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ONSOZ

Tiirklerin Seramikle tanigmasi tarih dncesine dayanmaktadir
M.O V-IV asir Orta Asya buluntular1 arasinda ¢anak, ¢dmlek ve
tornada tiretilmis sirh iirlinlere rastlanmaktadir. 17. yy la kadar siiren
yiikselis donemi Osmanli Imparatorlugunun gerilemeye baslamasiyla
birlikte diigiis gostermis 19. yy da ise sanat agisindan tamamen
yozlasmistir. Ulkemizde seramigin endiistriyel boyutta hizmete
gegmesi  yaklagik yarim asra dayandigi bilinmekte ve kabul
edilmektedir. Seramik endiistrisinin iilkemiz kosullarinda gelismesinin
saglanmast ve siirdiiriilmesi biiyiik zorluklarla ve bu zorluklarin
yenilmesi bilyiik cabalarla gerceklesmistir. Bu biiylik zorluklarin
asilmasina ortak olan sahislar, kurmak istedikleri seramik branslarina
kendilerinden birgok sey katarak biiyiikk bir arzuyla calismislar;
meydana ¢ikarmak istedikleri sonuglara biiyiik bir 6zveri ve giivenle
sahip ¢ikmiglardir.

Seramigin sanatsal ve endiistriyel egitimi alaninda gorev yapan
egitimcilerin miicadeleleri de her tiirlii 6vgiiyili fazlasiyla hak edecek
seviyede olmustur. Yayin, malzeme, techizat eksikliklerini agmak i¢in
kendi bilgi ve deneyimlerini kullanarak yenmesini bilen egiticiler;
Ulkemiz seramik endiistrisine gen¢ kusaklarin yetismesinde, basarili
olmasinda ve Onlerinin agilmasinda uzun yillara dayanan emek
vermiglerdir.

Ancak bu iyi niyet ve cabalara ragmen endiistriyel alanda
dilimizde yazilmis seramik sanayi ve egitiminde iilkemiz kosullarina
uyum saglayan yazili belgelerin (kitap, dergi vs.) eksiklikleri daima
hissedilmistir.

Bir egitici olarak bu kitabin; gorev yaptigim egitim kurumundaki
ogrencilerime seramik egitimi yapan diger kurum ve &grencilerine,
seramik endiistrisinde ¢alisanlara, endiistriyel seramigi meslek
edinmek isteyen kisilere yararli olacagini iimit ediyorum.

Kitabin igerigi Alg1 sekillendirme, Model kalip ve Seramik
Dokiim tekniklerine temel olmasi amacglanarak 15 boliimden
olusturulmustur. Boliim 1, 2, 3, 4, 5 te Al¢1 ve al¢iya uygulanan
deneyler; Al¢inin seramik endiistrisinde kullanimina yonelik tanim ve
temel bilgiler verilmistir. Bolim 6, 7, 8, 9 da Alg1 sekillendirme
atolyesi, Alcmin sekillendirilmesi ve endiistriyel seramik {iriiniin
yapilis asamalart verilmistir. Bolim 10, 11, 12, 13, 14 de Algidan
model kaliplar, Yiiksek basing dokiim kaliplar1 ve dokiim sistemine
uygunlugu ile ilgili tanim ve bilgiler verilmistir. Boliim 15 de Seramik



camurunun Al¢1 kalip ve yiiksek basing kaliplar1 kullanilarak
sekillendirilmesi agiklanmaya caligilmistir.

Bu kitabimda, seramik egitimimde edindigim bilgilere ve yine
seramik endiistrisinde fiilen calisarak edindigim deneyimlere yer
vermeye caligtim.

Kitabin gelecekte daha iyi diizenlenmis olabilmesi i¢in yapilmis
hatalar hakkinda uyarilar ve oneriler bekler bu sekilde 6grencilere ve
seramik endiistrisinde calisanlara, endiistriyel seramigi meslek
edinmek isteyen Kisilere yararli olmasini dilerim.

Bu kitabin hazirlanmasim1  tesvik eden ve tenkitlerine
basvurdugum basta Sayin Prof. Dr. Kazim TULUCU’YE, Seramik
sanayinin imkanlarin1 kullanima acan Toprak holding yonetim kurulu
baskan ve bagkan yardimcisi Sayin Tolun VURAL ve Saym Nazmiye
VURAL’A. Proje ve Uriin Gelistirme Merkezi Miidiirii Saym Mehmet
YAVAS'A Teknik Miidiir Sayin Seyit EGRI’YE yine proje ve iiriin
gelistirme departmaninda sef olarak calismis ve calisan Sayin Turan
ENGIN’E, Saym Oguz KAYAALP’E, Saym Murat ISMET’E,
Déokiimhane sefi olarak calismis ve ¢alisan Saym Onder TEKELI’YE,
Sayin Ramazan ATES’E ve adina burada yer veremedigim diger
Toprak Seramik calisanlarina. Kitaptaki sekilleri oto cad ortaminda
cizen Saym Ogr. Gér. Mete GUREL’E. Kitabin bilgisayar ortaminda
yazilmasinda ve caligmalarim esnasinda kahrimi c¢eken esim Sayin
Miiniife YILMAZER’ E, tesekkiirii bir borg bilirim.

Ogr. Gor. Yunis YILMAZER
Mayis 2005

C.U. Osmaniye

Meslek Yiiksekokulu
Seramik Program
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Alg1 Sekillendirme, Model kalip ve Seramik Dokiim teknikleri
kitabinin ilk 6grenci notlar1 halini hatirhhyorum. Gegen zaman iginde
bu notlarin gelismesini izledim. Her zaman tekrar ettigim gibi 6gretim
elamanlar1 bilgi birikimlerini uygulamada elde edilen sonuglarla yazili
hale getirmesi, Ozellikle kitaplagtirmasi, Ogrencilere ve ilgililere
sunmast bir 6zlem olmalidir.

Bu oOnerilerin ve beklentilerin gerceklestigini  goriiyorum.
Seramik konusunda, Ozellikle o6zellikli konularda, yazili kaynak
yetersizligi oldugu bir gergektir. Bu kitap, bu konuda baslangi¢ olarak
onemli bir agig1 kapatacak, Ogrencilere ve bu konuda kendini
yetistirmek isteyenlere biiyiik dl¢lide yardimcr olacaktir.

Konular bir sistematik yaklasimla ele alinmis, sekil ve resimlerle
desteklenmis, yol gosterici agiklamalar verilmistir.

Bu titiz ¢calismanin 6grencilere ve kullanicilara yararli olacagi
kanaatimle Saymn Ogretim Gérevlisi Yunis Yilmazer’i kutluyor,
basarilarinin devamini diliyorum.

Prof. Dr. Kazzim TULUCU
C.U. Ziraat Fakiiltesi
Tarimsal Yapilar ve
Sulama Boéliimii
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Saym Yunis YILMAZER’IN bu c¢alismasi, uzun soluklu bir
caligmanin sonucu olsa gerek. Kitabin igeriginden de anlasilacag: gibi
kendisinin “Seramik Saglik Gerecleri Sektorii’nde deneyiminin
olmasinin, bu ¢alismasina katkisinin biiyilik oldugu kuskusuz. Onu bu
caligmaya iten, Seramik Sektoriindeki deneyiminden sonra segtigi
Akademik Egitim’de, Ogrencilerinin basvuracagi, ihtisaslasmis bir
kaynak olmamas1 m1 diye diigiinmiiyor degilim!

Son yillarda bu konuda giincellesen, bu konuyu derinlemesine

anlatan bagka kaynak yok santyorum.
Saym YILMAZER’IN, Seramik Sektérii’nde, hem de en zorlarindan
olan, biyiik bilgi ve deneyim gerektiren “Seramik Saglik
Geregleri’nde uzun yillar caligmasinin, sektdrden ayrilarak Egitim’e
gectikten sonra bu sektor ile diyalogunu devam ettirmesi sonucu olsa
gerek, bu kitabiin igerigi ¢ok gerekli, yararli, dogru ve siralamasi
yerinde bilgiler ile donanmus.

Bu deneyim ve bilgilerini bir kitapta toplayarak, Egitim
Kurumlarinin, kiitiiphanelerin, arastirmacilarin, kisacasi yararlanmak
isteyen herkesin kullanimina sunmast nedeni ile Sn. Yunis
YILMAZER 1 yiirekten kutluyorum.

Mehmet YAVAS

Proje ve Uriin Gelistirme
Merkezi Midiirii
TOPRAK SERAMIK
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KiTAP HAKKINDAKI DUSUNCELER

Algt Sekillendirme. Model Kalip ve Seramik Dokiim
Teknikleri kitabinin ilk 6grenci notlar1 halini hatirliyorum. Gegen
zaman i¢inde bu notlarin gelismesini izledim. Her zaman tekrar
ettigim gibi 6gretim elemanlar bilgi birikimlerini, uygulamada elde
edilen sonuglarla yazili hale getirmesi, ozellikle kitaplastirmasi,
Ogrencilere ve ilgililere sunmasi bir 6zlem olmalidir.

Bu oOnerilerin ve beklentilerin gerceklestigini goriiyorum.
Seramik konusunda, &zellikle 6zellikli konularda, yazili kaynak
yetersizligi oldugu bir gergektir. Bu kitap, bu konuda baslangi¢
olarak 6nemli bir ag181 kapatacak, 6grencilere ve bu konuda kendini
yetistirmek isteyenlere biiyiik 6l¢lide yardimer olacaktir.

Konular bir sistematik yaklagimla ele alinmis, sekil ve
resimlerle desteklenmis, yol gosterici agiklamalar verilmistir.

Bu titiz calismanin 6grencilere ve kullanicilara yararl olacagi
kanaatimle Saym Ogretim Gérevlisi Yunis Yilmazer'i kutluyor,
basarilarinin devamini diliyorum.

Prof. Dr. Kazim
TULUCU

C.U. Ziraat Fakiiltesi
Tarimsal Yapilar ve
Sulama Béliimii

Saym Yunis YILMAZER’in bu ¢aligmasi, uzun soluklu bir
calismanin sonucu olsa gerek. Kitabin igeriginden de anlasilacag:
gibi kendisinin “Seramik Saglik Gerecleri Sektdriinde deneyiminin
olmasinin, bu ¢aligmasina katkisinin biiylik oldugu kuskusuz. Onu
bu caligmaya iten. Seramik Sektoriindeki deneyiminden sonra sectigi



Akademik Egitim’ de, 6grencilerinin bagvuracagi, ihtisaslagmis bir
kaynak olmamasi m1 diye diisiinmiiyor degilim!

Son yillarda bu konuda giincellesen, bu konuyu derinlemesine
anlatan bagka kaynak yok saniyorum.

Saymm YILMAZER’in. Seramik Sektoériinde, hem de en
zorlarindan olan, biiytik bilgi ve deneyim gerektiren “Seramik Saglik
Gereglerinde uzun yillar ¢aligmasinin, sektdrden ayrilarak Egitim'e
gectikten sonra bu sektor ile diyalogunu devam ettirmesi sonucu olsa
gerek, bu kitabinin igerigi ¢ok gerekli, yararli, dogru ve siralamasi
yerinde bilgiler ile donanmus.

Bu deneyim ve bilgilerini bir kitapta toplayarak, egitim
kurumlarinin, kiitiiphanelerin, arastirmacilarin, kisacasi yararlanmak
isteyen herkesin kullanimina sunmasi nedeni ile Sn. Yunis
YILMAZER’i yiirekten kutluyorum.

Mehmet YAVAS

Proje ve Uriin Gelistirme
Merkezi Miidiirii
TOPRAK SERAMIK
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BOLUM
1
ALCI VE UYGULANAN DENEYLER
1.1 Al Nedir

Alg1 yarim su molekiillii Kalsiyum Siilfattir. CaS04.1/2 H20
formiilii ile ifade edilir. Dogada ¢okca bulunan alg1 tas1 mineralinden,
alc1 Uiretimine en uygun olani (jips) tir. Ciinkii jips 1s1 etkisiyle kristal
suyunu kolayca kaybeden al¢1 imalinde ekonomik bir mineraldir.

Jips dogada iki farkli sekilde bulunur:

a) ki su molekiillii kalsiyum siilfat (CaSO4 2H,0)

b) Kalsiyum Siilfat anhidrit; Birinciye oranla daha az
bulunur. Rihitrat kuvvetli basinglarin etkisi ile dogal anhidride
doniismiis ve anhidrid iki adi ile tanidigimiz tiirli olugturmustur. Jipsin
tiirlerinden biri olan selen it iri kristalli ve dogada ¢ok rastlanmayan
bir tiiriidiir. En ¢ok bulunan Sakaroid jipstir. Kristal taneli goriiniisi
ile tuz veya sekere benzer. Albart ince taneli ¢ok saf transparan masif
jipstir. Ozel al¢1 imalatinda kullanilir. (tip, discilik ve dekorasyonda)

Saf jips beyazdir. Kristalleri renksizdir. Ancak genellikle kil,
silis, demir oksit, kalsit, sar1, gri, kahverengi, lekeler olusturabilir;
Tirnakla gizilebilir; Kiitle hacmi 2,3gr/cm? tiir. Saf jipste % 20,9 su
bulunur; Asitlerden etkilenmez. Suda erime derecesi 20°C'de 2.1gr/It
dir.

Jips demirprit'in oksitlenmesi ile elde edilir. Sonra kalker ile
muamele edilerek kalsiyum siilfat olugur.

Alg1 tasi=CaS04.2H20 Mol agirligi 172,8

CaS04%79,1 H20 %20,9
Algt  =CaS04.1/2 H,O Mol agirligi 154,16
CaS04%93,8  H20 %6,2

Anhidrit = CaSO4 Mol agirlig1 136,15

Alg1 tasinin (jips) dehidratosyon f{iriinleri ¢esitlidir; iki
hemihidrati ve dort tiir anhidriti vardir.

1.2. Hemihidrat

a) Alfa Hemihidrat: Jipsin dehidratosyonu basingli buhar
atmosferinde pisirilmesi ile elde edilir. Boylece tanecikler iistiinde bir

1



absorbe edilmis su tabakasi kalmasi saglanir. Yogunlugu 2,75-2,78
gr/cm® civarindadir. Amaca uygun sonuglar veren al¢1 sekli
oldugundan; Beta hemihidrata oranla daha fazla tercih edilir. Yiiksek
kivamlidir; karisimi i¢in az suya ihtiyag¢ duyar.

b) Beta Hemihidrat: Jipsin, kuru atmosfer sartlarinda
pisirilmesiyle elde edilir. Diisiik kivamlidir; alfa hemidrata oranla
daha ¢ok suya ihtiya¢ duyar. Mekanik direnci ¢ok azdir.

1.3. Anhidrat

Alg1 tasinin 800-1000°C' ye kadar 1sitilmasi ile elde edilir.
Donma siiresi uzundur Alman déseme algisi olarak da bilinir 400-
600°C arasinda az eriyebilen hidrolik al¢1 veya natiirel anhidrid olusur.
120-250°C arasinda sabit olmayan anhidrit olusur.

