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KISALTMALAR

. Bilgisayar Destekli Tasarim (Computer Aided Design)
. Bilgisayar Destekli Uretim (Computer Aided Manufacturing)

: Uzerine monteli bir bilgisayar aracilig1 ile programlanarak ‘otomatik’
olarak isleme yapan makine. Bilgisayar Sayimli Yonetim (Computer

Numerical Control)

. Icinde mikronize samot bulunan, yiiksek derecede pisirilen fakat buna
karsilik toplu kiiglilmesi ve deformasyonu az olan dokiim c¢amuru
cesididir. Diisilk deformasyon ve az kiiclilme gibi ozelliklere sahip

oldugundan daha biiyiik seramik parcalarin iiretilmesinde avantaj saglar.

(Fine Fire Clay)

‘Uluslararas1 alanda uygulanacak olan kalite sistemi standardr’
anlaminda kullanilan kisaltmadir. Tiirk¢e agilimi ‘Uluslararasi Standartlar
Organizasyonu’dur. Ingilizce acilimi ‘International Organization for
Standardization’ kisaltilinca ‘IOS’, Fransizca ag¢ilimi ‘Organisation
Internationale de Normalisation’ kisaltilinca ‘OIN’ olmasindan dolay1
yunanca ‘esit’ anlamina gelen ‘isos’tan tiiretilerek su an kullanilan ‘ISO’

olarak adlandirilmistir.

. Tuvalet veya banyoyu ifade etmek i¢in kullanilan bir kisaltmadir.
Ingilizce ‘Water Closet’ kelimelerinin kisaltilmis seklidir. Su odasi, su ve

klozet bulunan oda anlamina gelmektedir.


https://tr.wikipedia.org/wiki/Uluslararas%C4%B1_Standartlar_Organizasyonu
https://tr.wikipedia.org/wiki/Uluslararas%C4%B1_Standartlar_Organizasyonu
https://tr.wikipedia.org/wiki/Uluslararas%C4%B1_Standartlar_Organizasyonu
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Seramik {iriinler, iiretim siire¢lerinde birgok faktére bagli olarak deformasyonlara
maruz kalirlar. Bunun en temel sebebi seramigin fiziksel ve kimyasal degisime
ugramasidir. Vitrifiye liretiminde de deformasyon olusumu istenmeyen bir durumdur.
Olusabilecek deformasyonlart 6nlemek veya olusmus deformasyonlar1 gidermek
gerekir.

Tasarim gelistirme siirecinde deformasyonu onlemek icin gesitli ¢alismalar yapilir.
Model ve model kaliba tadilat yapilabilecegi gibi, farkl iiriin gelistirme ¢aligmalar1 da
gerceklestirilebilir. Tasarim gelistirme siirecinin her agamasinin takibinin yapilmasi
gerekmektedir. Ortaya ¢ikan sonuca gore dl¢lim ve degerlendirme islemleri yapilir.
Problem ¢oziilene kadar tadilat islemleri devam eder. Olgiim sonuclar1 uygun
bulundugunda model ve kalip {lizerinde yapilan tiim degisiklikler, teksir kalibina
aktarilir. Teksir kalibindan is kalib1 cogaltilir. Is kaliplar1 kurutmadan ¢iktiktan sonra
isletmeye alinir. Seri liretimde takibi yapilir. Problem yoksa sorun ¢oziilmiis demektir.
Yeni {iriinlerde deformasyonu oOnleme calismalar1 yapildigi gibi, iiretime alinan
iirlinlerde olusan deformasyonlar i¢in de deformasyonu giderme calismalar1 yapilir.

Yapilan tez c¢alismasinda, seramik sektoriiniin bir kolu olan Vitrifiye iiretiminde
karsilasilan deformasyonlarin 6nlenmesine ve giderilmesine yonelik ¢dziim Onerileri
sunulmustur. Birinci bdliimde vitrifiyenin tanimi yapilmis, olusan deformasyonlara ve
nedenlerine deginilmistir. Ikinci bélimde deformasyonlari &nlemek igin tasarim
gelistirme  siirecindeki ~ yontemler anlatilmistir.  Ugiincii  béliimde, olusan
deformasyonlarin tespiti, giderilmesi ve yapilan caligmalar sonucunda ortaya ¢ikan
verilerin degerlendirilmesi ele alinmistir. Dordiincii boliimdeyse yapilan uygulamalar
degerlendirilmistir.

Universite-Sanayi arasindaki baglarin ¢ok giiclii olmadig, vitrifiye sektoriinde, tasarim
ve Uriin gelistirme siirecine dair bilimsel yayin sayisinin az oldugu g6z oniine alinarak
hazirlanan bu tez ¢alismasinin, vitrifiye sektori i¢in faydali olmasi amaglanmuistir.

Anahtar Kelimeler: Vitrifiye, Seramik Saglik Geregleri, Sihhi Tesisat Seramikleri,
Tasarim Gelistirme, Seramik Deformasyonlari
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GIRIS
“Seramik konusunda c¢alismak, diinyayr tanimak ve gelmis geg¢mis tiim zamanlarin
kiiltiirlerini 6grenmek demektir.”* Seramik malzeme, neolitik donemden giiniimiiz uzay
teknolojilerindeki kullanimina kadar uzanan zengin bir kiiltiirel birikimdir. Topraktan
tiretilen kaplarin, ateste pisirilince mukavemetlerinin arttigi kesfedilmis ve ihtiyag
dogrultusunda sekillenen pismis toprak kaplar, pek ¢ok evreden gegerek, giiniimiize kadar
biiyiikk gelisim gostermistir. Tarih boyunca seramik; gida depolamak i¢in kullanilan
amforalardan, yiyecek kaplarina; aydinlanma amaciyla kullanilan kandillerden, mezar
olarak yapilan pithoslara kadar pek ¢ok farkli isleve hizmet etmistir. Onceleri el ile
sekillendirilen bu iiriinler daha sonra ¢dmlekg¢i carkinda ve ihtiyacin artmasi ile birlikte
kalipla sekillendirilmeye baglanmistir. Ozellikle sanayinin gelismesiyle birlikte

endustriyel liretim teknikleri cogalmistir.

Seramik; malzeme, teknoloji, kiiltiir ve sanat dal1 olarak ele alinabilecek bir kavramdir.
Insanin bigimlendirme, siisleme ve renklendirme zevkini tastyan ilk el sanatlarindan biri
olan seramik, kalicilik ozelliginden dolayi, ge¢misten gilinlimiize ulasan en eski

orneklerden biridir.

Gliniimiizde seramik, yemek yedigimiz tabaktan ¢ay ictigimiz fincana, ¢at1 kiremidinden
elektrik diregindeki refraktere, kullandigimiz klozetten, elimizi yikadigimiz lavaboya,
sanat galerisinde karsilastiimiz seramiklerden uzay teknolojisine kadar hayatin her
alaninda yerini almistir. Bu yaklasimdan hareketle, kalict bir malzeme olan seramigin
uygulama alanlarinin genis ve yaygin olmasi nedeniyle sonsuza kadar insan yagaminin
ortak bir degeri olarak varliginm siirdiirecegi sdylenebilir. Glinliik hayatimizda bu kadar
genis bir yelpazede karsilastigimiz seramik malzeme arasindan, tez caligsmasi kapsaminda

Vitrifiye Uriinler ele alinmistir.

‘Seramik Saglik Geregleri’ veya ‘Sihhi Tesisat Seramikleri’ diye ifade edilen vitrifiye

tirlinler, endiistriyel seramigin bir {iretim koludur. Endiistriyel seramik {iriinlerine, sofra

1 Susan Peterson ve Jan Peterson, Seramik Yapiyoruz, Sevim Cizer (¢ev.), Izmir: Karakalem Kitabevi Yayinlari, 2009,
s.13.



esyast Uretiminde porselen; banyo malzemelerinde sihhi tesisat seramikleri; kaplama

malzemelerinde karo; teknoloji tiriinlerinde refrakter seramikler 6rnek verilebilir.

Tiirkiye diinyada 6nemli bir seramik tireticisidir. Eczacibasi Holding Yonetim Kurulu
Bagkani Biilent Eczacibasi, verdigi bir roportajda Tiirk seramik endiistrisini soyle
yorumlamistir: “Tirkiye’de seramik sanayi, bircok baska sektorden farkli olarak, cok
kokli bir zanaat geleneginin tizerine kuruldu. Bu gelenegin olumlu etkileri bugiin dahi
hissedilebiliyor. Anlagilan, topragin sekillendirilmesine, pisirilmesine iligkin deneyimler,
kiiltiirimiiziin bir parcast haline gelmis ve iiretim yontemleri degisse de yapilan ise
yanstyor.”? Tiirkiye’de endiistriyel seramik iiretimi, teknolojinin de gelismesiyle birlikte

ulusal ve uluslararasi alanda biiyiik bir sektor haline doniismiistiir.

Teknoloji her ne kadar gelisse de, endiistriyel seramik iiretim siirecinde nihai iiriin
hatalariyla karsilasmak miimkiindiir. Bunlarin basinda iiriin deformasyonu gelmektedir.
Vitrifiye drlinlerin yiizeyinde olusan deformasyonlarin, model teknik resminden
baslayarak firin ¢ikisina kadar gecen siiregte pek ¢ok farkli sebebi olabilir. Sekillendirme
sonrasinda firina giren seramik malzeme pisirme esnasinda bir dizi fiziksel ve kimyasal
degisikliklere ugramaktadir. Bu degisim beraberinde deformasyonlara neden olur.

Cokme, egilme ve peglik baglica seramik deformasyonlaridir.

Camur tiirlerine, pisirim sicakliklarina ve {irlinlin bigimsel yapisina bagli olarak
deformasyonlar degisiklik gostermektedir. Olusan deformasyonlar1 gidermenin gesitli
yontemleri vardir. Vitrifiye liretiminde edinilen deneyimlere bagl olarak olusabilecek
deformasyonlar 6ngoriilebilmektedir. Bu 6ngorii dogrultusunda deformasyonlari 6nleme

calismalar1 tasarim gelistirme asamasinda baslatilir.

Al¢1 model tizerinde diizgiin yiizeyler elde edilmis olsa dahi, firin ¢ikis istenilen sonuca
ulagilamayabilinir. Diizglin olmas1 gereken yiizey, iiretim siirecinde deformasyona
ugrayarak, firin cikisi ¢okmiis olarak karsimiza ¢ikabilir. Ozellikle tasarimi genis
yiizeylerden olusan geometrik formlarda basar1 saglayabilmek i¢in dikkat edilmesi
gereken bazi hususlar vardir. Bunlar modelin teknik ¢izimi yapilirken uygulanirsa, model

asamasinda duruma miidahale edilmis olunur. Deformasyonlari Onleme caligsmalari

2 Seramik Tiirkiye (Seramik Federasyonu Dergisi) “Toplum Kendisine Hizmet Edenleri Seviyor” (Zirvedekiler),
No.02, Eyliil-Aralik 2003, s.15.



yapilmig olan modelin, model kalib1 alinir. Deneme iiretim siirecinde model kaliba
dokiilen camur, ©6n gorilen deformasyona gore sekilleneceginden, firin ¢ikist

deformasyonlar 6nlenmis olacaktir.
Calismanin Konusu

Vitrifiye iriinlerde; tasarim siirecinde goriilen deformasyonlarin dnlenmesi ve iiretim
esnasinda olusan deformasyonlarin  giderilmesi, tez c¢aligmasinin  konusunu
olusturmaktadir. Tez iceriginde vitrifiye hakkinda genel bilgilendirme yapildiktan sonra,
vitrifiye tiretiminde olusan deformasyonlara deginilmis, bu deformasyonlarin olusum
nedenleri ele alinmig, deformasyon problemlerini dnlemenin ve gidermenin yontemleri
aragtirtlmis, Orneklerle ¢6ziim Onerileri sunulmustur. Vitrifiye {iretiminde olusan
deformasyonlarin giderilmesine yonelik uygulamalar yapilmis ve uygulamalar

sonucunda deformasyonlarin giderildigi gézlenmistir.
Calismanin Onemi

Seramik sektoriinde karsilasilan sorunlara ve bu sorunlarin ¢dziimiine yonelik bilimsel
nitelikli yaym eksikligi s6z konusudur. Bunun en biiyiik sebebi, isletmelerin bilgi ve
birikimlerini kayit altina alarak, paylasmamalaridir. Ciddi bir rekabet ortami1 oldugu i¢in
firmalar, teknik ve iiretim yontemlerini, kaynak yazarak baska firmalarin kullanimina
imkan saglamak istememektedirler. Buna bagli olarak ¢6ziim yontemlerini kendi

biinyelerinde gelistirmektedirler.

Vitrifiye iiretimi agir sanayi igerisinde yer aldigi i¢in tiniversitelerin sanat agirlikli egitim
veren seramik boliimlerinde calisan akademisyenler tarafindan, bu alanda fazla yayin
yapilmadig1 goriilmektedir. Universite sanayi arasindaki baglantiy1 giiglendirmek icin bu
gibi yaymlarin ¢ogalmasi gerekmektedir. Bu eksikligi giderebilmek adina vitrifiye

tiretiminde olusan deformasyonlar ve giderilmesi konusu tizerinde titizlikle ¢alisilmistir.

Tez ¢aligmasinin 6nemi; vitrifiye sektoriinde goriilen deformasyon sorununun ¢éziimiine

ve endiistriyel seramik alanindaki egitime katki saglamasinin amaglanmis olmasidir.
Calismanin Amaci

Yapilan tez caligmasinin, vitrifiye sektoriinde gelistirilen tasarimlarin iiretime alinmasi

stirecinde calisan personele, endiistriyel seramik alaninda verilen egitime ve sektdrde



karsilagilan deformasyon sorunlarinin ¢oziimiine katki saglamasi agilarindan,

yararlanilan bir kaynak olmasi amaglanmistir.
Calismanin Yontemi

Tez calismas1 kapsaminda, Sakarya Universitesi, Sanat Tasarim ve Mimarlik Fakiiltesi
Seramik Béliimii’nde Ogretim Gorevlisi kadrosunda ¢alisan ve ayni zamanda vitrifiye
tasarimi ve iiretimi konularinda tecriibeleri olan Giliner Dénmez ile 03.03.2017 tarihinde
roportaj yapilmistir. Ayrica vitrifiye tiretimi yapan birden ¢ok isletmede incelemeler

yapilarak deformasyona etki eden siirecler gézlenmistir.

Vitrifiye tiretimi yapan bir isletme belirlenerek, konu ile ilgili arastirma ve 6rnek
uygulamalar yapilmistir. Uriinlerde olusan deformasyonlar tespit edilmis ve bu
deformasyonlar1 gidermenin yontemleri detayli bir sekilde aragtirilmistir. Deformasyona
ugramis seramik triinler {izerinde c¢esitli denemeler yapilarak, ¢6ziim Onerileri
sunulmustur. Bu islemler dokiim siirecinde, yari iiriinii (yart mamulii) kaliptan alma
esnasinda, yari iirlin kurutulurken ve firina yiikleme yapilirken de devam etmistir. Her
denemenin sonucu, iiriinler iizerinde dlgiimler yapilarak kayit altina alinmustir. islem
yapilmamis olan {riinler ile tadilat yapilmig olan tiriinler firin ¢ikist Fonksiyon Test
Laboratuvarinda degerlendirilmistir. Deformasyonu onlemek ig¢in modelde yapilan
degisikliklerin yeterli olmamasi durumunda, olusan deformasyonlari gidermek i¢in
kalipta da degisiklikler yapilmistir. Standarda uygun iiriin elde edene kadar ¢aligmalar
devam etmis ve olusan deformasyonlarin giderildigi gozlenmistir. Teorik ve uygulamali

olarak yapilan tiim ¢alismalar sonug¢ kisminda degerlendirilmistir.



BOLUM 1: VITRIFIiYE URETiMi VE OLUSAN DEFORMASYONLAR
1.1. Vitrifiyenin Tanimi

Vitrifiye, endiistriyel seramik icerisinde yer alan bir alandir. Vitrifiyenin tanimina

gecmeden Once seramik ve endiistriyel seramik bagliklarinin tanimini1 yapmak gerekir.

“Seramik, geleneksel bir anlatim dili ile su sekilde tanimlanir: Organik olmayan
malzemelerin olusturdugu bilesimlerin, ¢esitli yontemler ile sekil verildikten sonra,
sirlanarak veya sirlanmayarak, sertlesip dayaniklilik kazanana kadar pisirilmesi bilim ve

teknolojisidir. Bu tiir bir tanimlamanin yani sira, seramik ayni zamanda bir sanat dalidir.

Glinlimiizde seramik tanimlamasi sdyle de yapilabilmektedir: Metal ve alasimlar1 disinda
kalan, inorganik sayilan tiim miihendislik malzemeleri ve bunlarin iiriinlerinden olan her

sey seramiktir.”

Seramik, insanoglu topragi sekillendirirken ortaya ¢ikmis, zamanla estetik ve sanatsal
olarak yeni bir konum almistir. Arkeolojik kazilardan elde edilen seramik buluntularin ilk
orneklerinin genellikle islev amacina yonelik olarak yapildigi goriilmektedir. Zamanla
insanlarin ihtiyaglar1 artmis ve daha fazla tiretim yapmak gerekmistir. Bu durum seri

tiretimin baglamasina neden olmustur.

“Seramik iiretim teknolojisi, ilk ¢aglarda dogal malzemeler kullanilarak yapilan basit
tretim siireci ile yaygin olarak 20. yiizyilin sonlarma yakin gelistirilen, sentetik
malzemelere bagli nispeten komplike olan siire¢ arasinda ilging bir gelisim
sergilemistir.”* En basindan beri daha ¢ok giinliik kap kacak yapiminda varligimi gosteren
seramik, giiniimiize gelindikg¢e teknik, teknolojik, bilimsel, hemen hemen her alana girmis
durumdadir. Seramik, islevsel iiriin yapiminda kullanilan malzeme olma o6zelligini

glinlimiizde de korumaktadir.

Endiistriyel seramik, belirli bir islevi yerine getirmek amaciyla, kullanima uygun olarak
yapilmig, endiistriyel iretim yoOntemleriyle seri olarak {iretilebilen seramiklerdir.

“Endiistri kelimesi Fransizcadir. Sanayi de endiistri olarak bilinir. Endiistri veya sanayi;

3 Ates Arcasoy, Seramik Teknolojisi, 1. Basim, Istanbul: Marmara Universitesi G. S. F. Yayinlari, 1983, s.1.

4 James S. Reed, Principles of Ceramics Processing, New York: John Wiley & Sons, Inc., 1995, s.11.



hammaddelerin degisiklige ugratilmasi ve kullanilmasi yolu ile maddi servetler

iretilmesine yarayan iktisadi etkinliklerin tamami demektir.

Fotograf 1 : Eczacibasi Fabrikast Ac¢ilig Toreni, 1958

Kaynak: Turkish Ceramic Promotion Committee, “Ceramics In Turkey The History Of Earth And Fire
From The Potter’s Wheel To A Giant Industry The 8000-Year History Of Ceramic In Anatolia”,
Central Anatolian Exporters Union, 2002, s.100.

Sanayiler; birincil, ikincil ve iigiinciil olarak siniflandirilirlar... Iktisatta imalat sanayisi
de denen ikincil sanayi, birincil sanayilerin sagladigt hammaddelerin, ¢esitli araclarla

islenerek tiiketim triinlerine ve ara mallara doniistliriilmesini igerir...

Seramik sanayi ve endiistrisinin tarifini yaparsak; cesitli seramik hammaddelerinin bir
araya getirilerek seramik ¢amurunun meydana getirilmesi ve bu seramik ¢amurunun
cesitli araclar, makineler tarafindan islenerek kullanilabilen {riinler sekline

doniistiiriilmesidir.”

5 Miicteba Kundul, Endiistriyel Seramikte Al¢i ve Camur Sekillendirme Yontemleri, 1. Basim, istanbul: Biltur
Basim Yaym ve Hizmet A.S. 2013, s.201.



Fotograf 2 : Vitrifiye lirlinlerin bir kismin1 kapsayan katalog ¢cekimi

Kaynak: Esvit Eskisehir Seramik Uriin Katalogu, 2015.

‘Vitrifiye’ kelime anlami olarak camlagmis, camsi anlamina gelmektedir. Vitrifiye,
endiistriyel seramik sektorii igerisinde Seramik Saglik Geregleri alanini kapsar. Seramik
Saglik Geregleri genellikle banyo ve tuvaletlerde kullanilan, lavabo, ayak, klozet,
rezervuar, tuvalet tasi, bide ve pisuvar gibi seramik tiriinlere verilen addir. Temel yapisini
olusturan kil, kaolen, kuars, feldspat gibi inorganik hammaddelerin akigkan hale
getirilmesiyle olusan Seramik Saglik Geregleri dokiim ¢amuruna Vitreous-China
denilmektedir. Vitrifiye seramigin pisme derecesi 1200-1250°C civarindadir ve su emme
degeri % 0,75 seviyesinin altindadir. Cogunlukla alg1 gibi su emme &zelligi olan
malzemeden yapilmis kaliplarin igerisine dokiilerek sekillendirilir. Sektorde {iretim

stirecini hizlandirmak i¢in basingli kaliplar da kullanilmaktadir.

“En basit tanimu ile vitreous-china, su emmesi % 1’den kiiciik olan bir ak¢ini ¢amuru
olarak tanimlanabilir. Ozellikleri ve teknolojisi ile feldspatli akgini ile porselen arasinda

yer alir ve bu neden ile gogunlukla yari porselen veya sihhi tesisat porseleni adini alir.

Pekismis ¢ini ¢amurlarindan ayrilan yonii, 6zel pekisme Kkilleri yerine, pekismenin

feldspat ile saglanmasidir.


https://tr.wikipedia.org/wiki/Banyo
https://tr.wikipedia.org/wiki/Tuvalet
https://tr.wikipedia.org/wiki/Al%C3%A7%C4%B1

1920 yillarindan baglayarak Amerika’da iiretilen bu gamurun Vitrous China adin1 almasi,
tiretilen iki sozciikten ileri gelmektedir: Vitreous-camsi, China-porselen anlamina
gelmektedir. Gergekte porselen camsi olup, yar1 saydamdir. Fakat Vitreous China saydam
degildir. Eskiden akg¢iniden tiretilen saglik geregleri, glinlimiizde yalnizca Vitreous-China

ve porselen tiirii gdzeneksiz camurlardan iiretilmektedir.”

Tablo 1

Vitreous China Biinyeli Sihhi Tesisat Malzemelerinin Kimyasal Analizleri

KA%E&EER KUVARTZ | FELDSPAT | MERMER | MAGNEZIT | DOLOMIT
50 30 20 - ; .
50 30 12-18 8-2 - -
50 30 10,6 - 17,6 - 94-24 -
50 30 11,8-171 - - 82-2,9

Kaynak: Giiner Siimer, “Seramik Sanayii El Kitab1” T.C. Anadolu Universitesi Yaymlar1 No:308,
Uygulamali Giizel Sanatlar Yiiksekokulu Yayinlar1 No:1, Eskigehir, 1988.

Baska bir deyisle, “Kil, kaolen, feldspat ve kuvars tiirii anorganik hammaddelerden
olusan Kkiitlelerin c¢esitli yontemlerle sekillendirilip, sirlanmalari ve 1200-1250 °C
civarinda pisirilmeleri sonucu camlasmis bir sir ortiisii ile kapli sert malzemeye

“Vitrifiye’ denir.””

Vitrifiye iirinleri sekillendiren malzeme, vitrifiye dokiim ¢amuru olarak adlandirilir. Bu
camur, seramik saglik geregleri (sthhi tesisat seramikleri) tiretebilmek i¢in hazirlanmustir.
“Saglik gerecleri yalnizca dokiim yolu ile sekillendirildikleri igin, ¢gamur hazirlamada
elektrolitler kullanilarak dokiim ¢amuru elde edilir. Bu dokiim ¢amurunun litre agirhig
1780 gr ve daha iizerinde olur. Iyi bir dékiim ¢camurunun bir saatte 8 mm kalinlik almasi,
Lehmann aygit1 6l¢iimlerine gore de tiksotropisinin % 40-46 dolayinda olmas: istenir.

Daha diisiik tiksotropili camurlarda kalinlik alma giiglesir.”®

SArcasoy, 5.128.

7 Levent Vardal, “Sihhi Tesisat Seramiginin Tarihsel Gelisimi ve Kisisel Oneri”, (Yaymlanmams Yiiksek Lisans
Tezi, Marmara Universitesi SBE, 1996), 5.28.

8 Murat Atilgan, “Vitrifiye Uriinlerin Endiistride Gergeklestirilme Siirecleri ve Kisisel Oneri”, (Yiiksek Lisans Tezi,
Marmara Universitesi GSE, 2006), s.27.



“Ozellikle saglik geregleri iiretiminde kullanilan camurlarin minerolojik bilesimleri, sert

akeini camurlarindan igerdikleri yiiksek feldspat orani ile ayrilir;

e 9% 40-50 Kilcevheri
e 06 20-30 Kvartz
e 9 20-30 Feldspat

Camura gerekli olan kil cevheri, yliksek plastiklik ve kuru direng gésteren en az 2-3 Kil
tiirtinden ve yiiksek aliminyum igeren ¢esitli kaolinlerden saglanir. Feldspat minerali de,
potasyumlu ve sodyumlu feldspatlardan ortaklasa olarak alinir. Karakteristik bir saglik

gerecleri camuru regetesinde hammaddeler su oranlarda kullanilabilir:

e 9 10-15 Potasyum feldspat
e 9 10-12 Sodyum feldspat
o 9 8-10 Kvartz

e 9% 25-30 Kaolin

e 9% 40-50 Kil®

Literatiirde, farkli isimlere rastlamak miimkiindiir. Ornegin Japonya’da kullanilan, benzer
bir camura ‘melt green body’ tanimlamasi yapilmaktadir. “Sihhi tesisat seramikleri
(Seramik Saglik Geregleri) porselen tabaklara gore ¢ok daha agirdirlar. Eger porselenden
tiretilirlerse, kalsinasyon islemi esnasinda, yiiksek cam igeriginden dolayi, kendi

agirliklar1 deformasyona yol acar ve liretim yapmak zor olur.

Eger cam icerigi diisiik olan ak¢iniden yapilirlarsa, sirla kapli olmayan ylizeyler su emici
olur, pis suyun emilmesi ile sonuclanir ya da donma nedeniyle kirik olusur. Bu nedenle,
Saglik gerecleri liretiminde, eriyik yesil biinye diye tanimlanan (melt green body), ak¢ini
ile porselen arasinda olan, kalsinasyon esnasinda az deformasyon ve diisiik su emme

ozelliklerine sahip yesil biinye kullanilir.”

9 Arcasoy, s.128-129.

10 Yoshihiko Imanaka (Editor in Chief), “Advanced Ceramic Technologies & Products" The Ceramic Society of
Japan, Tokyo: Springer, 2012, 5.469



1.2. Vitrifiye Uriinler
1.2.1. Lavabo

Insanlarn el ve yiiz yikamak, sa¢ sampuanlamak, dis fircalamak, kisisel temizliklerini
yapmak gibi amaclarla kullandigi, tesisat suyunun ihtiyaca gore kullanilarak kanalizasyon

sistemine aktarilmasina aracilik eden vitrifiye tirtinlerdir.

Tezgah {istii lavabolardan, konsollu (etajerli) lavabolara, kose lavabolardan, mobilya
uyumlu lavabolara kadar pek ¢ok ¢esidi bulunmaktadir. Yat lavabosu, kuafor lavabosu
gibi farkli kullanim alanlaria 6zel iiretilen lavabolar mevcuttur. Konsollu lavabolar ve
mobilya uyumlu lavabolar, genis ve diizglin yiizeylere sahip olduklar1 i¢in, seramik
camuru olarak samot katkili, kiiclilme oranm1 ve dolayisiyla deformasyonu az bir camur

tiirii olan Fine Fire Clay (FFC) tercih edilir.

Genellikle Bati’da zincir delikli lavabolar kullanilir. Bir ucu lavabo yiizeyindeki delige
yerlestirilmis olan zincirin diger ucunda tipa bulunmaktadir. Bu tipa ile su gideri tikanir
ve ¢esme agilarak lavabo haznesi su ile doldurulur. Bu su temizlik ihtiyaci igin
kullanildiktan sonra tipa agilarak pis su tahliye edilir. Hijyenik bulunmadigi icin Dogu’da

bu kullanim sekli pek tercih edilmez.

Fotograf 3 : Konsollu (Etajerli) lavabo 6rnekleri

Kaynak: Esvit Eskisehir Seramik Uriin Katalogu, 2015.
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1.2.2. Lavabo Ayagi

Lavabonun altinda, genellikle tesisat1 gizleyerek estetik bir goriiniim katmak i¢in tercih
edilen vitrifiye tiriindiir. Kolon ayak ve asma (yarim) ayak seklinde iki ¢esidi vardir.
Kolon ayak lavabonun altindan zemin désemesine kadar uzanirken, asma ayak daha kisa

oldugu i¢in zemine kadar uzanmaz, duvara monte edilir.

- B
.
o
Kolon Ayakl Yanm (Asma)
Lavabo Ayakli Lavabo

Fotograf 4 : Kolon ve asma ayak ile kullanilan lavabo 6rnekleri.
Kaynak: Esvit Eskisehir Seramik Uriin Katalogu, 2015.

1.2.3. Klozet

Insanin, oturarak tuvaletini yapabilmesi i¢in kullanilan, insan diskisinin su yolu ile
kanalizasyona aktarilmasini saglayan ve sifon sisteminden olusan, hijyenik (saglikli) bir
tuvalet tiridiir. Alafranga tuvalet ya da WC olarak da adlandirilir. Alttan ¢ikigh (S),
arkadan cikislt (P), asma klozet, duvara sifir klozet, tek klozet, akilli klozet gibi ¢esitleri
vardir. Su tanki olarak rezervuar kullanilir. Klozetin oturma yiizeyine montajli, seramik

disinda plastik kokenli malzemelerden iiretilen klozet kapagi bulunur.

Yaygin olarak Bati’da kullanilan klozetlerde taharet borusu ve muslugu bulunmaz.
Temizlik tuvalet kagidi ile yapilir. Dogu’da ise daha ¢ok tuvalet tas1 veya taharet borulu
Klozet tercih edilir. Klozeti tuvalet tasindan ayiran en 6nemli 6zellik, oturakli olmasidir.
Taharet muslugunun acilmasiyla, taharet borusundan gelen tazyikli su araciligr ile
temizlenme islemi gergeklestirilir. Suyla temizlenen bolge tuvalet kagidi ile silinir. Bu

nedenle taharet borulu klozetler daha hijyeniktir.

11


https://tr.wikipedia.org/wiki/Sifon

Fotograf 5 : Dortlii takim olarak adlandirilan standart vitrifiye tiriinler
Kaynak: Esvit Eskisehir Seramik Uriin Katalogu, 2015.

1.2.4. Rezervuar

Klozet i¢in su tanki gorevi goren saglik geregleri iirliniidiir. Klozetin iizerine monte
edilmis olabilecegi gibi duvarin igerisine yerlestirilmis gomme rezervuarlar da
bulunmaktadir. Rezervuar kapaginda yukari dogru ¢ekilen veya basilan bir diigme
bulunur. htiyaca gore az su ve ¢ok su aktarma secenegi bulunmaktadir. Rezervuar ig
takimi haznedeki suyu klozetin i¢ine akitir ve hazne tamamen bosaldiktan sonra tesisattan
su ¢ekerek hazneyi bir sonraki kullanim i¢in doldurur. Seramik rezervuarlar, rezervuar

kapagtyla birlikte iki par¢adan olusur.
1.2.5. Tuvalet Tas1

Insanin ¢omelerek tuvaletini yapmasina yarayan, insan diskistin su yoluyla
kanalizasyona aktarilmasini saglayan vitrifiye tiriindiir Alaturka tuvalet, ayaktasl hela ya
da hela tas1 olarak da adlandirilir. Genellikle duvara asili plastik rezervuar sistemi ile
kullanilir. Sifon zinciri ¢ekildiginde tuvalet tasi su ile yikanmis olur. Duvara yerlestirilmis

bir vana yardimi ile de su aktarma islemi gergeklestirilebilmektedir. Suyu arkadan sifona
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veren tuvalet taglar1 oldugu gibi ¢cevre yikmali tuvalet taglart da vardir. Cevre yikamali

tuvalet taslarinda, klozet benzeri ring delik sistemi mevcuttur.

Asma Klozet Tuvalet Tag! Pisuvar

Fotograf 6 : Vitrifiye liriin 6rnekleri
Kaynak: Esvit Eskisehir Seramik Uriin Katalogu, 2015.
1.2.6. Pisuvar

Erkeklerin ayakta idrar yapmalarin1 saglayan vitrifiye iriindiir. Genellikle kamusal
alanlardaki erkek tuvaletlerinde kullanilir. Pisuvar, bazi kaynaklarda ‘pisuar’ olarak da
gegmektedir. Pisuvarlar tstten ya da arkadan girislidir. Duvara monte edilir. Su ile
yikama sistemi olmakla birlikte, susuz pisuvar sistemleri de mevcuttur. Susuz
pisuvarlarda su kullanilmamasina ragmen koku olusumunu 6nleyen sifon sistemi vardir.

Gorevli tarafindan diizenli olarak temizleme sivist kullanildigi i¢in sagliga uygundur.
1.2.7. Ara Bolme

Umumi tuvaletlerde iki pisuvar arasini kapatmaya yarayan vitrifiye tiriindiir.

Fotograf 7 : Pisuvar Ara Bolme ornekleri

Kaynak: Esvit Eskisehir Seramik Uriin Katalogu, 2015.
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1.2.8. Bide

Kadmlarin kisisel temizliklerini yapabilmeleri igin gelistirilen vitrifiye {iiriindiir.
Lavabodaki gibi batarya (armatiir) bulunur, klozet formuna benzer ancak oturma sekli

klozetin tersidir.

Bide daha ¢ok Bati’da tercih edilen bir iiriindiir. Dogu’da kendi islevinin yani1 sira abdest

almak gibi farkli amaglar i¢in de kullanildig1 gozlenmistir.

