'PLASTIK KABARTMA HARITALAR

Ceviren : Kd. Utgm. Nusret GULUN
TM 5-249 TERRAIN MODELS AND
RELIEF MAP MAKING

Topografide rolief model tipleri iictiir. Bunlar arazi meodelleri, gekil-
lendirilmig hava fotograflari ve plastik rélief haritalardir. Bunlarin iicii-
-de yerine gore askeri harekatin taktik, stratejik planlanmasinda ve brifing
igleri icin kullanilmaktadirlar.

ARAZI MODELLERT : Arazinin bir 6lcek i¢inde alinmig, sakdli ha-
va fotografidir. Genis Glgekli fotograflarda endustmyel ve kiiltiirel saha-
lar incelenebilir.

SEKILLENDIRILMIS HAVA FOTOGRAFLARI : Sakili gekilmis ;
hava fotograflari, araziye gostermek icin kabarik olarak gekillendirilmis,
ve iizerine askeri igaretler yerlestirilmigtir. Hava harekatinin planlanma-
sinda, kegif harekdtinin ve topografik haritalarin hazir olmadig1 yerlerde
kullanilir. .

PLASTIK ROLIEF HARITALAR : Topografik . harlta, plastik bir
levha iizerine basilmigtir. Bu plastik harita sicakhk altinda yumugiyarak
arazi modeli iizerine intibak eder, ve gekillenir. Bu haritalarin arazi model-
leri ile aym avantajlara sahip olmalarindan bagka, saklanilmalar: ve ta-
sinmalar kolaydlr Topografik haritadaki biitiin arazi gekillerini goste-
rerek okumayida kolaylagtirirlar. Elde esas kalip bulundukea, bu paftalar
istenildigi kadar cogaltilabilir. Buna mukabil, dezavantaj olarak pafta,
kivrilip biikiilemez, yapilmas: icin bir topografik haritaya ihtiyac vardir
ve arazi modelinin hazirlanmasi uzun bir igtir.

Burada plastik haritalara ait kaliplarin hazirlanmasi ve gekilléndi-
rilmesile bir plastik rolief haritanin nasil haz1rland1g1m kisaca izah ede-
cegiz.

TEMEL KAIDELER.

a. Plastik kabartma harita yapimina baglamadan 6ncé, temel bir
Olgiiniin kabul edilmesi icabeder. Bu o0lgiiyii bulmada yapilacak
bir aksaklik, haritayr kullanana belirli bir fayda saglayamiya-
caktir.
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1 — Plastik kabartma haritalara tatbik edilen .1 :25.000,
1 :50.000 1 : 100.000, 1 : 250.000, 1 : 1.000.000 diigey Olcekler ba-
z1 hallerde yalmz olcekle ayn olabildigi gibi yiiksekliklerin ta-
mamiyle alcak ve kifayetsiz olmasi halinde, araziyi belirtmek icin
haritanin yatay olcegini ayn1 kabul edip, diigey Olgegini buna go-
re degigtirmek daha uygun olur.

Haritanin kullamg sebebini gozoniine alarak Diigey Olcegini tes-
bit etmek, genig bir muhakeme igidir. Meseld : 1 : 1.000.000 gibi
ufak Olcekte stratejik harekat planlama maksatlarinda kullani-
lan haritalar icin, Diigey Olgegini biiyiiltmek, kabarikhigi (Rolye-
fi) kuvvetlendirmege yardim eder. Aksi halde, arazi fark edile-
mez. Ciinkii bu Olcekte 1000 m. yiikseklik aym Diigey olgeginde
1 cm. dir. Diger taraftan taktik maksatlar i¢cin kulanilan biiyiik
Olcekli haritalar, araziyi miimkiin oldugu kadar hakikate uygun
bir gekilde gosterirler. Bundan dolay: Diigey Olgegini Yatay Olge-
ge nisbetle bir miktar biiyiitmek, arazinin normal geklini muba-
lagali yani anormal bir hale koymasi bakimindan, haritay1 kul-
lanana yalmsg fikir verebilir.

Yiikseklik mikyasinin tesbiti kadar, plastik rolyef harita yapim
igsinde kullanilacak malzemenin, ne derece eb’ad degigikligine
ugradig, tesbit edilmelidir. Tecriibeler gostermigtir ki, hemen
hemen biitiin hallerde, agagida 4. maddede igaret edilen yatay
Olcege gore Diigey oOlgegini biiyiitmeden bagka, malzemenin 6zel-
likleri de arzu edilen gayeye tesir eder.

YATAY OLCEK Yiikseklik Olgceginin icabeden
biiyiitme orani

. 25,000 2 : 1
: 50,000 2:
: 100,000 2:
: 250,000 2:

1: 1,000,000 4.
1 : 25,00001cegi icin biiyiitme orami 2 :1 veya 3 : 1 olabilir. Bu,
haritay1 kapsayan arazinin O6zelligine baghdir. Normal olarak

3:1 oram en uygundur. Tamamiyle engebeli arazide, standart
biiylitme, malzemenin imkéanlarina uygun olarak azaltilmahdir.

Mo e

veya 3:1

T

Fakat bu degigsme, haritasi yapilacak saha igindeki hakiki yiik-
sekliklerin mukayesesini bozmiyacak kadar az olmalidir.
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Arazi modelini kontrol ederken, genel olarak goz gezdirmek ye-
rine kii¢iik bolgeler halinde incelemek daha uygundur.

Arzu edilen herhangi bir bolgeyi kapsayan, plastik kabartma ha-
ritalarin kolay kullamihsini saglamak icin agagidaki hususlar
g06zoniine alinmahdir :

Pafta arazisini kapsiyan grid sebekesinin % 10 unda en agagi
0,15 inclik bir rakim degisimi kabul edilir. Karenin bir kenar:
takriben 1,5 incdir. Meseld : 1 :25,000 Olceginde bir haritada
(17,5x20 in¢ ebadinda) hemen hemen 143 adet 100 m. lik, kenan
1,53 in¢ olan kare vardir. Minimum oram bulmak ig¢in, bu kare-
lerin en agag 14 ii, kararlagtirilan diigey biiylitme icinde, 0,15
inglik arazi degigimini gOstermelidir.