1.4. Alcr’da Aranan Ozellikler

a) Yiksek gerilme (¢ekme) direnci

b) Yiiksek basing direnci

c) Yiiksek sertlik

d) Yiiksek plastiklik (iyi hamur haline gelme)

e) Donma (priz) siiresinin iyi bilinmesi

f) Prizin diizenli olmasi (Prizin birden degil yavas yavas belli
ve Ol¢iilii bir zaman i¢inde kalmasi)

1.5. Al¢r’ya Uygulanan Deneyler

Ulkemizde, alg1 tiiketiminde en biiyiik sorun standart alg1
temin edememektir.

Seramik sanayiinde al¢1 ¢cok 6nemli yere sahip yardimci bir
malzemedir. Bunun i¢in her isletme, kullanacagi al¢cimin kaliteli ve
amacina uygun o6zelliklere sahip olmasin1 istemektedir.

Isletmeye gelen alg1 paketlerinden her zaman denemeler
yapmak {lizere numuneler alinir. Numune alimi, rast gele segilen
paketlerden 3,54 kg alginin toplanmasi ile olur.

Toplanan bu algilar deneyin yapilacagi l1aboratuara gonderilir.
Gelen al¢inin 1s1s1, mutlaka Idboratuar ortami 1sisina getirilmesi
gerekir. Bunun i¢in deneylerden 6nce al¢inin bir siire 1dboratuar hava
sartlarinda bekletilmesi gerekir.



Deneyler sonucunda, gelen al¢1 amaca uygun Ozelliklere
sahip ise isletmeye kabul edilir.

Sirasi ile Laboratuarda al¢iya uygulanan deneyler:
a) Yayilma cap1 deneyi

b) Donma baslangici(Bigak) deneyi

c) Donma sonu (Bagparmak) deneyi

d) Genlesme deneyi

e) Mukavemet (Direng) deneyi

f) Su emme deneyi

g) Elek bakiyesi deneyi

Yukaridaki deneylerin yapilabilmesi icin gerekli aletler:

1-Devir sayis1 ayarlanabilir Mikser

2-Paslanmaz gelikten karistirici palet

3-Paslanmaz celikten karistirma kabi

4-Ozel bigak

5- 1 gr hassasiyette terazi

6- Kronometre

7- Schmit halkas1 (Piringten mamul, i¢ c¢apt 60 mm,
yiiksekligi 50 mm)

8- Cam veya pleviglas

9- 63 ve 180 mikronluk elek

10- Genlesme 6l¢iim cihazi

11- Mukavemet 0l¢liim cihazi

12- Etiiv

13- Elektronik terazi

1.5.1. Yayilma Capi Deneyi

Islem sirasi:

1-Mikser 215 devir/dak. Ayarlanir.

2-Schmit halkas1 cam plakanin ortasina yerlestirilir.

3-Kivam, al¢1/su oranidir. 1.43 liikk kivam i¢in 500 gr. Agiya
karsilik 350 gr. Su gerekmektedir. 500 gr. Algr tartilir.

4-Karisimin yapilacagi al¢i/su oranina gore gerekli 350 gr. su
tartilir ve karistirma kabina konur.

5-Karigtirma kabinin dibi ile karigtirici palet arasinda
yaklasik Imm kalacak sekilde ayarlama yapilir.



6-500 gr olarak tartilan al¢1 45sn.de karigtirma kabindaki
suyun ig¢ine sepilenir. Bu islemden sonra 15 sn. beklenir ve
kronometre al¢inin donma bitimine kadar calisir durumda tutulur.
Resim. 1

7-Kronometre 1 dakikay1 gosterdiginde karigtirma islemine
baslanir. Kronometre 3 dakikay1 gosterdiginde mikser durdurulur.
Yani 215 devirde 2dk. Karistirilir. Resim. 2

8-Hazirlanan alginin bir kismi en fazla 15saniyede cam plaka
tizerindeki Schmit halkasinin igine doldurulur. Resim. 3

9-i¢i al¢1 dolu olan Schmit halkas1 hafif kaldirilir. Serbest
kalan al¢1 cam plaka iizerinde yayilarak dairesel sekil alir. Resim: 4

10-Cam iizerine dairesel olarak yayilan alg¢min bir cetvel
veya kumpas ile ¢ap1 dlgiiliir. Resim. 5

11-Yayilma ¢apinin 180-200 mm de olmasi istenir.

Resim1. Al¢inin suya sepilenmesi. Resim 2. Al¢inin karistirilmasi.



Resim 3. Alginin Schmit halkasina Resim 4. Al¢1 cam plaka iizerinde
doldurulmasi. yayilarak dairesel sekil
alir.

Resim 5. Yayilan al¢inin bir cetvel veya
Kumpas ile ¢ap1 o6l¢iiliir.

1.5.2. Donma Baslangici (Bicak) Deneyi

Cap1 200mm olan al¢1 pasta 6zel bigakla yaklagik 45° lik bir
ac1 olusturacak sekilde her 15 sn. lik zaman araliklar1 ile boydan boya
kesilir. Bu islem bicagin biraktig1 izin kapanmadigi Ana kadar devam
eder. Bigagin biraktig1 iz kapanmadigi an priz baslangici siiresi olarak



kronometreden not edilir. Priz baglangi¢ siiresi 15-18 dakika arasinda
olmast istenir. Resim. 6

Resim 6. Bigak deneyi.
1.5.3. Donma Sonu (Bas Parmak) Deneyi

Donma baslangici deneyinden sonra cam plaka iizerindeki
alciya bagparmagin ucu ile her 1 dakikada yaklasik 5 kg. bir kuvvet
uygulanir. Alg1 lizerinde parmak izinin kalmadigi, su ¢ikmadigr an
priz sonu olarak kronometreden not edilir. Piriz sonunun 3040 dakika
arsinda bitmesi istenir. Resim. 7

Resim 7. Bagparmak deneyi



1.5.4. Genlesme Deneyi

4x4x1 cm boyutlarindaki iki plaka genlesme Ol¢iim aletinin
iki ucuna yerlestirilerek vidalar1 sikilir. Genlesme Olglim aleti
haznesine 4x4x16 cm boyutuna gelinceye kadar tabandaki bosluga
civa doldurulur.

4x4x16 cm boyutundaki hazneye yayilma capi deneyinden
artan al¢t doldurulur. Donma basladiginda plakalarin vidalari
gevsetilir ve algmin civa iginde yiizmesi saglanir. Donma bitiminde
yatay konumda olan vidayr sikarak genlesme gostergesi 0 (Sifir)
konumuna getirilir. Her iki dakikada bir gostergeden deger okunur.
Ust {iste okunan genlesme degerleri tekrarlama yapiyor ve
sabitlesiyorsa veya gostergenin ibresi hi¢ kipirdamiyorsa bu deger not
edilir.

Lineer genlesme yiizdesini bulmak i¢in not edilen deger 160
a boliiniir. Bulunan deger ylizde genlesme degeri olarak kabul edilir.
Genlesme al¢inin en 6nemli degerlerinden biridir. Kontrol edilen
genlesmenin %0,05 ten %0,8 e kadar ayarlanabilir olmasi istenilin
Ozelliktir. Resim. 8 , 9

Resim 8. Genlesme aparati. Resim 9. Alginin civa dolu
genlesme aparatina
doldurulmasi.



1.5.5. Mukavemet (Direnc) Deneyi

Uygun kivamda hazirlanan alg1 6zel kaliplara dokiilerek
25x25x1.2 cm ebatlarinda mukavemet cubuklar1 hazirlanir. Bu
cubuklar donduktan sonra kaliptan ¢ikartilarak 45°C deki etiive
yerlestirilir; bir giin siire ile kurutulur. Sogutulduktan sora ayr1 ayri
mukavemet Ol¢iim cihazinda kirilir, degerler not edilir. Bulunan
kirilma agirligr  degerlerinin  ortalamast alinir ve kuru direng
formiiliinde yerlerine konarak kuru mukavemeti hesaplanir.

Kuru direng kg/cm? 2exL_
2xbxh?

h= Cubuk kalinlig1 (cm)

p= Kirmadaki agirlik (kg)

L= Iki uc arasindaki mesafe (cm)

b= Cubuk genisligi (cm)

Genellikle basma direnci minimum 150 kg/cm?, kuru diren¢ minimum
50 kg/cm? olmast istenir

1.5.6. Su Emme Deneyi

Uygun kivamda hazirlanan alg1 10x10x10 cm ebatlarinda
kiipler olusturulmak {izere kaliplara dokiiliir. Donduktan sonra
kaliplardan ¢ikarilan alg1 kiiplerin yas agirliklan tartilarak not edilir.
Alg1 kiipler daha sora sicakligi 45°C yi agmayan etiive yerlestirilir bir
giin siire ile kurutulur. Etiivden ¢ikarilan kiipler elektronik terazide
tartilir ve degerleri not edilir. Tekrar etlive yerlestirilir, ikinci giiniin
sonunda tartim islemi tekrar yapilir. Birinci ve ikinci gilinlin sonunda
her bir kiip i¢in bulunan tartim degerleri ayn1 ¢ikiyorsa kurutma islemi
tamamlanmis demektir ve not edilir. Aksi durumda kurutma ve tartim
islemine devam edilir.

Degismez agirliklar1 not edilen kiipler {i¢ esit parcaya
boliinerek isaretlenir. Taban ¢ap1 en az 20 cm olan ve su seviyesi
disaridan goriilebilen cam veya benzer kaba yerlestirilir. Kiiplerin 1/3
Ui suya batacak bir sekilde kaplar su ile doldurulur. 2-5-10-15-20—
30-50-60-90 ninct ve 120 inci dakikalarda kiipler ¢ikartilip bir havlu
veya bezle kurutulduktan sonra tartilir. 120 inci dakikadan sonra
kaplardaki suyun seviyesi kiiplerin 2/3 iinii suya batiracak sekilde
yiikseltilip 180-240-300 iincii dakikalarda kiipler ¢ikartilarak tartilir.
Son iglem ise; kaptaki su seviyesinin kiiplerin tamamini Ortecek



sekilde yiikseltilmesidir ve 360,420 inci dakikalarda tartimlar yapilir
ve not edilir.

Biitiin testler boyunca su seviyesinin devamli sabit tutulmasi
ve kullanilan terzinin maksimum 1gr duyarhilikta olmasi
gerekmektedir.

Asagida yazili formiil yardimi ile yiizdesel su emme degeri
hesap edilir ve su emmeye kars1 zaman grafigi olusturulur.

%GSE: Yiizdesel su emme
G x (yas) : Yas agirlik (gr)
GS: Kuru agirlik (gr)

%GSE:100xGxas-6S
Gs

1.5.7. Elek Bakiyesi Deneyi

Terazide 100 gr al¢1 tartilir, 63mikronluk elek altta, 180
mikronluk elek iistte olmak tizere diizenek hazirlanir. Tartilan 100 gr
al¢1 180 mikronluk elegin igerisine konur ve hafif tazyikli su yardimi
ile elenir. Her iki elekte kalan alcilar iki ayr1 cam kaba bir alinir ve
10000c  sicakliktaki etiive konarak suyundan uzaklastirilir.
Tabaklardaki al¢1 kurutulduktan sonra ayr1 ayr tartilir. Tartim sonucu
bulunan degerler algt kabul formuna islenir. Genellikle -elek
bakiyesinin %2 olmasi istenir. Resim. 10

Resim 10. Elek bakiyesi deneyi



1.6. Alcimin Hazirlanmasi ve Su Ile Karistirillmasi

Kimyasal olarak alg1 tasi pigsme olayr sirasinda kristal
suyunun %14,78 ini kaybetmistir. Yani 100 gr pismis alciya 18,5 gr su
katilirsa al¢inin donma olay1 gerceklesmis olur.

Pratikte 100 gr su kristalize olaymi etkilemez yalnizca algiya
acicilik kazandirir ve al¢i kurudugunda biitlinii ile ucar. Ugan fazla
suyun biraktig1 bosluklar (gézenekler) al¢1 kaliba belirli bir oranda su
emme Ozelligi kazandirir. Bu gozeneklilik al¢inin sertligini azaltir ve
kalibin ¢abuk asinmasina neden olur. Ancak belirli bir gézenegin de
olmasi gereklidir. Teknikte suyun alg¢iya oraninin su- al¢1 orani denir.
Su al¢1 orani 0,70 demek 100 gr algrya 70 gr su katilacak anlamina
gelir.

100 gr su i¢in gereken alg1 ise 143 gr al¢idir.

100gr Alg1 70gr Su
x Al 100gr Su

x; 10000 =143 gr
70
Alg1 kalip yapiminda iki gesit al¢1 kullanilir: Birincisi
normal kalip al¢isi(dokiim algis1) digeri ise sert kalip algist (model
alcis1) dir. Bu algilarin yapimi degisir. Normal kalip alcist kazan
metodu ile sert kalip algis1 ise basing altinda otoklavda imal edilir.
Normal kalip al¢is1 i¢in kullanilan su orani sert kalip algisi i¢in
kullanilandan daha fazladir. Normal kalip algis1 i¢in su al¢1 orani
%65-%75, sert kalip algist i¢in ise %40 %60 dir. Bu tanima gore sert
kalip i¢in al¢1 oran1 daha fazladir. Sonucta alci orani fazlalastiginda
kalip saglam ve sert olur. Ancak buna karsin emiskenlik azalir.

10



BOLUM
2

SU-ALCI KARISIMININ DOGRU HAZIRLANMASI iCiN
GEREKLIi KOSULLAR

2.1. Dogru Su- Al¢1 Oram

Iyi bir kalip yapiminda su-algi oranlarini ¢ok iyi bilmek
zorunludur. Amaca en uygun su-alg1 oranini, al¢iy1 yapan fabrikanin
verecegi teknik degerler ve degerlere uygun olarak kalip atdlyelerinin
hazirladiklar1 karigimla bulunur.

2.2. Oran Degismezligi

Ayn1 ozellikte kalip yapimi icin su-al¢t oranmi kesinlikle
degismez tutmak gerekir. Bu dlgiimleri pratik bir yontemle su sekilde
hallederiz.

2.2.1. Su Oranmm Ol¢mek

Su oranimi dlgmek icin 40x20x800 mm boyutlarinda bir
mastar lizerine degisik litrelerin ylikseklikleri isaretlenir. Daha teknik
bir Ol¢lim i¢in muslukla boru arasina konan bir su sayaci ile
gergeklestirilebilir.

2.2.2. Alg1 Oramm Ol¢mek I¢in Pratikte Asagidaki Yontem
Uygulamr

Olgiilen suya yavas yavas ve kabin ortasina gelecek bigimde
al¢1 ilavesine baglanir. Bu isleme su seviyesinden 4-5 cm yiikseklikte
bir piramit olusuncaya kadar devam edilir. Bu piramit yikilmadan
durdugunda al¢1 orani yeterli olmustur. Kalip dokiimciisii pratigi ile
her kalipta ayn1 karisimi bu sekilde ayarlamais olur.