“Genital bolgelerin temizligi i¢in kullanilan bideler on sekizinci yiizyill baglarinda
Fransa’da ortaya ¢ikmustir. ilk bide kullanimi, Madame de Prie 1710°da bidede otururken

ziyaretci kabul ettiginde kaydedilmistir. Kelime anlami kiiciik at olan bide, bu ismi

lizerine ata biner gibi oturularak kullanilmasina bor¢ludur.”*!
" U
s }f
¥
. “34
Bide Asma Bide

Fotograf 8 : Bide drnekleri
Kaynak: Esvit Eskisehir Seramik Uriin Katalogu, 2015.

1.2.9. Kiivet

Insanlarin yikanmast i¢in tasarlanms, su ile doldurulabilen haznesinin icerisine uzanarak
banyo yapabilecekleri boyutta olan vitrifiye firtinlerdir. Boyutlarinin biiyiikk olmasi
tiretimlerinin zor olmasina yol actig1 i¢in zaman igerisinde seramik kiivetlerin yerini

akrilik kiivetler almastir.

1 Zehra Sézbir, “Tarihsel Siireg Icinde Seramik Saglik Geregleri Tasariminda Uretim Yontemleri - Bigim liskisi”,
(Yiiksek Lisans Tezi, Mimar Sinan Giizel Sanatlar Universitesi SBE, 2009), s.34.
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1.2.10. Dus Teknesi

Insanlarin ayakta yikanmalarma olanak saglayan vitrifiye iiriinlerdir. Dus basligindan
akan suyun, (kenarlardan tagsmayacak sekilde) gidere ulagarak kanalizasyona aktarildig
sistemdir. Banyo zeminine dosenir ve genellikle dusakabin ile birlikte kullanilir. Dus
teknelerinin biiyiikk boyutlu olmalar1 seramikten iiretilmelerini giiclestirmektedir. Tipk1

kiivetler gibi dus tekneleri de giiniimiizde yaygin olarak akrilikten tiretilmektedirler.
1.2.11. Aksesuarlar

Banyo ve tuvaletlerde kullanilan, seramikten {iretilen, sabunluk, kagitlik, havluluk,
stingerlik, etajer gibi aksesuarlar1 kapsayan {irinlerdir. Duvar karosu (fayans) ile beraber,
har¢ kullanilarak duvara yerlestirilen (dosenen) aksesuarlar, zaman igerisinde montaj
delikli, vida ile duvara monte edilebilen aksesuarlar olarak iiretilmislerdir. Giiniimiizde

yaygin olarak krom kaplanmis metal aksesuarlar tercih edilmektedir.

Sabunluk

] Kagithk
Sangerlik

Etajer
Kollu Sabunluk Askalik

Fotograf 9 : Banyo ve Tuvalet Aksesuarlari
Kaynak: Esvit Eskisehir Seramik Uriin Katalogu, 2015.

1.3. Vitrifiye Uriinlerin Sekillendirilmesinde Kullanilan Dékiim Camuru

Seramigin ¢amurdan form kazanmasi islemine sekillendirme denir. Seramik
sekillendirme yontemleri cesitlilik gosterirler. “Sekillendirme yonteminin se¢iminde rol
oynayan 6nemli etkenler vardir. Ornegin, seramik iiriiniin camurunun bilesim ve yapisi,
kullanma alan1 ve amaci, tretimin sayisal verimliligi, yeni ¢amur teknolojilerinden

yararlanma olanaklari, {iriiniin bigimsel yapisi.
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Sekillendirme yontemleri baglica dort grup altinda toplanmuigtir.

1) Kuru
2) Yar1 Yas
3) Deri Sertligi

4) Yas sekillendirme yontemleri”?

Yas sekillendirme yontemiyle hazirlanan ¢amura ‘dokiim ¢amuru’ denir. Vitrifiye tirtinler
dokiim ¢camuru kullanilarak sekillendirilirler. Bu siviy1 elde etmek i¢in graniil halindeki
camura su ve deflokiilant (elektrolit) ilave edilir. Dokiim ¢amurunun yogunlugu 1700-
1800 gr/litre olmalidir. Uriin cesitlerine bagh olarak endiistride bundan daha yogun

dokiim ¢amurlar1 da kullanilabilmektedir.

“Cok az miktarda su ve deflokiilantin ilave edilmesiyle, plastik kil akigkan dokiim ¢amuru
haline donistiiriilebilir, fakat eger deflokiilant ilave edilmezse ayni akigkanlik degerini

saglamak i¢in su iceriginin ¢ok daha fazla miktarda olmasi gerekir.

Deflokiile sistemlerin diisiik su igerigi, kullanilan kaliplarin kurutulmalar1 dikkate
alindiginda daha fazla dokiim imkani saglayacagindan, iiretim hiz1 bakimindan biiyiik
avantajlar saglamaktadir. ilaveten, dékiim ¢amurlarindaki tabakalasma olaylar1 biiyiik
Olciide engellenir, kullanilan dokiim ¢amuru hacmen daha az oldugundan mekandan ve
kalip sayisindan tasarruf edilir. Bunedenlerden dolay1 deflokiile gamurlar, dokiim yoluyla

{iretimlerde standart hale gelmistir.”3

Dokiim c¢amurunun hazirlanmasinda Onemli noktalar vardir. “Yas yoOntemle
sekillendirmede en 6nemli asamay1, sekillendirmede kullanilacak olan dokiim camurunun
hazirlanmasi olusturur. Cok 6nemli bazi temel bilgilere sahip olmakla basarili bir dokiim

camuru hazirlanabilir. Bu temel bilgiler sunlardir:

a) Camuru olusturacak hammaddelerin kimyasal, fiziksel, mineralojik ve reolojik

ozelliklerini bilmek gereklidir. Yani kimyasal olarak bilesimi, fiziksel olarak

12 Arcasoy, s.65.

13 Harry FRASER, Seramik Hatalar1 ve Coziim Yéntemleri, Zeliha Mete ve flker Ozkan (gev.), izmir: Karakalem
Kitabevi Yayinlari, 2010, s.56.
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tane yapisi ve tane biiylikliigli, mineralojik olarak igerdigi mineraller ve kristal

yapist, reolojik olarak akiskan olabilme yetenegi ve bunu saglayan etkenler.

b) Dokiim ¢camurunda olmasi istenen mineralojik yapinin, camuru olusturacak olan

tiim hammaddelerin kimyasal bilesiminden hesaplanmasi,
¢) Camura katilacak olan suyun orani, fiziksel ve kimyasal yapisi,
d) En uygun elektrolitin se¢imi, kullanilacak elektrolitin katk1 orani,

e) Dokiim ¢amurunu olusturan sert ve suda dagilmayan maddelerin 6giitiilme

stiresi, tim ¢amurun tane bliyiikligi,
f) Dokiim ¢amurunun litre agirhi@i ve viskozitesi. ..

Dokiim ¢camurlarinda istenen akigkanligi, fazla su kullanmaksizin elde etmek gerekir.
Fazla sulu (%50’nin iizerinde) bir dokiim ¢amuru kaliplar1 1slatir, kaliptan ¢ikma siiresini
uzatir ve kalip i¢inde catlar. Bu nedenlerle dokiim ¢amurunda akiciligi, suyu arttirarak
elde etmek olanaksizdir. Su belli bir oranda (max %40) kalmali, bunu yerine ‘elektrolit’
denilen ve taneciklerin elektrik yiiklerine etki ederek, onlar1 hareketlendiren kimyasal
maddeler kullanilmalidir. Bu maddelerden bazilar1 sunlardir: Amonyak, kalsine soda,

sodyum hidroksit, sucami1 (sodyum silikat), humus ve tanik asit gibi.

Her kil, kaolin veya c¢amurun elektrolitlerle akiskan duruma gelmesi farklidir.
Elektrolitin tiirii, katli orani, etki siiresi akiskanlikta biiylik rol oynar. Bu nedenle ¢gamuru
olusturacak hammaddelerin her birinin ayr1 ayr1, hangi tiir elektrolit ile hangi oranlarda
akigskanlik yaptig1 6nceden saptanir. Bu isleme o hammadde veya karigim i¢in ‘uygun
elektrolitin saptanmasi’ iglemi denir. Elde bulunan tiim elektrolitler ile sirayla artan

oranlarini kullanarak deneyler yapilir ve i¢lerinden en uygunu segilir.
Genel olarak camurlar binde 3-7 arasinda uygun elektrolit katkisi ile akici kivama gelirler.

Elektrolitin camura olan akigkanlik etkisini saptamak i¢in bu akigskanligi siire ve miktar

olarak olcen aygitlardan yararlanilir. En ¢ok bilinenleri Lehmann, Gallenkamp ve

Brookfield aygitlaridir.”**

4 Arcasoy, s.75-77.
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Uygun bir dokiim ¢amuru hazirlamak i¢in karigim oranlarini iyi ayarlamak gerekir.
Karistiricinin giiciine ve yiiklenen malzemenin miktarina bagli olarak degismekle beraber
dokiim ¢amurunun en az bir saat iyice karistirilmasi gerekir, bazen bu siire birkag saat de
olabilir. Her isletmenin kendi gelistirdigi regete vardir. Dokiim ¢amuru hazirlamak igin
0zel olarak iretilmis, piyasada satilan, toz halindeki malzeme ile herkesin

hazirlayabilecegi dokiim ¢amuru regetesi Tablo 2’te verilmistir.

Tablo 2

Dokiim Camuru Karisim Oranlar

Hazir Toz (Graniil) Su Camsuyu
25 kg 12,5 litre 4 ml
50 kg 25 litre 8 ml

“Deflokiile olan bir dokiim ¢amuru genellikle negatif yiiklii kil kristallerine sahiptir. Bu,
kristallerin birbirlerini itmelerini ve siispansiyonda daha uzun kalmalarin1 saglar. Ortaya
¢ikan dokiim ¢amuru ¢ok kararlidir ve buradaki kil tanecikleri, kil-su sistemlerinin
gelisigiizel diizeni ile karsilastirildiginda, diizenli bir olusum gosterirler. Sonug olarak
cok daha iyi paketlenme Ozelliklerine sahip olurlar. Bu yonlenmeye ve taneciklerin
birbirinden ayrilmasina bagli olarak, ayni akiskanlik oranini saglamak igin daha az suya
gerek duyulur. Dokiim ¢amurlarinin su igerigi plastik camur ile ¢cok yogun, akiskanligi

olmayan ¢amur araligindadir.”*®

“Deflokiile bir sistem, flokiile olana gére tamamen farkli davranir. Ciinkii deflokiile edici
iyonlar suyu da iyonize ederek Kil tanecikleri tizerindeki yiikii arttirirlar. Kil tanecikleri
diiz tabakali olup, deflokiile sistemlerde ¢cokme egimlidir ve dokiildiigiinde her bir tanecik
digeri ile yliz yiize gelecek sekilde bir siki paket diizeni gosterir. Flokiile sistemler ise
bunun tersine gevsek paketleme diizenindedir. Bunun anlami, deflokiile sistemlerin
kuruma kii¢tilmesinin, flokiile sistemlerden daha diisiikk; ham mukavemet ve yogunluk

degerlerinin ise daha yiiksek olmasidir. Buna gore dokiim ile {iretilen {iriinler, torna ve

15 Fraser, s.58.
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stvama, vs. ile iiretilenlere gore daha az kiigiiliir, daha biiyiilk mukavemet ve daha diisiik

poroziteye sahiptirler."

Resim 1’de flokiile ve deflokiile kil sistemlerinde tanecik paketlenmesi gosterilmistir.

Deflokiile sistemde ‘iskambil kagidi’ diizeninin yogun olusu dikkat ¢ekicidir.

Resim 1 : Flokiile ve deflokiile kil sistemlerinde tanecik paketlenmesi

Kaynak: Harry FRASER, Seramik Hatalar1 ve Coziim Yéntemleri, Zeliha Mete ve Ilker Ozkan (gev.),
Izmir: Karakalem Kitabevi Yayinlari, 2010, s.55.

Endiistride dokiim ¢amuru hazirlarken, maliyeti azaltmak i¢in hammaddeye belirli oranda
geri doniisiim ¢amuru (yar1 urlin 1skarta atig1) ilavesi yapilir. Geri donilislim ¢amuru,
tiretimden gelen hatal1 yar1 tiriinlerin 6giitiilmesiyle olusur. Kullanilan hammaddeye bagl
olarak regete oranlari degisiklik gosterebilir. Karistirict igerisine karisim oranlari
hesaplanmis hammaddeler, elektrolit (deflokiilant), su ve geri doniistim ¢gamuru miktarlar
kontrol edilerek ilave edilmelidir. Yart iriin iskarta atigi kullanilirken, yabanci
maddelerin  karismamasina dikkat edilmelidir. Ozellikle dokiim c¢amuruna algi

karistiginda yiiksek sicaklikta patlayarak iirline zarar verebilmektedir.

“Dokiim kirintilarindaki deflokiilant miktar1 basit kontrollerle tam olarak belirlenemez ve
az da olsa receteden receteye degisiklik gosterir. Kaliplardan gelebilecek alg1
parcaciklarinin  dokiim c¢amuruna karismamasina dikkat etmek gerekir ¢iinkii alg1

flokiilant 6zellikli bir maddedir.”*’

16 Fraser, s.59.

17 Fraser, s.59.
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Yas yontemle sekillendirmede, dokiim ¢amuru i¢in kalip olarak kullanilacak en uygun
malzeme algidir. Vitrifiye sektoriinde, sentetik malzemelerin de kullanildigi basingl
kaliplar olmakla birlikte, seramik endiistrisinde genellikle algidan yapilan kaliplar
kullanilir. Alginin su emme 6zelliginden dolayi, kaliba dokiilen dokiim ¢amurunun suyu
emilerek yari iiriiniin kalinlik almasi saglanir. Uretilen iiriin icin gerekli kalinliga
ulagildiktan sonra kalip igerisindeki (alg1 ylizeye temas etmediginden sivi halde kalan)
fazla gamur bosaltilir. Bosaltma islemi dokiim sistemine gore farklilik gosterir. Kalip ters
cevrilerek dokiim agizindan bosaltilabilir veya kalip sabitken altta bulunan bosaltma
deligindeki tipa ¢ikartilarak bosaltma islemi gerceklestirilebilir. Sitvi haldeki camur
bosaltildiktan sonra da al¢1 tarafindan su emme islemi devam eder. Bu nedenle, kalip
icerisinde bekletilen yumusak kivamdaki yari {iriin, bir siire sonra kendi agirligini

tagiyacak sertlige ulasir. Bu noktada yar iirliniin kaliptan ¢ikarilmasi uygundur.

Vitrifiye tiretiminde, maliyeti diisiirmek igin, biskiivi pisirimi yapmaksizin, yari iiriin
ylizeyine sirlamaya yapilacak sekilde hazirlanmis olan dokiim ¢amuru Kullanilir ve tek
pisirim gerceklestirilir. “Dokiim teknigi geregi hazirlanan ¢amurda bazi 6zelliklerin

olmasi gerekir.
Bunlar:

a) Alg1 kalip veya yiiksek basingta kullanilan sentetik kaliplarin i¢ine kolaylikla

yayilabilmesi i¢in diisiik viskoziteli olmali.
b) Kati maddeler ¢amur i¢inde ¢okmemeli.
€) Cok hizli veya yavas olmayan bir et kalinlig1 temin edilmeli.
d) Dokiim sonrast mukavemeti yiiksek olmali.
»18

e) Kururken kuru kiigiilmesi az olmali.

Vitrifiye liretiminde kullanilacak olan dokiim ¢amuru, ¢gamur hazirlama {initesinde belirli
bir receteye gore hazirlanir ve pompalar yardimiyla ‘dokiimhane’ denilen sekillendirme

initesine gonderilir.

18 Yunis Yilmazer, Al¢1 Sekillendirme Model Kalip ve Seramik Dékiim Teknikleri, {stanbul: Tiirkiye Seramik
Federasyonu SERSA Seramik Saglik Geregleri Ureticileri Dernegi, 2008, s.85.
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1.4. Vitrifiye Uretiminde Dokiim Sistemleri

Vitrifiye tiretiminde dokiim sistemleri, kalibin kullanim ve uygulama sekillerine gore
degisiklik gosterir. Uriiniin bigimsel yapisi ve iiretimde sayisal verimliligi dokiim
sisteminin se¢iminde rol oynayan 6nemli etkenlerdir. Vitrifiye tiretiminde farkli dokiim
sistemleri kullamldigindan, kalip tasarimlari dokiim sistemine gore yapilir. Uretim

stirecinde, dokiim sistemine gore farkli is¢ilikler gerceklestirilir.

o O w;ﬁd’;ﬁd’mf;
o et ';' Yy > m*

Fotograf 10: Vitrifiye {iretimi yapan bir isletme gorseli

Kaynak: Turkish Ceramic Promotion Committee, s.123.
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Vitrifiye {iretimi yapan isletmelerde, dokiim yolu ile sekillendirme i¢in kullanilan dokiim

sistemleri sunlardir:

e EIl Dokiim Sistemi

e Batarya (Shanks) Dokiim Sistemi
e Mekanize Dokiim Sistemi

e Kapiler Dokiim Sistemi

e Yiiksek Basingli Dokiim Sistemi
1.4.1. El Dokiim Sistemi

Dokiim iscisinin kalib1 bireysel giic kullanarak, el yardimiyla acip kapattigi, dokiip
bosalttig1 dokiim sistemine denir. Kaliplar birbirinden bagimsizdir ve dokiimcii tarafindan
tek tek doldurulur. Malzemesi al¢1 olan bir kaliptan yaklasik 60-70 adet dokiim alinir.
Dokiim 6mrii dolan isletme kaliplarinin yenileriyle degistirilmesi gerekir. Bu durum tiim

dokiim sistemlerinde kullanilan igletme kaliplar1 i¢in gegerlidir.

[k yatirrm maliyeti diisiiktiir ancak diger dokiim sistemleri ile kiyaslandiginda, isletme
icerisinde daha genis bir alanda daha az iiretim yapilmaktadir. Iscilik fazla oldugu igin
kisi basina diisen iiretim miktar1 azdir. Cok avantajli olmasa da iiretimi zor olan 6zel
tirtinlerde ve ¢ok pargali kaliplarda tercih edilen bir dokiim sistemdir. Az sayida tiretilen

tirtinler i¢in de el dokiim sistemi tercih edilmektedir.
1.4.2. Batarya (Shanks) Dokiim Sistemi

Malzemesi al¢1 olan ve el dokiim sistemine gore daha basit sekilli minimum iki pargali
Kalibin, uzun bir tezgahta yer alan rayli sistem tizerine montajlandig: sisteme batarya
(shanks) dokiim sistemi denir. Montaj yapilacak tezgahin tizerinde isletme kaliplari i¢in
hazirlanmis tekerlekli arabalar (rayl sistem) vardir. Kaliplar bu arabalarin tizerine monte
edilirler. Tezgahin bir tarafi sabittir. Kaliplar rayli sistem iizerinde diger tarafa dogru
hareket ettirilerek agilip kapatilirlar. Arabalar arasinda seviye farki olmamasi
gerekmektedir. Tezgahin sabit olan tarafindaki ilk arabanin, ilk yaris1 bos birakilarak,
ikinci yarisina isletme kalibinin birinci pargasi yerlestirilir. Bundan sonraki arabalara,
kalip parcalar sirt sirta gelecek sekilde montaj yapilir. Montaj esnasinda iskence ve

montaj kancalar1 kullanilir. Alg1 sivanarak sabitlenir.
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Dokiim ¢amurunun alindigi bir besleme tanki vardir. Hattan gelen dokiim camuru,
kolektor sistemi araciligiyla, isletme kaliplarinin ayn1 anda doldurulmalarini ve
bosaltilmalarimi saglar. Dik denilebilecek vaziyette montaj1 yapilan isletme kaliplarinin
alt ylizeyi tezgaha uygun olarak sekillendirilmistir. Tabanda hafif bir a¢1 vardir. Bu
yiizeye yerlestirilen pimas borular aracilig ile dokiim ¢amurunun dolum ve bosaltim

islemleri gerceklestirilir.

Bu sistemde is¢i sayisi diiserken iiretim miktar1 artar. Ancak her {iriin cinsi bu sisteme
uygulanamaz. Ayrica diisiik dokiim hizindan dolay1 yari iriinlerde dokim izleri
olusabilmektedir. Tezgahta yapilan dokiim islemi bittikten ve yar1 iiriinler alindiktan
sonra kaliplarin kurutulmasi i¢in kurutma sistemi bulunmaktadir. Bu kurutma sistemi
kaliplarin tizerinde yer alan ve ortama sicak hava akisi saglayan fanlardir. Tezgahta
bekletilen yar1 {riinlerin kurutma odlarina taginmadan 6nce sertlesmesinde bu fanlar
etkisi vardir. Vitrifiye tirlinlerden lavabo, ayak, pisuvar, ara bolme, tuvalet tas1 gibi

iriinlerde batarya dokiim sistemi tercih edilir.

Fotograf 11: Batarya dokiim sisteminde sekillendirilen konsollu lavabolar

1.4.3. Mekanize Dokiim Sistemi

El dokiim sistemindeki gibi ¢ok pargali kaliplarin, daha az iscilikle, batarya dokiim
sistemindeki gibi ayn1 anda, toplu dokiilebilmesine imkan saglayan sistemdir. Malzemesi

algidir ve kaliplar batarya sisteminde oldugu gibi rayli sisteme sahip dokiim tezgahina
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baglanirlar. Daha az bir alanda daha ¢ok iiriin alinabilir. Aradaki fark, batarya sisteminde
saga ve sola iki yonli hareket var iken, mekanize sistemde saga, sola, yukariya ve agagiya
olmak tizere dort yonlii hareket mevcuttur. Yukar1 kalkmasi gereken pargalar tezgah
tizerindeki mekanik sistem araciligiyla kaldirilip indirilir. Doldurma ve bosaltma
islemleri batarya sisteminde oldugu gibi yapilir. Vitrifiye iretiminde klozet, rezervuar

gibi tirtinlerden mekanize dokiim sistemi tercih edilir.

Fotograf 12: Mekanize dokiim sisteminde sekillendirilen klozetler

1.4.4. Kapiler Dokiim Sistemi

“Bu sistemde de mekanize dokiim sistemindeki gibi dokiim yapilmaktadir. Bu sistemde
farkli olarak kalibin kurutulmasi ve {iriiniin kalip i¢inde fazla bekletilmesi yoktur. Dokiim
sirasinda vakum pompalari ile kalibin suyu emilirken kalip da ¢camurun suyunu emer.
Bunun saglanabilmesi i¢in kalibin i¢inde ag bigiminde kalibin her tarafini saran delikli

borular yerlestirilmektedir.” 1

19 Y1lmazer, $.92.
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1.4.5. Yiiksek Basingh Dokiim Sistemi

Vitrifiye sekillendirme sistemleri arasinda kalip malzemesi olarak al¢1 kullanilmayan tek
sistem yiiksek basingli dokiim sistemidir. Bunun nedeni al¢1 kalibin yiliksek basinca
dayanamamasidir. Basingli kaliplarin yapiminda sentetik re¢ine kullanilmaktadir.
“Sistem tamamen otomatik programlanabilir bir yapidadir. Dokiimii alinan tiriinlerin yas
mukavemeti yiiksek, ylizeyi ¢ok diizglindiir. Bu nedenle ¢ok az rotus ve isgilik

gerektirmektedir.

Bu sistemde ¢ok parcali kaliplarla, {iretim yapmak su asamada zor bir islemdir. Bir yiiksek
basing kalip maliyetinin yiiksek olmasi ile birlikte; iyi yapilan bir kaliptan 15 bin ve

uzerinde Urin almak mimkundir.

Yiiksek basin¢li dokiim sisteminde de, diger sistemlerde oldugu gibi camurun alindig1 bir
besleme tanki vardir. Camur hazirlama tinitesinden, pompalarin acilmasi ile gelen camur
tanka doldurulur. Tankin dolup dolmadigini; bir is¢i tankin {izerine ¢ikarak kontrol eder.
Tank dolmus ise; is¢i maniiel olarak tankin vanasini kapatir. Tanktaki camur 44-50°C
arasinda 1sitilir. Camurun sicaklik orani arttik¢a iirtiniin kalinlik alma siiresi kisalir.
Boylece daha sik iiriin alma yoluna gidilir. Camura verilen sicakliga gore yiiksek basing
programina kayit edilecek olan kalinlik ve kurutma siiresi degerleri tezgah tlizerindeki

cetvelde bellidir ve bu degerlerle programa girilir.

Dokiim i¢in kaliplar kapanirken; tanktaki camurun agirlig: ile dokiim hatt1 borularindaki

eski camur sirkle edilerek temizlenir ve geri doniis kuyusuna gonderilir.

Kaliplarin kapanmasi ile birlikte en son vana da kapanir. Tanktaki ¢amurun kendi
agirliginin olusturdugu basingla kaliplarin 3/1 oraninda dolumu saglanir. Buna pompasiz
on dolum denir. Dokiim tezgahinin programina pompasiz 6n doldurma siiresi kayit
edilmistir. Bu siire boyunca pompa devreye girmez; siire bitiminde pompa devreye
girerek sistemde 3 barlik basing olusturur. Bu siire i¢inde kaliplarla birlikte basing tankina
da ¢camur dolar. Sistemin basinci ii¢ bara ulastiktan sonra pompa devreden ¢ikar; basing

tanki devreye girer.

Ustten hava basinci ile basing tankindaki ¢amur, kaliptaki ¢amuru sikistirir. Burada
basing 9 bara kadar yiikseltilir. Buradaki basincin 6nce 3 bara sonra 9 bara ¢ikarilmasinin
nedeni ¢ok hizl1 bir sikistirma yapmadan kaliptan havanin ¢gikmasini saglayarak doldurma

yapmaktir.
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Uriiniin kalinlik alma siiresi, ¢amur sicakligina bagl olarak belirlenir ve sisteme
kaydedilir. Ortalama 12,5 dakika civarinda olan, ¢amura kalinlik verme siiresi
tamamlandiktan sonra basing tank1 devreden ¢ikartilir ve tankin havasi bosaltilir. I¢indeki
camur geri doniisiim kuyusuna gonderilir. Kalip i¢inde kalan fazla ¢camur hava basinci

yardimiyla bosaltilir.

Camur bosaltildiktan sonra vanalar kapatilarak 15 sn boyunca 4-5 barlik 35-40°C
kurutma havasi verilir. Bu sicak hava yari iiriiniin i¢ cidar yiizeyini sertlestirir. Uriiniin
icinde olusan sicak hava tahliye edildikten sonra kaliplar acilir. Yar iirtinler ¢ikarilmadan
once yapilmasi gereken delik delme gibi islemler tamamlanir. “Yari iirlinti kaliptan alma
ceketi’ yardimi ile yari iriinler arabali regallere konur ve iizerinde yas rétus islemleri

yapilir.” 2°

Kalinlik alma islemi sirasinda yiiksek basingli kalibin emdigi su daha sonra yeni bir
dokiim yapabilmek i¢in, gdzenekli bir yapiya sahip olan sentetik re¢ine ylizeyinden disari

bosaltilir.
1.5. Vitrifiye Uretiminde Al¢inin Kullanilmas:

“Al¢t yarim molekiil su ihtiva eden kalsiyum siilfattir. Al¢inin kimyasal formiilii
CaS04.1/2H20’dur. Alg, algitasinin kalsinasyonu ile elde edilir. Bu islem bir kisim su
molekiillerinin al¢1 tasindan (CaSO4.2H20) uzaklastirilarak, birlesimde yarim su
molekiilii birakmak demektir (CaS0O4.1/2H20).

Alginin litre agirlig yaklasik 800-810 gr olmalidir.
DIN 70 (cm?’de 4900 delik bulunan elek teli) elekte elek bakiyesi % 3-3,5 olmalidir.

Alginin karistirma siiresi 10 dk. Donma siiresi yaklasik 20-25 dk. Al¢inin dokiildiigi
yerden ¢ikmasi (parmak basma deneyi) yaklasik 30-35 dk olmalidir.

TSE’ye gore sertlik ve dayaniklilik deneylerindeki bulgular 2 saatlik denemede 20

kg/cm?, 24 saatlik denemelerde 22 kg/cm? ve 7 giinliikk denemelerde 40 kg/cm?’dir.”%

20 Y1lmazer, 5.93-94.

21 Kundul, s.13.
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Fotograf 13: Alc1 kullanilarak sekillendirilen klozet modeli

Vitrifiye iiretiminde al¢inin kullanilmasmin bircok sebebi vardir. Oncelikle algi
sekillendirmesi kolay bir malzemedir. Kat1 haldeki al¢1 yontulabildigi gibi, kolaylikla
kesilebilir. Tamir edilmeye uygundur. Ornegin fazla bir yiizey olusmussa kazimabilir veya

eksik bir ylizey varsa sonradan ilave yapilabilir.

Stvi al¢1 dokiildiigl yiizeyin seklini alir. Bir siire sonra donarak kiitle haline geldigi zaman
yiizeyin negatifini yansitan yeni bir ylizey elde edilmis olunur. Sivi al¢1 dokiildiikten
hemen sonra, al¢i donmaya baslamadan Once karistirilarak, baloncuklar seklindeki
havanin, suyun kaldirma kuvveti yardimiyla yilizeye tasinarak digar1 atilmasi gerekir.
Al¢inin 6zellikleri, eklenen su miktarina gore degisiklik gosterir. Algi-su orani, karistirma

metodu ve kurutma sicakligi, ag¢inin performansini etkileyen 6nemli faktorlerdir.

Algi, kullanim amacina gore farkli su oranlarina sahip olabilmektedir. Tablo 3’te vitrifiye

tiretiminde kullanilan al¢i-su oranlart verilmistir.
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Tablo 3
Vitrifiye Uretiminde Kullamlan Al¢1-Su Oranlan

1 SU (Kg) 1,43 ALCI (Kg,gr) | 1,66 ALCI (Kg,gr)
10 14,30 16,60
11 15,73 18,28
12 17,46 19,92
13 20,02 21,58
14 21,45 23,24
15 21,58 24,90
16 22,28 26,56
17 24,31 28,22
18 25,74 29,88
19 27,17 31,54

Kaynak: Kundul, s.20.

Model yapimi i¢in 1 / 1,43 oraninda al¢1 hazirlamak gerekir. Bu oranda 100gr su i¢in 143
gr ale¢1 kullanilir. Su orani fazla olursa ¢iirlik alg1 hazirlanmis demektir. Yiizey yumusak
olacag i¢in rahatlikla asinip bozulacaktir. Alg1 orani fazla olursa yiizey sert olacagi i¢in
sekillendirmede giicliik yasanacaktir. Bu nedenle al¢1 su orant modelcinin dikkat etmesi

gereken bir husustur.

Alg1-su orani, modelin ve kalibin yogunlugunu ve émriinii belirledigi gibi, kalip i¢inde
sekillenen dokiim ¢amurunun et kalinliginin olusmasinda da 6nemli bir etkendir. Algi-su
oraninin; su emmeye, mukavemete ve kuru yogunluga etkileri vardir. Karistirma siireleri
ayni araliklarda ve yeteri kadar uzun olmalidir. Kullanilan suyun sicakligi, olusum
zamanini ve kalibin genlesmesini dogrudan etkiler. Tablo 4°te, yiizdelik deger tizerinden

alc1 ve su oranlari yazilarak, al¢iya eklenen su oranina gore karigim sertligi verilmistir.
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Tablo 4
Al¢1-Su Oranina Gore Karisim Sertligi

ALCI (Birim) SU (Birim) KARISIM SERTLIGI
63 37 Sert alg1
58 42 Normal al¢1
50 50 Yumusak al¢1
46 54 Cok yumusak al¢1

Kaynak: Kundul, s.21.

Vitrifiye tiretiminde al¢inin kullanimi pek ¢ok asamada karsimiza ¢ikmaktadir. Algi,
model veya maket yapiminda kullanildig1 gibi, kalip yapiminda da tercih edilir. Algi
kalibin tercih edilmesinin en dnemli nedeni, alginin su emme 6zeligidir. Ayrica al¢inin
deformasyonu azdir, 1siya karst dayaniklhidir, asinmaya karsi dayaniklidir, rutubeti
dengeler, ylizeye nefes aldirma gibi ozelliklere sahip, hafif bir malzemedir. Alci
kullanilarak model kalip, isletme kalib1 ve teksir kalibi sekillendirmek miimkiindiir.

Ayrica algt ile yart {irlin destek plakalar1 ya da ceketleri yapilabilir.
1.6. Vitrifiye Uretim Deformasyonlari

Vitrifiye iiretiminde, firin ¢ikis1 deformasyonlu tiriinler 1skartaya ayrildigi i¢in isletmelere
ekstra maliyet ¢ikarmaktadir. Pigmis iiriin kirilarak istiflenmektedir. Bunun muhafazasi
ve tahliyesi oldukga sikint1 yaratmaktadir. Kaybedilen zaman, isgilik ve tiretim maliyeti
de iireticiye yiik getirmektedir. Uriin 1skartaya ayrilmamis olsa bile sevkiyat sonrasi

miisteri sikayeti nedeniyle geri gelebilmektedir.

Fotograf 14’te isaretlenen yiizeyler, tezgahalti lavabo icin, en c¢ok Kkarsilasilan
deformasyon boélgeleridir. 1 numarali bdlgede, kullanilan suyun gidere yani sifona
ulasabilmesi i¢in egim olmasi gerekmektedir. Bu egim model yapilirken verilmelidir.
Ancak {iretim siirecinde olusan deformasyonlar sonucu iriinlimiiz firin ¢ikisina
geldiginde egimin yok oldugu, hatta 1 numarali ylizeyde tersine egim olustugu
goriilebilmektedir. Bu da hazne igerisinde gdllenme olusumuna yol agtigindan miisteri
sikayetleri gelecektir. Bu egimin verilmesi gereken yiizey 2 numarali alanda

gosterilmistir. 3 numarali ylizey orta noktadan disa dogru sisme yapar ve diiz olmasi
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gereken yiizeyde dis bilikey yay olusur. Bu hareket esnasinda 4 numarali yiizey de geriye
gidebilir. Boylece 5 numarali mesafe sag sol ve orta noktada farklilik gosterebilir. Yani

haznenin 6l¢iileri farklilasabilir. Biitiin bu deformasyon paylarinin verilmesi gerekir.

