplamada tist dereceye gelir
B) Ciiruf temizlemesi kolaydir.
C) Az egim verilir
D) isleme kolay olur

3. Modele ters egim verildiginde kaliplamada ne sorun ortaya ¢ikar?
A) Mala yiizeyi kirilir
B) Kalip ¢cikmaz
C) Model ¢ikmaz
D) Cekme olmaz

4. Cekme ol¢iisii neye gore degisir?
A) Metalin cinsine gore
B) Kaliplama kolayligina gore
C) Egim miktarina gore
D) Mala yiizeyine gore

5. Magcanin kalip icerisinde dengeli durmasi nasil saglanir?
A) Ust maga bast
B) Alt maga basi
C) Maga sandig1
D) Maga

6. Model yiizeyine hangi durumlarda macun uygulamasi yapilir?
A) Model yiizeyi parlaksa
B) Model yiizeyi temizse
C) Model yiizeyi ¢izikse
D) Model yiizeyi bozuksa

7. Zimpara kullanilmasi sebebi nedir?
A) Isleme kolaylig
B) Ust yiizey islemleri
C) Kaliplama iglemleri
D) Cekme miktar1
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DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtirmmiz. Yanlig cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

YETERLIK OLCME

Asagida teknik resmi verilen makine pargast DDL 18’den 40 adet dokiilecektir. Ahsap
modelleme igin,

> Mala yiizeyini

>  Isleme paylarim

»  Cekme paylarini

> Egim ve konikliklerini

verilen resim iizerinde gosteriniz.
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KONTROL LiSTESI

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki degerlendirme testini doldurunuz. Hayir,
olarak igaretlediginiz iglemleri 6gretmeniniz ile tekrar galiginiz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayrr

1. Is énliigiinii giydiniz mi?

2. Calisma yerinizde ve ¢evresinde gerekli giivenlik 6nlemlerini
aldmiz m?

3. Model parcalarini hazirlarken 6lgii ve markalama aletlerini
ozelliklerine gore kullandiniz m?

4. Mala yiizeyini dogru olarak tespit edebildiniz mi?

5. Model imalatinda kullanacaginiz ahsap malzemeleri dogu
sectiniz mi?

6. Model resmi gizerken,parganin kaliplanmasi (dik veya yatik
kaliplama) 6zelligini dikkate aldiniz mi?

7. Malzeme se¢iminde kaliplama sayisina dikkat ettiniz mi?

8. Parcalar1 ahsap tezgahlarinda islerken glivenlik énlemleri aldiniz
mi?

9. Par¢alarin teknik resimlerini hazirlarken dokiim ¢ekmesini
dikkate aldiniz m1?

10.Parcalarin teknik resimlerini hazirlarken isleme payini dikkate
aldiniz m1?

11.Egim ve konik verdiniz mi?

12.Kavela ve pimleri dogru sectiniz m1?

13.Biten pargalara iist yiizey islemleri yaptiniz mi?
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DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtirmmiz. Yanlig cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1’iN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 C

3 C

4 A

5 B

6 B

7 C

8 Yanhs
9 Dogru
10 Dogru
11 Dogru
12 Yanhs
13 Dogru
14 Dogru
15 Dogru

OGRENME FAALIYETI 2°NiN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 3°UN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI 4UN CEVAP ANAHTARI
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