2.3. Malzemenin Temizligi

Donmus al¢1 artiklarinin bulundugu dékiim kovast ile



yapilan yeni karisimlarin saglikli olmadigi bilinen bir gergektir. Bu
sakincayr Onlemenin en kolay yolu dokiim kovalarin1 kolay
temizlenecek bir malzemeden yapmaktir. Dikkatli kullanmak kosulu
ile en gegerli olan1 emaye kaplardir. Kabin keskin koselerinde biriken
donmus al¢1 artiklart iyi temizlenmeli ve kova ¢ok az yaglanmalidir.

Karigtirma makinesinin pervane ve mili de karisim
yapildiktan sonra temiz birakilmalidir.

Iyi bir karisim i¢in dokiim kovasmin boyutlar1 da ayr1 bir
Oonem tasir; Taban capi yiiksekliginin 2/3 kadar olan kovalarda
karistirma islemi en saglikli olanidir.

2.4. Su Sicakh@r

Algt  kalip {retiminde kullanilacak suyun igilebilecek
temizlikte olmasi1 gerekir. Cok soguk su ve su igindeki organik
maddeler al¢inin donma zamanini yavaglatir. Metalik tuzlarin varlig
ise sertlesme zamanini kisaltir. En iyi sonucu elde edebilmek igin alg1
ve su sicakliginin ayni derecede (15-18°C) olmasi saglanmalidir.

2.5. Alcimin Su Dolu Kaba lavesi ve Islanmasi

Alginin suya ilavesi kiirek veya elle birden bire degil
sepileme seklinde olmalis1 gerekir, Piramit olustuktan sonra al¢1 yavas
yavas suya batacak 3-5 dakika iginde tamamu ile islanmis ve hava
kabarcigin1 atmis olacaktir. Buna algmin birinci dinlenme noktasi
denir. Al¢imin 1slanma siiresi onemlidir. Kisa siireli 1slatilmis algilarin
icinden hava kabarciklarimin  tamaminin  ¢ikmasi  miimkiin
olmayacaktir. Bu kabarciklar karistirma isleminden sora ylizeyde
toplanirlar; yilizeyde toplanan hava kabarciklar1 giderilmemis ise
karisimin ig¢inde kalir; alciy1 akict hale getirmek i¢in kullanilan suyun
verdigi gozeneklilikten ayri; kaliba ayr1 bir gézeneklilik daha verir ki
bu da kalibin fiziksel direncini, kullanim siiresini kisaltir. Al¢inin
1slanma siiresi uzatildiginda da; karisimin erken donmasina ve hizl
sertlesmesine neden olacaktir. Elle yapilan karigtirmalarda genelde bu
problemle karsilasilir. Resim. 11



Resim 11. Alginin suya ilavesi.

2.6. Karnistirma

Algiyt el veya makine ile karigtirma islemi, birinci dinlenme
noktasindan sonra baslar. Kalip iiretiminin onemli asamasi olarak
degerlendirilir. Alg1 kalibin donma siiresi, su emmesi, dayanimi,
sertligi vb. ozellikler, karistirmanin devir sayisina ve siiresine biiyiik
oranda baghdir. Karistirma; uygun kapta, hiz1 ayarlanabilen ve mili
dikey dogrultuda 15° derecelik ag1 yapabilen karistiricilar ile
yapilmali. Karistirma siiresi 2-3 dakikadir. Karistirma hareketi ayni
yonde olmalidir. Yogun bir karistirma; algi tanelerini su iginde
dagitirken, al¢1 i¢inde bulunabilecek havay1 da uzaklastirir.

Karigimdan saglikli bir sonug alabilmek i¢in; kristalizasyonu
ertelememek gerekir. Donmay1 geciktirmek i¢in uzun siiren bir
karistirma yapmak veya kabi sarsmak yanlstir. Ozellikle mekanik
karistiricilarda  karistirma  siiresini iyi ayarlamak gerekir. Bundan
baska karisima sonradan katilan su veya al¢i da kristalize olayini
etkiler. Biitiin bu hadiseler kalibin dayanikliligini azaltir. Sonugta
karigtirma siiresinin ne kristalizasyon derecesini etkileyecek kadar
fazla, ne de homojen bir karisimi olusturmayacak kadar az olmamasi
gerekir.

Karistirma makineleri genelde 4 tiirden olusur:

a) Vakumlu karistiricilar

b) Vakumsuz karistiricilar

c) Tabanca ile agik karistiricilar

d) Otomatik vakumlu karistiricilar

Elle karistirma ise dogrudan elle sopa veya firildak (mikser
karigtiricist) ile yapilir. Resim. 12



Resim 12. Al¢inin makine ile karigtirilmasi
2.7. ikinci Dinlenme Noktasi

Ikinci dilenme noktasi, karistirma islemi bittikten sonra
karigimin 1-2 dakika dokiilmeden bekletilmesidir. Bu siire iginde
karisima girmis olan hava kabarciklarinin ¢ikmasi saglanir. Ayrica
karistirma esnasinda olusan kopikler alinir.

2.8. Al¢cinin Dokiimii

Biitiin bu anlatilanlardan sonra dokiime hazir olan karigim
kaliba dokiiliir. Resim. 13

Resim 13. Hazirlanan alginin kaliba dokiimii.
2.9. Dékiimden Sonra Yapilacak Islemler
Dokiim yapildiktan sonra kullanilan geregler dokiim kovasi

ve takimlar ¢ok iyi temizlenerek iizerinde donmus al¢1 artiklarindan
kesinlikle arindirilir.



2.10. Al¢inin Donmasim1 Hizlandiricr ve Geciktirici Katki
Maddeleri

Alc1 karisiminin sertlesme hizi ve siiresini kontrol edebilmek
icin; al¢1 veya karistirma suyuna cesitli kimyasallar ilave edilir.

Keratin iyi bir geciktirici katk1 maddesidir. Suda ¢oziinebilen
jelatin vb. organik maddeler de iyi bir geciktiricidirler

Seyreldik asit, notr tuz veya zayif bazlarla giiglii asitlerin
tuzlar1 hizlandirict olarak kullanilir.

2.11. Su - Alga Karisimimin Belli Bash Ozellikleri

a) Dokiim zamani fazla su ile uzar.

b) Mekanik direnci fazla su ile azalir.
c) Su emme kabiliyeti fazla su ile artar.
d) Genlesmesi fazla su ile azalir.

Pratikte bu genellemeler bazi yerde zararli baz1 yerde yararl
olabilir. Sulu bir karisimin genlesmesi az oldugu i¢in detayli bir
modelin biitlinii ile seklini almayabilir. Gergekte normal bir su-alg1
karigimi ile olusan genlesme bu sakincayr onler. Ayrica genlesme az
oldugunda teksir (Ana) kaliplarina yapismalar ve kaliptan ¢ikarmada
zorluklar olusur.

2.12. lyi Bir Al¢1 Nasil Olmahdir

a) Alg1 cm? sinde 4900 delik bulunan elekten gecirildiginde
%3-2 si elek iistiinde kalmalidir.

b) Normal donma bitis siiresi 26 dakika olmalidir. Parmak
basilmayacak bicimde donma siiresi ise 32 dakika olmalidir.

c) Alginin litre agirligi 805 gr gelmesi gereklidir.

d) Algmin sertlik deneyi
4x4x16 mm Boyutlarinda al¢1 plakalarla asagidaki sonuglar
alimmalidir
2 saatte 3 parca iizerinde kg / cm? 20Kg
24 saatte 3 parca iizerinde kg / cm? 21 kg
70 saatte 3 parga iizerinde kg / cm? 38



BOLUM
3
SERAMIK ENDUSTRISINDE ALCININ KULLANIM ALANI
3.1. Model Yapiminda

Model tasarlanan seramik formunun elle, sablonla ile veya
al¢t tornasi ile islenmesidir. Model yapilacak alg1 su karigiminin
yogunlugu, yontmada zorluk cikarmayacak kadar yumusak, kalip
alma isleminde bozulmayacak kadar sert olmas1 gerekir. Ornegin: Bir
kulp modeli yapilirken kullanilan algt ¢ok yumusak ise kolay
yontulacak sert ise zor yontulacaktir ve kirilma sans1 artacaktir.

Cift cidarli tabak modeli al¢is1 da yumusak olmayan bir alg1
su karisimi ile yapilmalidir.

Ozetle model algisinin kolay yontulabilen, homojen ve agir
olmasi gereklidir.

3.2. Kalip Yapiminda

Degisik ozellikler tasiyan seramik camurlarinin endiistriyel
olarak sekillendirilmesinde ve iiretiminde kaliplama teknikleri
kullanilir. Seramik endiistrisinde endiistriyel iiretim ¢ogunlukla alg1
kalip ile yapilir.

Alg kaliplarla yapilan sekillendirmede al¢inin iki fonksiyonu
vardir.

a) Camurun suyunu apsorbe (emerek) ederek sertlesmesini
saglar.

b) Camurdaki CaveSOjs iin suda ¢6ziilmesi ile etken birer
flokiilant iyonu olan Ca ve SOs iyonlar1 olusur. Bu nedenle bir al¢i
kaliba dokiilen flokiila olmamis dokiim camuru da kalip yilizeyinde
pihtilagarak sertlesmis bir kiitle verir.

Bir al¢1 kalipta prozitesi arastirilirken al¢inin bu 6nemli fiziki
kimyasal etkisini dikkate almak gerekir. Bu nedenle dokiim ile
sekillendirmede kullanilan alg1 kalibin kalibre ile sekillendirmede
kullanilacaktan daha proz olmasi gerekmez, yine bu 6zellige dayali
olarak bir dokiim ¢camurunun suyunu emmeyecek 1slaklikta olan bir
al¢1 kalipta bile dokiim ¢amuru belirli bir oranda et kalinligr alir.



BOLUM
4
SERAMIK KALIP ALCISININ OZELLIKLERI
4.1. Seramik Kalip Alcisi

Seramik sektoriinde dokiim kalibi olarak kullanilan bu alg1
0-40 mikron incelikte olup bu o6zelligi ile kusursuz ylizeyler elde
edilmesini saglar. Yiiksek ¢ekim giicii ve safligi nedeni ile en az
80-100 dokiim yapilmasina imkéan tanir.

Ozellikleri:

Kullanim suyu : %65-67,5 (100 gr algiya 60-67,5 gr su)
Donma baslangict: 11-13 dakika

Akma ¢ap1: 185-200 mm

Donma bitimi: 25-29 dakika

Donma genlesmesi: Maksimum %0,1
Kuru yiizey sertligi: 65—70 shoreD

Kuru basing mukavemeti: 140-155 kg/cm?
Kuru egilme mukavemeti: 55-60kg /cm?
CaSO4 | H20: %90-95

CaSO4 111 - %57

CaSO4 11 : max %1

4.2. Teksir Kalip Alcisi

Porselen sanayiinde torna kalibi1 olarak seramik sektoriinde
teksir (Ana) kalip tiretiminde kullanilan bu alg1 0—40 mikron incelikte
olup yiiksek mukavemeti, diisiik genlesmesi nedeni ile uzun 6miirlii ve
verimli kalip {iretilmesine olanak saglar.

Ozellikleri:
Kullanim suyu : %47-50 (100 gr algtya 47-50 gr su)

Akma cap1: 160-180 mm
Donma baslangici: 9-11 dakika



Donma bitimi: 23-27 dakika

Donma genlesmesi : %0,1

Kuru basing mukavemeti: 180-200 kg/cm?
Kuru egilme mukavemeti: 65-75 k / cm?
Kuru yiizey sertligi: 80-82 ShoreD



BOLUM
5
ALCI KALIP PROBLEMLERI

5.1. Al¢1 Kalip Problemlerinin Coziimii ve maksimum
Verimlilikte Kalip Uretimi

Algt kalip iiretiminde rastlanilan erken ve ge¢ priz alma
topaklanma, asir1 genlesme, pinhole (delik¢ikler), deformasyon,
catlama, kalsinasyon ve yumusama problemleri ile isletmede
karsilagilan yavas ve hizli ¢ekim, tuz birikimi yiizey bozulma ve
kirilmanin nedenleri arastirilarak degiskenlerin kontrol altina alinmasi
ile standart ve yiiksek verimlilikte kalip iiretiminin olabilecegi
saptanmistir.

Caligmalar i¢in alg1 kalip atdlyesindeki en 6nemli yedi faktor
ve kalip lizerindeki etkileri.

a) Su

b) Alg1

C) Alg1/su orani

d) Algiy1 sepileme ve bekleme

e) Karistirma hizi

f) Karistirma zamani

g) Kurutma

5.2. Su

Alg1 kalip iretiminde kullanilacak suyun icilebilecek
temizlikte olmasi gerekir. Cok soguk su ve su igindeki organik
maddeler alginin donma zamanini yavaslatir. En iyi sonucu elde
edebilmek i¢in al¢1 ve su sicakliginin ayni derecede (15-18°C);
suyun saf ve temiz olmasini saglamaktir.

5.3. Alg1

Degisik yiizdelerde CaSO4 1/2 H20 igeren algilarda sabit al¢1
su oraninda dokiilen kaliplarin mukavemet degerlerinin aktif
komponent (bilesim) olan CaSOs 1/2 H>O miktar1 ile dogru orantili
olarak arttigi goriilmiistiir. Kisa priz zamanina sahip alg1



kullanildiginda kaliba dokiim sirasinda akiskanligin ¢cok azalarak hava
boslugu fazla hatali kalip liretimine sebep oldugu; Bu durumun 6niine
geemek i¢in fazla su kullanilmasi yolu secildiginde kaliplarin
mukavemetinin distiigii; uzun priz zamanma sahip olan algi ile
calisildiginda prodiiktivitenin (verimin) diistiigli goriilmistiir.

5.4. Su-Alg1 Orani

Standart kalip iiretiminde en Onemli faktor su-al¢i oranidir.
Bu orandaki degisiklikler su emme kabiliyetinde mukavemet ve kalip
performansinda degisikliklere neden olur. Kalip mukavemeti
kullanilan su miktart ile ters orantilidir. Priz baslangici- bitimi ve
gerekli zaman su miktari ile dogru orantilidir. Su emme kapasitesi ve
hiz1, kullanilan su miktar ile dogru orantilidir.

5.5. Alciy1 Sepileme ve Bekleme

Algt su ile temasindan sonra ¢ok az bir zamanda batarsa veya
aniden karistirilmaya baslanirsa hava ¢ikisi engellenmis olacagindan,
bitmis kalipta pinhole (delikgikler) veya diger hatalara neden olur. lyi
bir al¢1 yavas olarak batan ve 3-5 dakika icinde tamamu ile 1slanan
alcidir. Eger al¢1 ¢ok kisa zamanda 1slanmadan batiyorsa veya batmasi
¢ok zaman aliyor ise karistirma sirasinda bu kuru kisimlar1 1slatmak
cok zor olacagindan, kaliplarda farkli ve degisik su emme
ozelliklerine sahip bolgelerin olugsmasina neden olur.