Fotograf 14: Tezgahalt1 lavaboda olusabilecek temel deformasyonlar

Lavabo, klozet, pisuvar gibi vitrifiye iirlinlerin her birinde, deformasyon olusumu
goriilebilmektedir. Her {irliniin standartlara uygun olarak iiretilmesi kadar, diizgiin
yiizeylere sahip olmasi da &nemlidir. Uriin ¢okmeleri iiretim esnasinda c¢ok sik
karsilasilan deformasyonlardandir. Uriiniin saga, sola, 6ne ya da arkaya dogru yatmasi da
deformasyona yol agmaktadir. Peclik ve kalip birlesim izleri de vitrifiye iirlinlerde

istenmeyen olusumlardir.
1.6.1. Uriin Cokmeleri

Vitrifiye iiriinlerde olusan en dnemli deformasyonlardan biri iiriin ¢okmeleridir. Uriin
cokmelerinin pek ¢ok sebebi vardir. Temel neden yer ¢ekimi kuvvetidir. Et kalinliginin
ince olmasi, yari iirliniin kendi agirligini tasiyacak sertlige ulasmamis olmasi ve tasarim

faktorii bu sebepler arasindadir.

“Resim 2’de CAD modeli ve firin ¢ikig1 tirlin goriintiisii verilmis olan rezervuar kilifi iyi
bir 6rnektir. Uriiniin firm ¢ikisma bakildiginda istenilen sekil ve boyutlardan oldukca

farkli oldugu goriilmektedir.
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Firndan Cikan Uriin

Resim 2 : Rezervuar kilifinda olusabilecek deformasyon drnegi

Kaynak: Stiphan ERCAN, “Vitrifiye Camurunun Deformasyon Davranisinin Sayisal Modellenmesi”
Yiiksek Lisans Tezi, 2006, s.2.

Elde edilen sonuglar degerlendirildiginde kalip tadilatindan, firin ylikleme sisteminde
degisiklige kadar pek ¢ok alternatif ile sonuclarin diizeltilebilecegi goriilmektedir. Biitiin
bu alternatiflerin diizeltilmesi ise tasarim ve pazara c¢ikis siirecini olumsuz

etkilemektedir.”??
1.6.2. Uriin Egilmeleri

Vitrifiye tirtinlerin firin ¢ikisi, One, arkaya, saga ya da sola egilme durumu gozlenebilir.
Deformasyondan kaynaklanan bu problemler genellikle tasarim kaynakli olmakla
birlikte, et kalinlig1 farki, modeldeki dengesizlik, ¢amur siiziilmesindeki problemler,
kalibin her yiizeyde esit ¢ekim yapmamasi, yar1 Uiriiniin homojen kurutulmamasi gibi

sorunlardan da kaynaklanabilir.

22 Siiphan ERCAN, “Vitrifiye Camurunun Deformasyon Davramsinin Sayisal Modellenmesi”
Yiiksek Lisans Tezi, 2006, s.2.
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1.6.3. Peclik

Vitrifiye tirtinlerde, 6zellikle lavabolarda goriilen, sag ve sol tarafin farkli yonelimleri peg
sorununu olusturur. Bir kose 6ne dogru gelirken, diger kose geriye dogru gitmisse liriinde
peclik var demektir. Uriiniin 6ne, arkaya, saga ya da sola egilmis olmasindan daha biiyiik
bir sorundur. Modelcinin modeli olustururken, masif alanlarda et kalinlig1 farkina yol
agmasi, model tizerinde yaptig1 simetri hatalari, yari tiriiniin homojen kurutulmamasi,
dokiimciinlin yar1 Uriini kaliptan c¢ikarip tezgaha alma seklindeki hatalar peclik

sorununun temel nedenleri arasindadir.

Bu sorunu ¢ozmek i¢in peg¢ vidasi kullanilir. Pe¢ vidasi daha ¢ok konsollu (etajerli)
lavabolarda tercih edilir. Mobilya (Dolap) uyumlu lavabolarin ahsap dolaba temas eden
alt yiizeyinin koselerinde pec deligi acilir ve bu deliklere pec vidasi yerlestirilerek temas
etmeyen ylizeye gore (vidanin sikilmasi suretiyle) ince ayar yapilir. Boylece lavabo

dolaba her noktadan temas etmis olur.

Pe¢ sorununu ¢ézmenin diger bir yontemi de iiriinlin taglanmasidir. Pigsmis {iriiniin alt
yiizeyindeki dengesizlik taslama islemi yapilarak diizeltilebilir ve bu sekilde peglik

problemi giderilmis olur.
1.6.4. Kalip Birlesim izleri

Kalip birlesim izleri, seramik yiizeylerde istenmeyen bir olusum ve goriiniim oldugu igin
deformasyon ¢esidi olarak ele alinmistir. “Kalip birlesim yerlerindeki bosluklar ne kadar
genis olursa pisme sonrasinda iiriindeki ¢ikintilar da o kadar biiyiik olur. Bunun sebebi
ince kil plakalarinin kalip yiizeyine paralel olarak paketlenmesidir. Bu da birlesim
yerlerindeki paketlenme diizeni ile govdedeki paketlenme diizeninin farkli olmasi
demektir. Bu farklilagma ise kil plakalarinin disariya dogru yonelmesi olarak goriiliir ve
birlesim yerlerinde iz olarak ortaya ¢ikar. Bu izler rétuslansa bile pisme sirasinda

kiiciilmeler farkli olacagindan tekrar kabarti olarak gortiliir.
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Resim 3 : Kalip birlesim yerlerinin evreleri

Kaynak: Fraser, s.61.

Birlesim yerlerinde farkli kii¢iilmelerden kaynaklanan catlaklar olusabilir. Bazen bu
kabartilar1 kesip rotuslamak pisirimden sonra biitiin yiizeyin ayni seviyede olmasini
saglayabilir. Bununla birlikte genellikle kaliplar yipranmis ise yenilenmeli ya da birlesim
yerleri diizeltilmelidir. Dokiim ¢amurunun bilesimini daha az kil ve daha fazla dolgu

maddesi olacak sekilde degistirmek de yararli olur.”?

Kendisiyle yapilan roportajda, klozetlerdeki damar sorunundan da bahsedilmesi
gerektigini belirten Giiner Donmez, kalib1 dokiim ¢camuru ile doldururken, dolumun yavas
veya hizli gerceklesmesinin, dolumun simetrik ya da asimetrik yapilmasinin, kalibin
acisinin artirilip azaltilmasinin, klozetteki damar sorununa etki eden faktorler oldugunu

ifade etmistir.

23 Fraser, s.61.



1.7. Deformasyonlarin Nedenleri
1.7.1. Tasarim Faktorii

Tasarim, yeni triiniin deformasyonsuz olarak seri iiretime alinmasi siirecinde 6nemli bir
faktordiir. Tasarimci, seramik iiretim siirecinde yeterli deneyime sahip degilse, seri
liretime uygun olmayan veya liretimi zor riinler tasarlayabilir. Bu nedenle tasarimin
giizel olmas1 yeterli degildir. Tasarlanan {iriiniin tasarim ilkelerine ve seri iiretime uygun
olmas1 gerekmektedir. Uretim agisindan uygun olmayan bir tasarimu, seri iiretime uygun
hale getirebilmek i¢in deneyimli bir ekip gerekmektedir. Bu durum isletme agisindan

zaman ve maliyet kaybina sebep olmaktadir.

Vitrifiye tirtiniin sekli deformasyona etki eden bir faktordiir. Seramigin kompleks tliretim
stirecindeki pek ¢ok parametre goz Oniine alinarak tasarim ¢alismalart yiriitiilmelidir.
Isciligi fazla olan, ¢ok parcali kalip ile iiretilebilecek, karmagsik tasarimlardan
kaginilmalidir. Uriiniin kuru ve pisme kiigiilmeleri, deformasyon egilimleri dikkate
aliarak tasarim yapilmahidir. Kendi agirhigini tasiyabilecek, seramik {iretimine uygun

formlar tasarlanmalidir.

Uriin tasarimi kadar kalip tasarimi da deformasyonda etkilidir. Yatay dokiilmesi gereken
bir iriin i¢in dikey dokiilecek sekilde kalip olusturulmasi, farkli deformasyon
olusumlarma sebebiyet verir. Oregin dikey vaziyette dokiilen bir kolon ayak ile yatay
dokiilen bir kolon ayagin, tasarimlar1 ayn1 olsa dahi, {iretim siirecinde maruz kalacaklari

yer ¢ekimi etkisinden dolayi, firin ¢ikisi farkli deformasyon egilimleri ortaya ¢ikacaktir.
1.7.2. Dokiim Sisteminin Deformasyona Etkisi

Vitrifiye tiretiminde kaliba dokiim yoluyla sekillendirilen yart Giriniin, kalip icerisinde
aldigr sekli korumasi gerekir. Dokiim sistemi deformasyon olusumuna atki eden
faktorlerden biridir. Her dokiim sistemi farklt deformasyon olusumlarina yol
acabilmektedir. Ornegin el dokiim sistemine uygun sekillendirilen bir kalip, {iretimin
artmast nedeniyle batarya (shanks) dokiim sistemine uyarlanabilir. El dokiimde
problemsiz olan {iriin, batarya dokiimde deformasyon sorunlariyla karsilasabilir. Bunun
nedeni bir tirtiniin mevcut dokiim sisteminin degistirilerek farkli bir dokiim sistemine
gecirilmis olmasidir. Ayn1 mantikla, batarya dokiim sisteminden el dokiim sistemine

gecildiginde, bu kez el dokiim sistemiyle tiretilecek olan iiriinlerde deformasyon olusumu

34



gerceklesecektir. Cilinkii seri iiretime hazir hale getirme caligmalari, {iriiniin hangi
sistemde iiretilecegine gore degiskenlik gosterir. Tasarim ve Uriin Gelistirme ekibi
tarafindan mevcut model kaliba uygun tadilatlar yapilir ve alinan onay o dokiim sistemi
icin gecerlidir. Dokiim sistemi degistiginde {irtin gelistirme talebi yazilmali ve
problemleri ¢6zmek i¢in, Fonksiyon Test Laboratuvarindan onay verilinceye kadar model
kalip tadilati ve diizeltme ¢aligmalar1 yapmak gerekir. Bu siirecin sonunda, yapilan tiim
degisikliklerin ana kaliba aktarilmasi veya model kalibin ve ana kalibin yenilenmesi

gerekebilir.
1.7.3. Hammadde Sec¢imi ve Recetenin Deformasyona EtkKisi

Vitrifiye iretiminde, kimyasal Ozelliklerden kaynakli deformasyon olusumu
gerceklesmektedir. Hammadde se¢imi deformasyonu etkileyen nedenlerden biridir.
Giiner Dénmez, yikanmis, temizlenmis, reolojik ve fizyolojik yapilari test edilmis, kaliteli
hammadde kullanimmin deformasyonun oOnlenmesinde onemli etkenler oldugunu
belirtmistir. Kuru mukavemeti yiiksek, plastikligi fazla, firmm direnci yiiksek
ozelliklerdeki hammaddelerin kullanilmasinin deformasyonu 6nlemede etkili olacaginin

altim1 ¢izmistir.

Plastikligi fazla olan hammadde, yari1 {riiniin kalip igerisinde daha uzun siire
kalabilmesini saglamaktadir. Bu 6zellik, dokiimii gerceklestiren kisinin, kalib1 acana
kadar yapmasi gereken islemleri tamamlamasini saglar. Boylelikle yart iiriiniin ¢catlamasi
ve esnemesi engellenmis olur. Ayrica plastikligi fazla olan hammaddeyi kuru
mukavemeti ve firin direnci yiiksek hammaddelerle dengelemek gerekir. S6z konusu
hammaddeleri stispanse etmek de yari {iriin ve firin deformasyonlarinin giderilmesinde

faydal1 olacaktir.

Dokiim ¢amuru igerisinde yer alan deflokiilant (elektrolit) oraninin az veya fazla olmasi
da deformasyan olusumuna etki eden faktorlerden biridir. Elektrolit az gelirse yari iiriin
kendini geg toplar, fazla gelirse hizli sertlesir. Dokiim ¢amurunun karistirma siiresinin
dogru ayarlanmamasi da deformasyona etki eder. “Kil topraklarinin karistirma sirasinda
tam olarak dagilincaya kadar gecen siirede dokiim ¢amurunun viskozitesi degisebilir, bu
nedenle karistirma ve dinlendirme hazirlik asamasinda temel islemlerdir. Dokiim ¢amuru
siispansiyonu i¢indeki kilin tamamen dagilmasi i¢in belirli bir zaman gerekir ve dikkatli

bir karistirmaya ragmen bekletme esnasinda dokiim ¢amuruna bir miktar deflokiilant
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ilavesi yapilir. Bunun nedeni ise karigtirma sonrasinda kil taneciklerinin daha fazla
dagilmasindan ekstra kil yiizeyleri ortaya ¢ikmasi ve bu nedenle de dokiim ¢amuruna
orijinal 6zelliklerini kazandirmak i¢in daha fazla deflokiilanta ihtiya¢c duyulmasidir. Eger

karistirma zamani yetersiz ise etki, burada daha ¢ok goriiliir.”

Recgetede feldspat oranlarinin yiiksek tutulmasi durumunda eritgenlik artacagi igin
deformasyon da artacaktir. Regete icerisindeki samot oran1 deformasyonu etkileyen en
onemli faktorlerden biridir. Samot orani arttik¢a kiiglilme orani1 azalmaktadir. Kiigiilme
orani arttikga deformasyon olusumu da artmaktadir. “Saglik gerecleri iiretiminde
kullanilan iki temel malzeme olan Vitreous China ve Fine Fire Clay arasindaki en temel

fark pisme sirasinda ugradiklar1 deformasyondur.”?

FFC (Fine Fire Clay) ¢amuru vitreous china ¢gamuruna gore daha az deformasyon egilimi
gostermektedir. Icerisindeki samot oranma bagl olarak % 8 ile % 4,5 kiiciilmesi olan
camurlarin kullanilabildigini belirten Donmez, FFC ¢amurunda % 40 oraninda girilmesi
gereken samot oraninin bazi igletmelerde maliyeti diistirmek % 15 — 20 oraninda
girilebildigini, en fazla % 5,5 olmas1 gereken sodyum feldspat oraninin % 8 oraninda

kullanilabildigini belirterek, recetenin deformasyon agisindan 6nemini vurgulamastir.
1.7.4. Dékiimhane Ortami ve Uretim Sartlarimin Deformasyona EtKisi

Ddokiimhane ortami deformasyon olusumunda 6nemli bir etkene sahiptir. Ortam 1s1s1 ve
ortamdaki nem oraninin uygun olmasi gerekmektedir. Kendisiyle yapilan réportajda,
dokiimhane i¢in ideal 1s1nin 33-35 °C olmasi gerektigini belirten Giiner Donmez, nem
oraninin ise % 60-70 arasinda bulunmasi gerektigini ifade etmistir. Onceleri isletmelerde
nem orani azaldigr zaman dokiimhanenin zemininin is¢iler tarafindan suyla yikandigini
hatirlatan Donmez, giiniimiizde teknolojinin gelismesiyle beraber iklimlendirme ve nem
alicilarin kullamldigini belirtmistir. iklimlendirme araglar1 ortamdaki 1s1y1 istenilen

degerde tutarken nem alicilar da nem oranin1 dengelemektedir.

Bir isletmede maliyeti diisiirmek i¢in et kalinlarinin ince tutulmasi da {iriiniin bos dokiim

olan yiizeylerinde deformasyona yol acar. Bir vitrifiye iiriinde masif bolgelerin et

24 Fraser, 5.58-59.

%5 7ehra Sozbir, Tarihsel Siire¢ i¢inde Seramik Saghk Gerecleri Tasariminda Uretim Yéntemleri - Bicim
iliskisi, Yiiksek Lisans Tezi, Istanbul, 2009, s.68.
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kalinliginin 12 mm, bos dokiim olan ylizeylerin kalinliginin 9 mm olmas1 gerektiginin
altin1 ¢izen Donmez, bazi isletmelerde bos dokiim olan yiizeylerin 6-7 mm’ye kadar
diisiiriilebildigini belirtmistir. ince et kalnlig1 su kagag1 sorununa da yol agmaktadir.
Masif alanlarda gaz ¢ikisi daha fazla olusmaktadir. Maliyetin artmasini géze alarak
kalinlig1 artirmak gerekmektedir. Kalinlik istenilen standarda geldiginde deformasyon

azalir.

Kalibin doldurulup bosaltilma hizinin da deformasyona etkisi vardir. Kalib1 agma, yar1
irtinii kaliptan ¢ikarma ve tezgdha alma siireleri de deformasyonu etkileyen faktorler
arasindadir. Isletme kaliplar1 ¢ok hizli dolduruldugunda hava yapabilmektedirler. Bazi

isletmelerde ¢camur ile birlikte hava da atilmaktadir.

Isletmelerde kullanilan kaliplar sik kullanimlar nedeniyle ¢cok cabuk su ile doygun hale
gelirler. Bu sorunu 6nlemek i¢in her kullanimdan sonra, igletme kaliplariin kurumasi
i¢in uygun siire ve sicaklik ortaminin olusturulmasi gerekir. Kullanilmayacak duruma
gelmeden oOnce dokiimhanedeki isletme kaliplarinin, diizenli olarak yenileriyle

degistirilmeleri gerekmektedir.

Donmez, firindan ¢ikan deformasyonlu bir iiriiniin 6ncelikle agirlik 6l¢limiiniin yapilmasi
gerektigini belirtmistir. Ornegin bir asma klozetin standart boyutlarmin 530-545 mm boy,
355-360 mm en oldugunu diisiiniiliirse, agirligimin 28-30 kg olmas1 gerekmektedir. Eger
20-25 kg veya daha altinda ise yari iriin deformasyonu, firin deformasyonu gibi
olusumlar kagmilmazdir. Bu durumda ¢6ziim model veya kalip tadilatt yapmak ya da

yardimci1 aparatlarla problemi 6nlemeye ¢alismak degil, et kalinligin1 artirmak olmalidir.

Dokiimhanede bir kalibin nasil agildiginin, yari {riiniin kalibin hangi pargasinda
bekletildiginin, yar1 iirliniin kaliptan nasil alindiginin, cekete nasil yerlestirildiginin
deformasyona etkisi oldugunu belirten Donmez, ceket iizerinde diiz veya agili
bekletilmesinin dahi deformasyon olusumunda 6nemli bir faktor oldugunu ifade etmistir.
Isletmelerde yardimci aparatlarmn  yeterli olmamasi veya uygun olmamas:t da

deformasyona neden olmaktadir.
1.7.5. Vakum Olusmasi

Batarya ve mekanize gibi dokiim sistemlerinde, kaliplarin ayni anda ve esit siirede

dolmalarini saglamak icin kolektdr sistemi mevcuttur. Once kolektdr dolmakta sonra
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dokiim ¢amuru igletme kaliplarina verilmektedir. Dolum esnasinda havanin atilmasini
saglayarak, kalibin icerisine hava girmesini engellemektedir. Bosaltirken de tiim
borularin merkezi bir yere bosalmasini saglamaktadir. Hattan gelen camur kaliplardaki
pimas borulara takilan hortumlar araciligiyla kaliplarin igerisine gonderilir. Kaliplar
bosaltilirken kolektorden hava verilir, hava basinciyla beraber ¢amur itilir, giren hava yari

iiriiniin sertlesmesine yardimci olurken ¢camurun da bosalmasini saglamaktadir.

Gliner Donmez, kalib1 bosaltma isleminin deformasyonda etkili oldugunu belirterek,
camurun bosalmasi i¢in kalip igerisine verilen havanin, kaliptan ¢ikan camur ile
dengelenmemesi durumunda vakum olusacagini ifade etmistir. Iceriye zayif bir hava

girerse yart1 Uriinde duvarlar i¢e dogru ¢cokecektir.

Vakum olugmasi 6nemli bir deformasyon sebebidir. Genellikle vakum nedeniyle olusan
deformasyon, yar1 iiriin kaliptan ¢ikartilirken fark edilir ve vakum olusan yari {iriin
1skartaya atilir. Ancak bazen hafif vakum olusmasi durumunda fark edilmeyebilir ve
tiretim siirecini izleyen {iriin firin ¢ikist Ol¢imler yapilacagi zaman anlasilir. Vakum

olugmast iiriin ylizeyinde ¢cokmeye neden olur.

“Zaman zaman ¢ift dokiimli iriinlerde (lavabo, klozet, v.b. gibi) ¢okmeler goriiliir.
Cokelme bolgesinde ara sira gatlaklar da goriilebilir. Bu catlaklar derin olup kenara dogru

uzanirlar. Sonug olarak {iriin bu noktada ¢ok zayif olur.

Kaliplar bosalirken, kalip agzinin tikanmasi nedeniyle vakum olusur. Vakumun olusmasi
karakteristik ‘luk-luk’ sesinden anlasilir. Vakumun olugmamasi i¢in ¢amur bosaltilirken
kalip egiminin iyi ayarlanmasi gerekir.

Olusan vakum, yan kisimlarin kalip yiizeyinden igeri dogru ¢ekilmesine neden olabilir.

Yan kisimlar daha sonra bu noktadan ¢atlar ve dis yiizeyinde bir ¢okiintii olusur.”28

1.7.6. Kahptan Cikarma Zorlugu

‘Tasarim Gelistirme’ silirecinde modelden kalip alinirken ters agilara dikkat edilmesi
gerekmektedir. Kaliptan {irlin ¢ikarmada problem yasanacagi i¢in ters agili bir model

kalibin ana kalib1 yapilmaz. Ancak iiretilen iiriiniin bigimsel yapisindan dolayi, isletme

2 Fraser, s.64.
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kaliplarinda, ters olmasa da dik yiizeyler olabilir. Bu sorun, kaliptan ¢ikarma zorlugu ile
kargilasan dokiimciiniin, yar1 iirini deforme etmesine yol agar. “Yanlhs kalip
tasarimlarinin, mamullerin serbest kalmalarin1 engelleyerek ¢cikmay1 zorlastirdigini veya
imkansiz hale getirdigini de varsayarsak kaliptan zor ¢ikarilmanin en yaygin nedeni
camurun fazla deflokiilasyonudur. Sodyum karbonat veya sodyum silikat veya
deflokiilant olarak kullanilan maddenin fazla ilavesi ile dokiim yiizeyinde birikimler
olusur ve yapilan dokiimler kaliplara yapisir. Ayn1 zamanda deflokiilantlar kalip yiizeyini
de asindirarak, kaliptan kolay ¢ikmay1 engeller. Fazla deflokiilant kullanim1 sonucunda
camurun akiskanlik ve akma &zellikleri normal halden daha iyi olabilir ve dokiim
ustalarinca da olumlu yorumlar yapilir, fakat viskozite 6l¢iimleri akma ozelliklerinin
tyilesmesine ragmen tiksotropinin dnemli oranda diistiigiinii gdstermektedir. Bu ise tiim

dokiim ¢camurlarinda diizenli kontrollerin yapilmasi gerekliliginin altin1 ¢izmektedir.

Bazen az miktarda flokiilant (sirke gibi) asir1 deflokiilasyonun etkisini gidermek icin
eklenebilir fakat bu tiksotropiyi iyilestirirken ¢6ziiniir madde fazlasi problemlere neden
olabilir. Tatmin edici tek ¢oziim dogru deflokiilant yiizdesi elde edilene kadar dokiim

camuruna su ve Kil ilave edilmesidir.

Asinmis kaliplarin kullanilmasi da kaliptan ¢ikarma, yiizey bozuklugu ve kalip birlesim

yerlerinde bosluklarin artmasi gibi problemlere neden olur.

Yapisma nedeni ne olursa olsun, kalip yiizeyini talk ile pudralamak problemin ortaya

cikmasini engeller.”?’

Resim 4’te tek pargali kaliptan ¢ikartilan dokiimdeki yonlenmeler ve kuruma biikiilmesi

gosterilmistir. I¢biikey yiizeyde daha fazla kiiciilmeden dolay: ¢atlama olusabilir.

27 Fraser, s.63-64.
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Resim 4 : Tek pargali kaliptan ¢ikartilan dokiimdeki yonlenmeler
Kaynak: Fraser, s.66.

Resim 5’te dokim yoluyla sekillendirmede ortaya ¢ikan tanecik yonelmeleri
gosterilmektedir. Bu tasarimda, ok ile gosterilen keskin koseler catlama riski

tasimaktadir.

7 N

Resim 5 : Dokiim yoluyla sekillendirmede ortaya ¢ikan tanecik yonelmeleri

Kaynak: Fraser, s.66.

1.7.7. Kurutmanin Deformasyona Etkisi

Yart iriiniin kurutulmasi, deformasyonu etkileyen faktdrlerden biridir. Homojen bir
kurutmanin saglanmamasi yari {irlinlin ¢atlamasina, deforme olmasina ve iiriinde peclik
olugsmasina yol agabilir. Giiner Dénmez, isletmelerdeki fire oranlarinin biiyiik kisminin
kurutmadan kaynaklandigini vurgulamistir. Kurutma odalarinda sicak havayi ortama
sirkiile eden kurutma sistemlerinin bulunmasi gerektigini belirtmistir. Homojen bir
kurutmanin 110 °C’de 15-17 saat boyunca yar drinlerin bekletilmesiyle

saglanabilecegini ifade etmistir.
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Kurutmadan kaynakli deformasyonlar, yari iiriin kurutma odasina alinmadan Once,
kaliptan ¢ikartilip tezgahta bekletilirken de olusabilir. Ornegin, yatirma ceketi iizerinde
bekleyen bir yar1 {irliniin, cekete temas eden yiizeyinin, agikta kalan ylizeyine gore daha
ge¢ kurumasi durumunda, homojen bir kurutma gergeklesmeyecektir. Yari tirtiniin tim
yiizeylerinin es zamanli kurumamis olmasi deformasyon egilimine yol agar. Homojen bir
kurutma gerceklestirebilmek icin, cekete delikler agilarak hava akigini saglayabilecek
bosluklar birakilmali veya ceket ylizeyine acilan kanallar aracilifiyla hava akisi
saglanmalidir. Aksi halde yari iirliniin Gst yilizeyi kuruyarak kii¢iilmeye basladiginda, alt

yiizeyi daha ge¢ kuruyacagi igin ayni oranda kiiglilemeyecektir.

Yari iiriinii tezgahta bekletirken kullanilan kurutma fanlarinin fazla agilmasi ve yakin
mesafeden yogun hava verilmesi durumunda da deformasyon olusumu

gerceklesebilmektedir.
1.7.8. Kiiciilmenin Deformasyona EtKisi

Seramik iiriinler, iiretim siireglerinde fiziksel degisime ugrarlar. Icerisinde su barindiran
yar1 iiriin, kuruma asamasinda biinyesindeki suyu kaybetmeye baslar ve bu durum kuru
kiiglilmeye yol agar. Pigirim asamasinda ise sicaklik artis1 nedeniyle kiigiilmeye devam
eder. Hacim olarak kiigiilen bir iriiniin yiizeyinde olusan degisim, deformasyona
sebebiyet verebilir.

Seramik {irtinlerde kiiclilme oranlari, kullanilan hammaddelere ve pisirim sicakliklarina
bagl olarak degiskenlik gosterir. Kiiclilme orami arttik¢a, deformasyon da artmaktadir.
Ozellikle genis ve diizgiin yiizeylere sahip olan konsollu lavabo gibi iiriinlerde, kiiciilmeyi

azaltmak i¢in hammadde ve regete iizerinde degisiklikler yapmak miimkiindiir.

Aynu {iriiniin farkl1 bélgelerinde, farkli kiigiilmeler de s6z konusu olabilmektedir. Ornegin
bir lavabo firina yerlestirme pozisyonuna gore st yiizeyde % 11 ile 12 oraninda
kiigiiliirken, pisme tabaninda % 8 ile 9 oraninda kiigiilebilmektedir. Bunun nedeni
kii¢iilme esnasinda tabanda olusan siirtinmedir. Siirtiinmenin kiigtilmeye, kiigiilmenin de
deformasyona etkisi oldugundan, bu kii¢iilme farkliligi yan yiizeylerde deformasyon
olugmasina sebebiyet verir. Tabandaki firin plakasina temas eden yiizeyin siirtinmeden
dolayi iist yiizeye oranla daha az kiiciilebilmesi 6rneginde oldugu gibi, kiigiilme oranlarini

hesaplayabilmek i¢in seramik iiretim siirecine hakim olmak gerekir.
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1.7.9. Pisirmenin Deformasyona Etkisi

Seramigin olugmasini saglayan en 6nemli faktorlerden biri pisirmedir. “Pigirme seramik
biinyeye dayaniklilik kazandirmak ve sirin seramik iirlinlin ylizeyini kaplayacak sekilde
erimesi igin yapilan bir 1s1l islem olarak adlandirilabilir.”?® Pisirme asamasinda iiriin
kiigiilmeye devam eder. Pisirme islemi, deformasyona etki eden faktorlerden biridir.
Sicaklik arttik¢a yer ¢cekiminin de etkisiyle, iiriinlin baz1 bolgelerde ¢cokmeler meydana
gelir. Aynm1 dokiim ¢amuru ve ayni sicaklik uygulanmasina ragmen kiigiik farkliliklar da
gozlenebilmektedir. Firinin {ist rafinda ve orta bolgesinde pisirilen bir {iriin ile alt rafta ve
kenarda pigirilen trlin arasinda farkliliklar olugsmamasi i¢in firin rejiminin iyi

ayarlanmasi, her noktada homojen bir sicaklik saglanmasi gerekmektedir.

Yari iiriinii firma yiikleme sekli de deformasyon olusumunu etkiler. Uriiniin yatay ya da
dikey pisirilmesi farkli deformasyon egilimlerine yol agabilir. Pisirim esnasinda pigsme
bomzesi ve pisirme plakast gibi yardimci aparatlarin kullanilip kullanilmamasi da
deformasyona etki eden faktorlerdendir. Rezervuar gibi iki pargali vitrifiye triinlerin,
kapaklari ile birlikte firina yiiklenmeleri gerekir. Ayri ayri pisirilmeleri durumunda farkl
deformasyon egilimleri gosterecekleri i¢in kapak rezervuara oturmayabilir. Rezarvuarin

kapakla birlikte pisirilmesi, deformasyon olusumunu onler.
1.7.10. insan Faktorii

Tasarimin uygulanmasindaki hatalar deformasyon olusumuna neden olabilir. Ornegin
CAD/CAM uygulamasi olmayan firmalarda model ve model kalip yapimlart manuel
olarak, modelci ve model kalip¢i tarafindan gergeklestirilir. Modelci, el isgiligi ile modeli
yaparken simetri hatasi yapabilir. Et kalinliklarinin esit olmas1 gereken modelin masif
bolgelerinde, modelci kaynakli kalinlik farkliliklart deformasyona yol agar. Model
kalip¢i, model kalibi olustururken iscilik kaynakli hatalar yaparsa, bu hatalar
deformasyon olusumuna yol agabilir. Ornegin al¢1 hazirlarken algi-su oranini her kalip
parcasinda farkli uygularsa, kalibin her parcasi, farkli karisim oranina sahip oldugundan
¢ekim yapma etkileri farkli olur ve ‘bos dokiim” denilen yiizeylerde farkli et kalinliklar
olusur. Model kalibin et kalinlig1 da modelin et kalinlig1 kadar 6nemlidir. Esit ve modele

paralel olarak sekillendirilmez ise farkli ¢ekim giiciine sahip olurlar ve bu da et

2 Emel Solenay, Seramik Sanat Egitiminde Sirlama ve Pisirme Yontemleri El Kitabi, Murat
Kitabevi, Ankara, 2011, s.59.
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kalinliklarmin bazi bolgelerde ince, baz1 bolgelerde kalin olmasi gibi farkliliklarin

olugmasina yol acar.

Dékiimeii de bireysel hatalari nedeniyle deformasyona sebebiyet verebilir. Ornegin
kaliptan ¢ikartilan yari iirlin, yeterince sertlesmemis ise yergekiminin etkisiyle ¢cokmeye
baglar. Bunun nedeni kalibin igerisindeki ¢amurun erken tahliye edilmesinden dolay1
istenilen et kalinligina ulasilmamis olmasidir. Eger zamaninda tahliye edilmesine ragmen
et kalinlig1 ince ise kalibin yeterince kurutulmamis veya fazla dokiim yapmaktan dolay1
su emmis ve yipranmis olmasidir. Et kalinlig1 standartlara uygun olmasia ragmen
dokiimciiniin kalib1 erken acarak yari iriinii ¢ikarmasi da deformasyona sebebiyet
verebilir.

Deneme iiretimi yapilan tasarimlarin takibinin yapilmasi ve kaliptan ¢ikartilan ilk yari
tirtiniin kesilerek et kalinliklarmin kontrol edilmesi gerekir. Fotograf 15°te, deneme
tiretim siirecindeki klozet yari iirliniiniin, et kalinliginin tespiti ve masif alanlarin kontrol
edilmesi gosterilmektedir. Proje Yonetmeni basta olmak iizere, deneme dokiimcii,
modelci gibi ilgili personel birlikte inceleme yaparak problemi ¢ézmeyi amaglarlar. insan
faktoriinden kaynakli deformasyon olusumunu en aza indirmek i¢in ilgili personelin

yeterli mesleki egitim ve deneyime sahip olmasi gerekmektedir.

R £ N
x ‘~~R§.‘ h

Fotograf 15: Yar iirtinde et kalinliklarinin kontrol edilmesi
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BOLUM 2: TASARIM VE URUN GELISTIRME SURECI

Deformasyon olgusuna dayali tasarim gelistirme ve uygulama siireci bu boliimde ele
alinmistir. Vitrifiye {retim siirecinde olusan deformasyonlarin giderilmesi siirecini
kavrayabilmek i¢in ilgili birimleri tanitmak ve bu siirecte yer alan personelin gérev
tanimlarini yapmak gerekir. Tez ¢alismasinda, bu yapilanma igerisinde yer alan birimlerin
ve bu birimlerde gorev alan personelin bahsi gegmektedir. Bu nedenle 6ncelikle Tasarim
ve Uriin Gelistirme Miidiirliigii Organizasyon Yapilanmasi ele almmustir. Tasarim
Gelistirme Siireci, Deneme Uretim Siireci, Sirlama ve Pisirim siirecleri bu boliimde ele

alinan diger bagliklardir.
2.1. Tasarim ve Uriin Gelistirme Miidiirliigii Organizasyon Yapilanmasi

Deformasyon olusumunu 6nleme ve karsilasilan deformasyonlari giderme ¢alismalarin,
Tasarmm ve Uriin Gelistirme Miidiirliigii’ne bagh birimler yiiriitmektedir. Siirecin daha
iyi anlagilmas1 acisindan, Tasarim ve Uriin Gelistirme Miidiirliigii organizasyon
yapilanmasi sema olarak gosterilmis, bagli birimlerin ve ilgili personelin tanimlar

yapilmuistir.