Asagidaki cetvel bir kolaylik olmak iizere kullamlabilir.
Olgek 4 Grid Kareleri Eb’ad1 (m.)

25,000 1000 m.
. 50,000 2000 m.
: 100,000 4000 m.
: 250,000 10000 m.
1,000,000 Degigebilir (agagidaki gibi)

[

- 1: 1,000,000 da grid karesinin kuzey-giiney yoniindeki uzunlugu

20 dak. olacak dogu-bat: yoniindeki Olciisii de agagidaki tabloda
oldugu gibi degigecektir.

Boylam Kugag Dogu-Bati1 grid karesi hatti

0° —27° 20 Dakika

280 — 43° 25 "

44° — 55° 30 "

56° — 59° 35 ”

60° — 63° - 40 ”

64° — 67° 50 ”»

68° — T1° 1°

T72° — 75° 1°30,,

76° — 80° 20
Bir pafta tetkik edildiginde, grid kareleri yukardaki Olgiilere uy-
mazsa, biitiin rakim farklar: kontrol edilmelidir. Eger en yiiksek
ve en alcak nokta arasinda 0,50 inc¢ten fazla bir rakim farki var-
sa, pafta kaliplanmalidir. Bu ekseriya kenar sahalarda meyda-
na gelen bir durumdur ve 0,50 in¢ degisme, komsu paftalarla ke-
narlagsmada cok az fark edecektir.
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Kabartma haritalarda kullanilan plastik materyal, haritanin de-
seninde degigiklikleri meydana getirebilecek esas modelin ya-
pimasindaki teknigi kontrol edecek belirli, fiziki sinirlamina sa-
hiptir. Bu materyal, tabaka halinde satilan 0,015 in¢ kalinligin-
da Chloride-Acetate Vinyl Copolymer Thermoplastic dir. Pafta-
lar 1siya maruz kaldiklarinda, diizgiin bir sekilde sikica tesbit
edilmedikce, uzunlamasina % 30 kisalacak ve enine dogru da %
10 genigliyecektir. Bu malzemenin yumugama derecesi 135° F,
sekil degigtirme sicakhigi 175° F dir. Malzeme, yayilma veya ge-
rilme miktarinin sinirlanmasi ile kontrol altina alinmistir. Bu
faktorler roprodiiksiyon materyalin hazirlanmasinda dikkatle
diigliniilmelidir.

KARTOGRAFIK ISLER

Kaynak Materyalleri : Paftaya roprodiiksiyon materyali. plas-
tik haritalarin baskis: diigiiniildiigii zaman kullanilir. Detaylar iize-
rinde diisiiniilen gerekli diizeltmeler pozitif filmler iizerinde ya-
piir. Aym1 zamanda diizeltmeler, icabinda arazi modeli iizerinde
de yapilabilir. Biiyiik paftalar kii¢iik paftalara bdliiniir. Eger
harita kiigiik paftalardan meydana gelmis ise bir pafta haline
getirilir. Boylece ana kalip hazirlanmasinda, ¢aligmalar kiy-
metlendirmede, baskida, zamandan ve malzemeden faydalanilir.
Kiiciik adalar1 kapsiyan paftalari, ufak kara parcalarini icine
alan komsu paftalar:1 bdylece birlegstirmek miimkiindiir. Bu dii-
zeltme ve ilaveler, istenilen bélgenin kanavasn iizerine pozitif
filmleri keserek, film iistiindeki nirengiler kanava iistiindeki ni-
rengi noktalarina oturacak gekilde kesilip mozaikleme usulii ile
yerlegtirilerek yapilir. Biitiin diizeltmeler yapildiktan sonra bas-
k1 kahplari, plastik bask: i¢in hazrlanir.

Pafta dis1 bilgilerin yerlegtirilmesi :

Normal haritadaki pafta disi bilgiler, plastik bask: i¢in, plastik
levhanin ebad: dolays: ile yeniden ve daha sik bir gekilde diizen-
lenmelidir. Pozitif bir model hazirlanirken paftanin kitabe digi
bilgileri i¢in belirli bir kenar: genis olarak birakilir. Ciinkii pafta-
nin kenarlari, sikistirma cergevesi ile tesbit edilmistir (Sekil
5-C). Ve 1sitma kutusunun kenarlari modeli cerceveler tersim
kaliplarimin modele normal olarak oturmasini sagliyabilmek icin,
1sitma kutusu duvarlarinin yiiksekligini modeldeki en yiiksek
arazi geklinin yiiksekligine yakin yapmalidir. Paftanin, duvardan
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sifir rakimh diizleme kadar olan kismi Sekil 1 de A olarak goste-
rildigi gibi fazla birakiir. Bundan dolay:, bu sahadaki kenar
bilgileri icabinda paftanin bagka tarafina konur.

Pafta dis1 bilgilerin diizenine, plastik tabaka tiizerinde bulunan
pafta kitabe cizgisinin durumu da tesir eder. Plastik malzemenin
eb’ad degistirme imkanlar1 gézoniine alinarak basilan paftalar-
da, durum ekseriye arazinin gekline baghdir. Model icindeki ara-
zinin yiikseklikleri normal oldugu zaman, pafta plastik levhaya
ortalanarak tesbit edilir. Boylece plastik levhanin genig kisminin
pafta harici kalmasi saglanmig olur. Eger yiiksek arazi kismi
modelin bir kenarinda toplanmigsa, plastik levha yiiksek kismin
bulundugu kenarda fazla birakilarak normal oturtma saglanir.