Sepileme ise al¢ginin homojen ve uygun bir sekilde batmasini
saglamak acisindan Onemlidir. Kotii bir sepileme sonucu uygun
ozelliklere sahip bir al¢ginin bile “’pinholeye” sebebiyet verebilir.

Ayrica 1yi bir sepileme yapilmadigi ve al¢inin batmasinin
beklenmedigi karisimlardan elde edilen kaliplarin yiizeylerinde
pinhole ve farkli sertliklere sahip bolgeler olustugu ve bu kaliplarin
uygun kosullarda {iretilenlere nazaran daha hafif daha disiik
mukavemetlere sahip olduklar1 goriilmistiir.

5.6. Karistirma Hiz

Gereginden diisiik karistirma hizinda; alg1 taneciklerinin
etrafindaki hava tahliye edilemeyeceginden pinhole meydana
gelecektir. Karistirma siiresi  uzatilsa bile kalip mukavemeti
ulagabilecegi en yiiksek degeri vermeyecektir. Cok hizl



karigtirmalarda ise reaksiyon hizi artacagindan priz zamani kisalacak
dolayas1 ile yayilma cap1 azalarak karisim koyulasacak, dokiim
sirasinda hava tahliye edilemeyecegi icin kalip i¢cinde hava bosluklar
kalacaktir. Hizl1 bir karistirma sonucu alg1 tanecikleri dagilarak ince,
sik1 bir kristal yap1 olusturacagindan mukavemet artar.

Karigtirma zamani sabit tutularak degisik karistirma hizlar
ile yapilan deneylerde hiz artiginin;

a) Priz baslangi¢c zamanini kisalttigi
b)Yayilma ¢apinin azaldigi

€) Mukavemetinin arttig1

d) Su emme kapasitesini azalttig1 goriilmiistiir.

5.7. Karistirma Zamani

Karistirma hizi ve zamani i¢ ice iki kavram olmasina ragmen
yapilan aragtirmalarda birbirinden ayr1 oldugu tespit edilmistir.

Karistirma zamam artirildiginda :

a) Su emme hizinin azaldigt

b) Mukavemetin artarak bir maksimuma ulastiktan sonra priz
almaya baglamis al¢iyr karistirmaya devam edilmesi durumunda
mukavemetin azalmaya basladigi.

C) Priz baglangi¢ zamaninin kisaldigt

d) Yayilma ¢apinin diistiigii goriilmiistiir.

5.8. Kurutma

Maksimum fiziksel Ozelliklerin gelismesi igin TUretilen
kaliplar teknolojinin gerektirdigi uygun sartlarda kurutulmasi gerekir.
Yiiksek 1silarda yapilan kurutma kalibin kalsinasyonuna; diistik 1silar
ise al¢1 kalip departmaninin prodiiktivitesinin azalmasina neden olur.
Kurutma islemi geregince yapilmadigi durumlarda kalibin
yumusamasi ve isletmede yavas ¢ekim problemleri ile karsilagilir.

45°C in iistiinde kurutma yapildigi zaman kaliplarin
ylizeyden baglayarak kalsinasyona ugradigi ve sicaklik arttik¢a
kalsinasyonun hizlandig1 goriilmiistir.

Sabit sicaklikta algida su orani azaldik¢a kurumanin
zorlastig1; Kaliplarin icerdigi nem oram azaldikca kalip mukavemeti
ve su emme hizinin artti1 bilinmektedir. Kalibin bozulmasina neden



olan dokiim c¢amuru deflokiilasyonunda kullanilan ¢oziinebilir
kimyasal maddelerin al¢iya negatif tesirleri vardir. Na CO. Ca SIO ve
Na CO verirler. Bu ¢oziinebilen maddeler al¢1 kuruyunca ylizeyde
tozlagirlar ve kalibi kullanilmaz duruma getirirler. Bu olay1
yavaglatmak i¢in kalip disindan kurutulmalidir.



BOLUM
6
ALCI SEKILLENDIRME ATOLYESI
6.1. Bir Alc1 Sekillendirme Atolyesinin Diizeni ve Donanimi

Iyi bir modelci ve kalipg1 saglikli bir sonuca ancak diizenli,
donanimli ve dikkatli bir is planlamasi ile varabilir. Bu diizeni
olusturmada izlenecek yol su sekilde olusturulabilir.

Bir al¢t sekillendirme atdlyesi olarak kullanilacak olan
mekanin su tesisatinin ve kanalizasyonunu cok iyi ¢oziimlenmis
olmali. Su kesilme olasiligi goz Oniinde bulundurularak mutlaka
yeterli biiytikliikkte bir su deposu kurulmali, kanalizasyona baglanan
havuz borularinin genis olup agzinda siizge¢ olmasina dikkat edilmeli.
Su gideri kademeli havuz seklinde olmali. Bu sayede al¢i suyunun
birinci kademede ¢okertilerek daha duru suyun ikinci havuza ve
buradan da kanalizasyona ge¢cmesi saglanmali. Bu sistem kanallarin
ve borularin al¢t ile tikanma olasiligimi azaltir. Al¢1 dokiimii
yapildiktan sonra al¢1 kovasinda artan alg1 elle siyrilarak ¢ope atilmali
sonra kovayi, aletleri yikamaya gecilmeli.

Alg1 atdlyesinin aydinlatma isleminin iyi yapilmis olmasi
ayr1 bir onem arz eder. Cogunlukla dogal giin 151 tercih edilmeli, giin
1s1giin yeterli olmadigi zamanlarda yapay aydinlatma ile takviye
edilmeli.

Algt atdlyesinin  6nemli donanimlarindan birisi  de
masalardir. Bu masalar genellikle metal ayaklar {izerine gonyesinde
oturtulan mermer, i¢i demir takviyeli kalin ahsap aksamli ayaklar
iistlinde plastik camur yastiklar ilizerine gonyesinde oturtulan kalin
dokiilen al¢1 masa veya 50 ile 100mm kalinliklar1 arasinda degisen
metal plakalardan yapilan pleyt masalardan olusur. Alg1 atdlyesindeki
masalar su terazisi ile gonyesine getirilip sabitlenmeli ancak al¢i masa
aksaminin hafifce sallanabilir 6zelliginin olmasi tercih edilir. Ust
kism1 gonyesinde olmayan bir masa {lizerine dokiilen al¢inin kalinligi
farkl1 olacagindan masa iizerinde yapilan isin kontroliinii kesinlikle
etkileyecek ve modeli yapacak kisiyi degisik kalinliklar1 yontmaya
zorlayacaktir.

Bu masalarm atdlyede bulunmasinda yarar vardir. Ustii alg
olan masa her tiirlii alismaya uygundur. Uzerine ¢ivi gakip sabitleme



islemini yapabilirsiniz, Mermer masalar ise ¢esitli isler i¢in uygun
dayanikliliktadir. Genelde egitim kurumlarinda tercih edilir. Metal
(pleyt) masa genellikle biiyiik isletmelerde isin markalanmasinda
mastarlar yardimi ile istenilen kalinliklarda, diizgiin alg1 plakalar
dokiilmesinde vb. islerde kullanilir.

Masalarin ylizeyi ¢ok temiz, piiriizsiiz ve al¢inin yapismasini
Onleyen ayiricilar siiriilmiis, fazlasi alinmis olmali. Algt ve mermer
masalarda ayirict olarak sulandirilmig Arap sabunu kullanilmakta,
metal (pleyt) masalar icin ince makine yagi veya mazot
kullanilmaktadir.

Algt atdlyesinin diger bir donanim malzemesi de torna
tezgahidir. Torna, ¢esitli model ve sablon torna kaliplarinin yapiminda
kullanilir. Degisik devir sayisinda donebilen motorlu tornalar bu is
icin daha uygundur. Tek devir sayili tornalarda ¢ok siiratli olmayanlari
tercih edilir.

Dokiim kovalar1 kolay temizlenebilecek malzemelerden
yapilmali. Dikkatli kullanmak kosulu ile en gegerli olan1 emayedir.
Dokiim kovasinin boyutlar1 taban ¢apinin 2/3 kadar olmali. Yumusak
plastik kovalar da al¢1 yapiminda kullanilabilir.

Alg1 atdlyesinde, model ve kaliplarin konabilmesi i¢in ¢elik
veya ahsap raflara, arsiv olarak kullanilacak depoya, ayrica al¢inin 1y1
muhafaza edilmesi i¢in altt ahsap 1zgarali, rutubetten yoksun bir
depoya ihtiyag vardir.

Atolyede masanin yaninda aletlerin konabilecegi ahsap bir
dolaba, Alg1 tartimi i¢in kantara, el veya motorlu karistiriciya,
kompresor vb. temel bircok gerecin alg¢i atdlyesinde bulunmasi
gerekir.

6.2. Alg1 Sekillendirmede Kullanilan Alet ve Malzemeler

a) Kullanilacak alet ve malzemelerin diizenli bir sekilde yer
alacagi bir alet dolab1, Modelci masasi. Resim. 14

b) Cesitli boyut ve ebatlarda yumusak sistireler, Metal kismi
sert esneme yapmayan degisik boyutlarda al¢i bigaklari. Degisik
profillerde (diiz oluklu vb.) boyut ve ebatlarda (10,12,14,16,18,20
vb........ ) iskarpelalar, Spatula. Resim. 15

c) Lastik, kordon veya kemerler, Plastik ve metal pimler.
Resim. 16

d) Degisik dis kalinliklarinda boy ve profillerde egeler.



e) Cesitli tiirde siirgiili kumpaslar; pergel i¢ ve dis cap
kumpaslar1 Pergeller, Acidlcerler, Metreler, Su terazisi, Sablon taragi,
Paslanmaz ¢elikten yapilmis (30.50.100 cm lik) celik cetveller.

f) Cesitli profillerde torna bigaklari.

g) Demir testereler (lama) ince kalin ve uzun kisa
ebatlarinda.

h) Teneke makasi, pense, kerpeten, burgu.

1) Sabit kalem (kopya kalemi) yapistirict (peligom vb).

1) Cesitli metal ve ahsaptan kazima aletleri, kancalar.

j) Cesitli boyut ve ebatlarda mastarlar, Mengene, Ors, cekig,
cesitli boylarda ¢iviler. Resim. 17

k)Plastik su kovasi, masrapa, sabun kovasi, plastik kaseler,
dogal ve suni siinger, boyaci firgalari, Alg1 kovalari, Algt sandigi.

I) Degisik boyutlarda metal gonyeler(Diz ve sapkali
paslanmaz ¢elikten olmalari tercih edilmeli) Resim. 18

m) Marangoz testeresi, dis1 spiral sarilmis ince tel ( Diger ad1
miihiir teli) ¢esitli boyutlarda marangoz iskenceleri ve mengeneler

n) Plastik ve ahsap tokmaklar. Resim. 19

0) Toz maskesi (Alg1 hazirlanirken kullanilir)

6) Su zimparalari, ¢esitli aga¢ zimparalari, ipek elek.

p) Arap sabunu, Ispirto, Gomalak, Plastik ¢amur

r) Kalip kurgusunu olusturmak i¢in kalip tahtasi bunlar tahta
plaka( Tercih edileni firinlanmig giirgen ve ceviz agacindan yapilani)
gonyesinde hazirlanmis alg1 plakalar cesitli en ve uzunlukta
hazirlanmis yumusak, kursun veya plastik levhalar.

Resim 14 Resim 15



Resim 16 Resim 17

Resim 18 Resim 19



BOLUM
7
ENDUSTRIYEL BiR SERAMIK URUN YAPIMI

7.1. Endiistriye Bir Seramik Uriin Elde Edebilmek i¢in Sirasi
ile Yapilmasi Gereken Islemler

a)Yapilmasi istenilen {iriiniin tasarim asamasi ( eskiz
aragtirmalart ¢izi ve prototip eskizler) hazirlanir.

b) Uriiniin pistikten sonraki boyutlarinda 1/1 dlgeginde
teknik resmi gizilir. Resim. 20

¢) Uriiniin olusturulmasinda kullanilacak ¢amurun toplam
kiigiilme yiizdesi hesap edilerek algt model resmi ¢izilir. ( T.K. %8,
%10, %12.......) Resim. 21

d) Algi model teknik resmine gore algidan model yapilir.

e) Model iizerinden model kalip yapilir.

f) Model kalip tizerinden teksir ( Ana) kaliplarinin yapilmasi

g) Teksir kaliplara yapilan algt dokiimlerle tiretim kaliplari
(15 kaliplar1) olusturulur.

h) Is kaliplar1 ile gamur sekillendirme (D&kiim, Torna, Pres)
ile yapilir.

i) Is kaliplarindan ¢ikarilan sekillendirilmis {iriinlerin
kurutma ve rotus islemleri yapilir. Resim. 22.23.24

j) Firmlanir, biskiivi (1. Pisirim)

k) Sirlanir. Resim. 25.26.27.28.29.30

[) Sir pisirimi ( 2. Pisirim)

m) Dekor iglemleri

n) Dekor pisgirimi ( 3. Pigirim)

0) Kalite kontrol

p) Ambalaj



Resim 20. Pigmis {iriiniin 1/1 dl¢iisiinde
teknik resim ¢izimi.
Resim 21. Alg1 model teknik
resim ¢izimi.

Resim 22. Uriinlerin kurutma kabininde
kurutulmasi

Resim 23. Uriine siinger
rotusunun yapilmasi

Resim 24. Uriine bigak rétusunun yapilmasi



Resim 29. Akitma teknigi ile sirlama Resim 30. Piiskiirtme teknigi ile
sirlama

7.2. Alc¢1 Model Teknik Resminin Cizimi

Al¢1 model yapimina gegmeden 6nce modelin resmi (Teknik
Resmi) c¢izilir. Modelin Teknik Resmini ¢izmeye gecmeden Once



deformasyon hesaplari, hacim hesaplart {irliniin  iretiminde
kullanilacak olan ¢amurun laboratuarda denenerek toplam kiigiilme
ylizdesi hesaplar1 yapilir. Bu hesaplar bittikten sonra algt modelin
blyiitiilerek teknik resim ¢izimi yapilir.

Hacim Hesaplari:

Model teknik resim ¢izilirken hacim hesaplart da cesitli
yollardan yapilir:

a) Form basit geometrik pargalara boliinerek bu pargalarin
hacimleri ayr1 ayr1 hesaplanir ve toplanir.