Tasarim ve Uriin Gelistirme Miidiirliigii'ne bagh 3 ayri seflik bulunmaktadir. Bunlar

Tasarim Gelistirme Sefligi, Kalip Hazirlama Sefligi ve Uriin Gelistirme Sefligi’dir.

Tasarim Gelistirme Sefine bagl olarak ¢alisan Proje Yonetmeni, Tasarimci, Modelci ve
Model Kalipgilardir. Kalip Hazirlama Sefine bagli olarak ¢alisan Ana Kalip Teknisyeni
ve Isletme Kalib1 Uretim Teknisyeni vardir. Teksir Kalipgilar (Ana kalip yapan personel)
Ana Kalip Teknisyenine, Alg1 Kalipgilar (Isletme kalibi gogaltan personel) Isletme Kalib
Teknisyenine bagli calisirlar. Uriin Gelistirme Sefine bagli olarak calisan Uriin

Hizmetleri Teknisyeni ve Deneme Dokiimcti vardir.

Bu yapilanmalar, isletmelerde farklilik gosterebilir. Tez c¢alismast icin, ¢esitli
isletmelerden edinilen bilgi ve gozlemler dogrultusunda Sekil 1’de gosterildigi gibi

Tasarmm ve Uriin Gelistirme Miidiirliigii Organizasyon Semas1 hazirlanmustir.
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TASARIM VE URUN GELISTIRME MUDURLUGU

— TASARIM GELISTIRME SEFLIGi

PROJE YONETMENI

TASARIMCI

MODELCI

MODEL KALIPCI

— KALIP HAZIRLAMA SEFLIGI

ANA KALIP TEKNISYENI

TEKSIR KALIPCI

IS KALIBI URETIM TEKNISYENI

ALCI KALIPCI

— URUN GELISTIRME SEFLiGI

URUN HIZMETLERI TEKNISYENI

DENEME DOKUMCU

Sekil 1: Tasarmm ve Uriin Gelistirme Miidiirliigii Organizasyon Semas1
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2.1.1. Tasarim Gelistirme Sefligi

Tasarim Gelistirme Sefi:

Yeni iiriin ve triin gelistirme c¢alismalarini organize etmekle yiikiimliidiir. Yeni tiriin
onaylanip seri liretime girene kadar gecen siirecten sorumludur. Mevcut vitrifiye
iriinlerde olusan problemler ve/veya yapilacak degisiklikler onaylanarak tekrar {iretime
alinana kadar gecen siiregten sorumludur. Onaylanan yeni lriinlere ait model kaliplari,
teksir kalibinin yapilmasi i¢in Kalip Hazirlama Sefligine teslim eder. Tasarim Gelistirme
Sefi, Tasarim ve Uriin Gelistirme Miidiirliigii’ne baghdir. Proje Y&énetmeni, Tasarimet,

Modelci ve Model Kalipg¢i, Tasarim Gelistirme Sefine bagl ¢alisan personeldir.
Tasarimci:

Tasarim Gelistirme Sefligine baglhidir. Tasarim Gelistirme Sefinin 6ngdrdiigii is bolimii
cercevesinde, kendisinden talep edilen tasarim ve ¢izim ¢aligmalarini yapar. Bu konuda
boliim sefinden ve ilgili birimlerden detayli bilgi alir. Almis oldugu bilgiler dahilinde
alternatif eskiz ¢izimleri hazirlayarak boliim sefine sunar. Onaylanan eskiz ¢izimleri
detaylandirarak gelistirir. Ilgili bilgisayar programinda, standartlara uygun olarak, kat:
modelleme ya da yiizey modelleme teknigi ile ii¢ boyutlu gériintiiler hazirlar. Ug boyutlu
ekran tizerinde hazirlanan iirlin gorsellerinin fotorealistik ¢iktilarini alir. Cizim masasinda
mantiel olarak ya da bilgisayar programi yardimiyla, standartlara uygun teknik resimler
cizer. Tiiketiciye kolaylik saglamaya yonelik {iriin gelistirme ¢aligmalarini boliim sefinin
direktifleri dogrultusunda yiiriitiir. Konuyla ilgili gelisim ve degisimleri takip eder,

yapilmasini yararli gérdiigii yenilikleri boliim sefine sunar.

Proje YoOnetmeni:

Tasarim Gelistirme Sefligine baghdir. Tasarim Gelistirme Sefinin 6ngdrdiigl is boliimii
cergevesinde, mevcut iiriinlere ait gelistirme ve/veya yeni iiriin talepleri ile ilgili model,

model kalip, tadilat gibi ¢aligmalar yiiriitmek ve denetlemekle yiikiimliidiir.

Kendisine verilen proje ile ilgili olarak bdliim sefliginden bilgi alir. Uygulanacak olan
yeni iirlin ve {iriin gelistirme ¢aligmalarini proje olarak adlandirarak her bir iiriin i¢in
dosya agar. Proje ile ilgili galismalar1 yapar, yiiriitiir ve kontrol eder. Projede uygulanacak

yan trlnleri iirlin hizmetleri teknisyeni ile beraber sonuglandirir. Proje c¢alismalari

46



sirasinda gerekli goriilen degisiklikleri boliim sefi ve ¢izimi yapan tasarimei ile beraber
yapar. Proje calismalar1 sirasinda proje ile ilgili her tiirlii islem denemelerinin takibini
yapar, deneme formlarini yazar ve imzalayarak boliim sefligine sunar. Proje ile ilgili

calismalar1 sonuglandirir.
Modelci:

Tasarim Gelistirme Sefligine baghdir. Tasarim ve Uriin Gelistirme ¢alismalari
kapsaminda, prototip (ilk 6rnek) ve yeni tiriinler i¢in gerekli model ¢alismalarini yiiriitiir.
Tasarim Gelistirme Sefinin 6ngoérdiigli plan cercevesinde, model ile ilgili calismalar
yapar. Tasarimci tarafindan ¢izilen model teknik resmine uygun olarak model yapimini

gerceklestirir.

Fotograf 16: Modelci tarafindan rezervuar kapagi modeli yapimi

Model yapimina iligkin ihtiyaglar1 boliim sefine bildirir ve zamaninda temin edilmesini
saglar. Hazirlanan modele ait model kalip ¢alismalarini takip eder, gerektiginde model
kalip ¢alismasini kendisi gergeklestirir. Deneme dokiimii sonucunda kendisine bildirilen

degisikliklerle ilgili olarak model tadilatin1 yapar. Yapilan tadilati model kaliba aktarir.
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Uretimde olusan problemleri ¢dzmek igin boliim sefinin bilgisi dahilinde isletme
kaliplarinda gerekli diizeltme islemlerini gergeklestirir. Model hazirlama konusundaki
teknikleri ve gelismeleri takip ederek uygun gordiigli yenilikleri Tasarim Gelistirme

Sefine iletir.

Model Kalipci:

Tasarim Gelistirme Sefligine baglidir. Yeni iirlinlerin tasarimu ile ilgili olarak modelci
tarafinda yapilan ve kendisine verilen modelin, model kalibin1 hazirlar. Model kalip
tadilatlarin1 yapar. Seri liretimdeki igletme kaliplarinda olusan sorunlar1 gidermek igin

kendisine verilen talimata uygun islemleri gerceklestirir. Ilgili c¢alisma talimatlari

cercevesinde, boliim faaliyet programina uyar.
W
| l

Fotograf 17: Modelci ve model kalipgilarin kullandig1t malzeme dolab1

Kaynak: Mii¢teba Kundul, Endiistriyel Seramikte Al¢i ve Camur Sekillendirme Yéntemleri, Istanbul,
2013, s.86.
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Birimin iyi anlagilabilmesi agisindan, Tasarim Gelistirme Sefliginde ¢alisan personel

tarafindan yapilan isler Tablo 5’te gosterilmistir.

Tablo 5

Tasarim Gelistirme Sefligi

- . . .
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2.1.2. Kalip Hazirlama Sefligi

Kalip Hazirlama Sefi:

Tasarim Gelistirme Sefliginin teslim ettigi model kalibin ana (teksir) kalibinin yapilmasi,
Uriin Gelistirme Sefliginin talebi dogrultusunda iyilestirme calismalar1 yapilmis ve
onaylanmis olan igletme kalibindaki tadilath bolgeyi ana kaliba aktarmak, yiiksek basingl
kalip hazirlamak, ana kalip igerisine al¢i dokerek isletme kalibi iiretmek, isletme
kaliplarinin kurutulmasini saglamak, isletme kaliplarinin isletme igerisine montajini
gerceklestirmek, kullanim siiresi dolan isletme kaliplarinin yenilenmelerini saglamak ve
her tiirlii teksir caligmalarini organize etmekle yiikiimlidir. Kalip Hazirlama Sefi,
Tasarrm ve Uriin Gelistirme Miidiirliigiine baghdir. Ana Kalip Teknisyeni, Teksir
Kalipg, Isletme Kalibi Uretim Teknisyeni ve Alg1 Kalipgi, Kalip Hazirlama Sefine baglh

calisan personeldir.

Ana Kalip (Teksir Kalib1) Teknisyeni:

Kalip Hazirlama Sefligine baghdir. Kalip Hazirlama Sefinin 6ngérdiigii is boliimii
cercevesinde, teksir kalib1 yapilmasi, teksir kalibina tadilat aktarilmasi, yliksek basinglh

kalip hazirlanmasi ve her tiirlii teksir ¢alismalarini yiiriitiir.
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Ana Kalipci (Teksir Kalipci):

Ana kalip teknisyeninin ongoérdiigii is boliimii ¢ercevesinde teksir kalib1 yapar. Teksir
kalibina tadilat aktarma islemini gergeklestirir. Teksir Kalipgi‘ya Ana Kalip¢i da denir.
Kullanilacak olan malzemeleri tanimali, gerek algi, gerekse sentetik malzeme
karigimlarini hazirlarken dogru 6l¢tim yapmalidir. Teksir kaliplart biiyiik 6l¢ekli ve agir
oldugundan ¢ogunlukla yardimlagsma gerekmektedir. Bu nedenle ekip ¢alismasina yatkin

olmalidir.

Isletme Kalib1 Uretim Teknisyeni:

Kalip Hazirlama Sefligine baglidir. Kalip Hazirlama Sefinin talimatlar1 dogrultusunda is
akisini organize eder. Alc1 Kalipg1 ve Montaj Ekibinin gérev dagilimini yapar. Ana kalip
igerisine al¢1 dokerek isletme kalibi iiretilmesi, isletme kaliplarinin kurutulmasi, isletme
kaliplarinin isletme icerisine montajinin gergeklestirilmesi, kullanim siiresi dolan igletme

kaliplarinin yenilenmesi ve her tiirlii al¢1 parga iiretim islerini yiriitiir.

Ale1 Kalipet:

Isletme Kalibi Uretim Teknisyeninin &ngdrdiigii is boliimii gergevesinde kendisine
verilen ana kalip igerisine al¢1 dokerek isletme kalibi iiretir. Isletme kaliplarinin
kurutulmasi igin kurutma odasina transfer eder. Kuruyan isletme kaliplarini isletme

icerisine montajini gerceklestirir ve her tiirlii al¢1 parca tiretim islerini yapar.

Birimin 1yi anlasilabilmesi acisindan, Kalip Hazirlama Sefliginde calisan personel

tarafindan yapilan isler Tablo 6°da gosterilmistir.
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Tablo 6
Kalip Hazirlama Sefligi
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2.1.3. Uriin Gelistirme Sefligi

Uriin Gelistirme Sefi:

Uretilmekte olan iiriinlerin, {iriin gelistirme ¢alismalarini organize etmekle yiikiimliidiir.
Mevcut vitrifiye iriinlerde olusan problemlerin tespiti, yapilacak degisikliklerin
kararlastiritlmasi i¢in Tasarim Gelistirme Sefligi ile birlikte c¢alisilmasi, yapilan
denemelerin onaylanarak tekrar iiretime alinmas siirecini organize eder. Uriin Gelistirme
Sefi, Tasarim ve Uriin Gelistirme Miidiirliigii’ne baglidir. Uriin Hizmetleri Teknisyeni ve

Deneme Dékiimeii, Uriin Gelistirme Sefine bagl calisan personeldir.

Uriin Hizmetleri Teknisyeni

Uretimde olan veya iiretilebilecek durumda olan her tiirlii vitrifiye iiriine ait yan iiriinlerin
tespitini yapar. Teknik sartnamelerini hazirlar, teknik resimlerini yapar, yan {irlinleri

yaptirir, tedarik eder ve takibini yapar.

Tasarlanan yeni tiriinlerle birlikte yan iirlin montaj setleri ve benzeri yan {irlinler
kullanilmas1 gerekiyorsa, bu {irlinleri ¢izim agamasinda tespit eder. Tespit edilen yan
tiriiniin uygunlugunu kontrol etmek i¢in liriin maketi ile deneme yapar. Gerektiginde
prototip hazirlatir. Uygun goriilen yan {iriinlerin tedarik edilmesini saglar. Kullanilacak
olan yan {riinler ile seri lretimden c¢ikan seramik {riinler arasinda olusabilecek

uyumsuzluklar1 ¢6zmekle yiikiimliidiir.
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Deneme Dokiimcii:

Uriin Gelistirme Sefligi ve Tasarim Gelistirme Sefliginin 6ngordiigii is plan1 cercevesinde
kendisine verilen kaliplara dokiim yapmakla yilikiimiidiir. Her bir deneme i¢in en az ii¢
dokiim gerceklestirir. Dokiim tarihlerini ve yapilan islemleri deneme formuna yazar.
Deneme iiriinlerin takibini yapar. Gorils ve onerilerini Tasarim ve Uriin Gelistirme

Miidiirliigiine bagh ilgili personele iletir.

Fotograf 18: Proje yonetmeni ve deneme dokiimciiniin yeni yar1 liriinii incelemesi
2.2. Tasarim Gelistirme Siireci

Vitrifiye tirtinlerde olusabilecek deformasyonlar1 6nlemek i¢in, tasarim gelistirme siireci
igerisinde ¢esitli ¢aligmalar yapilir. Onaylanan tasarimin model teknik resminin ¢izim
asamasinda alinan 6nlemler, model ve model kalip yapimini etkileyerek deformasyonu

Onlemeyi amaglar.

Tasarim Gelistirme Siirecinde CAD (Bilgisayar Destekli Tasarim) ve CAM (Bilgisayar
Destekli Uretim) ¢aligmalari, yapilacak olan yeni iiriiniin eskizleri, teknik resimleri ve
maketinden yararlanilarak baslatilir. CAD/CAM siireci ve CNC tezgahinda islenen model

kaliplar, tez konusuna dahil edilmemistir. Farkli model yapim teknikleri olmakla birlikte,
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bu ¢aligmada modelci tarafindan elle sekillendirilen alg1 model ve model kalip yapimi ele

alinmistir. Bilgi verme amaciyla CAD/CAM siirecinden kisaca bahsedilmistir.

“CAD/CAM uzmanlari tarafindan teknik resim ve maket arasindaki farkliliklar belirlenir.
Tasarim ¢iziminde eksik olan kesitler ortaya cikarilir. incelemeler sonucunda ii¢ boyutlu
modellemede kullanilabilecek sekilde yeni bir teknik resim hazirlanir. Tasarim teksir
programi dogrultusunda, iiriin gelistirme ¢alismalarina baslanan iiriiniin teknik resim

degerlendirmesi yapilir.

Teknik ¢izimde yapilan boyut degerlendirmesi ve Ol¢iim sonuglari {iriin bazinda
olusturulan ve iiriin ¢izim, model, model kalip, yart mamul, model kalip iiriin, liretim 6n

deneme yar1t mamul, {iriin 61¢iim sonuglarini kaydetmek i¢in bir form olusturulur.

Teknik resim kullanilarak ve modelleme yontemi planlanarak bilgisayarda {i¢ boyutlu

tiriin modellemesi yapilir.

Uriiniin bilgisayar modelinin son seklini almasindan sonra, iiriiniin modellemesinde
kullanilan kesitler iiretim sekline gore biiyiitiiliir ve deformasyon paylar1 verilir. Bu
kesitler kullanilarak bilgisayarda model olusturulur ve al¢t modeli CNC (Computer

Numerical Control / Bilgisayarli Sayisal Kontrol) tezgahinda islenir.

Degerlendirme yapilan modelin, CAD/CAM uzmani tarafindan model degerlendirme
toplantisinda belirtilen tezgah tipine ve bu tezgéhta iiretilen diger kaliplara uygun olarak
model kalip ve yardimcei parcalar olusturulur. Model kalip bilgisayar modeli kullanilarak,
CNC freze i¢in kalip isleme programi hazirlanir. Kalip islenir ve daha sonra kalip CNC
teknisyeni tarafindan rotuslanir. Rotus edilmis kalip CAD/CAM gorevlileri tarafindan

kontrol edilir.

Model kalip dokiim dosyas1 ile birlikte dokiimhaneye gonderilir ve dokiim
gerceklestirilir.”?® Vitrifiye iiretimi yapan isletmelerde tasarim gelistirme siireci
genellikle benzer yapidadir. Tez g¢alismasi kapsaminda hazirlanan tasarim gelistirme

stireci, i1s akis semasi1 Sekil 2°de gosterilmektedir.

29 Giiner Dénmez, “Seramik Sthhi Tesisat Gereclerinin Gelisim Siireci icindeki Karsilastirmah Uretim
Sistemleri”, (Yiiksek Lisans Tezi, Mimar Sinan Universitesi SBE, 2001), 5.18-19.
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Sekil 2: Tasarim Gelistirme Siireci, Is Akis Semas1
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2.2.1. Tasarim Calismalari

Tasarim, herhangi bir alandaki eksiklikten dogar ve insan ihtiya¢larini1 karsilamak i¢in
yapilir. Her sey bir talep ile baslar ve beklenti dogrultusunda, kagit lizerine eskiz ¢izimiyle
baglar. Eskiz, fikrimizi gorsel olarak yansittigimiz basit ¢izimlerdir. Sanatsal bir
caligmanin da, endiistriyel bir iirliniin de 6nce eskiz ¢izimleri yapilir. Daha sonra maket

yapimi ve teknik resim ¢izimiyle devam eder.

Basit bir tasarim i¢in bile onlarca eskiz ¢izmek gerekir. Aslinda yapilan sey cizerek
diistinmektir. Akla gelen her sey kagit tizerine aktarilabilir. Eskizler kagit iizerine
karakalem ile cizilebilecegi gibi, renkli kalemlerle, boya ve firca yardimiyla, farkli
malzemelerle veya bilgisayar ortaminda hazirlanabilir. Eskizlerde genellikle 6l¢ii ya da
teknik detay verilmez. Aranilan kistaslar (6lgiitler) g6z oniinde bulundurularak tercih
edilen tasarim sonucunda lretime uygunluk agisindan degerlendirme yapilir. Segilen
tasarimi gelistirmek igin ¢alismalar devam eder. Uriin tasarimmin farkli versiyonlar:

(stirtimleri) ¢izilerek seri iiretime uygun hale getirilir.

N

Resim 6 : Dortgen lavabo eskizlerine drnekler
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Bir tasarimin meydana gelmesi i¢in dikkat edilecek hususlar vardir. Vitrifiye tasariminda
da tirtin 6zellikleri, teknik 6zellikler ve tiretim standartlari diisliniilerek ise baglanmalidir.

Vitrifiye tasariminda dikkat edilmesi gerekenler sunlardir:

e Fonksiyonel olmasi

e Ergonomik olmasi

e Hijyenik olmasi

e Standartlara uygun olmasi

e Estetik olmasi

e Ozgiin (Orijinal) olmas1

e Geleneklere uygun olmasi

e Uretim metotlarma uygun (seri iiretilebilir) olmasi

e Piyasa sartlarina uygun (kolay pazarlanabilir) olmasi

Fotograf 19: Alcidan yapilmakta olan bir dortgen lavabo maketi
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Talep edilen vitrifiye {iriiniin 6zelliklerine gore tasarim siirecine baslanir. Seri liretime ve
satisa uygun olmasint goz Oniinde bulundurularak ¢izilen eskizlerden biri secilir veya
talebe uygun sonu¢ alinana kadar eskiz ¢izimine devam edilir. Hangi eskizin
uygulanacagina karar verildikten sonra, tasarimi ii¢ boyutlu olarak gorebilmek i¢in maket

yapilmasinda fayda vardir.
2.2.2. Model Teknik Resmi

Vitrifiye liretiminde, teknik resim iice ayrilir. Bunlar: model teknik resmi, iirlin teknik

resmi ve katalog cizimleridir.

Model teknik resmi, pismis iriiniin kiigiilme oranlari hesaplanarak biiyiitiilmiis ve
ongoriilen deformasyon paylari verilmis olan teknik resimdir. Uriiniin degil alg1 modelin

Olgiilerini gosterir.

Uriin teknik resmi, firm ¢ikis1 sevkiyati yapilacak olan iiriiniin son halini gésteren teknik

resimdir.

Katalog ¢izimi, miisteriyi iirlin hakkinda bilgilendirmek amaciyla, sadece ana 6l¢iilerin

verildigi 6lgekli ¢izimdir.

Tasarimi gergeklestirilen {irliniin al¢1 modeli yapilmadan 6nce model teknik resmi ¢izilir.
Modelci, model teknik resmine bagli kalarak modeli sekillendirir. Bu nedenle ¢izimi
yapan kisinin son derece dikkatli olmasi gerekmektedir. Ciinkii model teknik resmini
cizmek, katalog ¢izimi ya da {riin teknik resmini ¢izmekten ¢ok daha farkli tecriibeler

ister.

Pisirim esnasinda ¢Okme olusabilecek bolgelerin dogru tespit edilerek ne kadar
¢okecegini hesaplamak gerekir. Ortaya ¢ikan birim kadar ¢okme pay1 model teknik resmi
tizerinde verilir. Tasarimda 6rnegin yere paralel, diiz bir ylizey varsa ve bu yiizey teknik
cizime bagli olarak modelde de yere paralel ve diiz bir sekilde sekillendirilmis ise firin
c¢ikist orta noktasindan asagiya dogru i¢ blikey yay olusturacak sekilde ¢oker. Modelcinin
modeli yaparken ¢okme orani kadar dis biikey yay olusturabilmesi i¢in bu deformasyon

payinin teknik resim iizerinde verilmesi gerekmektedir.

Resim 7°de dortgen lavabo modeline deformasyon paymnin verilmesi gosterilmistir.

Al’de gosterilen tasarlanmis lavabo ile A3’te yer alan firindan ¢ikmig iirlinlin aym
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olabilmesi i¢in, model yapilirken A2’deki gibi deformasyon pay1 (dis biikey yay)
verilmesi gerekir. Deformasyon payi verilmezse firin ¢ikisi iiriin B3’teki gibi orta

noktadan ¢oker.

© ©

@) ®)

Al) TASARLANAN DORTGEN LAVABO B1) TASARLANAN DORTGEN LAVABO

/ 0

deformasyon pay1 L—.

© ©

O ®)

A2) DEFORMASYON VERILMI$ MODEL B2) DEFORMASYON VERILMEMIS MODEL

© ©

O O

A3) FIRINDAN CIKAN DOGRU URUN B3) FIRINDAN CIKAN HATALI URUN

Resim 7 : Dortgen lavabo modeline deformasyon payinin verilmesi

Kaynak: Kundul, s.137.
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Resim 8’de klozet modeline deformasyon paymnin verilmesi gosterilmistir. C1’de
gosterilen tasarlanmis lavabo ile C3’te yer alan firindan ¢ikmais iiriiniin ayn1 olabilmesi
icin, model yapilirken C2’deki gibi deformasyon pay1 verilmesi gerekir. Deformasyon

pay1 verilmezse firin ¢ikisi tiriin D3’teki gibi geriye egilir.

o e

Cl1) TASARLANAN KLOZET D1) TASARLANAN KLOZET
i
7
NS /( Nl
C2) DEFORMASYONU DOGRU D2) DEFORMASYONU
VER]LMiS MODEL VERILMEMIS MODEL
C3) DOGRU URUN D3) HATALI URUN

Resim 8 : Klozet modeline deformasyon payinin verilmesi

Kaynak: Kundul, s.137.

Modelciye kolaylik saglamasi igin tasarimci tarafindan, camurdaki kiiciilme oranlari
hesaplanarak ve deformasyon paylar1 verilerek ¢izim gerceklestirilir. Model teknik resmi
cizilirken kuru kiigiilme ve pisme kiigiilmesi sonucunda olusan toplam kiiciilmenin

hesaplanmas1 gerekir. Toplam kiicilme orami % 8 ile %12 arasinda degiskenlik
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gosterebilmektedir. Bunun c¢esitli nedenleri vardir. Kullanilan hammadde, pisirim

sicakligi gibi nedenler kiigiilme farkliliklarinin basinda gelir.

Vitrifiye iirlinlin pisme asamasinda firin plakasina temas eden yiizeyinde siirtlinmeden
dolay1 kiiciilme oran1 azalir. Ornegin dortgen bir iiriin tasarimi yapilmissa, bu iiriin i¢in
cizilen model teknik resminin yan kenarlarinin 90° olmamasi gerekir. Pismis iirtiniin 90°
olabilmesi i¢in model teknik ¢iziminde alt yiizey (taban) iist yiizeye gore daha kisa
cizilmelidir. iki yiizey arasindaki uzunluk farki, kiigiilme farki hesaplanarak belirlenir ve
firin ¢ikis1 dik koselere sahip bir dortgen form olusacak sekilde model teknik resminde

ayarlanir.

Vitrifiye iirlinlerin ylizeylerinde, pisme esnasinda farkli kiigiilmeler gerceklesebilir.
Cizimi yapan tasarimcinin seramik tiretim siireci hakkinda bilgi sahibi olmas1 gerekir.
Model yapimini, kalip almayi, dokiim ile sekillendirme tekniklerini ve pisirim esnasinda
seramik yiizeylerde olusan degisimi deneyimlemis olmasi, istenilen sonuca ulasmada en

biiyiik etkendir.
2.2.3. Model Yapim

Vitrifiye iiretiminde, model yapimi 6nemli bir siiregtir. Modelde yapilan en kiigiik hata
bile kalip aracilig1 ile ¢ogaltilacagindan tiim triinlere olumsuz olarak yansiyacaktir. O

nedenle modelin kusursuz olmas1 gerekmektedir.

Modelci modeli sekillendirirken al¢1 basta olmak {izere, plastik camur, yapistirici,
gomalak, arap sabunu, zimpara, ¢ivi, pimas boru gibi malzemeler; sistire, modelaj kalemi,
testere, ¢ekic, ahsap tokmak, plastik tokmak, fir¢a, iskarpela, pense, kerpeten, sac makasi,
rende, torpii, yarim kiire dis (pim) agma aleti gibi sekillendirme aletleri; mihengir, cetvel,
celik pleyt, gonye, simetri kontrol taragi, su terazisi gibi 6l¢tim aletleri; pvc plaka, kursun
plaka, ahsap plaka, iskence aleti, mengene, mastar profili gibi yardimci alet ve aparatlar;

matkap, karistirici, zimpara tas1 motoru ve algi torna gibi elektrikli cihazlar kullanir.
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Resim 9 : Model ve model kalip yapiminda kullanilan bazi1 alet ve malzemeler

Celik diiz gonye, sapkali (papuglu) gonye, ayarli génye, universal gonye, merkezleme
gonyeleri gibi farkli gonye gesitleri mevcuttur. Her birinin ayr1 kullanim amaci vardir.
Simetri kontrol taragina ‘profil taragi’ da denir. Modelaj kalemleri i¢in ideal malzeme
simgir agacidir. Testere lamasi diginda al¢1 kesmek icin 6zel yapilmis pala testere,

farekuyrugu testere, kil testere ve serit testere gibi testere ¢esitleri de kullanilmaktadir.

Model yapiminda 6l¢iim aletleri 6nemlidir. Celik cetveller, katlanir ahsap cetveller ve
celik serit metreler, kumpaslar (stirgiilii kumpas, dijital kumpas veya saatli kumpas), i¢
cap kumpasi (i¢ ¢ap pergeli), dis ¢ap kumpasi (dis cap pergeli), derinlik kumpas1 gibi
farkl1 Ol¢tim aletleri kullanilmaktadir. Modeli olustururken milimetrik 6l¢tim
yapildigindan kullanilan 6l¢lim aletlerinin dogru se¢ilmis olmast ve uygun sekilde
kullanilmas1 gerekmektedir. Tablo 7°de, vitrifiye {iriin model ve model kalip yapim
stirecinde, tasarim gelistirme biriminde bulunmasi gereken temel Olglim aletleri

verilmistir.
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Tablo 7

Ol¢iim Aleti ve Cihazlan

ALET / CIHAZ ACIKLAMA
Kumpas Dijital

Kumpas 150 mm
Kumpas 250 mm
Kumpas 400 mm

Pergel 400 mm

I¢ Cap Pergeli 400 mm

Dis Cap Pergeli 400 mm

Simetri Kontrol Tarag1 400 mm
Mihengir (Cetvelli) 1000 mm
Mihengir (Sigli) 500 mm

Aci1 Olger 180x220 mm
Ac1 Olger 140x160 mm

Su Terazisi 800 mm

Su Terazisi 400 mm

Celik Cetvel 1000 mm

Celik Cetvel 500 mm

Celik Cetvel 300 mm

Celik Cetvel 200 mm

Celik Cetvel 150 mm

Gonye (Ayakli ve Ayaksiz) 70x100 mm
Gonye (Ayakli ve Ayaksiz) 130x200 mm
Gonye (Ayakli ve Ayaksiz) 165x250 mm
Gonye (Ayakli ve Ayaksiz) 250x400 mm
Gonye (Ayakli ve Ayaksiz) 400x600 mm
Gonye (Ayakl ve Sisli) 250x400 mm
Merkezleme Gonyesi 120x280 mm
Serit Metre 3000 mm
Katlanir Ahsap Metre 1000 mm
Mastar (Celik ve Aliiminyum) 5x50x1000 mm
Mastar (Celik ve Aliiminyum) 8x50x1000 mm
Mastar (Celik ve Aliiminyum) 10x50x1000 mm
Mastar (Celik ve Aliiminyum) 12x50x1000 mm
Mastar (Celik ve Aliiminyum) 15x50x1000 mm
Mastar (Celik ve Aliiminyum) 20x50x1000 mm
Mastar (Celik ve Aliiminyum) 25x50x1000 mm
Mastar (Celik ve Aliiminyum) 30x50x1000 mm
Mastar (Celik ve Aliiminyum) 50x50x1000 mm
Celik Pleyt 1200x1500 mm
Mermer Pleyt 1500x2000 mm
Hassas Terazi Maksimum 15 kg
Dijital Terazi (Kantar) Maksimum 150 kg

62




Modelci, tasarimeidan aldigi 1/1 6lgekli model teknik resmine bagli olarak modeli yapar.
Once alg1 plaka hazirlayarak ise baslar. Plaka kalmligmm 15-20 mm arasinda olmasi
uygundur. Model teknik resmi tizerindeki kesitleri al¢1 plakaya aktarir. Algi plakaya
aktardig1 ¢izim tizerinden kesit plakalarini ¢ikartir. Sekillendirme ve 6lgtim aletlerini,

yardimci aparatlar1 ve gikardigi kesit plakalarini kullanarak modeli sekillendirir.

Fotograf 20: Model teknik resminin al¢1 plakaya aktarilmasi
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Alg1 sekillendirme caligmalarini yapabilmek i¢in tezgdh denilen c¢alisma masalarina
ihtiyag¢ vardir. Kullanim amaglarina gore ¢alisma masalarinin tabla denilen {ist kisimlari
al¢i, mermer, granit ve metal gibi farkli malzemelerden yapilmaktadir. Boyutlar da
kullanim amacina gore farklilik gosterir. Model yapimi al¢t masada gergeklestirilir.

Model bittikten sonra kontrolii ¢elik pleytte yapilir.

Fotograf 21: Model yapim asamalarindan goriintiiler

Model yapiminda pvc veya al¢i sablonlar kullanilir. Bu sablonlar model teknik resminde
yer alan on ve yan goriiniislerden yararlanilarak olusturulur. Simetri kontroli i¢in

sekillendirilen alg1 ylizey iizerine enlem ve boylam ¢izgileri ¢izilir. Profil taragi ile simetri
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kontrolii yapilir. Uygun olmayan yiizeylerden al¢1 fazla ise kazinir, eksik ise ilave edilir.

Masif et kalinliklari i¢in al¢1 veya ¢amur plakalar kullanilir.

./

Fotograf 22: Lavabo modeli yapim ¢aligsmasi, Toprak Seramik

Gecici model olusturulduktan sonra model tlizerinden sablonlar alinir. Alinan sablonlar
rotuslandiktan sonra ayirici olarak gomalak ve arapsabunu siiriiliir. Yekpare (tek parga)
model olusturabilmek i¢in bir araya getirilen sablonlarin igerisine al¢1 dokiiliir. Dokiilen

al¢1 donduktan sonra sablonlar agilir. Igerisinden model ¢ikartilir.

Fotograf 23’te deformasyonu dnlemek i¢in modele al¢1 rampa uygulamasi gosterilmistir.
Alg1 model heniiz yapim asamasindayken, al¢1 tezgah (masa) yiizeyinde yine al¢idan bir
rampa olusturulur. Rampanin bigimi ve yiiksekligi model teknik resmine gore ayarlanir.
Tezgahta olusturulan rampa yiizeyini takip edecek sekilde pvc sablon kullanarak alg1
cekilir. Pvc sablon teknik resimden yola ¢ikarak hazirlanmistir ve modelin dis ylizeyinin

olusumunu saglar.
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Fotograf 23: Deformasyonu dnlemek i¢in modele al¢1 rampa uygulamast

Model yapimi1 sona erdikten sonra modelin yiizeyine gomalak siiriiliir. Gomalak al¢inin
su emme Ozelligini azaltir, al¢1 ile ayirici arasinda bir tabaka olusumunu saglar. “Model
bitiminde model, ana sablonlarindan ayrilarak ters cevrilir ve tiim sivri kenarlar1 ince
testere ve sifir numarali zimpara ile yuvarlatilir. Elle yiizey kontrolleri yapilir, izerinde
testere, zimpara izlerini yok ederek, piiriizsiiz bir yiizey elde edilir. Model kontroliinde
gdzden kacan kiigiik bir piiriiz, kalibma da yansimaktadir.”*® Model kaliptan ana kaliba,
ana kaliptan isletme kaliplarina ve isletme kaliplarindan yari iiriinlere yansiyacak olan bu
sorun, siire¢ icerisinde artarak c¢ogalir. Bu sebeple modelcinin titizlikle ¢alismasi ve

model kalip¢iya sorunsuz bir model teslim etmesi gerekir.
2.2.4. Model Kalip Yapimi
Model kalip modelin kalibina denir. ‘tasarim kalip’ seklinde de ifade edilebilir.