Kitabe dig1 bilgiler plastik bask: icin yeniden tertip edilirken,
miimkiin oldugu kadar kitabe ¢izgisine yakin yerlesgtirilir. Plastik
kabartma harita ile ilgisiz bilgiler terk edilir. Gerekli diizeltme-
ler mavi basilmig karakalem kalibimin iizerinden yapilir.

Arazi modelini ¢izmek : (Miinhani kalib1) arazi modelini pantog-
rafta keserek meydana getirmede cesitli usuller kullanilabilir.
Haritaya ait miinhani kalibimin bir cinko levha iizerinde derin
indirme metodu ile oyulmas: ve renklerle belirtilmesi en uygun
bir hal geklidir. Aksi takdirde, renksiz oyuk cizgiler, birbirlerine
karigip ayirt etmeyi giiclestirir. Dyrite levha veya cinko levha-
nin yoklugu halinde, tatminkar olmamakla beraber dogrudan
dogruya harita da kullanmilir. Her ne olursa olsun, arazi geklinin
bozulmadan cizilmesine dikkat edilir. Devamh ve ag¢ik miinhani
cizgileri, kesmeyi kolaylagtirir ve operatdrii hatadan kurtarr.
Miinhanilerin cizilecegi drite bir kopyada biitiin kopmus hatlar
birlestirilir ve biitiin buzlu arazideki veya o6lcii yapilmamig ara-
zideki miinhaniler enterpole edilir. Kesmenin en zor oldugu diiz
arazide vasat miinhaniler cizilir. Kiy1 cizgileri ve baz1 hallerde
pafta icindeki su topluluklarmin kiy: cizgileri Dyrite levhada be-
lirtilir. Eger Driyte levha, kesme levhasi olarak kullanilacaksa,
calismay: kolaylagtirmak icin cizgiler renklendirilir.

Kesme kalibi : Bu, yukarda c. paragrafinda agiklanan iizerinde
harita olan Dyrite kopyanin cam iizerine gegcirilmisidir ki, bun-
dan fotoengraving veya fotolitografik yolla, oygulu ¢inko plak
yapilir. Cam levha, basamakl arazi modelini kesme igi tamam--
landiktan sonra kontrol etmek icin saklanir. Bu levha silinebilir
ve kontrol bittikten sonra tekrar kullamlabilir.
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. Kontrol Kalib : Miinhani ve akarsu yataklarinin bir cam iizerine

birlikte gecirilmesidir. Hernekadar Dyrite kopyaya muhtelif to-
pografik tafsilat eklense de, bu kontrol kahb: da, kesme kalibi
gibi yapilir.. Derleyiciler bu kopya iizerinde, operatore, arazi ge-
killerinin taninmasinda gerekli olacak, su boliimii, rakim nokta-
s1, dolmalar, yarmalar, ve tepeler gibi arazi gekillerini igsaret
ederler. Oyulmug gerekli kopyalar hazirlanir. Bu kopyalarin bi-
rinden, goélge projektériinde kullanmak i¢in cam plak yapilir.

YAPIM METODLARI

Plastik Blok :

Plastik blok veya (Laminate) levhalarin hazirlanmasinda, ilkin,
levhalarin konulacag: diizlem, levha sayisi, levha (Laminate)
kalinhig, paftanin gercevesi diginda kalan ve gev denilen kismin
genigligi ile paftanin oOlgiileri kararlagtiriimahdir. Bu igleri karar-
lagtirmada bir misal olarak, 1 :250,000 bir seri pafta iginde
miinhani aralar1 100 feet, ve seri icinde, 5000 feet yiikseklikte
bir miinhani ve pafta kenar boyunca 5000 feetlik bir rakim
noktasi ve deniz seviyesinde de bir nokta alinir. Model 3 : 1 bii-
yiitme ile yapilacaktir. Levhalarin konacag model kaidesi ha-
zirlanir, ve deniz seviyesinden itibaren en yiiksek rakima kadar
gerekecek plastik tabaka sayis: belli olur.

- En alcak miinhaninin deniz seviyesinden yiiksekte ge¢mesi
halinde, model tabanina ilave plastik levhalar konur. (Sekil 2)
bu halde herhangi bir pafta i¢in en cok tabaka sayis1 51 olacak-
tir.

Tabakanin kahnhg O6lcege, miinhani acikhigina ve modelin gakiili
biiyiitme miktarina, gore degigir. Yukarda, 1. maddedeki drnegi
ele alirsak; 3 : 1 oraninda bir foot 0,00015 ince egittir. 100 defa .
biiyiiltiilerek her levha 0,015 in¢ kalinhkta olur.

(Flowline) denilen pafta smirlar1 diginda kalan (Sekil 1- A)
gsev kisminin genigligi biitiin seriler icinde, 0,00015x5000 veya
0,75 in¢ olacak gekilde, en yiiksek pafta kenarinda en genig bi-
rakilir. Bu genislik, levhalan ﬁétiisté koyup keserken, pafta sa-
hasnia her kenarda ilave edilerek basamakl gev meydana gelir.
Eger pafta arazi modelini keserken yapildigi gibi kisimlara ayri-

- lacaksa her kisim icin cesitli tabakalar hazirlanir.
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4 — 1ki miinhani:arasi kahnhgmda: olan Cellulose’ Acetate levhalar

istiiste konulacak pozitif ‘kesme kalibi -hazirlamr. Tabakalar iste-
nilen kahnhga gore secilir ve istenilen Olgiiden bir ing daha genis
kesilir. Mesefa, 12x18 inclik bir tabaka, takriben 13x19 in¢ olur.
Biitiin tabakalarin tozu ve kiri ahnir, ve modelin yapilmasinda,
istenildigi :zaman: kolayca ayrilabilecek kuvvette bir yapistirici-
dan iki defa piiskiirtiiliir. Bu plastik levhalarin ayrilabilecek ge-
kilde yapilmasi icin; tavsiye edilen ii¢ formill: agagida verilmigtir.
Biitiin terkipler tamamen karngtirlmahdir.