V=V 1+Vo+Va+...oooooviiiinnn A\

b) ortak yar1 ¢ap1 bulma ile seklin ortak dik ekseni birer
santim aralara boliiniir ve buralardan yar1 ¢aplar alinir. Bu yarigaplarin
toplami c¢ap sayisina boéliinerek ortak yaricap bulunur. Bu sekilde
bicim silindire doniistiiriilmiis olur. Ve silindirin hacim formiili
uygulanir.

ri+ro+ry+............ M

lor=

V:TC.rzor.h

r= Yarigap

n= Yarigap sayist
v=Hacim

h= Yiikseklik

l'or = yarigaplarin toplami
= 3,14



BOLUM
8

SERAMIK ENDUSTRISINDE ALCI iLE SEKILLENDIRME
TEKNiKLERi

8.1. Alc1 Model Sekillendirme Teknikleri

Alc1 Model: Tasarim asamasi bitmis, teknik resmi ¢izilmis
bir seramik formunun alg1 ile islenmesine model denir.

Seramik model ve kaliplarin olusturulmasinda kullanilan
temel malzeme algidir. Bu nedenle konunun temelini algt ile model
yapimi teknikleri olusturacaktir.

Algidan model teknik resmine gore sekillendirilen orijinal
model elde edilmek istenen seramik {iriiniin sekil veya bigim olarak
aynisi fakat biraz bliyligidiir.

Model tasariminda ve yapiminda sunlara dikkat edilmesi
gerekir:

a) Estetik

b) Islevine uygunlugu

¢) Uretim yéntemlerine uygunlugu

d) Kalip teknolojisine uygunlugu

e) Pisme kiigiilmesi ve de formasyonlarinin hesaplanmasi

f) ISO ve TSE uygunlugu

g) Piyasa sartlarina uygunlugu

8.2. Al¢1 Modelleri Sekillendirme Teknikleri

Alc1 Modeller Ug Teknikle Sekillendirilir:
a) Modeli elle sekillendirme
b) Modeli sablon ile sekillendirme
¢) Modeli torna ile sekillendirme

8.2.1. Modeli Elle Sekillendirme Teknigi

Temel sekillendirme tekniklerinden biridir. Torna veya
sablon ile sekillendirilmesi yapilamayan pargalar ( kulp, biblo, emzik,
rolyef, heykel, miihiir vb.) basit el geregleri ile (Iskarpela, demir
testere, sistire, bigak vb.) caligilarak yapilir. El ile sekillendirmede



dikkatli sabirli ve temiz g¢aligmak gerekir. Her ne kadar torna ve
sablon ile sekillendirme yapilsa da biitiin tekniklere el ile
sekillendirme yardimci olur. Elin aletlere olan hakimiyeti ¢ok iyi
olmalidir.

Teknik resmi gizilen modelin 6nce teknik resim 6lgiilerinde
ana hatlarini olusturan al¢1 plakalar1 yapilir; sonra modelin ¢ekirdegini
olusturacak plakanin {izerine c¢ekirdek olusturulur. Daha sonra
modelin ana (dis) hatlarin1 olusturan al¢1 plakanin iizerine cekirdek
monte edilir. Modelin ana hatlarin1 olusturan plaka ve cekirdegin
etrafi ¢evrilerek lizerine alg1 dokiiliir. Al¢1 donduktan sonra teknik
resme uygun olarak el ile 1skarpela, testere, sistire, vb. aletlerle
yontularak model sekillendirilir; su zimparas ile yiizeyi zimparalanir,
tizeri gomalaklanir, sabunlanir ve model kalip islemlerinin yapilmasi
icin hazir duruma getirilmis olur.

8.2.1.1. Cekirdek Yapimi

Acik, tek parca dokiim kaliplari, lavabo ve ¢ekirdekli sigara
tablas1 gibi cukur kullanma hacimlerine gerek duyulan seramik
iiriinlerde, modele (forma) bu sekli veren parcaya cekirdek denir.
Daha acik bir tanimla al¢gi modelde negatif olmasini istedigimiz
hareketi pozitif ¢ekirdekle olustururuz. Resim. 31, Sekil. 1

Lavabonun i¢ haznesini
olusturan ¢ekirdek

Resim 31. Modelde negatif hareketi olusturan ¢ekirdek



Modelde cekirdekle olusturulan nedatif hareket

»

Sekil. 1 Cekirdekle negatif hareketi olusturulmus model
8.2.2. Modeli Sablonla Sekillendirme Teknigi

Algt model yapma tekniklerinden biridir. Sablon ile alg1
sekillendirme torna ile yapilamayan oval ve ¢okgen vb. sekiller icin
kullanilan bir tekniktir.

Sablon sekillendirme teknigi ile model yapilirken iki
cizimden yararlanilir. Birincisi plan, ikincisi profildir. Plan1 dairesel
olmayan kare, elips vb. bigimlerin modelleri bu yontem ile hazirlanir.
Plan 1-2 cm kalinliginda alg1 plakaya aktarilir ve aktarilan ¢izgilerin
kenarindan dik olarak kesilir. Bu sablon sekillendirmenin taban ve
ayn1 zamanda kilavuz plakasini olusturur. Diger yandan iirlinlin profil
ciziminden yararlanilarak sablon hazirlanir. Sablon alg¢i, yumusak
metal veya sert plastik levhalardan yapilir. Resim. 32

Uygulama:

Sablonun dayandirilarak etrafinda hareket ettirilecegi
modelin sekillendirilmesinde yardimci olacak Profil veya kilavuz
plakalar masaya sabitlenir. Kilavuz plakada bozukluk ve egim
farkliliklar1 bulunmamali; kilavuz plakadaki bozukluklarin tamami
sablon hareketleri ile alg1 modele yansiyacaktir. Masaya sabitlenen
profil veya kilavuz plakanin {izerine al¢1 doldurulur. Algt yogurt
kivamma geldiginde modeli olusturacak sablon, kilavuz plakaya
dayandirilip etrafinda dondiiriilerek form kaba olarak sekillendirilir.
Resim. 33 Kaba olarak sekillendirilen al¢1 formun, ince rétusu testere,
zimpara, sistire, vb. aletlerle yapilarak {izeri gomalaklanir, sabunlanir
ve model, kalip islemlerinin yapilmasi i¢in hazir duruma getirilmis
olur.



Sablonla sekillendirmeden iyi bir sonug¢ alabilmek igin, alg1
sablon gomalaklanmali ve sabunlanmali. Metal ve PVC sablonlarin
sabunlanmast yeterlidir. Diizglin bir yilizey olusturmak i¢in her
devirden sonra artik alcilar sablonun agzindan alinmali, sablon ve al¢1
stk stk az miktarda islatilmalidir. Sablonla sekillendirme tekniginde
zor olan; al¢1 sertlesmeden sekillendirme islemini bitirmektir.

Sablon teknigi ile bos dokiim igin, i¢i dolu algr model
yapildig1 gibi; dolu dokiimler i¢in et kalinliginda alg1 modeli yapmak
da miimkiindiir. Burada sablon yontemi iki kere uygulanir. Once
modelin i¢ boslugunu verecek olan ¢ekirdek sekillendirilir daha sonra
da et kalinliginin disina verecek ikinci bir sablon ile sekillendirme
yapilir. (lavabonun i¢ haznesi ve disi bu yontemle sekillendirilir.)Bu
sekilde algidan et kalinliginda, iirlin gibi model elde edilir. Sablon
yontemi ile sadece model degil kalip da sekillendirilebilir.

Resim 32. Planin 1-2 cm kalinliginda Resim 33. Formun sablonla
alc1 plakaya aktarilmasi sekillendirilmesi

Bir al¢g1 modelin sablonla sekillendirme asamalar1 Resim: 34, 35, 36,
37, 38, 39, 40, 41,42

Resim 34. Plan Plakasi Resim 35. Plan ve profil plakasinin
masaya sabitlenmesi



Resim 36. Sablonlarin hazirlanmasi Resim 37. Modelin sablonla kabaca
Sekillendirilmesi

Resim 39. Modelde montaj
yerlerinin yapimi

Resim 38. Modelin sablonla kabaca
Sekillendirilmesi

Resim 40. Modelin {ist kism1 Resim 41.Modelde pisme
tabaninin yapilist



Resim 42. Yapimi bitmis model
8.2.2.1. Alg¢1 Sablon

Algidan yapilacak modelin, teknik resim ¢iziminden
sekillendirme i¢in gerekli kesitleri ve kilavuz plakanin kalinligi da
ilave edilerek, al¢1 plakanin iizerine aktarilir, sablon kesiti al¢1 yontma
aletleri ile yontulur. Kesitin iki yiizeyi 45° acida yontularak,
gomalaklanir ve boylece al¢1 sablon elde edilmis olur. Sablon kilavuz
plakaya dayandirilarak yogurt kivamindaki al¢i iizerinde hareket
ettirilerek alciya sekil verdirilmesi saglanir.

18.2.2.2. Metal Sac Sablon

Alg¢idan yapilacak modelin, teknik resim ¢iziminden
sekillendirme i¢in gerekli kesitleri ve kilavuz plakanin kalinligr da
ilave edilerek metal sac plakanin {izerine aktarilir, Metal sacin, sac
kesme makasi ile kesilebilecek incelikte yogurt kivaminda bulunan
alciy1 sekillendirirken esnemeyecek kalinlikta olmali. Sablon kesiti
sac kesme makasi ile kesilir ve ince dis egelerle diizeltilir. Biikiilme ve
esnemesini 6nlemek icin metal sablon, ahsap bir ¢ergeveye cakilir;
kilavuz plakaya dayandirilip yogurt kivamindaki alg1 iizerinde hareket
ettirilerek alciya sekil verdirilmesi saglanir.

8.2.2.3. PVC Sablon

Algidan yapilacak modelin, teknik resim ¢iziminden
sekillendirme i¢in gerekli kesitleri ve kilavuz plakanin kalinligr da



ilave edilerek PVC plakanin iizerine aktarilir, Sablon kesiti dekupaj
aleti ile kesilir ve ince dis egelerle diizeltilir. PVC sablonun
esnemesini Onlemek i¢in ahsap bir ¢erceveye ¢akilir; kilavuz plakaya
dayandirilip yogurt kivamindaki al¢1 lizerinde hareket ettirilerek algiya
sekil verdirilmesi saglanir.

8.3. Torna ile Sekillendirme
8.3.1. Alc1 Tornasi

Algi tornas1 mekanik hareketli, dikey doniislii milin tizerinde
metal aynasi olan devir hizi sabit ve ayarlanabilir al¢g1 model ve kalip
yapiminda ¢ok¢a kullanilan bir makinedir. Resim. 43

8.3.2. Torna Bicaklari

Silindir ahsap bir sapa takilan celik yontuculardir. Bu
yontucular degisik profillerde iicgen veya oval kesitli bicaklardir.
Paslanmaz ve sert ¢elikten yapilanlar1 uzun siire kesiciligini yitirmez.
Kesici ug ile ahsap sap arasinda baglanti saglayan silindir metalin de
celikten esnemeyecek kalinlikta ve uzunlukta olmasi 6nemlidir.

8.3.3. Tornaya Al¢1 Dokiimii

Tornaya al¢t dokiimii sirasinda, torna aynasi tizerindeki
alcinin ylizeyine yapilacak formun en biiylik ¢ap1 isaretlenir. Alci
ylizeyi sabunlanir ve yapilacak formun biiyiikliigiine gore dokiilecek
alg1 kiitlenin tornaya sabitlenmesi i¢in c¢apraz ¢iviler c¢akilir.
Resim. 44

Istenen ¢ap ve yiikseklikte kesilmis paslanmaz kalveniz sac,
¢inko sac, PVC levha, mumlu karton veya yumusak kursun
levhalardan biri, yapilacak formun c¢ap ve yiiksekliginden 2-3 cm.
fazla tutularak rulo bi¢imine getirilir. Iple ortadan siki bir sekilde
baglanir ve tornadaki alg1 tablanin iizerine agirlik konarak sabitlenir.
Kurgunun i¢ine dokiilen al¢ginin sizmamasi ve patlamamasi igin,
tornadaki al¢1 tabla ile temas etmis olan yerler plastik ¢amurla
kapatilir. Resim. 45

Tornada sekillendirilecek alg1 iginde piitiir ve erimemis alct
kiritilar1 olmamalidir. Alginin iginde bu maddelerin olmasi tornalama
yaparken torna bicagina vuruntu yaparak diizgiin ylizey olusturmasini



engeller. Bu nedenle, al¢inin siiziilerek rulo kurgunun igine
doldurulmasi1 gerekir. Torna algisinin; baslangigta igindeki hava
kabarcigint atabilecek ve icine doldurulacagt rulo kurguyu
patlatmayacak kivamda, yontmaya zorluk ¢ikarmayacak kadar sert ve
modelin direncini azaltmayacak kadar yumusak olmasi gerekir.
Resim. 46

Resim 43. Al¢1 Tornast Resim 44. Alg1 tablaya ¢ivi ¢akilmast

Resim 45. Kurgunun yerlestirilmesi



Resim 46. Kurguya al¢1 dokiimii

8.3.4. Alciy1 Tornalama

Al¢t model yapma yontemlerinden birisi de tornalama ile
sekillendirmedir.

Sekillendirmek istedigimiz formun boyutlarindan biraz daha
biiyiik olarak torna lizerine rulo kurguyu hazirlar ve igine algiy1
dokeriz. Ddokiilen al¢1 kendini tasiyabilecek peynir kivamina
geldiginde kurgu acilir torna yavas devirde dondiiriilerek al¢inin
fazlaliklar1 bliylik torna bigagi ile alinir. Buna “kaba alma” islemi
denir. Tornada devir ayar1 yok ise bu islem tornayi kisa araliklarla
acip kapatarak saglanabilir. Kabasi alinmadan donan alg1 kiitleyi
merkeze getirmek ve istenen forma sokmak zorlu ve yorucu bir
ugrastir. Burada hizli ¢alismakta yarar vardir. Sertlesen al¢idan biiyiik
capta yontmalar yapmak olduk¢a zor oldugundan torna ve bicak
zorlanir. Ayrica kaba alinarak zamandan kazanilmis olur. Daha sonra
torna hizli devrine getirilerek sekillendirmeye devam edilir. Algt
modeli son dl¢iilerine getirilmeden yani ince is¢iligine gegmeden dnce
alginin 1sinma donemini bitirmis olmasi gerekir. Al¢inin % 0,1-0,2
genlesmesi olay1r bittikten sonra gercek algr model Olgiilerinde
tornalama yapilir.



Tornada alg1 model sekillendirilirken en 6nemli nokta torna
bicagi sapinin el ve koltuk altinda diizgiin ve kontrollii tutulmasidir.
Aksi durumda bicak al¢i modele carpar ve modelin merkezden
kacmasina, yalpa yapmasina, dlciilerinin disina ¢ikmasina neden olur.
Bu, isleme yeni bastan baglamak anlamina gelir.

Torna bicagr ile al¢1 kiitlesine giris ve ¢ikislarin son derece
yavas olmas1 gerekir. Algi kiitlesine ani giris ve ¢ikiglarda modelin
simetrisi bozulur. Kaba yontmalarda ve merkeze getirmelerde bigagin
kesici ucu “paso gegme” yavas hareketlerle, dikey yiizeyde yukaridan
asagl veya asagidan yukar yatay yiizeylerde sagdan sola veya soldan
saga al¢1 lizerinde ylriitilir. Bigak ile sekillendirme yaparken elin
titrememesine dikkat edilir. Ince yontmalar ve yiizey diizeltmeler
torna bigaginin yan yiiziiyle ¢alisilarak (hatve vererek) diizeltilir.