“Cesitli model yapma metotlari ile yapilmis olan modellerin lizerinden alinarak yapilirlar.

Yapilmasinda ¢ok dikkatli, titiz ve temiz ¢alisilmasi gerekir. Yapilacak olan form, tasarim

30 Giiner Dénmez, Seramik Sthhi Tesisat Gereclerinin Gelisim Siireci Icindeki Karsilastirmah Uretim Sistemleri,
Yiiksek Lisans Tezi, Istanbul, 2001, s.13.
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asamasinda ve modeli yapilirken, model kalibin ka¢ parcali olacagi tasarlanmali,
diistiniilmelidir. Model kaliplarin miimkiin oldugu kadar az pargali olmasina gayret

edilmelidir.”3*

Model kalip yapiminda kullanilan malzemelere deginmeden 6nce kalip konusunu
aciklamak faydali olacaktir. Kalip ¢esitliliginden dolayr kavram kargasasi
yasanabilmektedir. Modelin kalibina ‘model kalip’ veya ‘tasarim kalip’, kalibin kalibina
‘ana kalip’ veya ‘teksir kalib1’ denir. Ana kalip icerisine al¢g1 dokmek suretiyle gogaltilan
pargalarin bir araya getirilmesiyle olusan kaliba ‘al¢1 kalip® veya ‘igletme kalib1 (is
kalib1)’ denir.

Model kalipgi kalib sekillendirirken alg1, plastik camur, pvc plaka, sistire ¢esitleri, testere
lamasi, cetvel gesitleri, kumpas cesitleri, pergel cesitleri, ege cesitleri, zzmpara, ¢ivi,
cekig, tokmak cesitleri, iskarpela, génye cesitleri, acidlger, su terazisi, iskence aleti, bag
teli, dis¢i tasi, sprey, gomalak, arap sabunu, siinger, al¢1 kovasi, firga gesitleri, pense,
kerpeten, ¢esitli boyutlarda plastik disler (yuvalar), matkap, zimpara tasi1 makinasi, hava

kompresdrii gibi malzeme, techizat ve aletler kullanir.

Model kalipg1, modelciden temizlik ve rétus islemleri yapilmis olarak modeli teslim alir.
Cikma agilarmi diisiinerek cesitli yerlerden kalibin boliintii yerlerini isaretler. “Ilk olarak
model iizerinde kalip alma ¢izgisi, yani modelin veya {irlinlinii kaliptan ¢ikmasini
saglayacak noktalarini, modeli ikiye bolen eksen cizgisini (teget noktalari) bulmak
gerekir. Model iizerinde kalip ¢izgisi mihengir vasitasi veya baska metotlarla bulunur ve

kopya kalemi (sabit kalem) ile gizilir. Modelin iizerine yalitim yapilir.”32

31 Kundul, s.161.

32 Kundul, s.161.
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Fotograf 24: Model kalip yapimina baglanmis kdse lavabo modeli

Kalip olusturulmadan 6nce yapilacak en 6nemli islem kalip kurgusudur. Bunun i¢in ¢elik
pleytte dokiilmiis olan al¢1 plakalar kullanilir. Kalibin dis yilizeyine gére pve veya kursun
plakalar da kalip kurgusunda tercih edilebilir. Modeli saran model kalibin et kalinlig
kesinlikle esit olacak sekilde ayarlanmalidir. Modelin etrafindan esit kalinlik alacak
sekilde al¢1 yiizey olusturulur. Model kalibin et kalinliginin esit olmasi, igerisine
dokiilecek olan dokiim ¢amurunun esit kalinlik almasi agisindan son derece 6énemlidir.
Eger kalinlik fazla olursa daha ¢ok ¢ekim yapacagindan yart iiriiniin et kalinligi o bolgede
kalin olacaktir. Model kalibin kalinlig1 az olursa ayni bolgede yari tirliniin de et kalinlig
ince olacaktir. Bu yiizden kalinliklarin esit olmasi konusunda model kalip¢1 dikkatli

caligmalidir.
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Fotograf 25: Lavabo model kalib1

Model kalibin i¢ yiizeyi model araciligi ile dis yiizeyi hazirlanan sablonlar ile sekillenir.
Modele ve sablonlara ayirici olarak arap sabunu siriiliir. Sablonlarin kurgusu
tamamlandiktan sonra alg1 dokiilir. Donma gerceklestikten sonra sablonlar agilir ve
model kalip ¢ikartilir. Bu islem model kalibin her parcgasi i¢in tekrarlanir. Son olarak rétus

islemleri gerceklestirilir.
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2.2.5. Model Kalibin Kurutulmasi ve Dokiim Tezgahina Alinmasi

Model kalip tamamlandiktan sonra kapatilir. iskence aleti ile sikilir. Palet iizerine
yerlestirilir. Transpalet veya forklift yardini ile kurutma odasina gétiiriiliir. Igerisine
dokiim ¢amuru dokiilen bir alg1 kaliptan randiman alinmasi igin kalibin kuru olmasi
gerekir. “55 °C’de kurutulur ve deformasyonu onlemek i¢in diiz destekler kullanilir.
Depolamada, diiz kaliplar kuru depoda depolanir, en fazla 10 kalip birlikte kolonlar teskil

edecek sekilde konur.”*3

Kurutma sicakliginin kalip tizerindeki etkisi biiyiiktiir. Hazirlanan al¢1 kaliplar 58°C’nin
altinda dikkatlice kurutulmalidirlar. Bu yapilmazsa, al¢1 igerdigi sudan bir miktar
kaybedecek boylece kalip yumusak ve tozlagmis bir hal alacaktir. Tercih edilen ortam
sicakligr 45°C’dir.

Model kalibin her noktadan esit oranda kuruyabilmesi i¢in altina ahsap palet
yerlestirilmesinde fayda vardir. Boylece alttaki bosluktan sicak havanin ge¢mesi
saglanmis olur. Dikkat edilmesi gereken bir diger husus da, al¢inin hareket etme
ozelligidir. Alginin az da olsa deformasyonu vardir. Oregin yas olan diiz bir al¢1 plaka,
diiz olmayan bir yiizey iizerinde kurutulursa o yilizeyin sekline gére kuruma esnasinda
sekil degistirir, diiz olmaktan c¢ikar. Model kalip kurutmaya girerken acik halde
yerlestirilirse kurutma ¢ikis1 kalip kapatilmak istendiginde kalip pargalar1 birbirinden
bagimsiz hareket ettiginden tam olarak oturmayabilir. Bu nedenle model kalibin

kapatilarak kurutmaya alinmasi gerekir.

Kurutmadan ¢ikan model kalip deneme dokiim yapilmasi i¢in deneme dokiim tezgahina
aliir. Kalip sistemine gore islem yapilir. El dokiim sistemi digindaki kalip sistemlerinde

model kalibin Al¢1 Kalipgilar tarafindan tezgaha monte edilmesi gerekir.
2.3. Deneme Uretim Siireci

Tasarim gelistirme siirecinde yapilan ¢aligmalarin sonucunu gozlemleyebilmek icin
model kaliptan en az {i¢ adet deneme {iriin elde etmek ve deneme triinlerin firin ¢ikisina

kadar her agamada takibini yaparak siireci kayit altina almak gerekir.

33 Giiner Siimer, “Seramik Sanayii El Kitab1” T.C. Anadolu Universitesi Yayinlari, Eskisehir, 1988, 5.109
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2.3.1. Model Kalibin Dékiime Hazirlanmasi ve Deneme Dékiimiin Yapilmasi

Deneme dokiim; heniiz liretime alinmamis model kalip igerisine dokiim camuru dokerek
sonucun gozlenmesi siirecidir. Dokiim esnasinda igeride sikigan havanin disar1 ¢ikmasi

icin gerekli hava boslugu yaratilmalidir.

Dokiim yapildiktan sonra gecen siire icerisinde al¢1 ile dokiim ¢amuru reaksiyona geger.
Model kalibt olusturan algi, dokiim c¢amurunun igerisindeki suyu emmeye baglar.
Emdikge dis yiizeyden igeriye dogru sertlesme meydana gelir. Her gecen dakika bu sert
yiizeyin kalinhig1 artar. Istenilen kalinliga ulasildiginda kalibin igerisinde kalan ve heniiz
sertlesmemis olan dokiim ¢amuru tahliye edilir. Bu islem kalib1 ters ¢evirip dokiim
agzindan yapilabilecegi gibi, kalib1 hi¢ ¢cevirmeden altindaki bosatma tipasini ¢ekerek de

yapilabilir.

Et kalinliginin olusumunda dékiim ¢amurunun regetesi, ilk dokiimden sonra gergeklesen
bekleme siiresi, kalipta uygulanan al¢i-su orani, kalibin kuruluk durumu gibi 6nemli
etkenler vardir. Vitrifiye triinlerde istenen et kalinligi 8-10 mm arasindadir. Bunu
saglamak icin deneme dokiimler yapilir. Ornegin dokiim yapildiktan sonra 1 saat
beklenir. Sonra fazla camur bosaltilir. Yari {iriin istenilen sertlige ulagtiktan sonra kalip
acilarak et kalinligin1 6lgmek amaciyla kesme islemi yapilir. Eger kalinsa bekleme siiresi
azaltilir, inceyse bekleme siiresi artirilir. Bekleme siiresi artirildigi halde kalinlik
almiyorsa kalibin daha iyi kurumasi i¢in bir siire dokiim yapilmaz, uygun sicaklik

ortaminda kurutulur.

Genellikle lavabo kaliplar1 disi ve erkek denilen iki par¢adan olusurlar. Kalib1 acarken
igerisindeki yari iiriin bir parcada kalacaktir. Disi parcayr aralamak ve yar1 Uiriinii erkek
parca lizerinde bekletmek daha uygundur. Ancak farkli durumlarda bunun tam tersi de
uygulanabilir. Kaliplar agilirken yari iriiniin istenilen par¢ada kalmasini kolaylastiran
uygulamalar vardir. Hangi parga icerisinde kalmasi isteniyorsa dokiim yapilmadan once
kalibin o ylizeyine ¢amurlu su ¢ekilir. Yari tirtinden ayrilmasi istenilen pargaya ise talk
(pudra) siiriiliir. Burada 6nemli olan, yar1 iiriin tizerinde yapilmasi gereken delik agma,
kesme gibi islemlerin rahatlikla yapilabilmesi ve bu islemler i¢in yar1 {irlinii bekletirken

deformasyon olugsmamasidir.
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2.3.2. Deneme Uriiniin Kurutulmasi

Dokiim tezgahinda islemleri tamamlanan yari {iriin dokiimcii tarafindan rotuslanarak
tagima araglan ile dikkatlice kurutma odasina gdonderilir. Yar iiriin igerisindeki suyu
tamamen atmas1 i¢in kurutma igerisinde bekletilir. Kurutucular odali, kanal, tiinel,
1sitmali, bant veya salincakli olarak siiflandirilmistir. Daha sonra yine tasima araglari ile
rotus kabinlerine gonderilir. Burada sistire, siinger, zimpara, hava tabancasi gibi aletlerin
yardimiyla detayli bir rotus islemi yapilir. Catlak kontrolii yapilir ve iglemler bitince

sirlama bandina yerlestirilir.

“Birka¢ yil once iki farkli siliper-hizli kurutma teknikleri uygulanmaya baslandi.
Bunlardan birincisi, geleneksel kurutuculardaki gibi siirekli sicak hava akimi yerine,
kurutma hava sicakligin1 daha da yiikselten sicak hava dalgalar1 kullanimi olmustur.
Diger yontem ise; mikro dalga veya enfaruj radyasyonu ile kurutma teknigi olup,
mamuliin homojen ve hizli kurumasim1 saglamaktadir. Her iki yontemin dogru
uygulanmast durumunda, kuruma hizinda 7 ila 15 misli arasinda azalma elde

edilebilmektedir.

Prosesin bu asamasi i¢in gelistirilmis olan yenilik, sirlamada kuru tozlarin kullanimi
olmustur. ‘Kuru sirlama’ seklinde tanimlanan bu yeni yontemi temel avantajlari, suda
bulunan zararli bilesiklerin ortadan kalkmasi ve gerektiginde yiiksek yilizey asinma
direnci saglamak iizere, sir tabakasinin kalinliginin arttirilabilmesidir. Pisirme sathasinda,
sthhi seramiklerin hizli pigirimi, bu alanda uygulanabilecek tek-katmanli roller firinlarin

gelistirilmeleri ile olanakli hale gelmektedir.

Pigirme alaninda diger bir yenilik de hizli tek-katmanli roller firinin ¢ift pisirim
prosesinde uygulanmasidir. Son olarak sektorde, 1s1 ve elektrigin diisiik maliyetli
kojenerasyon olanagi dogmaktadir. Ancak, bir kojenerasyon tesisinin basarisi, 1si
cikisinin tam anlamiyla degerlendirilmesine baglidir. Zira yatirimin geri doniis siiresi ne

kadar ¢ok kullanildig ile belirlenmektedir.””3*

34 Atilgan, 5.29-30.
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2.4. Sirlama

“Sirlar1 olusturan malzemeler ii¢ farkli grupta toplanabilir; sirlarin erimesini saglayan
eriticiler, govdeyi olusturan amfoterik veya stabillestirici maddeler ve sirlarda cam

olusturucu asidik oksitler.”®

Vitrifiye sirlari, kimyasal ve fiziksel 6zellikleri geregi, artistik seramik sirlarindan farkli
olmak zorundadir. Seramik Saglik Geregleri iirlinlerinde oncelikle hijyen s6z konusu

oldugundan piiriizsiiz bir yiizey elde edilmelidir. Aksi halde bakteri olusumu gergeklesir.

“Uygulanan sirlar ham olup ortiiciidiirler. Ancak renkli iiriinlerde, ortiiciiliik renk veren
oksit ve boyalarin etkisini azalttigindan, saydam sirlar ile de caligilabilmektedir. Sirda
ortiiciiliik SnO2 veya ucuzlugu nedeniyle daha ok ZrO2 ile saglanir. Ornegin SP 7-8 de
(1250-1280°C) gelisen bir ortiicii sir:

e 0,10 K20

e 0,10Na20 2,90 SiO2

e 0,45Ca0 0,28 Al203

e 0,302Zn0O 0,15 Z2rO2

e 0,05MgO
Vitreous China ¢amurlarindan iiretilen {irlinlerde bazi 6zelliklerin bulunmasi gereklidir.
Bunlarin basinda saghik kurallarina uygun olmak zorunlulugu nedeni ile ¢atlaksiz ve
gozeneksiz sir ve gamur gelir. Cizilme, basing, darbe, asit ve bazlara kars1 direng, aranilan

ozelliklerdendir.”%6

Vitriye iiretiminde sir uygulamasi pistole ile piiskiirterek uygulanir. “Piiskiirtme ile
sirlama endiistride yaygin kullanilan bir yontem olup bazi 6zel avantajlara sahiptir.
Ornegin vitrifiye olmus biinyeler iizerine uygulanabildigi gibi biiyiik alanlarin daha gabuk
sirlanmasi i¢in de kullanilabilir. Bu yontemle sirlama ayn1 zamanda yilizeydeki renklerin
tonlandirilmas1 ve alternatif sonuglarin elde edilmesi i¢in de kullanilir. Yo6ntemin

uygulanmasinda uygun bir donanim sarttir. Bunlar piiskiirtme tabancas1 ve kompresorii

35 Emmanuel Cooper, Seramik Sir Regeteleri El Kitab, Zeliha Mete (cev.), Izmir: Karakalem Kitabevi Yaymlari,
2010, s.13.

36 Arcasoy, s.129.
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ile fan iceren bir piliskiirtme kabinidir. Piiskiirtme islemi sirasinda ¢ok ince sir
zerreciklerinin yayildigi hava kesinlikle solunmamali ve ¢alisma tezgahlarinin yiizeyine
cokmeleri 6nlenmelidir. Su perdelerini kullanilmas1 havadaki sir zerreciklerinin tutulmasi
icin idealdir, ayrica sir kabininin dis baglantisinin miimkiin oldugu kadar g¢alisma
ortamindan uzak olmas1 gerekir. Piiskiirtiilecek sirin, piiskiirtme tabancasinin ucunu
tikamams1 i¢in 120 mesh’lik elekten gegecek sekilde elenmesi gerekir. Renklendirici
oksitleri igeren bazi sirlarin birka¢ saat degirmenlerde Ogiitiilerek, boyanin homojen

dagiliminin saglanmas1 beneklenme hatasinin 6nlenmesi agisindan ¢ok yararlidir.”®’

Sirlanacak yari {irtinler, hareket halindeki tasima bandi {lizerindeki turnete dengeli bir
sekilde yerlestirilir ve sirasiyla sirlamacinin oniine gelirler. Sirlama uygulamasi
yapilirken ‘pistole’ denilen hazneli hava tabancasi kullanilir. Sirin uygulandigi mesafe ve
puskiirtme siddeti sonucu etkileyen onemli faktorlerdendir. Piiskiirtme islemi yari
tirinden 30-45 cm uzaktan yapilmalidir. Sirlamanin homojen olabilmesi igin yari {iriin
turnet lizerinde hareket eder ve 360° dondiiriiliir. Tiim ylizeyin esit oranda sirlanabilmesi
icin sirlamacinin bir yandan turneti dondiiriip, bir yandan da tabancayi yukari, asagi, saga,
sola hareket ettirmesi gerekmektedir. Yar1 {lirtiniin formu, bu hareketlerin se¢ilmesinde
belirleyicidir. “Sirlama sirasinda tabancanin belirli bir noktaya dogru yonlendirilmemesi

gerekir aksi halde o noktada sir akar.”®

Sirlama islemi tamamlandiktan sonra dip silme islemi yapilir. Sicaklikla karsilastiginda
akict ve yapiskan hale gelen sirin pisirim esnasinda firin plakalarina akarak tiriiniiniin
yapismamasi i¢in dip silme islemi 6nemlidir. Firinda yerlestirme pozisyonuna gore iiriin
tabani siingerle silinir. Az silinirse yapisma gergeklesebilir. Fazla silinirse sirsiz yiizey
kot bir goriintii olusturabilir. Bunlart dnlemenin yolu sirin akigkanligina gére uygulama

denemeleri yapmaktir.

Seri iiretimlerde insan giicii disinda robot teknolojisi de kullanilmaktadir. Sirlama
robotlari sirlanacak iirlin koduna gore 6zel olarak programlanirlar. Tek bir programa gore

islem yapilan triinler homojen ve her biri ayni sekilde sirlanmis olurlar.

37 Cooper, $.29-30.

38 Cooper, s.30-31.
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Fotograf 26: Sirlama islemini gerceklestirmek {izere programlanmis robot

Kaynak: Turkish Ceramic Promotion Committee, s.130.

Sirlanmis yar1 irtiniin firia yerlestirilmesi siirecinde de dikkatli olunmas1 gerekmektedir.
Tasima esnasinda darbelerden ve sarsintilardan korunmak, yerlestirme esnasinda yiizeye

uygulanan sirin silinmesine yol agmayacak sekilde kavramak gerekir.
2.5. Firmlar ve Pigirim

Firmlar, firmin ¢aligma prensibine, sekline, kullanilan yakitin tiirline veya pismeyi
saglayan atesin tiiriine bagli olarak c¢esitli siniflara ayrilirlar. Vitrifiye trtin pisirimi
kamara tipi firinlarda gerceklesebilecegi gibi tiinel firmlarda da gergeklesebilir. Seramik
firilarini siniflandirirken, onlarin ¢alisma prensiplerinden yola ¢ikilir ve iki biiyiik grup

altinda toplanir: Periyodik (aralikli) ¢calisanlar ve kontinii (siirekli) ¢caligsanlar.

Periyodik c¢alisan firinlara yari iirlinler doldurulur, pisirilir, sogutulur ve bosaltilir. Bu
islemler bittikten sonra firin ancak ikinci bir pisirime hazirdir. Periyodik ¢aligan firinlara
kamara tipi firinlar1 6rnek verebiliriz. Kamara tipi firinlarda iiriin sabitken sicaklik

degiskenlik gosterir.

Kontinii ¢alisan firinlarda, pisme sicakligr siirekli saglandigindan, firinin belli bir bolgesi
stirekli sicaktir. Pigecek olan yari iiriinler, bu sicaklikla karsilagtik¢a piserler. Bu durumda

firii1 sondiirmeye gerek olmadan doldurma, pisirme ve bosaltma islemleri siirer. Kontinii
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calisan firinlara 6rnek olarak tiinel firmlar verilebilir. Tinel firinlarda, firinin her
noktasindaki sicakliklar sabitken tiriinler hareket halindedir. Giristen itibaren sicaklik
giderek artar. En yiiksek sicaklik orta noktasindadir ve bu bolgeye ‘ates bolgesi’ denir.
Vagonlar tizerinde hareket eden ftriinler tiinel ¢ikisina yaklastik¢a sicaklik kademeli
olarak diismektedir. Firindan ¢ikana kadar gegen siire igerisinde iirlinler pismis olur.

Pigirim siiresinin 8 saat olmasi uygundur, Soguma islemi de 8 saat siirmektedir.

o
FIRIN

; - smme
epmpmeemeeene fORPPAnOEme swemormmposa

Fotograf 27: Kamara tipi firin
Kaynak: Turkish Ceramic Promotion Committee, s.109.

Pisirme sicakligi vitrifiye iriinler icin 1200-1250°C’dir. Vitrifiye sektoriinde enerji

tasarrufu saglamak amaciyla biskiivi pisirimi yapilmaz.
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Pisirimden sonraki siireg, kalite ayirim, yan {iriinlerin montaji, paketleme ve sevkiyattir.
Sekil 3’te vitrifiye friinlerinden biri olan klozet Orneklemesi ile sihhi tesisat

seramiklerinin tiretim akis1 gosterilmistir.

HAMMADDE HAZIRLAMA ‘ SEKILLENDIRME -

KURUTMA
INCELEME
ROTUS

4

SIRLAMA
PiSIRIM

KALITE KONTROL
YAN URUNLERIN MONTAJI
SEVKIYAT PAKETLEME

p—

Sekil 3: Sihhi Tesisat Seramikleri Uretim Akis1 (Klozet)

Kaynak: Yoshihiko Imanaka (Editor in Chief), “Advanced Ceramic Technologies Products" The
Ceramic Society of Japan, Tokyo: Springer, 2012, s.4.
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BOLUM 3: DEFORMASYONLARIN TESPITi VE GIDERILMESI

3.1. Deneme Uriin Sonuclarinin Degerlendirilmesi

Seramik saglik gerecleri liretimi yapan isletmelerde, iiriinlerin standartlara uygun olup
olmadigini kontrol etmek igin gelistirilmis laboratuvarlar vardir. Kalite Kontrol (Kalite
Giivence) birimine bagli calisan bu laboratuvarlara genellikle Fonksiyon Test
Laboratuvari denir. Konusunda uzman personel tarafindan her tiirlii 6l¢iim ve test burada
gerceklestirilir.  Vitrifiye iriin deformasyonlarinin tespiti de Fonksiyon Test
Laboratuvarinda gergeklestirilir. Tespit edilen standart sapmalar ve deformasyon gibi
problemleri gidermek i¢in ¢alismalar1 Tasarim ve Uriin Gelistirme Miidiirliigiine bagh

birimler gerceklestirir.

Firin ¢ikis1 sonuglarin tespit edilebilmesi igin yapilan her iglemin ve ortaya ¢ikan her
sonucun kayit altina alinmasi gerekmektedir. Yeni iirilin talebiyle baglayan ve yeni {iriiniin
onaylanarak iiretime alinmasiyla sona eren siirecin her asamasinda ¢esitli form ve
cizelgeler kullanilmaktadir. Ayrica mevcut tiretimde yer alan bir vitrifiye iriin ile ilgili
iirtin gelistirme talebi gelmesi durumunda da siire¢ formlar aracilifiyla takip ve kontrol
edilir. Olgiim sonuglarma gére yapilacak islemler belirlenir. Siirecin saglikli ilerlemesi

icin form ve ¢izelgelerin diizenli olarak doldurulmasi gerekir.
3.1.1. Kullamlan Formlar ve Olciim Cizelgeleri

Vitrifiye tretiminde ISO9001 Kalite Yonetim Sistemine uygun galisan isletmelerde
yapilan tiim iglemler sistemli bir sekilde kayit altina alinir ve siirecin saglikli igleyebilmesi
icin ¢esitli form ve gizelgeler kullanilir. “ISO9000 ‘International Organization for
Standardization’... 23 Subat 1947 tarthinde kurulmus olup, 135 {ye {ilkeden
olugmaktadir. Her tlilkeden bir iiye bulunmaktadir ve her iiye esit oy hakkina sahiptir. Bu
amagla 1ISO (standart)’nun aktif iiyeleri olan ABD, Ingiltere, Kanada tarafindan bu
caligmalar yiiriitmek tizere ‘Teknik Komite’ (TC 176) olusturulmustur. Bu komitenin
calismalar1 sonucu ISO 9000 Kalite Sistem Standartlar1 Mart 1987°de yayinlanmig ve

bircok iilke tarafindan benimsenerek uygulamaya gecilmistir.”*°

39 https://tr.wikipedia.org/wiki/ISO_9000#1SO_9001
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ISO 9001 kalite yonetim sisteminde iiretilen iiriiniin kalitesi degil tretim sisteminin
kalitesi Olgiiliir. Ancak iiretim sisteminde kalite standartlarinin uygulanmasi iiretilen
irlinlin kalitesine de yansimaktadir. Standartlara uygun, kaliteli tirtinler iiretebilmek igin
oncelikle iiretim sisteminde Kkalite standartlarmi uygulamak gerekir. “Uriiniin
gelistirilmesi ve tasarimindan, tiretim, {iriiniin kurulup ¢alistirilmasi ve servis islemlerine
kadar imalatin tiim hususlar ile ilgili firmalar i¢in Kalite Giivencesi standartlaridir.
Bilgisayar, otomobil, ¢esitli aletler yapan firmalar ve bu firmalarin iiriin tasarimi1 da yapan

satici firmalari bu cesit firmalara rnektir.”*°

ISO 9001 Kalite Yonetim Sistemi “Yaptigini yaz, yazdigim yap.” seklinde 6zetlenebilir.
Bu dogrultuda tasarimdan, iiretime, planlamadan sevkiyata kadar her agsamada kullanilan
form ve ¢izelgeler, standartlara uygun, deformasyonsuz iiriin iiretilmesinde, yonlendirici
gorevindedirler. Vitrifiye iiretimi yapan isletmelerde farkliliklar olmakla birlikte, tez

konusunu ilgilendiren baslica form ve ¢izelgeler, tezin ‘Ekler’ kisminda yer almaktadir.

Yeni Uriin Talep Formu:

Miisteri talepleri dogrultusunda; Pazarlama, ihracat, Uretim gibi iinitelerden Tasarim ve
Uriin Gelistirme Miidiirliigii’ne gelen, yeni iiriin talebini iceren forma ‘Yeni Uriin Talep
Formu® denir. Uretime alinmasi istenen her yeni iiriin i¢in bu form hazirlanir. Talep
dogrultusunda eylem plan1 hazirlanir. Termin ¢alismasi yapilir. Is béliimii gergeklestirilir.
Kullanilan ilk formdur, {iretime alinmadan 6nce kullanilan son formdur ayni1 zamanda.
Yeni Uriin Talep Formu’nun alt kisminda sonu¢ kismi yer alir. Yapilan denemeler
Fonksiyon Test Laboratuvari tarafindan standartlara uygun bulundugu takdirde Uretime

Alma Komisyonu tarafindan imzalanarak onaylanir.

Tasarim Gelistirme Grup Plani:

Yeni iirlin talebini alan Tasarim Gelistirme Sefligi bir toplant1 diizenleyerek mevcut is
durumunu ve ekibin yogunlugunu degerlendirdikten sonra ¢caligma takvimi planlar ve isin
teslimine dair bir termin hazirlar. Bu bilgilerin yer aldig1 forma ‘Tasarim Gelistirme Grup

Planr’ denir.

“Ohttps://tr.wikipedia.org/wiki/ISO_9000#1SO_9001
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Yeni Uriin / Uriin Gelistirme Proje Formu:

Proje YoOnetmeni tarafindan tiim stireci i¢erecek olan bir dosya hazirlanir ve tiriinle ilgili
yapilan ¢alismalar1 bu dosyada bulundurur. Dosya kapaginda yer alan forma ‘Yeni Uriin
Proje Formu’ veya ‘Uriin Gelistirme Proje Formu’ denir. Bu forma yeni iiriin bilgileri
girilir. Proje yonetmeni, ¢izimci, modelci, model kalip¢i, deneme dokiimcii bilgileri,
model ve model kalip yapim tarihleri yer alir. Ayrica yapilan tiim tadilatlar da bu forma

yazilir.

Tasarim Gelistirme Deneme Formu:

Proje Yonetmeni tarafindan model kaliba deneme dokiim yapilmaya baslandigi zaman
hazirlanan ve her pisirimde tekrar doldurulan forma ‘Tasarim Gelistirme Deneme Formu’
denir. Tasarim Gelistirme ve Deneme Uretim siireclerinde yapilan islemler bu formda yer
alir. Bu form yeni firiinle birlikte Fonksiyon Test Laboratuvarina gider. Orada ¢ikan
sonuglar kaydedilir. Olgiim Cizelgeleri ve/veya Muayene ve Deney Formlari eklenerek

Tasarim Gelistirme Sefligine gonderilir.

Deneme Uriin Takip Formu:

Deneme iiriine yapilan islemleri, dokiim tarihlerini ve adetlerini, dokiilen yari tirlinler
arasindan hangilerinin firmma girdigini, sirlama veya pisirme asamalarinda yapilan
islemleri takip etmek iizere, deneme dokiimcii tarafindan doldurulan ve proje

yonetmenine teslim edilen formdur.

Muayene ve Deney Formlari:

Vitrifiye tirtinlerin TSE standartlarina uygun olup olmadiklarini gosteren, Fonksiyon Test
Laboratuvari tarafindan doldurulan, proje yonetmenine teslim edilen formdur. Baslica

muayene ve deney formlari sunlardir:

e Lavabo Muayene ve Deney Formu
e Rezervuarl Klozet Muayene ve Deney Formu

e Tuvalet Tas1 Muayene ve Deney Formu
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Olciim Cizelgeleri:

Vitrifiye triinlerinin sahip olmasi gercken standart degerlerin yer aldigi ¢izelgedir.
Firindan ¢ikan deneme {iriinler Fonksiyon Test Laboratuvarinda olglilerek, c¢ikan
degerler, 6lgiim ¢izelgesinde yer alan standart degerlerin kargina yazilir. Proje yonetmeni
sapma oranlarina gore yapilacak islemleri belirler. Yeni tirlinlerin standartlara uygun

olarak tiretime girmesini saglar. Baslica 6l¢lim ¢izelgeleri sunlardir:

e Lavabo / Ayak Olg¢iim Cizelgesi

e Klozet / Rezervuar Olgiim Cizelgesi
e Tek Klozet Olgiim Cizelgesi

e Tuvalet Tas1 Olciim Cizelgesi

e Pisuvar Olgiim Cizelgesi

e Bide Olgiim Cizelgesi

Proses Bildirim Formu:

Tasarim ve Uriin Gelistirme Miidiirliigii tarafindan calismalari sonlandirilarak iiretime
alman yeni iriin hakkinda iiretim midirliigini bilgilendirmek amaciyla hazirla
hazirlanan formdur. Seri iiretim esnasinda mevcut iiretimden farkli uygulamalar

yapilmasi gerekiyorsa bu formda belirtilir.

Uriin Gelistirme Formu:

Uretim, Pazarlama, Thracat gibi {initeler tarafindan, mevcut iiretimde yer alan bir iiriinde
problem olusmasi veya degisiklik yapilmasinin talep edilmesi durumunda Tasarim ve
Uriin Gelistirme Miidiirliigiine yazilan formdur. Yeni Uriin Talep Formundan farki islem
yapilacak {riiniin mevcut iirlin olmasidir. Bunun disginda diger tiim islemler ve

beraberinde kullanilan formlar aynidir.
3.1.2. Fonksiyon Test Laboratuvari

Tasarim Gelistirme biriminin ¢aligsmalarinin saglikli yiiriitiilmesi i¢in Fonksiyon Test
Laboratuvari énemli rol oynar. Proje yonetmeni, deneme formu hazirlar. Deneme {iriin
ile birlikte hareket eden bu form tiim asamalardan gecer ve son olarak Fonksiyon Test
Laboratuvari’na gelir. Burada deneme {iriine yapilan test ve dl¢iimler deneme formuna

islenir. Ol¢iim cizelgeleri de eklenerek Tasarim Gelistirme birimine gonderilir. Proje
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yonetmeni bu form ve c¢izelgeler dogrultusunda deneme {iriin {izerinde degerlendirme
yaparak gerceklestirilmesi gereken iyilestirme (tadilat) calismalarina karar verir. Fotograf
28’de, Fonksiyon Test Laboratuvarinda incelenecek olan yeni iiriin denemesi

gosterilmektedir.

Fotograf 28: Firindan ¢ikan deneme iiriin

Fonksiyon Test Laboratuvari, iiriinlerin standartlara uygun olup olmadigini belirler.