1 galon O/R 36 Permakote

1/4 galon methyl Eythyl Ketone (MEK)
3/4 galon Hytrol 0 (Cyclohexanone)
2 galon O/R 17 Permakote

2 galon MEK .. -
1/2 galon Hytrol - 0 (Cyclohexanone)

¢ — galon E. C. 870~

8 veya 10 galon Toluene veya MEK

5— Butun levhalar en alttaki harig Sekxl 3. dekx gibi ustusbe konuldu-

b.

gunda alyalarlnda hava kalmasip diye, yariklar agilar ve yapisti-
rici, dokununca, yapigmayacak kivamda olunca, levhalara piis-
kiirtiiliir.

2

.~ 6 — Biitiin tabakalar, yanklarm ve repklerm yerler1 deglgtlrllerek'

istiflenir ve 1/2 saat 25 - 30 psx (Pound Qlarak her in¢ kareye
yapilan basing) basing altina konur. Basing kaldirildiktan son-
ra, laminate blok her kenarindan istenilen 6lgiide kesilir, egrilme-
mesi igin bir metal veya = kontrplak iizerine.. konur ve tekrar
10 - 15 dakika basing tatbik edilir.

Arazi Modelini. Kesme -

1 — Bir madelin yapiminda, kitabe icindeki harita sahasi mubhtelif

kisimlara béliinerek ve her kismi ayn ayrl yapip yan yana tek-
rar b1rle§t1r11erek is kolaylastlrlhr Bu is yapilirken cinko plak
ve plastik tabakalarin da aym sekilde bolunmes1 icabeder. .

2 — Esas arazl modehm kesme isi, iki buutlu pantografla yapilir. Bi-

gakh koI sol taraftaki masa iizerinde dlkey bir vaz1yetted1r ve
masanin hér tarafina gidebilir. Sagda, ayni gekilde dikey hareket
eden igne ise, tersim koludur. Pantografin ¢caligmasi, tersim ko-
lunun ighesinin ¢inko model iizerindeki c¢izgilerde ~dolagtirilmasi
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ile aym hareket kesme kolundaki bicaga gecirilir. Tersim kolu
masanmn yiiksekligine ' gore,  agagh yukar ayarlanabilir. Kesme
kolu da asagr yukar: hareket ettirilerek” plastik blokun kalinh-
gma ve bicagin keseceg'l derinlige gore ayarlanmr.:

Plastlk blok sol taraftaki masaya ve oyuImug cinko levha sagda-
ki masaya, iyice yerlestlrlhr 11k olarak kesme kolundaki bigagin
ucunu plastik tabakalarm sol iist kose noktasma yerlegtlrlhr ve
sagdakl ter81m ucunun oldugu ‘yere ¢inko Ievhamn sol iist ucu

getlrlllr Ve bu ig sag koge ile de tekra,r edllerek kontrol edilir.
" Kontrol bitince, cinko levha masaya tesbit edilir.

Eger ginko levha fotoengraving teknigi ile yapilmigsa, masa iize-

‘rine teshit etmeden evvel kirmiz1 bir boya, havada gabuk kuru-

masl igin turpentm ile 1slatilmig bir bez ile, cizgiler iizerine siirii-

Tir. Eger bu, fotolitografik usulile yapilmigsa, zamk ‘kaldimlma-

dan evvel kirmizi bir baski miirekkebi giiriiliir. Kirmiz boya,

. -kesme -esnasinda, cizgi iistimmden kalkarak, cizilen ve ¢izilmiyen

yerler goriildiigii icin calisana bir yardimei.olur. Bundan sonra
levha parlamamas icin grenlenir. Miinhaniler, kitabe gizgisi bo-
yunca, kaglt gerit yap1§t1r11arak ‘smirlanir.

l Kesme 1§1nde operator Jgne uglu kaleml, gmko levhadakx en yiik-

sek miinhani iistiine getirir ve ayni haraketl yapan, ucu bigakh
kolu da bir plastik kesecek kadar dermlestu'lp, ayarlar. ‘Sonra

. miinhaniyi gizmiye baglar. Biitiin miinhani gizildikten sonra, faz-

la .olan:plastik parcgasi Qlk&l‘,tllil’,_- ve basamak seklinde miinhani
ile cevrelenmig. bolge kalr. ‘Her kesilen miinhani bolgesi biraki-
lip, diger plastik parca: kaldirihir ve bu is en yiiksek miinhaniden
alcak: miinhaniye dogru-ilerler: Bundan sonra, basamakli, arazi
modeli, .tersi. olan negatif bagamakl kahp icin hazir durumda-
dir, Eger model kisimlara ayrild: ise. kesilmeden sonra, pafta si-

_mir cizgileri ve kitabe cizgileri glzdlr Basamakh arazi bundan
" sonra kesmeyi tamamlamak fgm cam ustimdekl kesme ‘kalib ile

£ ..

kontrol ‘edilir.

Golge Projektprii : .

- 1 —«Golge projektorii, AMS de yapllmlg, yapmm ve roéprodiiksiyon

safhalar1 esnasinda her yonden dogruluk temin eden paralel
optikal sistem iizerine- kurulmus bir cihazdir. Standart fotograf
makineleri ve :projektorier kullamlmazlar, ¢iinkii bunlarin pro-

.-jeksiyon sistemlerinin .sapma: ve agﬂmalan hayali, modelin de-

-rinliklerindeymis- gibi gosterir.: . - g
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‘2 — Sekil 4 de gosterildigi gibi, projektor iki esas parcay1 kapsar;

Bunlar 11tk kaynag ve projektor (A), ile bir objektif mercegi
veya parabolik ayna (B) dir. Projektérden gikan 191k aynaya
carpar ve paralel iginlar halinde kiriir. Uzerinde harita olan ve
kontrol pozitifi denen cam levha 4x6 ing eb’adinda model iizeri-
ne yerlestirilir. Cam levha iizerine diigen paralel 1ginlar cizgile-
rin golgelerini model iizerindeki yerlerine diisiiriir. Aynanin
eb’ad, en genig 16 in¢ olmak iizere, modelin bilyiikliigii ile ka-
rarlagtirihir. Bununla beraber, model ve cam levha, paralel sua
altina getirilebilmesi i¢in, hareket eden raylar {izerine oturtul-
mustur.