Model iizerindeki i¢ ve disg biik ey hareketler, oval veya
ovale yakin kesitli bicaklarla islenir. Bigaklarla tornalama islemi
bittikten sonra, formun ylizeyi esnek sistire veya jiletle diizeltilir;
gerektigi yerlerde sentetik elek veya su zimparast kullanilir. Modeli
tornadan almadan once {ist merkezi isaretlenir. Resim. 47

Tornada c¢ekilen model, tornada kalibi alinmaya uygun,
tizerinde kazima dekoru veya rolyef calismalar1 yapilmayacaksa
gomalaklanir, sabunlanir ve kalip alma islemine gegilir. Is bitiminde
torna tezgahi temizlenir, bigaklar ince makine yagi ile silinerek
askisina astlir.

Tornada alg1 model sekillendirilirken teknik resim ¢izimleri
calisma tezgahinin yakinina monte edilmelidir.

Torna bicagi

Sekillendirilen
Algi kiitle

Torna tablasi

Resim 47. Al¢inin tornalanmast



BOLUM
9
MODELI BUTUNLEYEN PARCALAR
9.1. Dokiim Agizlan

Dokiim agizlarinin geregi; kalip igine yapilan dokiimiin et
kalinlig1 olusumunun kontrol edilmesini, kalip i¢indeki ¢camurun suyu
emildikce azalan c¢amur seviyesini siirekli olarak takviyesinin
saglanmasini, dokiim ¢amurunun kalip i¢ine dokiiliip fazlasini geri
bosaltilmasini, st kalip kalmligimi sinirlandirmast ve kapakli
formlarda agiz boslugunu, kapagin oturma yiizeyini ve ¢apini sinirlar.

Dokim agizlart formun sekline, agzindaki islevine gore
yukar1 dogru daralan veya asagi dogru daralan koniklikte yapilirlar.
Bir caydanlik i¢in asagr dogru daralan koniklikte dokiim agzi
kullanildiginda dokiimden sonra kalip iizerinde artik camuru metal
sablonla bigak ile kesme islemi rahat ve diizgiin olacaktir. Bu islemi
yaparken kalip 1iist parcasinin yontulmamasina ve agiz capinin
genislememesine dikkat edilmesi gerekir. Bir vazo i¢inse yukart dogru
daralan koniklikte dokiim agzi kullanilmasi daha uygun olacaktir;
¢linkli vazoda c¢aydanligin agzi1 kadar zorlayici bir islem yoktur.
Dokiimden sonra vazo kalibinin {ist pargast c¢ikarilip dokiim
tizerindeki fazlalik camur, metal sablonla bigak ile rahatlikla kesilir ve
kaliba herhangi bir zarar verilmemis olur.

Dokiim agizlar1 formda bitisi olusturan pargalar olduklart i¢in
itina ile hazirlanmali ve dokiim sonrasi rotusunda ¢alisanlari
zorlamayacak bigimde olmalidir.

Sekil 2 Sekil 3 Sekil 4



Yukarida ti¢ degisik sekilde dokiim agzi goriillmekte:

2.inci sekilde; dokiim agzi1 fazlalik ¢amurunu keserken
formun agiz kisminin bozulmasi onlenmis, fakat fazlalik ¢amuru
metal sablon bicak ile keserken dikkatli olunmaz ise her kesimde
kalibin yipranma olasilig1 artar.

3.iincii sekilde dokiim agzi, formun et kalinligin1 ve agiz
capmu sinirlar. Buradaki problem; ¢amur sinirlandirilandan az veya
cok kalinlik aldiginda kalipta dokiim agz1 fazlalik ¢amurunu metal
sablon bigak ile keserken formun agiz kisminin bozulmasina ve rétus
isleminin artmasina neden olmaktadir.

4.iincii sekilde metal sablon bigagin yatay caligtirilmasi ile
sekil.3 de olusan problem ortadan kaldirilmis olur, fakat sablon
bicagini kii¢iik dokiim agizlarinda yatay ¢alistirmak zor olacaktir.

Incelenen ii¢ degisik dokiim agz1 kalibindan en verimlisi
sablon bigagi fazlalik camuru keserken, algry1 yipratmamaya dikkat
etmek kayd ile sekil: 2 deki kaliptir.

Kalibin fazla yipranmamas: icin acikagizli  dokim
kaliplarinda en saglikli ¢6ziim, modeli yaparken gercek odlgiilerinden
5-10 mm fazla yaparak kalibin1 almaktir. Bu fazlalik dokiim {iriin
kaliptan c¢ikarildiktan sonra yliksekligi ayarlanabilir metal sablon
bigak ile kesilecek ve kalibin yipranmasi dnlenecektir.

9.1.1. Bilezik Dokiim Agz1

Govde icine oturan kapakli formlarin (Sekerlik, Caydanlik,
Yemek takimi tencerelerinin)dokiimiinde agiz kenarlarinda olusan
hava kabarciklarim1  6nlemek amaci ile kullanilir. Asagida
Sekil. 5 de, iist kalip parcast ile bilezik arasinda olusturulan kilcal
bosluklardan kaliba dokiim yapilirken dokiim agzi kenarinda sikisan
hava disari tahliye edilir. Sekil. 6 da, ise bu islem, iist kalip parcasinda
olusturulan bosluk kaliba dokiim yapilirken dokiim agzi kenarinda
sikigan havanin disartya tahliye edilmesine olanak saglar. Ust kalip
parcasinda olusturulan bu boslugun dokiimden sonra temizleme
problemi oldugundan kullanimi pratik degildir.



Bilezik dikiim Hava boslugu

— Kilcal hava — Dokiim agzini
bosglugu olugturan ist
kalip pargasi
— Ust kalp
pargasi
Sekil 5 Sekil 6

Govde igine oturan kapakli formlarda ( Sekerlik, Caydanlik,
Yemek takimi tencerelerinde) TUst kalip pargalarinda bilezik
kullanmadan bagka su sekilde bir ¢6ziim getirilebilir. Sekil. 7 deki
kalipta gorildiigii gibi dokiim agzi capi kiigiiltiilerek dokiimde agiz
¢emberini olusturan kalip parcasi kalinlagtirilarak (A) hizli 1slanmasi
onlenmis, formda kapak oturma yiizeyi yiiksekligi diistiriilerek
dokiimde olusacak hava boslugunun 6niine gecilmis olacaktir. Ust
kalipta havanin disar1 atilmasi i¢in kilcal kanallar agilmayacak, kalip
dokiimden sonra ters gevrilip artik ¢amur bosaltilacak ve formun agiz
¢emberinin i¢ kisminda atik ¢amur birikintisi kalmayacaktir. Formun
ag1iz cemberinde dengesiz ¢amur birikintisi kalirsa, deformeler
olusturacak ve kapagin gévdeye oturmasini engelleyecektir. Sekil. 8
deki kalipta hatali olan kisimlar1 goriiyoruz. (A) da kapak oturma
yiizeyi yiikseltildigi i¢in (B) deki boslukta dengesiz ¢amur birikintisi
kalacak ve formun agiz kisminin deforme olmasina neden olacaktir.

Dakiim

| agzini
olusturan Ust
kalip pargas

Sekil 7



— Dokiim agzini
olusturan ust
kalip pargasi

Sekil 8

Sekil.7 deki c¢o6ziimle; formun agiz cemberinde c¢amur
birikintilerinin kalmasinin, kalibin erken 1slanmasinin, dokiimde hava
kalmasmnin Oniline ge¢ilmis; fakat kapak oturma yiksekligi
distiriildigi  icin  kapagin  saglikli  oturabilecegi  bosluk
yetersizlesmistir. Bu nedenle servis yapilirken kapagin goévde
tizerinden kayma olasiligi artmistir. Bu problem; ancak kapagin
tizerinde ufak bir c¢ikinti yapilarak, formun agiz ¢emberinde kapak
cikintisinin girecegi yer kesilerek ve kapak i¢ine gegirilip yarim tur
cevrilerek kenetlenmesi ile onlenebilir. Bu teknik kapagin gévdeye
kenetlenmesini saglayan pratik bir tekniktir.

9.2. Dip Takozlan

Bu kalip elamani, kullanim esyalarinda forma teknik ve
estetik yonden gerekli olan ayak kismini olusturmada kullanilir.
Model, dokiim agzi, dip takozu ve kilit (pim) model kalip alma
islemine gegiste bir biitiinii olusturmaktadir. Dip takozlar1 elde veya
tornada modelin tabanina, kalip kenar kalinligi kadar kalinlikta
dokiilen al¢i formun ayak sekline uyumlu olarak yontulmas: ile
sekillendirilir.



Sekil. 9 da’ ki kalipta tam silindir olan dip takozun ortasinda
i¢ biik ey hareket ayni zamanda kilit (pim) gorevi gorerek iki yan
par¢aya kenetlenmesi, kaliba ¢amur dokiim yaparken ve camuru
bosaltirken yerinden oynamamasi, dokiim ¢amurunun kalip parcalar
arasina sizmasini en aza indirgemesi ile en kullanimli olanidir.

Sekil. 10 da’ ki kalipta ayak ve ayak oyugu olmadigi i¢in dip
takoz ve alt kalip parcast gerekmemektedir. Formun taban kisminda
ayak olmadigi i¢in tamamu ile sirsiz kalacak, taban deforme nedeni ile
diiz bir ylizey olusturamadigi i¢in, form diizgiin ylizeylerde saglikl1 bir
sekilde sallanmadan duramayacaktir. Bu problemi kiigiik formlarda
dokiim, kaliptan alindiktan sonra; dip kism1 parmakla veya uygun bir
sablonla iceri dogru bastirarak formun deforme olmasi ve diizgiin
ylizeylerde sallanmasi 6nlenmis olur.

Zl

o0

— Doklm a

—Kaseli
Kilit (pim)

e

- Yan kalip
pargasi

7

. !
Urlin ayagini olusturan dip takozu

Sekil 9



Dokiim agzi

—— Kaseli
kilit (pim)

— Yan kalip
pargasl

Uriinin dip kismini olusturan
alt kalip parcasi

Sekil 10

Sekil. 11 de’ ki kalipta dip takoz yerine alt kalip parcasi
kullanilarak formun, ayak ve oyuk kismi olusturulmustur. Alt kalip
parcasinin kalip ayirim noktasi, formun ayak kisminin ortasindan
basladig1 i¢in, dokiimden sonra olusacak capaklar ayak kalinliginin alt
kismindan rétuslanarak ortadan kaldirilabilir.

Pratik olmas1 nedenti ile bu tiir kaliplar ¢ok¢a uygulanmakta
olmasina ragmen; kaliptan, arttk dokiim c¢amurunu bosaltirken, alt
kalip parcast diger kalip pargalarina iyi sabitlenmezse, yerinden
ayrilarak formun ayak ve dip kisminin yirtilmasina neden olur.

(Sekil: 12) de’ ki kalipta da dip takozu yerine alt kalip
parcast kullanilmis; tek ayricaligr sekilde goriildugi gibi kalip
ayriminin ayak dis ¢apindan baglamis olmasidir. Bu kalipta da dokiim
camurunu bosaltirken iyi sabitleme yapilmazsa alt kalip pargasinin
acilma riski vardir.



[ Dékim a3z

—Yan kalip

\\ pargasi

— Uriiniin ayagini olusturan
alt kalip pargasi

\

Sekil 11

B Dskiim agzi
|

% + Kisell
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I
Urinin ayagini olusturan alt kalip pargasi

Sekil 12



Kalip bilesim yerlerinden dolay1 olusacak capagi, ayak
kalinliginin dis ¢apindan rétuslamak miimkiindiir.

Sekil. 13 de’ ki kalipta alt kalip pargast; formun seklini goz
oniinde bulundurmak kaydiyla, en genis yerine kadar yiikseltilir. Bu
sekilde, yan kalip pargasinin ayak kisminda olusacak ince kesitin
Oniine gecilmis, kirilmasi 6nlenmis, ayni zamanda formda olusan
capagin rotuslanmasi kolaylasmis olur. Bu kalipta da; alt kalip pargasi,
dokiim ¢amuru bosaltilirken diger kalip parcalarina iyi sabitlenmezse,
ayrilmasindan dolay1 formun dip kismini yirtar.

— Dokiim agzi

—— Kisell

% kilit (pim)
-
—"r'an kalip

pargasi

Uriinin ayagini olusturan alt kalip pargasi

Sekil 13
9.3. Modeli Biitiinleyen Yan Modellerin Sekillendirilmesi
9.3.1. Kulp
Kulp; kullanim egyas1 seramiklerin gilivenle tasinmasini
kolaylastirmak amaci ile govde ilizerinde tutacak ve kulp gibi

eklemelere ihtiyag vardir. Resim. 48 Bu bolimde kulp modeli
yapimini inceleyecegiz.



Govde modeli tizerinde kulp modelinin sekillendirilmesi:

Direkt govde modeli iizerine dokiilen al¢1 blogun yontulmasi
ile olusturulan kulp modeli yapimi pratik yontemlerden biridir.

Govde modeli eksen c¢izgisi lizerinde kulp aynasinin
(uclarmi) yapisacagi yerler sabit kalemle belirlenir. Govde model
sabunlanir, sonra govde ekseninde c¢izilen asil kulp aynasi kesitinin
ortasina basi kesilmis ¢ivi yarisina kadar cakilir. Bu islemin faydas;
kulp modelinin gévde modele baglanmasini saglamaktir. Plastik
camurdan hazirlanan levhalar, kulp model boyutlarindan 5-10 mm
daha biiyilik boyutta gévde modeli iizerine yerlestirilerek, kulp modeli
algt kiitlesi dokiiliir. Camur levhalari miimkiin oldugunca goévde
model eksenine paralel yerlestirmek gerekir; bdylece kulp modeli
yontulurken carpikligin 6niine gecilmis daha az zaman ve giic ile kulp
modeli olusturulmus olur. Kulp modelinin yontulacagi al¢i kiitle
donunca; gévde modelden alinir. Once gonyesinde ve eksen ¢izgisine
paralel kaba olarak yontulur. Diizgiin yontulan bir tarafa kulp formu
cizilir. Sonra i¢ el boslugundan baslanarak fazlaliklar kare veya
dikdortgen bicimde 90° yontulur. Kulp kesitinin ovalligine uygun
olarak yuvarlatilir; su zimparasi veya ince elekle son rotus islemleri
yapilir; kalip ayirim eksen ¢izgileri belirginlestirilir ve kalip yapimina
gegilir.