Tiirkiye’de uygulanan vitrifiye iiretim standartlar asagida verilmistir:

TS 800, TS 698, TS 799, TS 2747, TS 605, TS 2748, TS 2749, TS 2750
Thracat yapan firmalar igin istenen bazi yabanci iilke standartlar1 sunlardir:
EN, ASNI, USTC, AS, SS, SFU, DIN, KIWA, WRC, SI, BS, CSA

Standartlara uygunluk, ergonomi ve fonksiyonellik, vitrifiye {iriin 6zellikleri arasindadir.
Yiizeylerin parlak ve gozeneksiz olmasi, bakteri ve mikrop barindirmamasi, kir
tutmamasi, kolay temizlenmesi, su emmeme 6zelligi nedeniyle koku yapmamasi, asit ve
bazlardan etkilenmemesi, asinmamasi, uzun 6miirlii olmasi, atese ve dona kars: dayanikl

olmasu vitrifiye tirtinlerin teknik 6zellikleridir.
3.1.3. Yapilan Test ve Olgiimler

Fonksiyon Test Laboratuvari tarafindan standartlara uygun tiretim yapabilmek amaciyla,

vitrifiye tirtinlerde test ve dlgtimler yapilir. Yeni iirinler ancak bu standartlara uygun
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olduklarinda iiretime alinabilmektedirler. Mevcut iirlinler standarda uygun olduklar

halde standart dis1 bir durum olusmasina karsin diizenli olarak kontrol edilmektedirler.

Fotograf 29: Gonye ile geriye egilme kontrolii yapilan lavabo

Lavabo ve Avak Olciimleri:

Lavabolarda; en, boy, musluk delik ¢aplari, bosaltma delik ¢ap1, musluk delikleri eksenler
aras1 mesafesi, musluk deliklerine ait merkezlerin hazne kenarina olan mesafeleri, musluk
deliklerine ait merkezlerin arka duvara olan mesafeleri, musluk oturan dis yiizey,
bosaltma deligi yiiksekligi, sifon contasi ¢ap1, musluk yiizeyi sifon alti, musluk montaji
icin cap, musluk deligi et kalinlig1, orta musluk bosaltma ekseni, duvara oturan yiizey,
musluk ylizeyi montaj deligi, montaj delikleri eksen arasi, montaj delik ¢api, tagsma deligi

cap1 ve agirlik dlgiimleri yapilir.
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Montaji yapilmis bir lavaboya minimum 150 kg agirlik konarak, yiikleme deneyi
geceklestirilir. Lavabo ayak iliskisi kontrol edilir. Lavabo ve ayakta; saga, sola, one,
arkaya yatma kontrolleri yapilir. Pe¢ l¢iimii yapilir. Toplam yiikseklik 6l¢iiliir. Lavabo
haznesinde gollenme olup olmadigi kontrol edilir. Su sigratma deneyi yapilir ve

deformasyon dlglimleri gergeklestirilir.

Lavabolarda ayrica dolap uyumuna da bakilir. Banyo dolabi1 ile birlikte satisa
sunulacaksa, lavabonun mobilyaya kusursuz olarak oturacak sekilde iiretilmis olmasi
gerekmektedir. Fonksiyon Test Laboratuvarinda mobilya uyumlu lavabolarin dolap
Olctileri ile tutarh lup olmadiklar1 da kontrol edilir. Tasarim Gelistirme ekibi tarafindan

milimetrik tadilatlar yapilir. Tolerans +-5mm’dir.

Fotograf 30: Lavabo ve dolap uyumunun kontrolii

Klozet ve Rezervuar Olciimleri:

Klozetlerde; genislik, ylikseklik, kapak montaj delikleri arasi, kapak montaj delik capi,
sifon yliksekligi, sifon montaj derinligi, sifon dis ¢ap1, montaj i¢in gerekli ¢ap, kapak
acilma agis1, kapak montaj delikleri merkezinin klozetin 6n kenarina olan mesafesi,
klozetin zemine montaji i¢in kullanilan deliklerin ¢ap1, montaj igin gerekli ¢ap, oturma
taban carpikligi, su seviyesi, hazne derinligi, sifon su kapasitesi, ring delik ¢ap1 ve adedi,

ring kenar1 su seviyesi, kapak montaj delikleri merkezinin ring kenarina olan uzaklig
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Klozet yilizeyindeki rezervuar montaj delikleri, agirlik ve toplam uzunluk Ol¢timleri

yapilir.

Rezervuarlarda; su bosaltma delik capi, su giris delik c¢api, baglanti delik ¢api1, baglanti
delikleri eksenleri arasi, bosaltma montaj eksenleri arasi, rezervuar kapagi delik ¢ap,
bosaltmadan sonra kalan su miktari, bosalan su miktari, tabandan su mesafesi, tasma
kamis1 mesafeleri, rezervuar arka yiizeyinden klozet sifon merkezine olan uzaklik ve

agirlik 6lgiimleri yapilir.

Klozet ve rezervuarlarda; hava kagirma testi, su kagirma testi, boya testi, talas testi, kagit
testi, top testi, bumbar testi, sigratma testi, son su testi ve yiikkleme testleri yapilir ve

deformasyon Sl¢iimleri gergeklestirilir.

Fotograf 31: Fonksiyon Test Laboratuvarinda iriiniin test edilmesi

Tuvalet Tas1 Olciimleri:

Tuvalet taglarinda; en boy ve yiikseklik 6l¢iimleri, yikayici borusu baglant1 deligi ¢api,
pissu baglant1 sifonu montaj boyu, pissu deligi dis capi, pissu deligi ile arka kenar
uzakligi, ayak basacak yerdeki oluk derinligi ve agirlik dlgiimleri yapilir. Ring sayisi
yazilir. Kagit testi ve sigratma testi ve talag testi yapilir. Deformasyon ol¢iimleri

gerceklestirilir.
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Pisuvar Olciimleri:

Pisuvarlarda; yikama deligi merkezinin duvara uzakligi, yikama deligi i¢ derinligi,
yikama deligi i¢ ¢ap1, yikama deligi ¢evresindeki dairesel diiz yiizeyin ¢api, bosaltma
deligi merkezinin duvara olan mesafesi, bosaltma deligi dis ¢api, bosaltma deligi dis
uzunlugu, bosaltma deligi ylizeyinin duvara olan uzakligi, duvara montaj deliklerinin
caplari, montaj deliklerinin duvara uzakligi, kapak montaj delik ¢ap1, kapak montaj deligi
eksenleri arasi, su seviyesi, bosaltma deligi etrafindaki gerekli bosluk, ring deligi sayisi,

ring deliklerinin caplari, derinlik, toplam uzunluk ve genislik ol¢timleri yapilir.

Talag testi, sigratma testi, yiikleme testi, su kacirma testi ve ii¢ top testleri yapilir.

Temizlenebilirlik kontrol edilir ve deformasyon 6l¢iimleri gergeklestirilir.

Bide Olciimleri:

Bidelerde; dis musluk delik ¢api, orta musluk delik ¢api, orta musluk hazne kenari,
muslugun oturdugu diiz yilizey, orta musluk deligi merkezinin duvara olan mesafesi, orta
musluk deligi merkezinin bosaltma deligi merkezine olan mesafesi, musluk yiizeyi ile
bosaltma deligi alt yiizeyi arasindaki mesafe, bosaltma deligi alt yiizeyi ile doseme
arasindaki mesafe, bosaltma deligi ¢aplari, flans dis Ol¢iisli, musluk delikleri eksenler
arasi, bosaltma deligi yiiksekligi, sifon contasi ¢api, musluk montaji i¢in ¢ap, musluk
deligi et kalinlig1, montaj deligi eksenler arasi, musluk yiizeyi ile montaj deligi ekseni
arasindaki mesafe, montaj deligi ¢capi, montaj deligi ¢evresinin et kalinligi, tasma delik
cap1, yitkama delik capi, fiskiye delik capt ve agirlik dl¢timleri yapilir. Fiskiye pulu

kirilganlig1 kontrol edilir. Su sigratma testi ve deformasyon ol¢timleri gerceklestirilir.
3.2. Deformasyonlarin Giderilmesi icin Yapilan Calismalar

Fonksiyon Test Laboratuvarinin yaptigi test, 6l¢iim ve kontroller sonucunda elde edilen
veriler, Tasarim Uygulama Deneme Formuna yazilir. Proje Yonetmeni bu formu inceler
ve Tasarim ve Uriin Gelistirme Miidiirliigii’nde sonuglar degerlendirilir. C6ziim {iretme
asamasinda Tasarim Gelistirme Sefi, Uriin Gelistirme Sefi, Tasarimc1, Uriin Hizmetleri
Teknisyeni, Modelci, Model Kalip¢1 ve Deneme Dokiimcii, Proje Yonetmeni’ne goriis ve
Onerilerini iletebilirler. Olusan problemin ¢oziimii i¢in yapilacak islemler belirlenir ve
ilgili personele bildirilir. Bu siirecte yapilan tiim ¢alismalar iiriin dosyasinda kayit altina

alimmalidir. Bu kayitlar proje yonetmenini yonlendiren onemli bilgilerdir. Ayrica ayni
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iirtine daha sonra iiriin gelistirme c¢alismalar1 yapilacagi zaman iiriiniin ge¢gmisine dair

bilgiler gerekli olabilmektedir. Deformasyon problemi bu siiregte ¢oziiliir.

Fotograf 32: Cokme oranlar1 belirtilmis deneme {iriin
3.2.1. Model Tadilatr

Deformasyon problemlerini ¢dzmek igin genellikle algt model {izerinde tadilat
(iyilestirme) islemi yapilir. Tersine deformasyon denilen islem gergeklestirilir. Ornegin
vitrifiye {irlin tizerinde olusan 10 mm’lik ¢6kme igin, alg1 model yaklasik 10 mm sisirilir.
Olusan i¢ biikey yay1 gidermek i¢in modele dis biikkey yay verilir. Firin ¢ikisi tadialat

isleminin etkisini gostererek diizgiin yiizeyler elde edilmesi amaglanir.
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Fotograf 33: Lavabo modelinde iist bant yiizeyine tadilat yapilmasi

Model tadilati yapildiktan sonra yapilan islemler model kaliba aktarilir. Bunun igin
modelde degisiklik yapilan bolge model kalip tlizerinde tespit edilir. Bu yiizey 25-35 mm
derinliginde kazinir. Kazinan ylizey iskarpela yardimi ile tirtiklanir. Ters ag1 verilir.
Gerekirse c¢ivi cakilir. Kazinan ylizeyden kalibin dis yiizeyine acilan dokiim deligi
olusturulur. Olusturulan bu boélgeye ayirict (arap sabunu) siiriiliir. Model yiizeyine de
ayiricr siiriilerek model kaliba yerlestirilir. Dokiim igin agilan delikten alg1 dokdiliir.

Boylece degisiklik yapilan model yiizeyi model kaliba aktarilmis olur.
3.2.2. Model Kahp Tadilati

Model iizerinde tadilat yapilabilecegi gibi, model kalip iizerinde de tadilat yapilabilir.
Ornegin kaliba ilave yapmak daha zor oldugundan, modelden kazima yapilir ve yapilan
islem kaliba aktarilir. Boyle durumlarda tadilat yapilan bdlgenin, yas ve nemli olmasi,
kalibin tiim yiizeylerde esit ¢ekim yapmasini engelleyecegi igin et kalinliginda esitsizlik
olusur. Bunu 6nlemek i¢in kalip kurutmaya gonderilmelidir. Kaliptan kazima yapmak
gerekiyorsa model iizerinde ¢alismaya gerek yoktur. Kalip ylizeyinden kazima islemi

gerceklestirilerek deneme dokiim tezgahina gonderilir.
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3.2.3. Tadilath Model Kaliptan Deneme Uriin Alinmasi

Tadilat yapilan model kalip kurutma gerekirse kurutma odasina, gerekmezse deneme
dokiim tezgahina gonderilir. Deneme iiretim siirecinde bahsedildigi sekilde, model kalib1
dokiime hazirlama ve deneme dokiim iglemleri uygulanir. Deneme iiriin kurutulduktan

sonra rotuglanir, sirlanir ve pisirilmek iizere firin vagonlarina yiiklenir.

Tadilatli model kaliptan alinan en az ¢ triin {izerinde kontrol ve 6lgiim iglemleri
yapilmalidir. Bir iirliniin uygun olmasi yeterli degildir. En az iki {iriinlin diizgiin olmas1
gerekmektedir. Eger iki liriin diizgilin degilse sonug¢ olumsuzdur ve tekrar tadilat yapilmasi
icin Tasarim Gelistirme Sefligi devreye girer. Bu siire¢ Fonksiyon Test Laboratuvari
deneme liriinlere onay verene kadar devam eder ve yapilan her islem revizyon (diizeltme)

numarasi verilerek kayit altina alinir.
3.2.4. Yardimc1 Aparatlarin Kullanilmasi

Vitrifiye iiretiminde deformasyon olusumunu oOnlemek veya olusan deformasyonu
gidermek i¢in isletme igerisinde kullanilan yardimci aparatlar gelistirilmistir. Her {iriin
icin karsilasilan sorunlara farkli ¢6ziim yontemleri gelistirmek miimkiindiir. Camur
sliziilme problemi, catlamalar, vakum yapmasi, saga, sola, one veya arkaya egilmeler,

¢okme gibi pek ¢ok sorun i¢in yardimer aparatlar kullanilmaktadir.

Kullanim amaglarma gore farkli adlandirilan bu aparatlar deformasyonu gidermede
oldukea etkilidir ancak yanlig kullanilmalar1 durumunda diizgiin bir iriiniin deforme
olmasma sebep olabilirler. Seri Ttretime gecildiginde ilgili personelin dogru

bilgilendirilmesi ve yaptig1 uygulamanin bir siire gozlenmesi gerekmektedir.

Yardimci aparatlarin olusturulmasinda algi1, poliiiretan, ahsap, dokiim c¢amuru gibi
malzemeler kullanilir. Ayn1 aparatta farkli malzemelerin birlikte kullanilmasi durumu da
s0z konusu olabilmektedir. Yar: iirline temas etmesi gereken aparatlarda, yari iiriin
tizerinde agirlik olugturmamasi i¢in hafif bir malzeme olan politiretan tercih edilir. Aparat
zemine yerlestirilecek ve destek gorevi gorecekse ahsap ve algi kullanilabilir. Yari tiriinle

birlikte firina girecekse dokiim ¢amuru ile sekillendirilir.
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Fotograf 34: Seri iiretimde kullanilmak tizere ¢ogaltilmis politiretan destekler

Seri tiretimde kullanilacaklari i¢in ahsap hari¢ her bir aparatin model kalibinin ve/veya
ana kalibinin yapilmast gerekmektedir. Poliliretan aparat kaliplarinda teksir algisinin

kullanilmast uygundur.

Fotograf 35: Poliiliretan destegin teksir al¢isindan yapilmig kalib1
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3.2.4.1. Kahptan Yar1 Uriin Alma Ceketi (Mal Alma Ceketi)

Yar iirlinii kaliptan ¢ikartirken kullanilan malzemedir. Genellikle poliiiretan olmakla

birlikte al¢1 veya ahsap malzemeler de kullanilabilir.

Fotograf 36: Kaliptan Yar1 Uriin Alma Ceketi
3.2.4.2. Yatirma Ceketi

El dokiim sistemiyle sekillendirilen vitrifiye iiriinlerde kullanilir. Kaliptan ¢ikartilan yar1
tirlind, izerinde bekletmek i¢in kullanilan cekettir. Yapiminda genellikle al¢1 tercih edilir.
Yari {irtin kurutma odasina alinana kadar deformasyona ugramamasi i¢in yatirma ceketi

tizerinde bekletilir. Boylece ¢6kme probleminin 6niine gegilmis olunur,

Fotograf 37: Tadilat ¢alismas1 yapilan yatirma ceketi
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3.2.4.3. Yanr1 Uriin Destekleri

Yart iirtinlerin, kaliptan ¢ikartildiktan sonra, bekleme esnasinda ¢cokmelerini 6nlemek i¢in
kullanilan desteklerdir. Ozellikle dik duran lavabolarn su tasma kanalinin altinda ve

duvara sifir klozetlerin arka yiizeylerinde kullanilirlar.

Alg1 ve poliiiretan gibi malzemeler kullanilarak yari {iriin destekleri olusturulabilir. Hafif
olmasi sebebiyle poliliretan en uygun malzemedir. Destegin kendi agirliginin yari iiriine
baski uygulamamasi gerekir. Agir bir destegin kullanilmas1 durumunda diizgiin bir yar1
iriiniin deforme olmasina sebep olabilir. Eger destek iiziin siire bekletilecekse, yart iirline
basan yiizeylere siinger yapistirmak gerekir. Aksi halde kuru kiigiilme gerceklesirken
catlamalar meydana gelir.

\

Fotograf 38: Lavabo modeli lizerinden politiretan destegin ayarlanmasi

Destek kaliplarinin seri tiretim i¢in yapilan ana kaliplarina, isletme kalib1 sayis1 kadar yar1
irtin destegi dokiiliir. Tiim destekler birbirleriyle ayni olmalidir ve yari iiriiniin aym

bolgesine, ayni sekilde yerlestirilmelidir.
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Fotograf 40: Cokmeyi 6nlemek i¢in hazne arkasinda kullanilan alg1 destek

3.2.4.4. Diizeltme Mastari

Ozellikle genis ve diizgiin yiizeye sahip konsollu lavabolarin bantlarinda kullanilan bir
malzemedir. Diizgiin bir ahsap mastar ile yapilacagi gibi 6zel olarak hazirlanmisg

poliiliretan mastarlar da kullanilmaktadir.
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Fotograf 41: Poliliretan malzemeden yapilmis diizeltme mastari

Dokiimcii yart tiriinii kaliptan ¢ikardiktan sonra tezgaha alir ve {ist bant diye tabir edilen
bolgeye mastari yerlestirerek bastirir. Boylece bir deformasyon varsa, ylizey mastara gore
sekil alarak diizelecektir. Burada karsilasilan en biiyiik hata, tasarim gelistirme biriminde
yiizey tadilati yapilmis olan ve mastar ile diizeltme uygulamasi gerekmeyen bir yari
iriine, dokiimhane calisanlar1 tarafindan mastar uygulanmasi olacaktir. Bu nedenle
iletisim ve yazismalar olduk¢a 6nemlidir. Ek 16’da verilen Proses Bildirim Formu bu gibi
sorunlar1 ortadan kaldirmak i¢in olusturulmustur. Ahsap mastar yerine, tasarim gelistirme
birimi tarafindan, yari {irlin yiizeyine gore 6zel olarak hazirlanmis poliiiretan mastar tercih

edilmelidir.
3.2.4.5. Kontrol Profili

Demir profilin kaynatilarak sekillendirildigi, genellikle dikdortgen seklinde olan ve her

bir kdsesinde ayarlanabilen kelebek somun bulunan aparattir.

Fotograf 42: Kontrol Profili
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Yar liriin ylizeylerinde olmasi istenen seviyelere gore ayarlanmistir. Dokiimcii yari tirlinii
tezgaha aldiktan sonra kontrol edilecek olan yiizeye yerlestirilir. Onceden ayarlanmus
olan kontrol profili tlim yiizeylere sifir basiyorsa yari liriin uygun demektir. Deformasyon

kontrolii i¢in iiretim oncesi gelistirilmis olan yardimci aparattir.
3.2.4.6. Pisme Bomzesi

Ozellikle dik duran lavabolarin su tasma kanallarmnin altinda ve duvara sifir klozetlerin
arka yiizeyinde kullanilir. Yar1 {iriin desteklerinden farkli olarak dokiim yoluyla
sekillendirilirler ve yari {irtinle birlikte firina girer, birlikte kiiciiliirler. Bu nedenle pisme
bomzelerini olusturmak igin algidan bomze modeli yapilir. Model yapmak igin
kullanilacag: tirliniin al¢1 modelinden yararlanilir. Bomze modeli tamamlandiktan sonra
yine al¢1 ile model kalib1 yapilir. Kurutulduktan sonra bu kaliba dékiim yapilir. Dékiim
camuru bomzenin kullanilacagi {irlin ile ayn anda dokiilmelidir. Yar1 iriine basan
yiizeylere tolerans (bosluk) vermek gerekir. Aksi halde pigsme kiigiilmesi gergeklesirken

bomze sikisabilir veya ¢atlamalar meydana gelebilir.

B Pl u

Fotograf 43: Lavabo modeli iizerinden pisme bomzesinin olusturulmasi

3.2.4.7. Pisirme Plakasi

Vitrifiye iiriinler arasinda yer alan bide ve klozetleri pisirmek i¢in kullanilan plakalardir.

Klozetin altina yerlestirilir ve pisme esnasinda klozetle birlikte kiigiiliir. Kiiglilme
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oranlarinin es deger olmasi i¢in pisirme plakasinin, isletme icerisinde aynit malzemeden
tiretilmesi, yar1 triinde kullanilan dokiim camuru ile dokiilmesi gerekmektedir. Bu
plakalar klozet ve bidelerde alt yiizeylerin agilmasin1 Onler. Pisirme plakasi ile firin
plakas1 arasindaki siirtiinmeyi azaltmak i¢in pisirme plakasinin firin refrakterine temas
eden alt yiizeyinde kanallar bulunur. Uriiniin plakaya temas eden ayaginda deformasyon

egilimini 6nlemek i¢in pisirme plakasinin {ist yiizeyine kanal agmak gerekebilir.
3.3. Deformasyonlar: Giderilen Yeni Uriiniin Onaylanmasi

Vitrifiye liretimi yapan igletmelerde, liretime alinmasi talep edilen iiriine ‘yeni tiriin’
denir. Tez ¢calismasinda buraya kadar olan kisimda, seri tiretime uygun hale getirilmesi
amaglanan yeni lriin ile ilgili deformasyon 6nleme ve giderme c¢aligmalar1 anlatilmistir.

Bu ¢aligmalarin tamami tasarim gelistirme siireci basligi altinda toplanir.

Tasarim gelistirme siirecinde yapilan islemler sonucunda deformasyonun giderilmis
oldugunun karari Foksiyon Test Laboratuvarma baghdir. Olgiim sonuglari tamamen
olumlu c¢iktiginda, tasarim gelistirme formuna ‘uygundur’ ifadesi yazilir. Onay
alinabilmesi icin tek bir deneme {iriiniin diizgiin ¢ikmasi yeterli degildir. Ayni
revizyondan en az {i¢ iiriiniin birbirleriyle ayn1 6zellikte olmas1 ve her birinin diizgiin
olmas1 gerekmektedir. ‘Yeni Uriin Talep Formu nun altinda yer alan kisma, iiretime alma

komisyonu onay verir ve iiretime alma c¢aligmalar1 baglar.

Bundan sonraki kisimda, onaylanan yeni {iriiniin seri iiretime alinmasi i¢in ¢alismalarin

gerceklestirildigi, kalip hazirlama siireci ele alinacaktir.

Fotograf 44: Deformasyonlari giderilerek olumlu sonuglanmis deneme {iriin
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3.4. Kalip Hazirlama Siireci

Kalip Hazirlama Sefligi, Tasarim Gelistirme Sefliginden gelen onaylanmis model kalibin

teksir kalibini (ana kalibini) yapmak tizere program hazirlar.

Onaylanan {iriin, yeni iiriin talebi dogrultusunda gelistirilen yeni (tasarim) iiriin ise model
kalibin ana kalib1 yapilir. Eger onaylanan {iriin, isletmede iiretilen ve iirlin gelistirme
talebi dogrultusunda iyilestirmis olan (mevcut) iiriin ise, deneme yapilan tadilath igletme
kalib1 kullanilarak, mevcut ana kaliba tadilat aktarilir. Ancak {irin gelistirme talebiyle,
mevcut bir {irliniin dokiim sisteminde degisiklik yapilmasi durumunda ana kalibin
yenilenmesi gerekir. Ornegin el dokiim iiretim sisteminde iiretilen bir iiriin shanks {iretim
sistemine uyarlanmigsa, mevcut iiriine yeni ana kalip yapilir. Boyle durumlarda eski el
dokiim ana kalib1, daha sonra tekrar el dokiim sisteminde iiretilmesi ihtimaline karsilik

arsivde muhafaza edilir.

Fotograf 45: Tadilat aktarmak i¢in hazirlanmis ana kalip blogu
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3.4.1. Ana Kalhp Hazirlama

Ana kalip, model kalibin kalibidir, ‘teksir kalibi® veya ‘cogaltma kalibi’ da denir.
Onaylanan yeni iiriiniin seri liretime girebilmesi i¢in tadilatli model kalibin ana kalibi

yapilir.

“Teksir kaliplarinin yapilmasinda; teksir algisi, sentetik plastikler olan polyester, epoksi

regineler, silikon ve poliiiretan gibi malzemeler kullanilmaktadir.”*!

Fotograf 46: Ana kalip yapimi1 devam eden model kalibin bir pargasi

Model, model kalip ve igletme kalib1 tiretiminde kullanilan alg1 ile ana kalip yapiminda
kullanilan teksir algis1 farkli 6zelliklere sahiptir. “Teksir kalibinin ¢camurla bir irtibati
olmadigr igin, algida su emme aranmaz, mukavemet, dayaniklilik aranir. Genlesme

yiizdesi diisiik olmalidir. Yiizey sertligi yiiksek olmalidir.”*?

41 Kundul, s.178.

42 Kundul, 5.179
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Fotograf 47: Silis kumu ve recine siiriilmiis ana kalip pargasi

Bir ana kaliba, al¢1 dokiilerek, yiizlerce isletme kalibi tiretilebilmektedir. Dokiilen algi
sertlestikge genlesir. Bu nedenle isletme kalibi, ana kaliptan c¢ikartilirken zarar
gorebilmektedir. Alginin genlesme 6zelliginden dolay1, tamamen teksir al¢ist kullanilarak
yapilan ana kaliplardan, isletme kalib1 ¢ikarmak daha zordur. “Bu olay1 onlemek igin
teksir kaliplarinin negatif pargalari (isletme kalibinin pozitifini veren teksir kalib1) pargali
ve hareketli yapilmaya bagslandi. Teksir kalib1 pargali ve hareketli oldugu icin, teksir
kalib1 i¢ine dokiilen al¢1 donarak genisleyecek, hareketli ve parcali olan teksir kalib1
pargalari, disa dogru agilacak ve dokiilen isletme kalibi, teksir kalibindan daha rahatga
cikacaktir. Pargali teksir kalibinin koétii tarafi; isletme kalibi yiizeyinde teksir kalibi
parcalariin izleri meydana gelir. Bu izleri yok etmek icin ¢ok dikkatli rétuslamak
gerekmektedir. Dikkatli olarak rotuslanmazsa isletme kalibi yiizeyinde hatalar ve et
kalinlik farklari meydana gelecektir. Al¢idan yapilmis teksir kaliplarinin kullanma

siireleri uzun degildir.”*®

Ana kalibin kullanim say1s1 arttik¢a, ana kalip yiizeyinde asinmalar olusabilir. Bu nedenle
ana kalipta silikon malzeme tercih edilmektedir. Ancak maliyeti yiiksek oldugu i¢in, 1

cm kalinliginda yiizeyi kaplayacak sekilde kullanilir.

43 Kundul, s.179.

99



Fotograf 48: Silikon malzemenin ana kalip igerisine dokiilmesi

Silikon malzeme iki farkli kimyasal sividan olugmaktadir. Hizlandirict icin tedarikei
firmanin belirttigi karisim oranina dikkat etmek gerekir. Ana kalibin ana kiitlesini ve yan
ceketlerini teksir algis1 olusturmaktadir. Ana kalibin kapak parcasi, polyester veya

laminasyon pastasi gibi farkli malzemeler kullanilarak sekillendirilebilir.

Fotograf 49: Teksir alcis1 ve silikon malzemeden olusan ana kalip pargasi

Vitrifiye tiriinlerden lavabo isletme kaliplar1 genellikle iki pargali oldugu i¢in bu iki

parganin ana kaliplar1 yapilir. S6z konusu iriin klozet ise 7-8 parcadan olusan isletme

100



kaliplarindan olustugu igin her bir par¢anin ana kaliplarinin yapilmasi daha fazla zaman

almaktadir.

Uretimde kullanilmas1 gereken yari iiriin destekleri, kaliptan yari {iriin alma ceketi (mal
alma ceketi), yatirma ceketi, pisme bomzesi gibi yardimci aparatlarin ve model kaliba ait

al¢1 ¢ivi, alg1 takoz gibi parcgalarin da ana kaliplar1 yapilir.

Ana kalip yapimi tamamlandiktan sonra yiizeye ayirici siiriiliir ve her bir ana kalip
icerisine al¢1 dokiim gergeklestirilir. Dokiilen algt donarak sertlestikten sonra, ana
kaliptan ¢ikartilarak isletme kalib1 parcalarini olustururlar. Isletme kalibi pargalar1 bir
araya getirilerek kapatilir. Tiim pargalar yerine oturdugunda herhangi bir problem yoksa
kontrol amagl dokiilen ilk isletme kalibi arsive kaldirilir. Isletme kalibmin her bir
pargasinin, yaklasik 5-6 parcadan olusan ana kalibi, kapatilarak Al¢1 Kalip {initesine

edilir.
3.4.2. Isletme Kahbi Uretimi

Ana kalip (teksir kalibi) igerisine al¢1 dokiilerek cogaltilan ve seri liretimde kullanilan
kaliplara isletme kalib1 (is kalib1) denir. Isletme kalib1 iiretim siirecini Kalip Hazirlama
Sefligi yiiriitiir. “Isletmelerde tek bir model kaliptan iiretim yapmak miimkiin
olmayacagindan model kaliptan teksir kalibi, teksir kaliplarindan is kaliplari yapilir. Iyi
bir sekilde yalitilan teksir kaliplarinda her al¢1 dokiim yapildiginda bir is kalibi elde edilir.
Bunlar isletmelerde seri liretim amacli kullanilan kaliplardir. Camur sekillendirme
yapilacagindan bu kaliplarda kesinlikle yalitim yapilmaz. Is kaliplarinda emicilik 6zelligi

aranir.”**

Isletme kalib1 igin hazirlanan al¢1 1.43 karisim orani standardina sahip olmalidir. Ana
kaliplarin igerisine dokiilen al¢t donduktan sonra hava basilarak ¢ikartilir. Pargalar
birlestirilince bir isletme kalibi hazirlanmis olur. Uretim Miidiirliigiiniin talep ettigi

iiretim adedine gore bu islem tekrarlanir.

“Is kaliplarinda olabilecek bir aksaklik, yart mamul iiretiminde firelere neden
olacagindan, is kaliplarmnin iiretimine maksimum dikkat gosterilmeli. Is kalib1 iiretim

tinitesinde kullanilan alet ve malzemelerin temizligi, is kalibi verimini dogrudan

44 Yilmazer, s.59.
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etkileyeceginden, kullanilmakta olan al¢1 kaplari, karistirict, alg1 tagima arabalari, dokiim
tezgahlar, teksir kaliplari, silo ve sandiklarin temizlik ve bakimlar1 periyodik bir sekilde

yapilmal1. ”%°

Isletme kaliplar1 rotuslandiktan sonra kapatilarak kurutma odasinda 5 giin boyunca
kurutulur. Uretime alindiktan sonra takibi yapilir. D6kiim dmrii biten isletme kaliplarinin
sokiilmesi, tezgahin temizlenerek tekrar montaja hazirlanmasi gerekir. Sorun yasanmasi
durumunda Kalip Hazirlama Sefligi tarafindan miidahale edilir. Problem
coziilemediginde veya isletme kaliplarinda degisiklik yapilmasi gerektiginde Tasarim

Gelistirme Sefligi devreye girer.

Fotograf 50: Isletme kalibina tadilat uygulamasi

3.5. Uriin Gelistirme Siireci

Tasarmm ve Uriin Gelistirme Miidiirliigii, yeni bir tasarimi seri iiretime hazir duruma
getirmenin disinda, isletmede iiretilen mevcut iriinler iizerinde, iiriin gelistirme

calismalarini da gergeklestirir. Tasarim ve Uriin Gelistirme Miidiirliigii, gelen yeni iiriin

45 Yilmazer, s.60.
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taleplerini Tasarim Gelistirme Sefligine; iiriin gelistirme taleplerini ise Uriin Gelistirme
Sefligine yonlendirir. Uriin Gelistirme Sefligi, Uretim, Pazarlama, Ihracat gibi

tinitelerden gelen iiriin gelistirme talebi dogrultusunda ¢alismalara baslar.

Uriin gelistirme siirecinin, tasarim gelistirme siirecinden en 6nemli farki ortaya yeni bir
tirtiniin konmamasi, mevcut triiniin iyilestirilmesidir. Mevcut triiniin tiretimi esnasinda
yasanan standart dis1 liretim, fire oraninin artmasi, deformasyon olusumu gibi problemler,
iiriin lizerinde bigimsel ya da Olgiisel degisiklige gidilmesi, {iriiniin dokiim sisteminin

degismesi gidi durumlar iirtin gelistirme ¢alismalarini gerektirir.

Isletme kalibinin igerisine alg1 dokiilerek olusturulan model iizerinde veya isletme kalib
tizerinde tadilat yapilir. Bunlarin diginda, seri iiretime girene kadar gegen siire¢ Tasarim
Gelistirme siireciyle aymidir. Uriin Gelistirme Sefligi model veya model kalip tadilatlart

icin Tasarim Gelistirme ekibinden yardim alir.

Tasarim Gelistirme ve Uriin Gelistirme siiregleri arasindaki temel farklar Tablo 8’de

verilmistir.
Tablo 8
Tasarim Gelistirme ve Uriin Gelistirme
TASARIM GELiSTIRME URUN GELISTIRME
YENI URUN MEVCUT URUN
TASARIM PROBLEMLI YARI URUN
TEKNIK RESIM PROBLEMLI PiSMiS URUN
MODEL URUNDE DEGISIKLIK TALEBI
MODEL KALIP ISLETME KALIBI
DENEME DOKUM SERI URETIM
SERI URETIME HAZIRLAMA URUN GELISTIRME
(TADILAT) CALISMALARI (PROBLEM COZME) CALISMALARI
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Sekil 4°te Uriin Gelistirme Siireci, Is Akis Semas1 yer almaktadir.