3 — Golge projektorii, asagldé.ki maddeleri kontrol etmek icin kulla-

d.

nihir.

. Basamakl plastik arazi modelinin pozitif ve tersi olan negatif

kaliplarin kontrolunda.

Basamaklar1 kazmip dilzeltllmls arazi’ modelinin  detaylarinin
kontrolunda.

Negatif ve pozitif kahiplardaki 6lgek sadakati.

Orijinal kitabe gergevesi igcinde klslmla,ra ayrilmig arazi modelle-
rinin bir araya getirilerek kenarlagmasi.

Basamakh Modeller :

1 — Basamaklh modelleri yapmak igin kullamlan plastik levhalarin

tipi, ve daha evvelce yapilmig plastik- haritalarla benzer olmasi
icin dlciilerinin muhafaza edilmesi gibi geglth faktorler g6zoniin-
de tutuhir. Az eb’ad degistiren Hydrocol. B'- 11, Densite - K - 12,
Densite. K-13 gibi plastikler bilhassa tercih edlhr Bu plastik-
ler réprodiiksiyon iginde aginma ve yirtilmaya mani olmak igin,
dlger plastiklere nazaran 2 -4 defa sertlegtlnlmlslerdu'

2 — Basamakll arazi modehnm basamaklarlm kazxylp duzeltmeden

Once, iki plastik kalip igi lazimdir. Bunlar basamakl pozitif ve
negatiftir. Bir modeli kaliplamadan once, yapilacak baz igler
vardir. Model elektrik vibratorii ile techiz edilmis mermer bir
masaya tesbit edilir ve ince bir vernik sliriiliir. Sonra kenar
cerceveleri, plasteri tutmas: igin, modelin kenarina tesbit edilir.
Ve modelle cerceve arasindaki araliklar bir nevi macun ile tika-
nir. Flowline - gev denilen pafta kenar: istenilen geniglikte bira-

- kilir. Model ve cerceve iistiindeki plastik artiklar1 temizlenir ve

hava kabarciklarini azaltmak ve araziyi daha iyi belirtmek igin
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son bir kere temizleyici ile silinir. Hydrocol. B-11 2 : 1 oranin-
da damitik su ile kanstirihr, iki dakika durulmas igin birakilir
ve sonra mekanik karigtiricida bir dakika calkalanir. Eger
Dansite K - 12 veya K - 13 kullaniliyorsa, 36 veya 40 pound plas-
ter 100 pound su ile kangtirilir. Sabit titregimli masa iizerinde
plaster, arazinin diiz olan kogesinden baglayip yavagca model
iizerine dokiiliir. Plaster cerceveden 1/2 in¢ agagiya gelince,
dékmeye devam edilmez, sert dokulu bir kumag modelin kirilma-
mas! igin iistiine konur ve sonra yine plaster dokmeye devam
edilir.

Orijinal kaliptan negatif basamakli model cikartmada dort ke-
narda da goriilen kaide diizleminin boyutlar1 gerekli degildir. Bu
halde plaster en yiiksek tepelerden 1/2 - 3/4 in¢ yiiksekte olana
kadar dokiiliir. Oda sicakhginda, takriben iki saat sofuduktan
sonra negatif model kaldirihir ve golge projektorii altina yatay
durumu diizenlenerek oturtulur ve iistiine de, kontrol cam yer-
legtirilir. Cam {izerindeki miinhanilerin basamakl modeldeki ge-
killerinin fazlahklar1 kazinir. Kisa olan basamak kenarlari, po-
zitif basamakl kalipta diizeltilir.

Bundan sonra negatiften pozitif basamakl kalibi dokerken, her
nekadar modelin kaide diizleminden bir miktar alimyorsada, bun-
da da olciiniin kiymeti yoktur. Bu safhada diigiiniillecek 6nemli
bir nokta da, eger basamakli arazi modeli kisimlara ayrilmigsa,
bunlarin kenarlagmasim1 temin etmek icin kaide diizleminden
bir in¢ yiikseklige kadar, plaster dokmektir. Bir saat sonra bu
pozitif model kalip iizerinden alimir ve gélge projektoérii altinda
kontrol edilir. Kontrol ederken camdaki miinhanilerin, golgele-
rinin orijinalde diigtiigii yerlerde fark varsa, kazimir. Bu sirada,
araziyi tanimada yardim edecek olan biiyiik akarsu yataklar ve
baz igaretler basamaklh kaliba cizilir.

Pozitif kahpdaki basamaklar1 kaziyip diizeltme : Kazimaya ha-
zirhik olarak, basamakli model, alkolde eritilmis sar1 boya ile bo-
yanir. Her plaster basamak kazindiginda, ince bir sar1 miinhani
cizgisi kalir ve bu kontrolda esas olur. Model sathim diizlegtirir-
ken, dikkat edilecek nokta, tepe, sirt ve vadi yamaclarindan evvel
akarsu yataklarini yapmaktir. Kaziyic1 ilkin en alcak akarsu
noktasindan baslayip, yukari dogru yatak boyunca ilerler. Bu
tarzda biitiin drenaj tamamlandiktan sonra, kaziyic1 en alcak
miinhaniden en yiiksek miinhaniye dogru modeli kazimaya de-
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vam eder. Egimleri, yamaclar1 diizgiin olarak kazimaya, miinha-
ni arahklarinda; cukurluk veya cikinti kalmamasina dikkat
edilmelidir. Drenaj veya rakim noktas: ile ifade edilemiyen te-
peler, sirtlarin meyillerine uygun olarak kazimir. Dogruluk, ma-
haretli bir el calismas1 ve haritanin dogru olarak okunmas ile
temin edilir.