Kiiciik ve ince kesitli kulplar sekillendirilirken veya kalibi
almirken genellikle kirilirlar Bu kirilma ve modelin dagilmasim
onlemek amaci ile igine yerlestirilen bir telle direngli hale getirilir.

Bir diger yontem ise kulpu gévde model tizerine plastik ¢camur
ile calisip dublaj kalibini yakmaktir. Dublaj kalip temizlenir,
sabunlanir i¢ine al¢1 dokiilerek kulp modeli al¢rya doniistiiriilmiis olur.

Resim 48



9.3.2. Akitma Agizlan

Caydanlik, Siirahi gibi igecek ve sivilar i¢in kullanilan
seramik kaplarda; sivinin kontrollii ve diizenli akitilmasini saglamak
amaciyla akitma agizlarina ihtiya¢ vardir. Akitma agizlarinin gévde
ile uyumlu olmasi1 gerekir. Uyumsuz bir akitma agzi, servis yapilirken
sizmalarda ve ani akmalarda masa Ortiisiiniin, fincan tabaginin
kirlenmesine neden olacaktir. Bunun Oniine gecebilmek i¢in akitma
agizlarinda damlalik adi verilen sivri ve asagt dogru kivrik hareketler
olusturulur. Uriinlerin birgogunda, damlalik et kalinligmin i¢ine dogru
egimli olarak ince bir kanalin agilmasi ile sizintinin akitma agzinin
disina akmasini 6nleme yoluna gidilmistir.

Akitma agzi model yapimi:

Akitma agzi modeli de kulp modeli yapim teknigine benzer
bicimde sekillendirilir. Yalniz akitma agizlarinin kanali gévdeden
gelen siviyr rahatlikla akitacak cap ve genislikte olmasi gerekir. Bu
cap dar olursa, dokiimden sonra ¢amurun kalinlik almasi ile kanal
kapanacak veya ¢ok dar bir kanal kalacaktir.

Caydanliklarda akitma agzi modeli; gévde modeli lizerinde
calisildiktan sonra ayrica kalib1 alinir. Akitma agzinin aynasi yeterli
genislikte bir kesitle govdeye baglanmasi ve sivi akisinin rahat olmasi
gerekir. Ayrica dokiimden sonra gdvde lizerinde ¢ay tortusunu tutan
stizge¢ delikleri agilmali; bu delikler sir ile kapanacak kadar kiigiik,
cay tortusunu gecirecek kadar biiyiik olmamali. Sekil. 14, 15

Caydanlk akitma
agz (Emzik)

Emzik aynasi

Sekil 14



Dakiim Agzi
r-' g

}

L__ Akitma Agz Kalp Kesiti

Sekil 15. Akitma agzi kalip kesiti

Stirahilerde akitma agz1 modeli; gdovde modeli ilizerinde
caligilir. Demlik akitma agzinda oldugu gibi ayrica kalib1 yapilmaz;
gbvde ile birlikte kalib1 yapilir.

Govde modeli tiizerine agilan konik kesit; akitma agzi
modelini govdeye baglayan kismi olusturur. Akitma agz1 gdvdeye
dokiilen al¢1 ile sekillendirilir. Akitma agzinin gévde baglantisi sivinin
akisini etkilemeyecek sekilde olmali. Govde hareketlerine uyumsuz
bir akitma agzi baglantisi sivinin diizensiz akmasina neden olacaktir.
Sekil. 16

Govdeye dokulen algi ile
sekillendirilmis akitma agzi
(Emzik)
Sdrahi govde
modeli

Akitma agzini
govde modeline
baglayan dig

Sekil 16



9.4. Cift Cidarh Koseli Tabak Model Yapim

Cift cidar: Genellikle oval ve koseli tabak yapiminda
kullanilan bir dokiim ile sekillendirme teknigidir.

Bu teknigin Ozelligi dokiim ¢amurunun olusturdugu et
kalinliginin iki kalip pargasi arasinda sinirlandirilmasidir.

Model yapimi: Formun ger¢ek boyutundan 40-50 mm

blyiikliikte kilavuz al¢1 plaka hazirlanir. Kilavuz plakanin iizerine
sablonlar yardimi ile tabagin cekirdek kismi (i¢ kismi) yogurt
kivamindaki alg1 ile sekillendirilir. Bu islemden sonra tabagin
formdaki et kalinligin1 olugturmak i¢in 5-10 mm kalinliklar1 arasinda
plastik camurdan levha agilir. Acilan bu levha ¢ekirdegin iizerine
kaplanir, gerekli diizeltmeler yapilir. Kilavuz plakaya yeteri kadar
yuvarlak pimler (kilitler) agilir ve dublaj kalib1 alinir. Al¢1 donunca
kalip agilir, gamur levha i¢inden alinir. Dublaj kalipta tabagin ayak
kismi oyularak olusturulur, dokiim agzi acilir. Cekirdek kalip ve
dublaj kalip iyi bir sekilde sabunlanarak, birbirine kapatilir, iskence
veya kemerle sabitlenir. Tabak model alcis1 hazirlanir, dokiim agzinin
bir tanesinden kaliba doldurulur. Algmin donmasindan sonra kalip
acilir model ¢ikarilir, et kalinligi kontrolii yapilir ve ince rotus
islemleri su zimparasi, ince ipek elekle yapilir; model kalip yapimina
hazir hale getirilir.
Bir diger teknik ise tabagin arka ayak kisminin ¢ekirdegi olusturulur;
lizerine al¢1 dokiilerek kalibi alinir. Al¢1 donduktan sonra, kalip
cekirdekten ayrilir kurutmaya birakilir. Kalip kuruduktan sonra
lizerine pimler acilir, i¢ine dokiim ¢amuru doldurulur istenen et
kalinlig1 olustugunda artitk camur bosaltilir; siliziilmeye birakilir.
Stiziilme bittikten sonra iizerine tekrar al¢1 dokiiliir. Al¢1 dondugunda
kalip agilir gerekli diizeltmeler yapilir, iki kalip sabunlanarak birbirine
kapatilarak iskence veya kemerle sabitlenir. Hazirlanan model algisi
kalibin icine doldurulur. Alginin donma isleminden sonra kalip
acilarak i¢inden model ¢ikarilir; su zzmparasi veya ipek elekle gerekli
rotuslar yapilarak modelin kalip yapimina gegilir. Resim. 49, 50, 51,
52,53, 54, 55, 56



Resim 50 Resim 51

Resim 52 Resim 53

Resim 54

Resim 55 Resim 56



BOLUM
10
ALCI KALIP CESITLERI
10.1. Genel Kalip Cesitleri
10.1.1. Cok Parcal Kahiplar

Serbest ve degisken hareketleri iceren modellerin kalip
yapiminda kullanilan bir tekniktir. Modelde i¢ biik ey veya dis biik ey
hareketler, sablon ve alg1 tornasinda sekillendirilen yatay hareketleri
olusturur. Bu modellerde kaliplama serbest elle sekillendirme igeren
modellerden daha kolaydir. Serbest hareketleri iceren modellerde,
kalip ayirimi noktalarini tespit etmek ve olusturmak ¢ok daha uzun
zaman alir.

10.1.2. Tek Parcalh Kaliplar

Basit ve ters konik modellerde uygulanan bir kalip alma
teknigidir. Alg1 tornada konik silindir, yarim kiire ve el ile konik kare,
dikdortgen vb. sekillendirilen formlarin kalibi tek parga alinir.  Bu tiir
kaliplarda olusacak problem, form agikagizli oldugu i¢in kaliptan
camur bosaltilip siiziilmeye birakildiginda, kullanma hacminde olusan
belirgin artik ¢amur siizilmeleridir. Bdyle bir problem, rotus
zorluklari olusturur.

Tek pargali kalip yapima, elde ve alg1 tornada uygulanabilir.
Bu kaliplarin teksir (ana) kaliplarint yapmak da ¢ok kolaydir. Algt
tornada yapilan bir modeli tornadan ¢ikarmadan sirasiyla model kalibi
ve teksir kalib1 yapilir.

10.1.3. Cift Cidarh Kaliplar

Bu kalip tekniginde, formun et kalinligini1 dokiim ¢amuru ile
istenen kalinlikta sinirlariz. Formun et kalinhiginin; tek parcali agik
dokiim kaliplarinda oldugu gibi, siireyle oranli olarak fazlalasmasi s6z
konusu olamaz. Bu teknik o6zellikle lavabo, lavabo ayagi, klozet
formlarinin baz1 kisimlarinda; yemek ve servis tabaklarinin tamaminin
camurla sekillendirilmesinde kullanilir.



Lavabo, lavabo ayagi, klozet vb. gibi ayakli vitrifiye
kullanim esyalarin sekillendirilmesinde, agik dokiim ve ¢ift cidarl
kalip teknikleri birlikte kullanilir.

10.1.4. Biblo Kaliplar:

Bu teknik, modelde kullanilan detay ve serbest hareketlerin
yogun oldugu insan, hayvan figiirleriyle rolyef dekorlu kullanim ve
siis esyalarinda uygulanan bir kalip teknigidir.

10.1.5. Patlatma Kaliplar:

Seri olarak {retilmeyecek formlarda uygulanacak bir
tekniktir. Modelin iizerine blok olarak dokiilen al¢inin i¢inden, modeli
cikarmak i¢in eksen ¢izgisi lizerinden testere ile belirli kalinliga kadar
kesilir. Sonra sistireler yardimi ile patlatilir (¢atlatilir). Patlatilan kalip
parcasinin kesitinde olusan kirilma hareketleri pim (kilit)gorevi goriir;
ayn1 zamanda pargalarin uyumlu birlesmesini ve kaynasmasini saglar.

Bu teknikle yapilan kaliplarda, patlatmay1 saglikli yapmak
zordur. Patlatma kaliplarina yapilan dokiimlerde, ¢ikabilecek problem
istenmeyen kirilmalardan ve olusan ¢apaklardan dokiim ¢amurunun
sizmasidir.

10.1.6. Dublaj Kahplar

Camurla sekillendirilmis modeli, al¢g1 forma doniistiirmek
icin uygulanan bir kalip teknigidir.

Camur formun iizerinde kalip ayrim yerlerine misine ipi
yerlestirilir. Sonra al¢1 ikinci donma evresinde iken (sivi alginin
akiskanliginin azaldigr an) ¢camur formun iizerine elle sivanir. Algi
tam donmadan misine ipleri ¢ekilerek kalip, ayrim noktalarina gore
parcalanmis olur. Teknik problemleri nedeniyle dokiim kalib1 olarak
kullanimi1 gegerli degildir.

10.2. Uretim Sirasina Gore Alci1 Kaliplar
15.2.1. Model Kahp ve Aranan Ozellikler

Model iizerinden alinan kaliba model kalip ad1 verilir. Model
kaliba aym1 zamanda prototip kalipta denebilir. Prototip {iiretim



(deneme {iretimi) esnasinda model kalibin dokiim verip vermedigi
malzeme lizerinde yapmis oldugu hasarlar (Mamuliin kaliptan kolay
alinip alinmamasi, deforme olup olmamasi ve yirtilip yirtilmamasi vs.)
incelenir. Inceleme sonunda kalibin sekillendirmeye ve seri iiretime
uygun olup olmadigina karar verilir. Model kalip sekillendirmeye ve
seri iiretim olgusuna uygun degil ise model ve model kalip iizerinde
tadilat iglemleri yapilarak hatalar giderilir. Bu islemlerden sonra tekrar
deneme dokiimii yapilarak hatalar gozlemlenir. Hatalar giderilmis ise
teksir kalib1 asamasina gegilir.

Aranan Ozellikler:

a) Model kalibin miimkiin olduk¢a az pargcadan
olusturulmasi isletme i¢inde zaman, malzeme ve is¢ilik kazanci olur.
Model kalibin az pargali olmasi daha az sayida teksir kalib1 yapimi
anlamina gelir. Ayn1 zamanda dokiim tizerinde kalip iz yerleri daha az
rotusu daha kolay olur.

b) Model kalip kalinliginin olabildigince her yerinde ayni
olmasi, su emmenin kalibin her yerinde ayni olmasini saglar. Kalipta
fazla kalinliklar kalibin agir olmasina ve fazla al¢1 kullanilmasina
neden olur. Model kalipta yapilan her hata iiretimin sonraki
asamasinda onlarca hataya neden olur. Ciinkii model kalibin teksiri
yapilip is kaliplarin tretildiginde binlerce kez tekrarlanan bir hata
olacak demektir. Yapilan hata hem is kalibi asamasinda hem de
camurla iirlin elde edilmesi asamasinda binlerce kez tekrarlanacaktir.
Kalip kalinliklar1 sofra esyasi ve vitrifiye modeller i¢in 4-5 cm kadar
olmali, yalmz vitrifiye model kaliplarinin kenar kalinligt 6-7 cm
olmalidir.

c) Kalibin doékiimhanede kullanilan tezgahlara monte
edilmesine uygun olmalis1 gerekir.

d) Model kalibi teksir (Ana) kalibi yapilacagi igin dis
kisminin ve kenarlarinin diizgiin olmasi gerekir.

10.2.2. Teksir (Ana) Kalib1 ve Aranan Ozellikler

Model kalip iizerinden kalip almak sureti ile olusturulan
kaliba teksir kalib1 denir. Isletme kaliplarmin iiretilip cogaltilmasinda
kullanilir. Teksir kaliplarinin dayanikli olmasi gereklidir. Bunun i¢in
kaliplar sert al¢idan hazirlanir veya plastik esasli malzemeler
kullanilir. Teksir kaliplarinda aranan en 6nemli 6zellik is kaliplarinin
bu kaliplar icerisinden kolayca ¢ikabilmesidir.



Aranan Ozellikler:

a) Teksir kaliplarinda kullanilan malzemelerde su emme
ozelligi istenilmez. Algidan yapilan teksir kaliplarinin su emmesini
engellemek icin kalibin yilizeyine bir tiir aga¢ kabugundan yapilan
gomalak siiriiliir. Ayn1 zamanda dayaniklilik aranilir. Bu nedenle sert
alecidan veya sentetik, plastik malzemelerden yapilir. Saglam
deformasyonlara ve biliylime kiiclilmelere maruz kalmayan
malzemelerden yapilmasi gerekir. ( Aral dit, plastik, polyester vb.)
Teksir kaliplarinin  mukavemetini artirmak i¢in ¢esitli  katki
malzemeleri (Demir, Fiberglas, Lif, Elyaf vb)kullanilabilir.

b) Is kaliplarinin icinden kolayca c¢ikabilecegi sekilde
yapilmali

c) Parcali kaliplarda alginin genlesmesini diisiinerek teksir
kalib1 ona gore hesaplanarak yapilmali.

10.2.2.1. Teksir (Ana) Kalibinda Tadilat

Gerek fonksiyon gerekse boyutsal problem tespit edilen
tirtinlerin, tadilat calismalar1 model kalip veya isletme kaliplarinda
yapilir. Olumlu sonug elde edilen ¢aligmalar, Bu kaliplardan teksir
kaliplarina aktarilir.