Uriin Gelistirme Talebi
A 4
Vitrifiye Uriiniin incelenmesi

Yar1 Uriiniin incelenmesi

¥
Is Kalibinin Incelenmesi
) ¥
Uriin Geligtirme Caligmasinin Degerlendirilmesi
¥
Tadilat Yapimi
Kurutma Kurutma
Gerekir Gerekmez
¥
Tadilatli Kalibin Kurutulmasi
¥
Is Kalibinin Montaj1 (Kalibin Tezgaha Alinmasi)
¥
Deneme Dékiim Siireci
A 4
Yar1 Uriiniin Kurutulmas1
¥
Yan Uriiniin R6tuslanmasi
¥

Yar1 Uriiniin Sirlanmasi

Yar1 Uriiniin Pigirilmesi
A 4
Fonksiyon-Test Laboratuvar:

A 4
Sonuglarin Degerlendirilmesi

\

Sonug Olumsuz Sonu¢ Olumlu

¥ A 4
Tadilat Yapilmasi Revizyonun Teksir Kalibina Aktarilmasi
— (Ana Kalip Tadilati)

Kurutma Kurutma . ¥

Gerekir Gerekmez Is Kalib1 Uretimi
. ¥

] Is Kaliplarinin Kurutulmasi

A 4

Is Kaliplarinin Montaj1
(Kaliplarin Tezgaha Alinmasi1)

A 4

Seri Uretim

Sekil 4: Uriin Gelistirme Siireci, Is Akis Semas1
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BOLUM 4: UYGULAMALAR

4.1. Uygulama I¢in Uriin Secimi

Tez uygulamalarii gergeklestirebilmek i¢in vitrifiye iiretimi yapan bir isletme
belirlenerek, tiim siire¢ burada yiiriitiilmiistiir. Uygulamalar1 degerlendirebilmek ig¢in
deformasyon konusuna uygun olabilecek bir vitrifiye iiriin belirlenmistir. Vitrifiye
tirinlerdeki deformasyonlar, {iriiniin tasarimina, kullanilan ¢amurun tiirline, pisirim
sicaklig1 gibi bir dizi etkene bagli olarak cesitlilik gosterebilir. Tez uygulamalarinda
uygun bir tasarim iizerinden hareket edilerek, tiim uygulamalar ayn1 tasarimin modeli ve
kalib1 tizerinden gergeklestirilmistir. Tiim uygulamalarda bir vitrifiye tiriin se¢ilmis, tek

bir gamur, al¢1 ve kalip kullanilmastir.

Vitrifiye iretiminde olusan deformasyonlarin tespiti, Onlenmesi ve giderilmesi
calismalar1 tez uygulamasi: kapsaminda degerlendirilerek dortgen lavabo segilmesine
karar verilmistir. Kenarlar1 90° olan, diizgiin yiizeylere sahip olmasi, deformasyon
Olclimlerinin rahatlikla yapilabilmesi gibi 6zellikler, bu lavabo modelinin se¢ilmesinde
onemli etkenler olmustur. Vitrifiye iirlin olarak segilen dortgen lavabo, iiriin gelistirme
asamalar1 kapsaminda, tasarim asamasindan itibaren deneme tiretim, kalip hazirlama, seri

tiretim, deformasyonu 6nleme ve giderme galismalar1 yapilarak kayit altina alinmistir.
4.2. Dortgen Lavabo Uygulamasi

Tez calismas1 kapsaminda secilen {iriin, uzunluk 6l¢iisii 85 cm, genislik 6l¢iisti 45 cm,
yiikseklik ol¢iisii 17 cm olan, banyo dolabi ile uyumlu, konsollu lavabodur. Tasarim

calismalar1 ve model teknik resminin ¢izilmesi 3 is giinii siirmiistiir.

Model teknik resmi, dortgen bir lavaboda olusabilecek deformasyonlar 6ngoriilerek
cizilmistir. Bu Ongoriiler, Tasarim Gelistirme ekibi tarafindan daha onceki yillarda
edinilen deneyimlere dayanarak belirlenir. Tasarimci tarafindan {riiniin tasarimi
yapilmistir. Model teknik resmi ¢izilirken, 6n bant ve yan bantlara deformasyon payi
verilmistir. Lavabo, duvara montaj ylizeyi iizerinde, dik olarak firina yerlestirilecegi i¢in,
tabanda siirtinmeden dolayr daha az kiigiilme olusacagi on goriildiigiinden, firina
yerlestirme pozisyonunda modelin yan bantlari, yukariya dogru genisletilmistir. Ust

noktada kiiciilme fazla olacagindan firindan c¢ikinca yan bantlarin 90° olmasi
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amagclanmistir. Ust bandin orta noktas1 da asagiya dogru ¢okeceginden, model teknik

resminde bu ylizeye orta noktadan yukariya dogru dis biikey yay verilmistir.

Tasarime1, model teknik resminin 1/1 O6lgekli ¢iktisin1 plotter cihazindan ¢ikararak
modelciye teslim etmistir. Model yapimi 8 ig glinii stirmiistiir. 5 Kasim 2014 tarihinde
model yapimina baslanmig, 12 Kasim 2014 tarihinde model yapimi tamamlanmistir.
Model yapimi, teknik resimden ¢ikarilan kesitlerin alc1 plakalara aktarilmasi yontemiyle

gerceklestirilmistir.

Fotograf 51: Uygulama {iriinii modelinin ¢elik génye ile kontrol edilmesi

Model kalip yapimina 17 Kasim 2014 tarihinde baslanmigtir. 27 Kasim 2014 tarihinde
tamamlanan model kalip yapimi 11 is giinii siirmiistiir. Model ve model kalip yapimlari,
tez c¢alismasiin ikinci boliimiinde anlatildigi i¢in bu bdliimde aym siirece tekrar

deginilmemistir.

Model yapiminda, deformasyon olusumunu 6nlemek i¢in, model teknik resmine bagl
olarak verilen deformasyon payr Fotograf 52’de gosterilmektedir. Ust bandin orta
noktasina verilen 8 mm’lik dis biikey yay nedeniyle, ¢elik cetvel yere paralel olarak, tist

banda yerlestirildiginde, list bandin sag ve sol uclar1 § mm asag: seviyede kalmaktadir.
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Fotograf 52: Uygulama iirinii modeline verilen deformasyon pay1

Modelde, yan bantlar da {ist seviyede tabana gore sagdan ve soldan 5’er mm

genisletilmistir. Bunlar deformasyonu 6nlemek amaciyla modelde yapilan ¢aligsmalardir.

Yeni bir {iriin yapilmasmin karart alinirken, hangi iiretim sistemi tercih edilmisse,
Tasarim Geligtirme birimi, model kalibi o iiretim sistemine uygun olarak yapmak
durumundadir. Her iiretim sisteminde model kalip farkliliklar gosterir.  Uretim
sistemlerine tez ¢alismasinin 1. boliimiinde deginilmistir. Uygulama i¢in secilen {iriiniin
batarya (shanks) sisteminde iiretilmesine karar verildigi i¢in model kalip batarya iiretim
sistemine uygun olarak sekillendirilmistir. Bunun nedeni, el dokiim tiretim sistemine gore

daha az is giiciiyle, daha kisa siirede daha ¢ok iiriin alinmak istenmesidir.

Shanks iiretim sistemine uygun olmasi i¢in model kalipta yapilmasi gereken bazi islemler
vardir. Tezgdhta bulunan tasima arabalarina diizgiin bir sekilde oturabilmesi i¢in iki
parcadan olusan model kalibin her iki parcasinin da taban ylizeyine uygun kanallar
acilmistir. Camur giris ve ¢ikiginin saglanabilmesi i¢in yine bu tabana 18 mm’lik pimas
boru ag1l olarak yerlestirilmistir. Bu boru kalibin disi pargasinda bulunur. I¢ yiizeye sifir
oturmaktadir, dis yiizeyden yaklasik 10 cm disar1 tagsmaktadir. Disar1 tasan bu kisma
hattan gelen boru yerlestirilerek dolum gerceklestirilir. Model kalibin tabani da shanks

tezgahina uygun olarak acil1 yapilir.
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Fotograf 53: Firindan ¢ikan uygulama iiriinii

Model kalip bittikten sonra kurutmaya girer. Tez uygulamasi i¢in hazirlanan model kalip,
kurutmadan ¢iktiktan sonra 8 Aralik 2014 tarihinde isletme icerisinde tezgiha
baglanmistir. Deneme dokiimcii tarafindan dokiim islemi takip edilirken, proje yonetmeni
de yapilan yeni {irliniin her asamasinda bulunmustur. Kaliptan ¢ikarilan yar1 iiriin, ilk
etapta desteksiz olarak ve her hangi bir islem (miidahale) yapilmaksizin bekletilmistir. 3
adet yart iirlin kurutmadan ¢iktiktan sonra rétuslanarak sirlamaya alinmis, ardindan firia

yerlestirilmistir.

Firindan ¢ikan uygulama iiriinleri, Fonksiyon Test Laboratuvari’nda degerlendirilerek,

sonuclar, Tasarim Gelistirme Deneme Formu’na yazilmistir.
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Uygulama tirtintiniin ilk deneme dokiim islemleri:

e 26/02/2015 Deneme iiriin kaliptan ¢ikartilirken taban1 yirtilmigtir. (Iskarta)

e 27/02/2015 Deneme dokiim yapilmis, yar iiriin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmistir.
e (02/03/2015 Deneme dokiim yapilmis, yari {irlin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmistir.
e 03/03/2015 Deneme dokiim yapilmis, yari iirtin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmstir.

e (07/03/2015 Deneme dokiim yapilmis, yari iiriin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmstir.

Fotograf 54: Uygulama {irlinlinde gonye ile geriye egilme kontrolii
4.3. Uygulama Uriiniinde Deformasyonlarin Giderilmesi

Firm ¢ikisi Fonksiyon Test Laboratuvarinda Ol¢timleri yapilan uygulama iiriin
denemelerinin standartlara uymadig1 ve iirlinlerde deformasyon oldugu belirlenmistir. Bu

sebeplerle iiriin tadilata alinmistir. Uygulama tiriiniiniin dosyasinda yapilan tiim islemler
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kayit altina almmustir. Uriiniin seri iiretime uygun oldugunun onayi verilene kadar

yapilacak her isleme revizyon numarasi verilmistir.
4.3.1. Revizyon 1

Uygulama iirin denemelerinin standartlara uymamasi ve deformasyon olmasi sebebiyle,
7 Mart 2015 tarihinde Kalip Hazirlama Sefligine bagli Alg1 Kalip ekibi tarafindan model
kalip sokiilerek, tadilata alinmak {izere Tasarim Gelistirme Sefligine yonlendirilmistir.
RO1 koduyla 1. Revizyon numarasi verilmistir. Yapilan tadilat iglemi 13 Mart 2015
tarihinde baglamig, ayn1 giin model tadilati tamamlanmistir. 14 Mart 2015 tarihinde model

kalip tadilatina baslanmistir.

Fotograf 55: Uygulama {iriinii olan dortgen lavaboda ¢okme oranlari

2 i glinii siiren model kalip tadilat1 16 Mart 2015 tarihinde sona ermistir. 1. revizyonda,

hazne masif hale getirilmis, taban et kalinlig1 artirilmis, sifon genisletilmistir.

13/03/2015 — 16/03/2015 tarihleri arasinda yapilan RO1 tadilatlarindan sonra 19 Mart
2015 tarihinde Alg1 Kalip ekibi tarafindan model kalip tezgaha baglanmistir. Asagidaki

deneme dokiim islemleri gerceklestirilmistir.
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1. Revizyon sonras1 dokiim islemleri:

e 20/03/2015 Deneme dokiim yapilmis, yari iiriin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmstir.
e 21/03/2015 Deneme iiriin kaliptan ¢ikartilirken terste kalmistir. (Iskarta)
e 24/03/2015 Deneme iiriin kaliptan ¢ikartilirken terste kalmistir. (Iskarta)
e (09/04/2015 Deneme dokiim yapilmis, yari {iriin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmistir.
e 10/04/2015 Deneme dokiim yapilmis, yari {irlin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmistir.

4.3.2. Revizyon 2

Revizyon 1 sonrast uygulama iiriin denemelerinin firin ¢ikisinda deformasyon
sorunlarinin devam etmesi nedeniyle R02 koduyla 2. Revizyon numarasi verilmistir.
Yapilan tadilat islemi 18 Nisan 2015 tarihinde baslamig, 22 Nisan 2015 tarihinde sona
ermistir. 2. revizyonda, yan bantlar kiiciilme farkindan dolay1 5’er mm artirilmigtir. Ust

bant kiiciilme farkindan dolay1 7 mm artirilmistir.

Fotograf 56: Uygulama {iriinii 6n bant yiizeyinin ¢elik cetvel ile kontrolii

18/04/2015 — 22/04/2015 tarihleri arasinda yapilan R02 tadilatlarindan sonra 24 Nisan

2015 kalibin montaj1 yapilmis ve asagidaki deneme dokiim islemleri gerceklestirilmistir.
2. Revizyon sonras1 dokiim islemleri:

e 25/04/2015 Deneme dokiim yapilmis, yari {irlin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmistir.
e 27/04/2015 Deneme dokiim yapilmis, yari {iriin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmistir.
e 28/04/2015 Deneme dokiim yapilmuis, yari {irtin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmistir.
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e 29/04/2015 Deneme dokiim yapilmis, yart {irlin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmistir.
e 30/04/2015 Deneme dokiim yapilmis, yart {irlin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmistir.
e (02/05/2015 Model kalip tezgahtan sokiilmiistiir.

4.3.3. Revizyon 3

Revizyon 2 sonrasi yapilan tadilatlar sonucunda Fonksiyon Test Laboratuvari tarafindan
deneme {iriiniin standartlara uymadig1 belirlenmis ve tekrar tadilata alinmas1 gerekmistir.
RO03 koduyla 3. Revizyon numarasi verilmis, 04 Mayis 2015 tarihinde tadilata baglanmis,
21 Mayis 2015 tarihinde tadilat sona ermistir. 3. Revizyonda, iiriiniin arka bolgesinde
destek tadilatlar1 yapilmistir. Et kalinliklarinda olusan sorunlar giderilmistir. Yapilan bu
degisikliklerin model kaliba aktarilmasi yerine, model kalibin yenilenmesine karar
verilmistir. 04/05/2015 — 21/05/2015 tarihleri arasinda gerceklestirilen tadilat ve model
kalip yenileme islemlerinden sonra 21 Mayis 2015 tarihinde model kalip kurutmaya
alinmig, 28 Mayis 2015 tarihinde, deneme dokiim yapilmasi igin dokim tezgahina

montaj1 yapilmaistir.
3. Revizyon Sonras1 Dékiim Islemleri:

e 21/05/2015 Model kalip kurutmaya girmistir.

e 28/05/2015 Model kalip kurutmadan ¢ikmistir. Tezgaha montaj1 yapilmustir.

e 30/05/2015 Deneme dokiim yapilmis, yart iiriin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmistir.
e 01/06/2015 Deneme dokiim yapilmis, yart iiriin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmistir.
e 02/06/2015 Deneme dokiim yapilmis, yart {iriin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmistir.
e 03/06/2015 Deneme dokiim yapilmis, yarti {irlin kaliptan sorunsuz ¢ikartilmistir.

4.3.4. Revizyon 4

Revizyon 3 sonrasi yapilan deneme dokiimler firin c¢ikisinda Fonksiyon Test
Laboratuvari’nda degerlendirilmis, yapilan test ve Olglimler sonucunda fiiriinlerde
deformasyona ve standartlarda sapmalara rastlanmisgtir. Bunun {izerine R04 koduyla 4.
Revizyon gerceklestirilmistir. Tadilata 16 Haziran 2015 tarihinde baslanmis, 19 Haziran
2015 tarihinde tamamlanmistir. 4. Revizyonda, ist banda deformasyon tadilati
yapilmistir. Ust banda modelde, iki kdseden 3’er mm ilave yapilarak hazne kenarlarina
gelen noktalardan 2’ser mm kazinmistir. Ayni giin model kalibin dokiim tezgaha montaji

yapilmustir.
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3 mm 2 mm 2 mm 3mm
ekleme kazima kazima ekleme

Resim 10: Uygulama iiriiniine yapilan deformasyon tadilat

4. Revizyon sonrasi dokiim islemleri:

e 20/06/2015 Deneme iiriin sorunsuz alimmustir. Destek 24 saat bekletilmistir.

e 21/06/2015 Deneme iirlin sorunsuz alinmistir. Destek 8 saat bekletilmistir.

e 22/06/2015 Yar kesilerek et kalinlar1 ve gamur siiziilmesi kontrol edilmistir.

e 25/06/2015 Deneme iiriin kaliptan sorunsuz alinmistir. Destek 2 mm kaldirilarak
5 saat bekletilmistir. Cikan sonu¢ olumludur.

e 28/06/2015 Model kalip tezgahtan sokiilmiistiir.

Bantta olusan deformasyonun oniine ge¢mek ic¢in onaylanmis model kalip iizerinden
sablon alinarak destek mastari olusturulmustur. Destek profilinin kalib1 alinarak, profil
icin poliliretan malzeme uygun goriilmiistiir. Seri {liretimde dokiimcii politiretan destek

profili ile bant {izerine bask1 uygulayacaktir.
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Fotograf 57: Uygulama iiriinii iizerinde mastar ile deformasyon kontrolii

Ayrica lavabonun list yilizeyindeki deformasyon olusumunu kontrol altina alabilmek i¢in,
onaylanan model kalip iizerinden alinan sablondan yararlanilarak, ayarlanabilir kontrol
profili olusturulmustur. Seri tiretimde dokiimcii her bir yari {iriin yiizeyinde, bu aparati

kullanarak deformasyon kontrolii yapacaktir.

85 cm genisligindeki konsollu lavabo uygulamasi, 30/06/2015 tarihinde olumlu
sonuglandirilarak, deneme iiriiniin seri iiretime alinmasi, Uretime Alma Komisyonu

tarafindan uygun bulunmustur.

Fotograf 58: Onaylanmis uygulama {irtinii
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SONUC

Tez calismasi kapsaminda, vitrifiye tretiminde olusan deformasyonlarin sebepleri
arastirilmis, deformasyonlar tespit edilmis, onleme ve giderme c¢alismalar1 yapilmus,
¢Ozlim Onerileri sunulmustur. Aylarca siiren ¢aligmalar sonucunda, tez igeriginde bahsi
gecen uygulamalar gergeklestirilerek, genis ylizeylere sahip olan dortgen lavabo

tirtiniinde olusan tiim deformasyonlar giderilmistir.

‘Vitrifiye Uretiminde Olusan Deformasyonlar ve Giderilmesi’ baslikli tez ¢alismasinda,
konuya genel bir giris yapildiktan sonra, birinci bdliimde vitrifiyenin tanimi yapilarak
vitrifiye iriinlerden bahsedilmistir. Dokiim sistemleri anlatilmis, vitrifiye tretiminde
alginin kullanilmasina deginildikten sonra vitrifiye deformasyonlar1 ele alinmustir.

Deformasyonlarin nedenleri ayrintili olarak bu bdliimde incelenmistir.

Vitrifiye iiretiminde olusan deformasyonlarin giderilmesi tasarim ve iiriin gelistirme
birimi tarafindan yiiriitiildiigiinden, ikinci boliimde tasarim ve iriin gelistirme siireci ele
almmistir. Vitrifiye iretimi yapan isletmelerde, deformasyonlarin 6nlenmesi ile ilgili
calisan birim ve bu birime bagli olan alt birimler anlatilarak ilgili personel tanitilmistir.
Tezde belirtilen yapilanma, seramik iiretimi yapan isletmelerde farkliliklar gosterebilir.
Tez caligmasinda yapilanma yeniden degerlendirilerek uygun bir organizasyon semasi
gelistirilmistir. Deformasyonlar1  Onlemek ig¢in tasarim gelistirme siirecindeki
uygulamalar anlatilmigtir. Deneme {iretim siireci, sirlama ve pisirim siireglerinden

bahsedilerek ikinci boliim sonlandirilmistir.

Ucgiincii béliimde, deformasyonlarin tespiti ve giderilmesi konular1 ele alinmigtir. Deneme
iriin  sonuglarinin degerlendirilmesi anlatilarak, bu silirecte kullanilan formlar
belirtilmistir. Firin ¢ikis1 deneme {iriin sonuglarinin tespiti i¢in gerekli dl¢timleri yapan
Fonksiyon Test Laboratuvari tanitilmis, yapilan test ve dlglimler bildirilmistir. Ayni
boliimde, tespit edilen problemlerin giderilmesi i¢in yapilan tiim islemler aktarilmais,
kullanilan yardimeci aparatlara deginilmistir. Deformasyonlar1 giderilen yeni iirlinlin
onaylanmasi, kalip hazirlama siireci ve iirlin gelistirme siirecleri ile ilgili bilgiler

verilmistir.

Dérdiincii boliim ise tez konusuyla ilgili olarak yapilan uygulamaya ayrilmistir. Vitrifiye

iretiminde karsilasilan deformasyonlar1 gidermek i¢in dortgen lavabo {izerinden
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uygulamali ¢oziim Onerileri sunulmus ve deneme {irlin ilizerinde yapilan revizyon
islemleri anlatilmistir. Dort kez revize edildikten sonra, deneme tezgahinda, deneme
dokiimcii, iiretim teknisyeni, modelci, proje yonetmeni ve Tasarim Gelistirme Sefi ile
birlikte yar1 {irlin incelenmistir. Firindan c¢ikan son deneme iiriinlerin 30/06/2015
tarihinde Fonksiyon Test Laboratuvari’nin yaptigi test ve ol¢limlere gore; seri iiretim
standartlarina uygun oldugu ve deformasyon sorunlarinin giderildigi tespit edilmistir.
Uretime Alma Komisyonu tarafindan onay verilmistir ve tez uygulamasi olan {iriin seri

tiretime alinmustir.

Buna gore; seri tiretimde deformasyonlarin olugsmamasi ve tirlinlerin diizgiin ¢ikmasi i¢in,
kalip agildiktan sonra tezgéha alinan yari {irliniin, haznesinin igerisinde Fotograf 59°da

gosterildigi sekilde politliretan destek kullanilmasi gerektigi saptanmaistir.

g |
L]

PP

Fotograf 59: Seri iiretimde hazne igerisinde poliiiretan destek kullanilmasi
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Dokiimciiniin (iist bant ylizeyine uygun olarak hazirlanan) poliliretan mastari, Fotograf

60°da gosterildigi sekilde kullanmas1 gerekmektedir.

Fotograf 60: Seri liretimde poliiiretan diizeltme mastarinin uygulanmasi

Yar {irtinii kaliptan ¢ikarip tezgaha aldiktan sonra deformasyon kontrolii i¢in dokiimcii
tarafindan diizeltme mastari list banda yerlestirilmeli, mastarin bant ytlizeyine tam olarak
oturup oturmadig1 kontrol edilmelidir. Bu mastar yari iiriiniin iist bant yiizeyine uygun
olarak olusturulmustur. Eger mastar ylizeye her noktadan esit basmiyorsa, yari iirlin
kaliptan cikartilirken deforme olmus demektir. Bu durumda bant yiizeyine diizeltme
mastar1 ile baski uygulanmalidir. Ardindan, ayarli kontrol profili ile Fotograf 61’de
gosterildigi sekilde lavabonun {ist yiizeyinin deformasyon kontroliiniin yapilmasi
gerekmektedir. Diizeltme mastar1 ve kontrol profili hakkinda 3. Boliimde bilgi verilmis,

uygulamalarin nasil yapilacagi 4. Boliimde agiklanmustir.

Bekleme esnasinda yari {irliniin arkasinda Fotograf 62’de gosterildigi sekilde alg1 sifon
destegi kullanilmasi gerekmektedir. Deformasyonu 6nlemek i¢in, kullanilan destekler 5

saat bekletilmelidir.
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Fotograf 61: Seri liretimde kontrol profilinin kullanilmas1

Fotograf 62: Seri iiretimde al¢1 destegin su tagma kanalinda kullanilmasi
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Yeni iriin denemeleri olumlu sonuglandirildiktan sonra, temizlik ve rotus islemleri
yapilan model kalip, Tasarim Gelistirme Sefligi tarafindan, ana kalip yapimui i¢in Kalip
Hazirlama Sefligine gonderilmistir. Ana kalip ekibi kullanilan her bir par¢anin ana
kalibim1 yapmustir. Yapilan ana kalip, igerisine isletme kalibi dokiilmesi i¢in Alg1 Kalip
birimine gonderilmistir. 11/07/2015 tarihinde montaj takozlar1 ve destek takozu kalibiyla
birlikte Al¢1 Kalip birimine teslim edilmistir. Model kalibin ana kalibinda, yiizeyde 1 cm
et kalinlig1 olusturacak sekilde sentetik malzeme kullanilmistir. Alg1 destek igin teksir
al¢isindan yapilan ana kalibin igerisine isletme kaliplarinda kullanilan al¢1 dokiilmiistiir.
Poliiiretan destegin ana kalib1 yapilmis, poliiiretan malzeme kullanilarak ¢ogaltilmistir.
Ana kalib1 yapildiktan sonra g¢ogaltilan isletme kaliplari, Proses Bildirim Formuyla
birlikte {iretim miidiirliigiine teslim edilmigtir. Uretime alman yeni bir iiriinle ilgili

yapilmasi gereken tiim iglemler Proses Bildirim Formunda yer almaktadir.
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Fotograf 63: Deformasyonlar1 giderilmis uygulama {irliniiniin seri liretimi

119



Sonug olarak, teknolojik gelismeler endiistride maliyeti diisiirmekle beraber igletmeleri
yogun bir rekabet ortamina siiriiklemektedir. Rekabet iistiinliigii saglayabilmek agisindan
tretim verimliliginin O6nemi blyiiktiir. Bir isletmede fire oraninin artmasi iiretim
maliyetini de artirmaktadir. Vitrifiye iiretiminde olusan iiriin deformasyonlar1 fire
oranlarin1 olumsuz yonde etkilemekte, maliyeti artirmakta ve zaman kaybina yol

agmaktadir.

Tez caligmasi kapsaminda yapilan uygulamalar vitrifiye iiretimi yapan bir isletmede
gerceklestirilmistir. Caligsmalarin olumlu sonuglandiginin en biiyiik gostergesi, uygulama
icin sec¢ilen {irliniin seri iiretime alinmis olmasidir. Seri iiretime girdikten sonra da
tirtinlerin  takibi yapilmig, standartlara uygun olarak iretildigi ve deformasyon

problemlerinin ¢o6ziildiigii gorilmistiir.

Agir sanayi igerisinde yer alan vitrifiye tiretimi ile ilgili akademik alanda yayin eksikligi
oldugu goz oniine alinarak gergeklestirilen bu ¢alismanin hem seramik endiistrisine hem

de akademik alana katki saglamasi timit edilmektedir.
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Ek 1: Yeni Uriin Talep Formu

YENi URUN TALEP FORMU

URUN TANIMI: TALEP TARiHi:
YENi URUN TALEBI :
Talep Eden: Onay :

TASARIM GELISTIRME CALISMALARI:

Poje Yoénetmeni:

Tadilat Calismalari (Revizyon No / Revizyon Tarihi) :

Teknik Resim:

Urtn Olcileri:

Dolap Olcileri:

Model Yapimi:

M. Kalip Yapimi:

Malzeme Cinsi:

Uretim Sistemi:

Ana Kalip Yapimi:

ACIKLAMALAR:
Tasarim Geligtirme Sefi

somlc=:  askisaediegs

Talep Eden Onay

URETIME ALMA KOMiSYONU :

Tasarm ve Urin Geligtirme Mudiri Teknik Maddr Uretim Madara
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Ek 2: Tasarim ve Uriin Gelistirme Grup Plam

TASARIM VE URUN GELISTIRME GRUP PLANI

URUN TANIMI URUN KODU

TALEP EDEN TALEP TARIiHi

TASARIM GELIiSTiRME PLANI

YAPILACAK i$ UYGULAYAN TERMIN ACIKLAMALAR KONTROL

ESKiZ CALISMALARI

MAKET YAPIMI

MODEL TEKNIK CiziMi

KATALOG CiziMi

PROJE YONETMENLIGI

MODEL YAPIMI

MODEL KALIP YAPIMI

DENEME DOKUM

TADILAT CALISMALARI

ANA KALIBA HAZIRLAMA

KALIP CiNSi TESLIM TARIHi

KALIP HAZIRLAMA PLANI

YAPILACAK i$ UYGULAYANLAR TERMIN KONTROL

ANA KALIP YAPIMI

IS KALIBI DOKUMU

IS KALIBI KURUTMA

IS KALIBI MONTAJI

URUN GELISTIRME PLANI
CALISILACAK YAN URUNLER:
BiRiM AMIiRIi TARIH iMZA ONAY
TASARIM GELISTIRME SEFI eeeeideeid

KALIP HAZIRLAMA SEFI

TASARIM VE URUN GELISTIRME

URUN GELISTIRME SEFi R
MUDURU
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Ek 3: Yeni Uriin / Uriin Gelistirme Proje Formu

YENi URUN / URUN GELISTiRME
PROJE FORMU

URUN KODU VE TANIME:

ILGILi PERS ONEL ADI VESOYADI BASLAMA TARiHi | BITiS TARIHI SURE

PROJE YONETMENI

ciziMci

MODELCI

MODEL KALIPCI

DENEME DOKUMCU
URUN OLCULERI DOLAP OLCULERI TALEP TARIiHi TALEP EDEN TALEP NO

CiziMNO MALZEME CiNSi M. KALIP SEKLIi M. KALIP NO A. KALIP NO
URUN AGIRLIGI M. KALIP AGIRLIGI ONAY TARIiHi TESLIiM TARiHi
R.NO: | REVIZYON TARiHi: YAPILAN iSLEMLER:

ACIKLAMALAR:

TASARIM GELISTIRME SEFI
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Ek 4: Tasarim Gelistirme Deneme Formu

TASARIM GELIiSTIRME DENEME FORMU

URUN KODU

TAKIM/SERI ADI

DENEME ADEDI

SIR RENGI

URUN LOGOSU

PISIRIM TARIHI | REVIZYON NO

TADILATI YAPAN:

REVIZYON TARIHI:

YAPILAN ISLEMLER :

TASARIM GELISTIRME SEFi

ISTENILEN
TESTLER

OLCUM

TSEEN

KIWA

BSI

DIN

TEST

1. URUN

2. URUN

3. URUN

STANDART TEST SONUCU %

STANDART

TEST SONUCU %

STANDART TEST SONUCU %

BUMBAR

KAGIT

TALAS

SU KACIRMA

SICRATMA

HAVA KACIRMA

BOYA

SU SEVIYESI

HAZNE DERINLIGI

HAZNE HACMI

BOYUTSAL OLCUMLERDEKI SAPMALAR :

OLCUMU YAPAN

SONUC :

....... YRS -

TASARIM GELISTIRME

SEKILLENDIRME

SIRLAMA VE PISIRIM

FONKSIYON TEST
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Ek 5: Deneme Uriin Takip Formu

DENEME URUN TAKiP FORMU

TASARIM GELiSTIRME

ACIKLAMALAR:

URUN KODU VE TANIMI

TAKIM / SERi ADI

PROJE YONETMENI

TALEP TARIHI

TALEP EDEN

REVIZYON NO

REVIZYON TARIHI

TADILATI YAPAN

MODEL KALIP SEKLI

MALZEME CINSI

TASARIM GELISTIRME SEFi

Imza

KALIP HAZIRLAMA

SEKILLENDIiRME

KURUTMAYA GIRIS

DOKUMCU

KURUTMADAN CIKIS

TEZGAH NO

MODEL KALIP AGIRLIGI

DOKUM TARIHI

ADET

KURUTMA

ADET

MONTAJ TARIHI

SOKULDUGU TARIH

SIRLAMA VE PiSiRIiM

SIRLAMA TARIHI | ADET

PiSIRIM TARIHI | ADET

ACIKLAMALAR:

TASARIM GELISTIRME

KALIP URETIM

SEKILLENDIRME

SIRLAMA VE PISIRIM
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Ek 6: Lavabo Muayene ve Deney Formu

LAVABO MUAYENE VE DENEY FORMU

(Gozle kontrol edilir.)