Kisimlarin birlestirilmesi :

Eger model iki veya daha fazla kisimdan yapilmigsa, orijinali
meydana getirirken, ilk 6nce bu kisimlar birlestirilir. Eger mo-
del, baglangictan beri bir biitiin olarak ele alinmigsa mesele kal-
maz. - '

Birden fazla parcaya bolilnen modelde, kenarlagacak kenarlar
kesilirken tirtikh olacagindan, diizeltilir ve yaklagik olarak, ara-
ziden 1/2 in¢ derinlige kadar, kenar boyunca, plasteri dékmek
icin, 45° lik bir gev kesilir. Parcalar1 yanyana getirirken, bunlar
diizletilir, kenar ve alta gomalaka siiriilerek, diiz bir althk iize-
rinde birlestirilir. Althk ile model arasindaki uygunsuzluk dol-
durmakla giderilir.

Parcalar1 birlestirmek icin, plaster dokmeden Once, birlestirilmig
model gélge projektdrii altina konur ve cam iizerindeki miinha-
niler ile kontrol edilir. Birlesme kenarlar1 arasinda kalan fazla
plaster bir firca ile modeli bozmadan ahnir.

Son kazima ile arazi modeli nihai geklini alir. Model gélge pro-
jektorii altina konarak, cam iistiine alinmig harita modeli ile
kontrol edilir. Kazzimadan meydana gelen boyali c¢izgi ile 1s1k-
landirilmig camin miinhani hayali uygun diigmezse, fazla mater-
yal model iizerinden kazinarak diizeltilir. Hatta model fazla oy-
ma sureti ile hatall olarak meydana gelmigse, buras: plaster ila-
ve etmek veya negatifi diizeltmekle tashih edilir.

ROPRODUKSIYON
Arsiv Kalib1 : '

Yukarda .aciklandig: gibi elde edilen bir pozitif kaliptan, répro-
diitksiyonu, iki plaster kaliplama igi ile bagarilir. Bunlardan biri,
orijinal-modelden kaliplama ile elde edilen ve orijinal modelin
tersi olan negatif, argiv kalibidir. Bu kalip icine plaster dokiip
tekrar elde edilen ise roprodiiksiyon pozitifdir. Aym zamanda
argiv negatifi, roprodiiksiyon pozitiflerinin, plaster dékmede ve
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model fotografi gibi ozel iglerde tahrip olmasina karg, yeniden
yapimas: igin saklanir. Roprodiiksiyon pozitif kalibinin yapilma-

. 81 icin, plaster, negatif arazi modeli iistiine énceden agiklandigi,

b.

gibi, en yiiksek noktasindan 1/2 veya 3/4 ing¢ yukariya kadar
dokiiliir. Kalip bundan sonra, orijinal modelde diizeltilmesi ¢ok
zor olan hatalar1 diizeltmek icin, gélge projektorii altinda son
bir kontrola tabi tutulur. En son kitabe ¢izgisi, yani paftanin
kenarlar1 bu safhada tesbit edilir. Ve bundan sonraki kaliplama-
da kullaniir. Bu, agagidaki 6zellikler igin gereklidir.

Ozel gayeleflé; plaster modelleri mozaiklemede kesmeyi kolay-
lagtirmak.

. Sekillendifmede (iizerinde harita basilmig olan plastik levhay:

arazi modeline yerlegtirmede) plastigi gereken kontrol etmede
yardima: olarak kullanmak igin roprodiiksiyon pozitifinde bir
kitabe cizgisi elde etmede.

Modelin gevre olciileri gerekli degildir?. Sadece, Flowline denilen
kitabe digi kisim ve kaide diizleminin bir pargas1 gereklidir. Mo-
delin pozitifi yapilmadan evvel negatifin boyutlar: dlgiiliir, veya
tizerine harita gikarilmis olan plastik levha, kalhbin iistiine ko-
nularak odlgiilerin uygunlugu kontrol edilir. Ciinkii 24x36 inclik
levha genellikle bu iste kullamilir. Vakum kutusunun i¢ kenari-
nin Slgiisii 22x34 ingtir. Esasinda kalibin dlgiileri 21 3/4 - 33 3/4
ingtir. Kenarlar verniklenmigtir ve ¢iviler gizlenip siki bir bag
Yapilir. Kalip iizerindeki koge degerlerinin yerleri kaymig olaca-
gindan basilmig bir plastik pafta ile igaretlenir. Her kenarda bir
ve 1/8 in¢ birakilmig ve kogelerinin fazlahklar1 kesilip cikaril-
mistir. Pafta yiizii agagida kalip iiZerine konulur ve kge nokta-
lar1 kesilmig yerlerden igaretlenir. Kenarlar pafta dlgiisiine gore
kaliba yerlestirilir. Ve kenarlar igine plaster dokiiliir.