Deney Tarihi: ...../..../ 20.. Rapor No : Partideki Uriin Sayisi :
Rapor Tarihi : ..... oo/ 20, Parti No : Numune Adedi :
Mamul Adr: Mamul Kodu : ilgili Standart No :
Olgiim Nedeni: O Ara O Peryodik [0 Tasanm Denemesi O Uretim Denemesi
Rengi : [] BEYAZ [ ReNKLE Rengi @ ..o Bigimi : [ TAMAYAKLL  [] YARIM AYAKLI [J AvAksiz
Lavabonun Baglandig1 Diizleme Paralel Olan Boyutu: a Boyutu : [Jmer [JTrPI [ mpmr [ TPV
Lavabonun Baglandig1 Diizleme Dik Olan Boyutu: b:..
Boyutlar Tip! Tiph Tip i TipIv
a 350- 530 530-580 580-750 680-750
b <450 <500 <550 <600
Not: Tip 2, Tip 3, Tip 4 Ug adet musluk deligi olanlardir. A ve B boyutlarmda + % 2 toleransa izin verilir.
Géoriiniis Ozellikleri
Sira X Simiflar
N Kusurlar Yeri - Sonu¢
o Ekstra Birinci Simf Ikinci Simf
1. Bolge Bulunmamali Bulunmamal Bulunmamali
1 Mamul govdesinde ¢atlak
II. Bolge Bulunmamali Bulunmamalt Bulunmamali
1. Bolge Bulunmamali Bulunmamalt Bulunmamalt
2 Mamulde kopmus kisumlar, ezikler 1L Bél Bul ' Toplam en gok 0.5 cm? Toplam en gok 1 cm?
- Bolge Lnmamatt bulunabilir bulunabilir
1. Bdlge Bulunmamalt Bulunmamalt Toplam en ok 3 cm? olmak
3 | Dalgalisihyizey fizere en gok 2 adet bulunabil
1I. Bolge Bulunmamali Bulunmamalt ve kiimelenme olmamalt
R Toplam en gok 2 adet Toplam en gok 3 adet
. Kabark - 1 Bdlge Bulunmamalt bulunabilir bulunabilir
arik veya eukuryuzey 1L Bl En cok 1 adet balunabili Toplam en gok 4 adet Toplam en gok 5 adet
- polge " Golc 1 adet bulunabilic bulunabili bulunabilir
" - Toplam en gok 3 adet Toplam en gok 5 adet
) o 1. Bolge En gok 1 adet bulunabilir bulunabilir bulunabilir
5 Lekeler ve igne delikleri
L Bl En cok 2 adet bulunabili Toplam en gok 4 adet Toplam en gok 6 adet
- polge " Gl 2 adet bulunabilir bulunabilir bulunabilir
" Toplam en gok 2 adet Toplam en gok 4 adet
. ot vitrey ebrimisi 1 Bolge Bulunmamalt bulunabilir bulunabilir
amiftylizey gorunust 1L Bél Bl ) Toplam en gok 2 adet Toplam en gok 4 adet
- polge ulunmamal bulunabilir bulunabilir
. 2
I Bolge Bulunmamali Bulunmamali Herbiri en gok 2 cm” olmak en
. ¢ok 2 adet bulunabilir
7 Donuk veya yumurta kabugu
goriiniminde sl yiizey . Alani en gok 1 cm? olmak Alani en gok 3 cm? olmak
1 Bolge Bulunmamali . . N .
iizere en gok 1 adet bulunabilir [ iizere en ok 2 adet bulunabilir
1. Bdlge En ¢ok 1 adet bulunabilir En ¢ok 2 adet bulunabilir En ¢ok 3 adet bulunabilir
8 Hava kabarciklari veya lekecikler
1I. Bélge En gok 2 adet bulunabilir En gok 3 adet bulunabilir En gok 4 adet bulunabilir
; 1. Bdlge Bulunmamali Alant en gok 1 cm? olmak Her bir{nin alani en gok 1 cm?®
9 Renk bozuklugu N cok 1 adet bulunabil olmak iizere en gok 2 adet
1I. Bolge Bulunmamali lizere en gok T adet bulunabilir oL
1. Bolge Bulundugu yerdeki boyutun en | Bulundugu yerdeki boyutun en |  Bulundugu yerdeki boyutun en
10 Carpiklik ¢ok %]'"i kadar ve en ¢ok 6 gok %]1.5' kadar ve en gok 8 ¢ok %2si kadar ve en gok 10
1I. Bélge mm bulunabilir mm bulunabilir mm bulunabilir
Simiflar Olmasi Gereken En Cok Kusur Adedi Tolerans Toplam Kusur Adedi Sonu¢
Ekstra Bulunmasma miisaade edilen kusurlardan en ¢ok 1 gesit max
Birinci Simf Bulunmasmna miisaade edilen kusurlardan en ¢ok 3 gesit max
ikinci Simf Bulunmasmna miisaade edilen kusurlardan en ¢ok 5 gesit max.
Malzeme Ozellikleri
Sira . . L
No Deneyin Adi istenen Olgiilen Tolerans Sonug
Suyun tamaminin tahliye edilmesi
1 Suyun bosalmas1 Y 4

2 Sicaklik degisimlerine dayanim

Bozulma veya ¢atlama gibi hasar
belirtisi géstermemelidir

Kimyasal ve leke olusturan maddelere kars1

Leke veya bozunma gibi herhangi

3 direng bir kalict ylizey kusuru meydana

gelmemelidir
_ o P Kol

4 Temizlenebilirlik stz ve kolayea

temizlenebilen
.. Tagmaya kargi koruma saglannus

5 Tasma debisi olmahdir
150 kgfyiik alt Karils 1

6 Yiike dayanim 50 kgf yiik altinda kirnlmamal

(1saat)
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Ek 7: Lavabo - Ayak Ol¢iim Cizelgesi

LAVABO - AYAK OLCUM CiZELGESI

URUN KODU

URETIM TARIHI

DOKUM NO K.A. NO KALIE AGIRLIK
LAVABO
AYAK
KONTROL TARIHI LAVABO OLCUMLERI AYAK OLCUMLERIi
0O CAM O AKCINi O Kalip O Kase O CAM O AKCINi O Kalp O Kage
ILGILi STANDARTLAR TS 605, TS-EN 31, TS-EN 32, TS-EN 111, EN 31, EN 32, EN 111
HS ETIiKETi OLCUM SAPMA | HS ETIiKETi OoLCcim SAPMA
a Boy I-"?W.lb.o Avak Uygun
Tliskis i
b En Saga
" 12 Ayak Yatma
Dis Muslul +,
d Delik Cap1 -1 Sola
Orta Musluk 35+2 .
@ Delik Cap1 -1 One
ol o2 Lavabo Yatma
saltma +, N
@ Delik Cap1 -3 Geriye
4 Referans Capt 63 Pe¢ a/ 100
& Bosaltma Deligi Maksimum Toplam
En Biiyiik Cap1 5 Yiikseklik
Bosaltma Deligi Minimum - Kolay
dé Dis Capi 0 Pul Kinlganhg: Zor
e Musluk Delikleri Maksimum Gollenme Var
Eksenler Arasi 15 Yok
f Dis Musluk 200 +4 Su Kacirma Var
Eksenler Arast -4 U Rag Yok
Orta Musluk Maksimum .
o Hazne Kenar 80 NOTLAR:
2 Dis Musluk Maksimum 1- g5 dlgtisii boyu 530-750 mm arasmda olan lavabolar i¢in
9% Hazne Kenan 65 gegerlidir.
g4 [’\;::S;E::;Illran Minimum 32 2- g6 oleiisii boyu 530 mm'den kiigiik olan lavabolar i¢in gegerlidir.
g5 2?;%3;‘( Blseni Minimum 55 3- Lavabolarda duvara oturan yiizeyinen dis noktalar arasmdaki T
Slguistiniin 530 mm'den kiigiik olmasi halinde "n" ve "p2" dlgiileri
g OrtaMusluk Ekseni Minimum baska degerlerde olabilir.
9% Arka Duvar 32 § & !
Bosaltma Deligi Bt I
h Yiiksekligi 45+5 4- Olgiiler mm olarak verilmistir.
Sifon Contas1
n Referans Cap %5
Musluk Yiizeyi Maksimum
P Sifon Al 250
Musluk Montaji .
r icin Cap 0-5 Minimum 50
L Musluk Montaji .
rl igin Cap +5 Minimum 60
s Musluk Deligi Maksimum
Et Kalinhig1 18
t Orta Musluk Maksimum
Bogaltma Ekseni 170
T Duvara Oturan
Yiizey
R Musluk Yiizeyi Minimum 40
Montaj Deligi Maksimum 72
Montaj Delikleri 280 +10 ) CTNAT T
N e OLCUMU YAPAN KONTROL
senleri Arasi -10
R 20+-2
Montaj Delik Cap1 042
Minimum Cap
T Deligi 2
agma 121
i < Minimum
300 mm?*
- . Minimum
Yiikleme Deneyi 150kg ONAY

Tasma Deliksiz Lavabolarda Bosaltma Deligi

Bosaltma Deligi 2045
Yiiksekligi -0
Sifon Contas1 20+0
Referans Cap -5
Slfon (?onta Minimum 3
Yiizeyi
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Ek 8: Rezervuarh Klozet Muayene ve Deney Formu (1/2)

REZERVUARLI KLOZET MUAYENE VE DENEY FORMU

Deney Tarihi: ..... fovoo 20.. Rapor No: Partideki Uriin Sayis1:

Rapor Tarihi: ...../...../ 20..... Parti No: Numune Adedi:

Mamul Ade: Mamul Kodu: Kullanilan Standart: TS 800 EN 997, TS EN 997
Olgiim Nedeni: [ Ara [ Periyodik [0 Model ] Uretim Denemesi
Rengi: [ BEYAz [ Renkd 2

Sumf 1 [ (4, 5,6, 7 ve 9 Litrelik Rezervuarh ve Rezervuarsiz) Sumf IT [ (Rezervuarh ve Bastipi 6 Litrelik)

[ AYAKU [] AYAKSIZ

Gériiniis Ozellikleri

Sra N Kusurlar Mamul Smmflar S
ira No L . . Py Y onu
UzerindeKi Yeri Ekstra Birinci Simf Ikinci Simf ¢
. 1. Bolge Bulunmamal Bulunmamal Bulunmamalt
1 Mamul govdesinde catlak
1I. Bolge Bulunmamal Bulunmamal Bulunmamalt
) Mamulde kopmus kisimiar, 1. Bolge Bulunmamalt Bulunmamalt Bulunmamalt
ezikler IL. Bolee Bulunmamal Toplamen ¢ok 0.5 cn? Toplamen gok 1 cn?®
- B0% bulunabilir bulunabilir
1. Bolge Bulunmamah Bulunmamah Alani toplamda en ¢ok 3
3 Dalgali sirh yiizey cm2 olmak iizere en ¢ok 2
11. Bolge Bulunmamalt Bulunmamalt adet bulunabilir
L. Bélge Bulunmamal Toplamen ¢ok 2 adet Toplamen ¢ok 3 adet
. - PO bulunabilir bulunabilir
4 Kabarik veya gukur yiizey
1. Bolge En cok 1 adet bulunabili Toplamen gok 4 adet Toplamen ¢ok 5 adet
. bulunabilir bulunabilir
1. Bolge En cok 1 adet bulunabilir Toplamen ¢ok 3 adet Toplamen gok 5 adet
. ) . bulunabilir bulunabilir
5 Lekeler ve igne delikleri
. L Toplamen ¢ok 4 adet Toplamen ¢ok 6 adet
I1. Bol; En gok 2 adet bulunabil " -
o'ge 7 gk Zadet bulunabiir bulunabilir bulunabilir
L. Bélge Bulunmamals Toplamen ¢ok 2 adet Toplamen ¢ok 4 adet
B, o bulunabilir bulunabilir
6 Tamirli yiizey goriiniisii
1L Bélee Bulunmamal Toplamen gok 2 adet Toplamen ¢ok 4 adet
- BO% bulunabilir bulunabilir
Alanien gok 2 cm2 olmak
1. Bolge Bulunmamali Bulunmamali iizere en ¢ok 2 adet
7 Donuk veya yumurta kabugu bulunabilir
goriiniimiinde sirh yiizey Alanien ok 1 cm2 olmak | Alanien gok 3 cm2 olmak
1I. Bolge Bulunmamah iizere en gok 1 adet iizere en gok 2 adet
bulunabilir bulunabilir
" . L Toplamen ¢ok 3 adet
8 Hava kabarciklar1 veya I. Bolge En gok 1 adet bulunabilir En gok 2 adet bulunabilir bulunabilir
lekecikler 1I. Bolge En gok 2 adet bulunabilir En gok 3 adet bulunabilir Toplam en gok 4 adet
bulunabilir
I. Bélge Bulunmamali Alanien gok 1 cm2 olmak Alanien ¢ok 1 cm2 olmak
9 Renk bozuklugu iizere en gok 1 adet iizere en gok 2 adet
1I. Bolge Bulunmamali bulunabilir bulunabilir
1. Bolge Bulundugu yerdeki Bulundugu yerd:ki . Bulundugu yerdﬂeki' )
10 Carpiklik boyutun en cok %' kadar boyutun en ¢ok %1.5' boyutun en ¢ok %2'si
. Y -0k 6 mm bulunabili kadar ve en ¢ok 8 mm kadar ve en gok 10mm
I1. Bolge Ve en cok O mmbulunadIlir | -y ynapitir bulunabilir
NOT: Renkli mamulde kabarik veya ¢ukur yiizey, leke ve igne delikleri bulunmamalidir.
Simflar Olmasi Gereken En Cok Kusur Adedi Tolerans Bulunan ngﬁm Kusur Sonug
Ekstra Bulunmasna miisaade edilen kusurlardan en gok 1 gesit Maksimum
Birinci Stmf Bulunmasmna miisaade edilen kusurlardan en ¢ok 3 gesit Maksimum
Malzeme Ozellikleri
SiraNo | Deneyin Adi istenen Olgiilen Tolerans Sonug
1 Koku tutma su seviyesi Minimum 50 mm Minimum 50 mm
, Kisa siireli sizdirmazlik 10 dk,' sonrasu izt Maksimum 3 damla
P Su sizdirmazhg maksimum 3 damla
deneyi " izi
Y Uzun siireli sizdrmazik 2 saat sonra su izi Maksimum 3 damla
maksimum 3 damla
3 Vana giivenilirligi Maksimum 3 damla Maksimum 3 damla
4 Tuvalet kagidnm giderilmesi deneyi Tamam disart atilmal -

5 50 Adet plastik top deneyi

Toplarn minimum % 85'i
atilmal

Minimum % 85

Temizlenmemis yiizey maks.

Maksimum 50 cm2

6 Haznenin yikanmasi (Talas) deneyi Soent
7 Su sigramasi deneyi Doseme 1slanmamalidir -
8 Son su hacmi deneyi ?;“I{m“konalam minimum Minimum 2,8 It
L . Aritmetik ortalama .
0
9 Su emme oranmnm tayini deneyi maksimum % 0.5 Maksimum % 0,5
10 Statik yiik deneyi (Asma klozetler i¢in) 4 kN yiike dayanmahdir +0,05
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Ek 8: Rezervuarh Klozet Muayene ve Deney Formu (2/2)

REZERVUARLI KLOZET MUAYENE VE DENEY FORMU

F P . P
o
> ) ©
9 @)
)
as mﬁ
[aV] k
&
n2
a
Boyut Standart Olgiilen Sonug El
A 355+ 10
B 430+ 10
C 390+ 10 \ ﬁ
d5 102+£5
i Minimum 40 n
k Minimum 150
t 180 + 15-10 d7
f2 Minimum 10 dé
q 225425 1T\
Az |
dé 15+£2 ¥
m 155+ 10 +
d7 1552 . . - = £ | | <
ml 155+ 10 +
t1-t2
n 101 Zi
nl Minimum 9 o B
n2 20+ 1
a Minimum 5 X
y Minimum 50
X
L Et Kalnhg:
w Ayak Et Kalnhgr:
T Simetri:
b Montaj Uygunlugu :
\ Kada Uyumu :
zi Koku Sizdirmazhg::
P On - Arka Yiikseklik Fark:
g Minimum 3 Sag - Sol Yiikseklik Farki:
isaretleme
Sira No | Konu istenen Goriinen Tolerans Sonug
1 Firmanm ticaret unvani veya veya tescilli markasi Olmalt -
2 Uretim tarihi Olmalt -
3 Smuf veya Tipi Olmali -
4 Ilgili standardm isaret ve numarast Olmalt -
Sonu¢
Deneyi Yapan : Onay :
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Ek 9: Klozet - Rezervuar Olciim Cizelgesi

KLOZET - REZERVUAR OLCUM CiZELGESI

URUN KODU URETIM TARIHI DOKUMCU NO K.A.NO KALIE AGIRLIK
KLOZET
REZERVUAR
KONTROL TARIHI TAKIM KLOZET OLCUMLERI REZERVUAR OLCUMLERI
CAM/ Tiirk Mal | O Kalp | O Kase CAM/ Tirk Mal | O Kalp | O Kase
ILGILi STANDARTLAR TS-EN 33, TS-EN 37, TS 800 EN 997, BRL-K 620, BRL-K 621
HS ETIiKETi (o) Weli)%} SAPMA HS ETIKETi OLCUM SAPMA
! Kapak Montaj Su Bogaltma
™ Delikleri Arast 15510 Delik Cap1 633
Sl Kapak Montaj - .
=5 5 d6 Delik Capt 15+£2 Su Giris Delik Cap1 2+1
AT 1 Alttan Gikis Minimum 5 i
- : 2 Giion Yikseklii 10 Baglanti Delik Capt 152
\LL ¢ Arkadan Cikig 180 +15 Baglant1 Delikleri 2
Sifon Yiiksekligi -10 Eksenleri Arast
; Sifon Montaj Minimum Bosaltma-Montaj Maksimum
Derinligi 40 Eksenler Arast 2
jamsn . Diisey Sapma Maksimum
] d5 Sifon Dig Cap1 102+5 Onde / Arkada 6
Montaj igin Minimum ’
. k Gerekli Cap 150 Kapak Delik Cap1 40+2
\ / Arkadan Cikigh Takim Bosaltmadan Sonra
9, @ Klozet 14025 Kalan Su -a
N N
N @ Duvara Sifir Minimum Bosalan Su Miktar 4516
S =] } Takim Klozet 115 b 7519
& P Alttan Cikigh 225+25 Tabandan Su
N Takim Klozet 120+ 25 (WL) Mesafesi-c
@ Agik Alttan Cikish 75+15 Su Seviyesi Minimum
Takim Klozet (+q3) Tagma Kanmus1 - d 20
Minimum Tagma Kanus1 Minimum
’ P Kapak Agilma Agist 8 1. Delik-e 20
Kapak Montaj Tagma Kanug1 Minimum
L On Kenar 43010 Samandira - f 20
. . Var
b Genislik 360+ 10 HAVA KACIRMA Yok
On Var
> 2 SU KACIRMA
. Arka ¢ Yok
Yiikseklik 390+ 10
Sag . 6L
Sol BOYA TESTI Maksimum % 1
— Tam Bogaltma
Montaj Delik Cap 10+ 1 Yarim Bosaltma 3L
2. 1 Adet Minimum 2 Maksimum % 6
T / — 3
/ Montaj I¢in Minimum . Maksimum
| Gerekli Cap 20 TALASTESTI 35 e
Oturma Taban Maksimum N . Minimum
Carpiklign 2 KAGIT TESTI (6 L) 45
Su Emmesi 15+-10sn K6
ivesi Minimum 3 L Yarim Bosaltma
Su Seviyesi 50 yadag/10
Hazme Derinlii n TOP TESTI (Golf) Minimum 4/5
——a ¢ Derin’ig (50 Top) (Min. % 85)
! . L : Var
e Sifon Su Kapasitesi cc SICRATMA TESTI Yok
77N )
Ring Delik Cap1 Minimum7 .
I Adeti Minimum 30 SON SU TESTI Minimum /10
— - Rezervuar >251Ityadaort
Rezervuar Montaj 2 >281t
Delikleri
Ring Kenan Maksimum o : (4,00kN
B Su Seviyesi 65 LEME TESTI +0,05
p Kgpak Montaj Maksimum OLCUMU YAPAN KONTROL
Ring Kenart 80
* Olgiiler mm olarak verilmistir. | X Toplam Uzunluk Makﬂm;lon;

NOTLAR:

ONAY
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Ek 10: Tek Klozet Olciim Cizelgesi

TEK KLOZET OLCUM CiZELGESI

X Toplam Uzunluk

KONTROL TARIHI URUN KODU URETIM TARIHI DOKUMCU NO K.A.NO KALIE AGIRLIK
TEK KLOZET OLCUMLERI
CAM / Tiirk Mah O Kalp O Kase
e ILGILI STANDARTLAR TS-EN 37, TS 800 EN 997, BRL-K 619
i
s HS ETIiKETI OLCUM SAPMA HS ETIKETI OLCUM SAPMA
Kapak Montaj Bosalan Su Miktar 4516
™ Delikleri Arast 155210 b 7519
Kapak Montaj . Var
& Delik Capr 1542 HAVA KACIRMA Yok
Alttan Cikis Minimum N Var
2 Siton Yiiksekligi 10 SUKACIRMA Yok
¢ Arkadan Giksy 180 +15 : 6L
Sifon Yiiksekligi -10 BOYA TESTI Maksimum% 1
Tam Bosaltma
; Sifon Montaj Minimum Yarim Bosaltma 3L
Derinligi 40 Maksimum % 6
. : Maksimum
d5 Sifon Dis Gapt 10245 TALAS TESTI Sonr
K Montaj igin Minimum ~ . Minimum
Gerekli Gap 150 KAGIT TESTI (6 1) 45
Su Emmesi 15+-10sn -
Arkadan Cikish 3L Yanm Bosaltma ilk6
9 TekKlozet 4020 yada®8/10
Arkadan Cikslt TOP TESTI (Golf) Minimum 4/5
P Tek Klozet 20£20 (50Top) (Min. % 85)
Alttan Cikish .
@ Tok Klozet 20+20 SON SU TESTI Minimum8/10
>25ltyadaort
Alttan Ckigh Otomatik Valf >281t
® Tek Klozet 30230
Duvara Sifir 120+25 . ] Var
® Tek Klozet 15+15 SICRATMA TESTI Yok
Duvara Sifir Maksimum T : (4,00 kN)
® Tek Klozet 100 YUKLEME TESTI +0,05
Kapak Montaj * At -
L 6 Kenar 4304 10 Olgiiler mm olarak verilmistir.
b Genislik 360+ 10 NOTLAR:
On
Arka
Yiikseklik 30415
Sag -10
o o Sol
Pt 3
1dg | X h Su Giris Delik 345 +15
i,’ Yiiksekligi 25
Su Giris 55+3
% Sifon Capt 1
o1 Su Girig Minimum
Sifon Derinligi 2
P Minimum
Su Seviyesi 50
Hazne Derinligi mm
Sifon Su Kapasitesi cc
f3 Su Girig Minimum
Duvar Uzakligi 15
" Su Girig Maksimum
Duvar Uzakligt 45 OLCUMU YAPAN KONTROL
P Kapak Agilma Agist M'"'"“S"_f
Ring Delik Cap1 Minimum7
Adeti
Montaj Delik Cap 10+1
Adet Minimum2
Montaj Iin Minimum
Gerekli Cap 20 ONAY
Kapak Tespit Deligi Minimum
Arka Kenar 20
Oturma Taban Maksimum
Carpiklig: 2
Ring Kenart Maksimum
Su Seviyesi 65
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Ek 11: Tuvalet Tas1 Muayene ve Deney Formu (1/2)

TUVALET TASI MUAYENE VE DENEY FORMU

Deney Tarihi: Rapor No: Partideki Uriin Sayis1:
Rapor Tarihi: ... Parti No: Numune Adedi:
Mamul Adi: Mamul Kodu: Kullamlan Standart: TS 799
Ol¢iim Nedeni: O Ara [0 Peryodik [0  TasanmDenemesi O Uretim Denemesi
Rengi: [ Bevaz [ RENKLE Rengi :.. Bigimlerine Gore: [] Direkt Yikamal [ Gevre Yikamali
Sifon Durumu: [ sifonsuz ] Kendinden Sifonlu Boyutlarina Gore: O [ O m O wv
Boyutlar1:
Boyut Tipl Tip 2 Tip3 Tip4
a 450+ 20 500420 550420 600+ 20
b 550420 600+ 20 650+ 20 700+ 20
c 180£10 20010 22010 2400£10
Gériiniis Ozellikleri
Uzeri i Simflar
Mamul U dek
SiraNo Kusurlar Ye ‘."“ zerindeki - Sonug
en Ekstra Birinci Simf ikinci Stmf
1. Bolge Bulunmamah Bulunmamal Bulunmamah
1 Mamul gévdesinde atlak
1L Bolge Bulunmamah Bulunmamal Bulunmamah
1. Bolge Bulunmamal Bulunmamali Bulunmamah
2 Mamulde kopmus kisimlar, ezikler ?
L. Bolge Bulunmamal Toplamen gok 0.5 em? Toplamen gok 1 cn? bulunabilir
bulunabilir
Toplamen ¢ok 3 cm? olmak iizere
3 Dalgal sirh yiizey 1. Bolge Bulunmamalt Bulunmamalt en gok 2 adet bulunabilir ve
kiimelenme olmamali
4 Kabarik veya gukur yiizey L. Bolge Bulunmamal Toplamen gok 3 adet Toplam en gok 4 adet bulunabilir
bulunabilir
- o ) . Toplamen gok 3 adet o
5 Lekeler ve igne delikleri 1. Bolge En gok 1 adet bulunabilir bolunabilr Toplamen ¢ok 5 adet bulunabilir
6 Tamirli yiizey goriiniisii 1. Bolge Bulunmamalt Toplamen gok 4 adet Toplamen ¢ok 5 adet bulunabilir
bulunabilir
7 Yumurta kabugu goriiniimiinde sirh yiizey 1. Bolge Bulunmamali Bulunmamalt Herbiri en gok 3 om olmak en gok
2 adet bulunabilir
8 Hava kabarciklari veya lekecikler 1. Bolge En ¢ok 2 adet bulunabilir En ¢ok 4 adet bulunabilir En ¢ok 5 adet bulunabilir
Her birinin alani en gok 1 em?
2
9 Renk bozuklugu 1. Bolge Bulunmamah Alanten ok Tenfolmak |- 4 e en gok 2 adet
iizere en gok 1 adet bulunabilir -
bulunabilir
I Bolge Bulundugu yerdekiboyutun | Bulundugu yerdekiboyutun | Buluindugu yerdeki boyutun en
10 Carpiklik en ok %' kadar ve en gok 6 | en cok %1.5ikadar ve en gok | gok %2 kadar ve en gok 10 mm
1. Bdlge mm bulunabilir 8 mm bulunabilir bulunabilir
Simflar Olmas: Gereken En Cok Kusur Adedi Tolerans Bulunan Toplam Kusur Adedi Sonug
Ekstra Bulunmasma miisaade edilen kusurlardan en gok 1 gesit Maksimum
Birinci Simf Bulunmasma miisaade edilen kusurlardan en gok 3 gesit Maksimum
ikinci Simf Bulunmasmna miisaade edilen kusurlardan en gok 5 gesit Maksimum

Not: Renkli mamulde kabarik veya gukur yiizey, leke ve igne delikleri bulunmamalidur.

Malzeme Ozellikleri

SiraNo Deneyin Adi istenen Olgiilen Tolerans Sonu¢
Kagit lar hela t; tabanind:
1 Kagidn su ile siiriiklenip atimasi deneyi agit parcaian hela taginm tabaninda -
kalmamals
) Tuvalet tast haznesi taban yiizeyinin su ile temizlenmesi Talas tozmun tamem termizenmel .
deneyi
3 Yiizey sertligi deneyi Sul yiizeyler izilmemeli -
. ) Miirekkep lekesinin gapi veya olugan .
4 Carpmaya dayanikhlk deneyi catlagm boyu 5 mm olmal Maksimum
5 Deterjana dayaniklilik deneyi Sir parlak olmalt -
6 Seyreltik aside dayanikliik deneyi Swrda renk ve parlaklik farki olmamals -
Sirda renk ve parlaklik farki olmamali ve
7 Seyreltik alkaliye dayaniklilik deneyi Kalem izleri ile sirh bolgedeki kalem izleri -
ayni koyulukta olmali
. . Su emme oranmnin aritmetik ortalamasi .
9 Su emme oraninn tayini deneyi 9% 0.5 olmalt Maksimum
. Skef/ cn b It buhar igind.
10 Sirm zamanla gatlamaya dayanikliligi deneyi gl enr basmehbuhariginde -
catlamamali
is aretleme
SiraNo Konu istenen Gériinen Tolerans Sonug
1 Firmanin ticaret unvani veya kisa adi veya tescilli markast Olmali -
2 Uretim tarihi Olmalt -
3 Smif veya Tipi Olmah -
4 ilgili standardmn isaret ve numarast Olmah -
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Ek 11: Tuvalet Tas1 Muayene ve Deney Formu (2/2)

TUVALET TASI MUAYENE VE DENEY FORMU

Yapihs Ozellikleri

£
D 5
=
d1 E
\ACAvAY)
o
- T
—| a5
Boyut Standart Olgiilen Sonug
d1 45+5
ds 105+5
i 35£10
q 210+ 10
Hazne kismt Kanalizasyon kismmna dogru egimli olmalt
Ayak basacak yerleri Capraz veya enine dogru oluklu veya zgaral olmah
Ayak basacak yerlerindeki oluklarm derinligi Minimum 5mm
Kada Uyumu
Simetri Kontrolii
Taban yapL
Deformasyon
Et Kalnhg
Aciklamalar:
Sonug:
Deneyi Yapan Kontrol Eden Onay
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Ek 12: Tuvalet Tas1 Olciim Cizelgesi

TUVALET TASI OLCUM CiZELGESI

KONTROL TARIHI URETIM TARIHI DOKUMCU NO KALITE AGIRLIK URUN KODU
ILGILI STANDART TS 799 O KALIP 0 KASE
STANDART OLCUM SAPMA NOTLAR:
a 500 + 20
b 600 + 20
c 200 + 10
Yikayict Borusu Baglanti Deligi @45+5
Pissu Baglant: Sifonu Montaj Boyu 35+10
Pissu Deligi Dig Cap1 D 105+5
Pissu Deligi ile Arka Kenar Uzakligt 210+ 10
Ayak Basacak Yerdeki Oyuk Derinligi Minimum 5
Ring Sayist Minimum 35
Ka‘glt Testi (12 adet gevsek burusturulmus Minimum 4/ 5
kagit)
Sigratma Var
¢ Yok
Talas Testi (20 - 40 gram) Tamam
B4525
w
:j OLCUMU YAPAN KONTROL
~
v Q
e ©105¢5
o
9 ¥
] %
Q 8
\"
| ONAY
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Ek 13: Pisuvar Ol¢iim Cizelgesi

PiSUVAR OLCUM CiZELGESI
iHi URETIM TARIHI OKU § . . -
KONTROL TARIHI DOKUMCUNO K.A. NO KALIE AGIRLIK URUN KODU
CAM / Tiirk Mah O KALIP 0 KASE
iLGILI STANDARTLAR  TSEN 80, TS EN 13407, TS 2747
HS ETIiKETI STANDART OLCUM SAPMA
A Yikama Deligi Merkezinin Duvara Uzakhg: 50+5
Yikama Deligi i¢ Derinligi Minimum 20
N .. . 65+5
C  Bosaltma Deligi Merkezinin Duvara Uzakhg:
1455
Yikama Deligi ¢ Capt 35+2
D Bosaltma Deligi Dis Cap1 50+2
E Bosaltma Deligi Dis Uzunlugu Minimum 30
Yikama Deligi Cevresindeki -
Dairesel Diiz Yiizeyin Capt Minimum 50
G Bosaltma Deligi Yiizeyinin Duvara Uzakhgi 1510
5 © i . Minimum 42
Duvara Montaj Delik Capi
Montaj Deligi Duvara Uzakhg
Kapak Montaj Delik Capt 15+2
Kapak Montaj Deligi Eksenler Arast 165+2
Su Seviyesi Minimum 50
Bosaltma Deligi Etrafindaki Gerekli Bosluk Minimum 20
Toplam Uzunluk
Toplam Genislik
Derinlik
Ring Delik Capi ve Delik Adeti
TALAS TESTI Maksimum 80 cm?
Var
ICRATMA
SIC Yok
YUKLEME TESTI 100 kg / saat
Var
SU KACIRMA Yok
3 TOP TESTI (Sifonik Pisuvarlar i¢in) 2/3 x5 test
Temizlenebilirik vgun
Uygun Degil
* Olgiiler mm olarak verilmistir. R
* Testler maksimum 2,5 L - Debi maksimum 0,4 / sn OLCUMU YAPAN KONTROL
NOTLAR:
ONAY
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Ek 14: Bide Ol¢iim Cizelgesi

BIiDE OLCUM CiZELGESI

KONTROL TARIiHI URETIM TARIiHI DOKUMCU NO KALIE AGIRLIK URUN KODU
CAM / Tirk Mal O KALIP O KASE * Olgiiler mm olarak verilmistir.
ILGILI STANDARTLAR AYAKLI BIDE: TS EN 35 ASMA BIDE: TS EN 36 BIDELER: TS
2748
HS ETIKETI STANDART OLCUM SAPMA
dl DIS MUSLUK DELIK CAPI 30+2
3 /1 ] 3B+2
; | d2 ORTA MUSLUK DELIK CAPI
r 1% 1 | -1
IR : y ?: ) 46+2
1 d3 BOSALTMA DELIK CAPI 3
S -
d4 FLANS DIS OLCUSU 63
L . e . . .
e o d5 BOSALTMA DELIGI EN BUYUK CAP Maksimum 75
d6 BOSALTMA DELIGI DIS CAPI Minimum 60
= d7 MONTAJ DELIGI CAPI 2543
e MUSLUK DELIGI EKSENLER ARASI 0-15
f DIS MUSLUK EKSENLER ARASI 175+ 15
gl ORTA MUSLUK HAZNE KENARI Maksimum 80
g4 MUSLUGUN OTURDUGU DUZ YUZEY Minimum 32
g5 ORTA MUSLUK - ARKA DUVAR Minimum 55
h  BOSALTMA DELIGi YUKSEKLIGI 45+5
hl SIFON CONTASI - REFERANS CAP 45-5
BOSALTMA DELIGI ALT YUZEYI DOSEME 180
M UZAKLIGE
e 1805
n  MONTAIJ DELiGIi EKSENLER ARASI
230£5
MUSLUK YUZEYI BOSALTMA DELIGI ALT -
P | vizeyi Maksimum 250
" . . . Minimum 40
q MUSLUK YUZEYi MONTAJ DELIGI EKSENI nim
Maksimum 90
r MUSLUK MONTAIJI iCIN CAP Minimum 50
rl MUSLUK MONTAIJI iCIN CAP Minimum 60
s MUSLUK DELIGI ET KALINLIGI Maksimum 18
t ORTA MUSLUK BOSALTMA EKSENi Maksimum 170
v MONTAJ DELIGI CIVARINDAKI ET KALINLIGI Maksimum 75
Minimum 400
TASMA DELIK CAPI mm?
veva @ 23
YIKAMA DELIK CAPI
FISKIYE DELIK CAPI
FISKIYE PULU KIRILGANLIGI KOLAY
MONTAJ DELIiK GCAPI ?010+2
MONTAJ iCIN GEREKLI GAP 0202
ET KALINLIGI Minimum 9
VAR
SU KAGCIRMA YOK
NOTLAR: OLCUMU YAPAN KONTROL ONAY
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Ek 15: Uriin Gelistirme Formu

URUN GELiSTIRME FORMU

URUN TANIMI: URUN KODU:

DOKUM $EKLI: TALEP TARIHi:

URUN GELISTIRME TALEBI :

Talep Eden: Onay :

TASARIM GELiSTIRME CALISMALARI: YAPILACAK ISLEMLER :

Proje Yonetmeni:
Revizyon No:
Revizyon Tarihi:
Tadilat Yapan:
Model Kalip No:
Ana Kalp No:

ACIKLAMALAR: o SRR

Tasarnm Geligtirme Sefi

SONUG :

Talep Eden: Onay :

URETIME ALMA KOMISYONU: TR P

Tasarnm ve Gelistirme MUdurs Teknik Madur Uretim Madard
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Ek 16: Proses Bildirim Formu

PROSES BiLDIiRiM FORMU

URUN KODU VE TANIMI:
PROJE YONETMENI: TARIH:
URUN CiNSi:
DOKUM SEKLI: MEVCUT SISTEMDEN FARKI
SIRLAMA SEKLI: MEVCUT SISTEMDEN FARKI
PiSiRIM S EKLI: MEVCUT SISTEMDEN FARKI

VERILECEK YAN URUNLER: (UCRETLI - UCRETSiZ)

PAKETLEME S EKLI:

TASARIM VE GELIS TIRME MUDURU TEKNIiK MUDUR URETIM MUDURU
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