Pozitif Model :

1 — Ikinci ve son kaliplama, pozitif model denilen ve plastik paftala-

rin yapiminda kullanilan modeli yapmaktir. Kaliplamada, plas-
ter, esas kaide diizleminden en az bir ve en ¢ok 1 1/4 in¢ derinli-
ge kadar, dokiiliir. 1/4 veya 1/2 inclik bir tel kafes takviye etmek
igin yerlegtirilir. Kalip vakum kutusuna tesbit edilirken, kirilma-
masi igin ¢ok iyi diizeltilmig olmalidir. Bu kalip (125° F den 150°
F) kadar bir firinda ¢ok iyi kurutulmal, eger firin yoksa, kalip
kullanmadan evvel 6-7 giin Oyle kalmalidir.
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Pozitif model, kahplama makinesine  konulmadan evvel, kalipta
matkap ile yiizlerce kiigiik delik delinir. Bu delikler plastik pafta-
y1 atmosferik basingla kaliba tam olarak oturtmak, aradaki ha-
vayl gikartmak igin yapilir. Bunlar alcak yerlere ve vadi tabanla-
rina acihir. Ciinkii plastik paftanin kahba uydugu en son yerler
bunlardir.

SEKIL VERME

Sekil 5 plastik kabartma haritalar1 yapmada kullanlan bir ma-
kinadir. Bu makinanm iki ayr kalip masas1 B ve iistiinde, her iki
kalip iizerine gotiiriilebilen bir A 1siticis1 vardir. Kalip bir C va-

kum kutu cercevesi igindedir. Kutunun tabani aliminyumdur ve
kalibin tabaninda emici delikler sayesinde plastik pafta arasinda-
ki havan'n bogaltilmas: temin edilir. Kutunun kenarindaki bir
delik emici bir pompoya baghdir. Emme kutusunu tasiyan ma-
sa, capraz masa bicimi kaldirici tipindedir. Kaldirldigi zaman
kutuyu sikigtirir ve plastik pafta iisteki gergeve ile iyice intibak
ettirilir. D, iiste, ayrica i¢ kenarlar1 1/4 in¢ kalinhginda lastik
gerit yapigtirlmig bir cergeve vardir. Ve bu cerceve kapaninca
emme kutusuna tamamen uyarak plastik paftamin kenarlarinin
iyice sikigtirilmasin1 saglar.

2 — Emme kutusu masanin iistiine 6yle konur ki, en arizali arazi,

1s1tic1 tarafina getirilerek birkag saniye daha fazla 1s1 almas: ve
dolays: ile en yiiksek yerlerin kenarlara daha giizelce yayilmasi
temin edilir. Icab ederse cerceve icindeki model, lastik tabaka
altina uygun kalinhkta tahta konarak yiikseltilebilir. Modelin bir
tarafinda yitksek arazi ve diger tarafinda al¢ak arazi olabilir. Bu
takdirde lastik tabaka altina bir tahta koyarak model meyil-
lendirilir. Alcak araziyi ylikseltmekle, daha c¢ok 1sinan plastik

. levha modele daha giizel intibak eder: Plastik levha kutu gerge-

vesi icine 6 mandal ile hafifce tutturulur. Bu durumda kalip ta-
mamen 1sitilmigtir. Isitici 10 saniye, model ve plastik pafta iistii-
ne getirilir. Ve bu siire icinde tam emme tatbik edilir. Tam em-
mede, mandallar, pafta kaymasin diye sikigtiriir. Pozitif model
ile cerceve arasindaki bogluk, hava, kalip icinde oyulmusg delik-
lerden ¢iksin ve pafta kiyilarinda fazla gekig olsun diye, plaster
ile kapatilir. Havanin siz1p sizmadigini denemek icin son bir kont-
rol yapiir. Oturtma baglamadan Once, pafta kenarlar1 komsu
plastik tabakalarla kenarlagip kazmr. '
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3 — Bask iginde, tutucular paftay: cergeveye tam kare olarak inti-
bak ettirmeleri icin, kitabe cizgisi, cerceve kenarindaki yerine
tam oturtulur. Sekil vermede iic ayar vidasi, ikisi uzun ve bir ki-
sa kenarda bu tutucu ve gosterge cizgilere gelecek gekilde emme
kutusu gercevesine baglanirlar. Bu vidalar, kalibin kitabe ugclar:
ile haritaninkinin iistiiste intibak etmelerine yararlar. Vidalarin
ilk yerlesgtirilmesinde, kitabe cizgisinden pafta kenarina kadar
bir 6l¢ii alinip buna gore yerlegtirilirler. Diger bir metod, pafta-
daki en yiiksek zirveleri kesip kaliba yerlegtirmek ve kesilen
yerleri arazi modeline koymak ve vidalar1 paftanin durumuna
gore yerlegtirmektir. Bu usul de tam bir ayar saglayamaz.

4 — Uygun oturtmay: temin etmek, cogunlukla, plastik tabakanin
genigleme ve cekme yodnsemelerine dayanan bir deney igidir. Bu
problem c¢ogunlukla tabaka altinda kismi emme yaratmakla ba-
sarilabilir. Tabaka yumugama noktasina erigip, gevgemeye bagla-
yinca, hafif cekilerek, tepeler, sivri tepe uclari, arazi modeli ve
plastik paftada karsilagtirillir. Bu durumda hemen tam bir emme
tatbik edilerek, plastik tabakanin arazi modeli iizerine iyice ya-
pismas: saglanir. Emme derecesi ve 1sitma siiresi, her modelin
arazisine gore ayarlanir. 1lk denemede ortalama 4-5 in¢ merkiiri
ve 8-10 saniye sicakhik yapihr ve geregine gore ayarlanir. Uygun
oturtma yapilinca vidalar sikigtirihir. Eger oturtma denemelerin-
de, miinhaniler bir tarafa kayik ise vidalar1 oynatmakla hata
dogrultulabilir. Plastik paftalarda burugma ve kivrilma olursa,
kismi emme, cok 1sitma veya her ikisi tatbik edilir. Plastik ta-
bakanin modele oturmamas: veya delinmesi durumunda, ya kis-
mi emme ¢ok kuvvetli veya 1sitma derecesi (siiresi) ¢ok kisadir
-veya her ikisi de vardir. Eger oturmama isole edilmig alanda ise,

model iizerinde hafif bir kazima veya ilaveyi gerektirir. Bu ilave
igi icin (SAVOGRAN) koyu kivamda olacak gekilde su ile ka-
rigtirihr. Ve karigima ¢ok az miktarda beyaz plastik zamk ilave
edilir. Mahliil ufak miktarlar icin hemen hazirlanir. Ciinkii plas-
tik zamk cabuk kurur.
5 — Son gekil verme baslamadan once, son bir hazirlama yapilir.
Modelin yiizey sertligini takviye etmek, gekillenme siiresinde faz-
la bozulmaya mani olmak, rutubete karsi korumak icin kauguk
bir tabaka ile model kaplanir. Tavsiye edilen bir formiil, 9 kisim
PARACOAT + 1 kissm CATALYST (% 10) siilfrik asittir.
Mahliil tamamen karigtiktan sonra, 3 kisim Methyl Ethyl Keto-
ne ile eritilir. Karigim, model iyice 1sitihp kurutulduktan sonra
tatbik edilmeli, sicaklik 10-15 derece olmahdir.
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6 — Sekillendirme iginde, her. plastik pafta, oturtma vidalarina gdre

I

yerlesgtirilir ve sikigtirihir. Sikigtirma aninda, kismi emme yapilir.
Zamanin uzunlugunu énceden kararlagtirmak igin, 1sitic1 tabaka-
nin iistiine cekilir, Zaman tayin edilir edilmez, tam emme agihir
ve pozitif medel iizerindeki plastik pafta yumusayip, modelin
seklini alir, 1s1tic1 kaldiriir. Plastik soguyana kadar tam emme
devam ettirilir. sofutma plastik paftanin yiizeyine tazyikli hava
piiskiirtiilerek yapilir. Sonra paftanin mandah agiir ve kaliptan
kaldirlir. Pafta ve model arasina tazyikli hava tatbik etmekle,
pafta kalkar. Paftanin yerlegtirilmesinden kaldirilmasina kadar
gecen siire ortalama olarak 2 dakikadir. Ig esnasinda, oturtma-
da meydana gelecek, kirilmalar ve aniden meydana gelen delik-
ler ve modelin- tahrip olmasi gibi degisiklikler kontrol edilir. So-
nunda gekillenmig paftalar Olgiiye gore kesilir, sayiir ve dizilir.

7 - Onceden basilmug plastik paftalarin modele gore gekillendirilme-

si, iki metodla yapilir. Pafta pozitif model ii"zex;inde gekillendiri-
lerek veya esas modelin tersi olan bir negatif kalip icinde ge-
killendirilerek yapilir. Her iki metod 'da', plastik materyalin im-
kénlar1 yoniinden miikemmel bir oturma saglamazlar. Bundan
dolay1 metodun secimi, istenilen sonuca baghdir. Her iki metod-
da da sicakta gevseyen metaryalde diizelfilmeyen kisimlar meyda-
na gelir, yani bu kisimlar model yiizeyi ile temasta degillerdir.

Sonug' olarak, is siiresinde ilk gekillenen sahalar en kuvvetli olur,
en sonra gekillenenler ince olarak belirir.

Kabartma Harita, kagit haritaya yardimer olarak yapilmigtir
ve genellikle planlama brifing gayelerile kullaniir. Bundan do-
lay1 doruklar, sirtlar ve derin akar su yataklar kullananlara en
onemli unsurlardir. Pozitif §ekiliendirmede doruklar ve sirtlar
plastik paftaya en Once temas eder ve '§ekillenmeye baglarlar.
Bundan dolay1 materyalin az geniglemesinden 6tiirii en ¢ok belli
olan ve en giizel oturan yerlerdir. Negatif gekillendirmede algak
yerler plastik paftaya ilk temas eden ve en iyi oturan yerlerdir.
Buna mukabil doruklar ve sirtlar ise en son gekillenen arazi de-
tayidir. Matéryal geniglemeye elveriglidir. Fazla genigleme so-
nunda ¢ok incelir veya kirilarak sekillenmez've pafta iizerindeki

- detaylar kolay okunmaz. Bunun i¢in negatif gekillendirme yal-

mz alcak ve arizasiz arazi modelinde kullamlir.
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9 — Fazla incelemeler ve arazideki ani degisen genig vadif' tabanla-

rindaki bozulmalar, pozitif modelde kismi maskeleliyerek (*)

~ kontrol edilebilir. Bu teknik isitmay: ve dolaysile secilmig ki-

simlarin genigleme miktarim siirlandirir, ve daha az énemli olan
vadi yamaclarinda bozulmay: arttirir.

10 — Negatif gekillendirme igin bir tabakay: maskelemek miimkiin-
diir, fakat pratik degildir. Ciinkii her doruk tek tek maskelenme-
lidir. Plastik levhanin harita basilmig yiizii altda, yani model ile
yiiz yiize oldugundan uygun maskeleme yapmak zordur. Bundan
dolay1 pozitif maskeleme tavsiye edilir. Bu metodun cegitli To-
pografik gekillere tatbiki miimkiindiir. Yapim iginde dikkate
alinmayan son faktdr, kopyayr dogru okumanin psikolojik ko-
layhgidir. ‘

TOLERANSLAR

'~ Eger orijinal model dogruysa ve modelin kaliplanmasinda
6lcii dogru muhafaza edilmigse modeldeki noktalarin % 90 ni,
modelin yapimina esas olan paftada gosterilen hakiki yerinden
0,02 in¢ farkhdir. :

(*) Maskeleme : Kalx[i,,ﬂzerh}:de baa;lnt,} harita olan, pléstik levhayr oturtur-
ken, iginarak yumuguyan plastigin ‘distlindeki cizgilerin mo-
deldéki'[' yerléﬁné intibak etmast igin mevzii olarak yapilan
kontrollu igtir Bu ig, isg;gnugn yerde 1s1y1 degigtirerek yapilir.
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