Bu caligmalarin, teksir kaliplarina aktarilmasi, geri
doniisiimiin zorlugu, is¢ilik, kullanilan malzemenin maliyetinin fazla
olmasi, zaman gibi bir¢ok olumsuzlugu bir arada getirecegi igin dikkat
ve temiz bir ¢calisma gerektirmektedir. Resim: 57, 58

Teksir kaliba tadilat ¢alisma asamalari:

a) Model kalip veya is kalibinda, tadilat yapilan bolgenin
belirlenerek isaretlenmesi ve gomalaklanir.

b) Teksir kalipta tadilat yapilacak bdlgenin tespiti ve kopya
kalemi ile isaretlenmesi.

c) Tadilat yapilacak bolge cizilen yerlerden diizgiin bir
sekilde kesilir.

d) Uygun vyerlerden dokiim igin deliklerin agilmasi.
(Malzemeyi dokmek icin)

e) Deliklerin ve ylizeyin iyi bir sekilde temizlenir.

f) Model kalip veya is kalibindaki tadilath bolgenin yiizeyine
lastik ayiricist siiriilmesi ve parlatilir.

g) Teksir kalipta kesilen bolgelere ters ag1 verilmesi, 6zel
yapistirict malzeme siiriilmesi veya ¢ivi ¢akilir.



h) Model kalip veya is kalibi teksir kalibinin iizerine
kapatilir, iy1 bir sekilde sikilarak ters cevrilir. Teksir kalibina agilan
deliklerden alg1, lastik veya araldit malzemesi dokiiliir.

1) Dokiilen malzemenin donma islemi bittikten sonra, teksir
kalibindan model kalip veya is kalibinin ayrilir.

i) Dokiim sonrasi olusabilen set veya piiriizlerin uygun
zimpara ile zzimparalanarak ylizeyin diizeltilir.

j) Tadilatlarin aktarilmis oldugu teksir kalibi kontrol
edildikten sonra isletme kalib1 iinitesine teslim edilir.

Resim 57 Resim 58

10.2.2.2. Teksir Kalib1 Yapiminda Kullanmilan Sentetik
Malzemeler

a) Dolgu Malzemeleri: Aral dit MTU, sentetik teksir kalip
yapiminda gdovdeye, kuvars ile karistirilarak dolgu olarak, lastik ile
alc1 arasina baglayict dolgu malzemesi olarak kullanilir.

b) Yiizey Epoksileri: Bu malzemeler sentetik teksir kalip
yapiminda genellikle diiz yiizeylere tatbik edilir.

c) Polyesterler: Teksir kaliplarinin st kapaklarinin
yapiminda kullanilir.

d) Poliiiretan: Modeli olusturan ylizeylerde lastik tiiri
politiretanlar kullanilir. Derin bolgelerde ve alg¢t kalibin ¢ikmasi zor
olan pargalarda, yumusak lastik tiirii kullanilir. Diger normal
kaliplarda ise biraz sert olan1 kullanilir. Ayrica yar1 mamul mal alma
ceketi yapiminda hafif ve daha uzun 6miirlii oldugu i¢in, sert kopiik
poliiiretan tiirleri (Dov Poliol, Dov Isosionat) kullanilir.



e) Silikonlar: Sifon ve montaj deliklerini olusturmak, bordiir
vb. kii¢lik modellerin ¢ogaltilmasinda kullanilan elastikiyeti fazla olan
malzemelerdir.

f) Elyaflar: Teksir kaliplarin {ist kapaklarinin yapiminda
kullanilir.(Hasir elyaf ve cam elyaflar)

g) Ayiricilar: Sentetik kalip yapiminda, pargalarin birbirine
yapigmasini Onlemek i¢in kullanilir.

10.2.2.3. Sentetik Malzeme Kullaniminda Koruyucu olarak
Kullanilacak Malzemeler

Seramik  kaliplarinin  hazirlanmasinda ve  {iretiminde
kullanilan malzemelerin yan etkilerinden korunmak ig¢in, koruyucu
malzemeler kullanmak gerekmektedir.

Sentetik ve poliiiretan kalip hazirlarken toz maskesi ve
koruyucu eldivenler kullanilmali.

Kaliplar taglama isleminde, kalibin malzeme cinsine gore
filtreli maske ve gozliik kullanilmali.

Algt hazirlamada ve tozlu ortamlarda toz maskesi
kullanilmal1.

10.2.3. is Kahplan

Isletmelerde seri iiretimde, iiretim adetini artirabilmek icin,
teksir (Ana) kaliplarinin igerisine dokiilerek c¢ogaltilan kaliplara
isletme kalib1 denir.

Isletmelerde tek bir model kalipta iiretim yapmak miimkiin
olmayacagindan model kaliptan teksir kalibi, teksir kaliplarindan is
kaliplar1 yapilir. Iyi bir sekilde yalitilan teksir kaliplarinda her alc1
dokiim yapildiginda bir is kalib1 elde edilir. Bunlar isletmelerde seri
iretim amagh  kullanilan  kaliplardir. Camur sekillendirme
yapilacagindan bu kaliplara kesinlikle yaliim yapilmaz. I
kaliplarinda emicilik 6zelligi aranir.

10.2.3.1. is Kalib1 Hatalar

a) Kalip parcalari arasinda aralik kalarak dokiim esnasinda
camur sizdirmasi.

b) Kalip et kalinliginin her yerde esit olmamasi durumunda
esit cekim yapmamasi



c) Alg1 karistirmanin yeterli derecede olmamasi nedeni ile
kalibin yiizeyinde farkli yogunluklarda (yer yer sert yer yer yumusak)
bolgelerin olmasi, kalibin diizenli ¢ekim yapmasini engelleyerek farkli
bolgelerin asinmasina neden olmas.

d) Kaliplarn diizenli ve yeterli kurutulmamasi.

10.2.3.2. is Kalib1 Uretimi ve Dikkat Edilmesi Gereken
Durumlar

Is kalib1 iretiminde teksir (Ana) kaliplarin dokiime
hazirlanma asamasi ¢ok &nemlidir. Iyi ve temiz bir ana kaliptan,
sorunsuz is kaliplar1 tiretilecegi unutulmamali

Dokiim oncesi teksir kalip ve yan ceketlere Arap sabunu ve
aywricilar dikkatli bir sekilde siirilmeli, ayn1 dikkat ve itina ile
temizlenerek, dokiime hazir hale getirilmeli. Kullanilacak pim veya
yuvalarin, teksir kalibindaki pim veya yuvalar ile uyumlu olmasina
dikkat edilmeli. Teksir kalib1 yan ceketleri yerlerine oturtulup, kemer
veya iskence ile yeterince sikilmali.

Al¢t hazirlama kurallarina uygun olarak hazirlanan alg1,
donma baslangici dikkate alinarak, telas etmeden seri bir sekilde teksir
kalibina dokiilmeli. Dokiim sonrasi, al¢inin donma bitimine yakin
(kalip terlemeye baslamadan) teksir kalibinin yan ceketleri
gevsetilmeli. Terleme ile birlikte yan ceketler yerlerinden alinarak,
terleme aninda is kalib1 teksir kalibindan ¢ikartilmali
Resim. 59, 60, 61

Is kalib1 {izerindeki ¢apaklar temizlenerek, kalibin keskin
kenarlar sistire yardimi ile yuvarlatilmali. Kalip ylizeyinde herhangi
bir capak veya piiriiziin bulunmasi durumunda, sistire, zimpara veya
ipek elek yardimu ile sorun giderilmeli.

Is kalibi pargalar itina ile kapatilarak, birlesim yiizeyleri
arasinda bozukluk olup olmadigi kontrol edilmeli. Is kaliplarinda
olabilecek bir aksaklik, yar1 mamul {iretiminde firelere neden
olacagindan, is kaliplarinin iiretimine maksimum dikkat gdsterilmeli.
Resim. 62

Is kalib1 iiretim {initesinde kullanilan alet ve malzemelerin
temizligi, is kalib1 verimini dorudan etkileyeceginden, kullanilmakta
olan al¢1 kaplari, karistirici, alg1 tasima arabalari, dokiim tezgahlari,
teksir kaliplari, silo ve sandiklarin temizlik ve bakimlari periyodik bir
sekilde yapilmali.



Resim 59 Resim 60

Resim 61 Resim 62

10.2.3.3. Is Kaliplarmin Tezgaha Montaj Edilmesinde ve
Sokiilmesinde Dikkat Edilecek Hususlar

a) Montaj1 yapilacak kaliplarin kontrol edilmesi.

b) Is kaliplarmin dokiimhaneye sevk edilmesi.

C) Montaj yapilacak tezgahin arabalarinin kontrolii.

(Arabalar arasinda kod farkliliklarin, carpikliklarin olmamasi ve
tekerleklerin ¢alisir durumda olmasi).

d) Tezgahin sabit olan tarafindaki arabanin hareketsiz olarak
sabitlenmesi.

e) Sabitlenen arabanin ilk yarist bos birakilarak, ikinci
yarisina 1 kalibi birinci pargasinin tabanmi tam oturacak sekilde
yerlestirilmesi.

f) Is kalibinin diger parcasini, ikinci arabanin birinci yarisina
oturtarak, kalibin iki parcasini iskence ile sikistirarak sabitlenmesi.

g) Iskence ile sikilarak baglanan iki araba iizerindeki is
kalibini, c¢akisma ylizeylerinin yanindan demir kanca ¢akarak,
birbirine sabitledikten sonra iskencenin sokiilmesi.

h) Ayni islemin diger kaliplar i¢inde uygulanmasi.



1) Kaliplar arka arkaya yerlestirildiklerinde, ara mesafelerinin
esit olmasi. Resim. 63, 64

J) Kaliplarin sirt yiizeylerinde, ©zel olarak birakilan
bosluklardan al¢1 yardimai ile sabitlenmesi.

k) Kalip arka yiizeyleri; ¢akisma yerlerinin, yanlarindan,
montaj kancalar1 yardimiyla sabitlenmesi.

[) ilk yapilan islemdeki, kaliplarin yiizeylerini ¢akistiran
kancalarin sokiilmesi

m) Son kontroller yapildiktan sonra tezgahin teslim edilmesi.

n) Sokiim yapilmasi istenilen tezgah iizerindeki kaliplarin
kanca, plastik yuva ve dokiim borularinin ¢ikartilarak ayrilmasi.

0) Dokiim omriinii doldurmus kaliplarin  kirilarak atik
sahasina gotiiriilmesi.

p) Kalip sokme islemi biten tezgdh ve arabalarin
temizlenmesi.

Resim 63 Resim 64
10.3. Kullanim Yerlerine Gore Al¢1 Kaliplar
Kendi arasinda ii¢ guruba ayrilir:
a) Dokiim kaliplart
b) Torna kaliplari
c) Pres kaliplar
10.3.1. Dokiim Kaliplar

Bunlarda kendi arasinda {i¢ guruba ayrilirlar.



10.3.1.1. Agcik (Tek Cidarh) Dokiim Kaliplari

Bu kaliplarda emis olay1 kalibin bir yiizeyinde (cidarinda)
meydana geldigi icin tek cidarli kalip adi verilir. Ag¢ik dokiim
kaliplarinda; Formun et kalinlig1 siireye bagl olarak fazlalasmaktadir.

Agik dokiim kalibinin i¢ine doldurulan ¢amurun suyunu;
kalip emerken camur zerreciklerini de (partikiilleri) kalibin yiizeyine
dogru hareket ettirerek et kalinliginin olusturmasini saglar. Et
kalinhginin kontrolii bu kaliplarda géz ile yapilmaktadir. Uriin
istenilen et kalinliga ulastiktan sonra kalip icerisindeki fazla camur
geri bosaltilir ve kalip siizilmeye birakilir. Kupa, Vazo, Fincan vb
tirtinler tek cidarli kaliplarda sekillendirilir. Resim. 65, 66, 67, 68, 69,
70)

Resim 66 Resim 67

Resim 68 Resim 69 Resim 70



10.3.1.2. Dolu (Cift Cidarh ) Dékiim Kaliplar:

Bu kalip tekniginde, formun et kalinlig1 dokiim ¢amuru ile
istenen kalinlikta sinirlanir. Formun et kalinligini; tek parcali agik
dokiim kaliplarinda oldugu gibi, siire ile oranli olarak fazlalagsmasi s6z
konusu olamaz. Bu teknik ozellikle lavabo, lavabo ayagi, klozet
formlarinin  bazi1 kisimlarinda; yemek ve servis tabaklarinin
tamaminda, fincan ve kupa bardak kulplarmin c¢amur ile
sekillendirilmesinde kullanilir.

Alg1 kalip s1v1 haldeki ¢amurun suyunu emerken sulu ¢amur
icerisindeki ¢amur zerreciklerini de (Partikiilleri) kalip ylizeyine
(Cidar) dogru c¢ekerek mamuliin et kalinlig1 almasin1 saglar. Bu et
kalinliginin olugsmasinda kalip her iki yiizeyde de ¢ekim yapar. Bu tiir
kaliplara ¢ift ylizeyli (Cidarli) dolu dokiim kaliplart ad1 verilir

Cift yiizeyli kaliplarda, dokiim camuru dokim agz
kanallarindan kalip igerisine belirli bir hizla bosaltilir. Sivi ¢camur
dokiim agzi haznesini tamamen doldurur. Kalip ¢camur suyunun emis
islemini bitirene kadar, dokiim agz1 haznesine ¢amur ilavesi yapilir.
Emme durdugunda dokiim agzi haznesine camur ilavesi de
durdurulur. Belli bir zaman sonra {iriin kalibin i¢inden disar1 alinir.

Dolu dokiim tekniginde ¢amurun geri bosaltilma islemi
yoktur.(Sekil. 17).

r D&kiim agzi
N Tabagin ayak ve alt kismini
| \\\\ \\\ i sekillendiren kalip pargasi

- Kalinhdi iki kalip arasinda
sinirlandinlan tabak Gridn

L Tabagin ig kismini sekillendiren
kalip pargasi

Sekil. 17

10.3.1.3. Kombine (Tek ve Cift Cidarh) Kahplar
Bu kaliplar hem ¢ift hem de tek yilizeyden (cidardan) emis
yapan kaliplardir. Bu tiir kaliplarda tek ve cift cidar bir arada bulunur.
Icine camur dolduruldugunda; ¢ift cidarli kismin et kalinligi alma
islemi bittiginde, i¢inde sivi ¢amur kalmaz. Yalniz tek cidarli kismin



icinde s1vi ¢amur kalir. Kalibin et kalinlig1 alma islemi bittiginde tek
cidarhh kistmdaki sivi camur bosaltilarak kalip siiziilmeye birakilir ve
belli bir zaman sonra iriin kalibin i¢inden alinir. Lavabo, Klozet,
Bide, Pisuar vb. iiriinler kombine (tek ve ¢ift) cidarli kaliplarda
sekillendirilir.

10.3.1.4. Kaliplarin Dokiime Hazirlanmasi ve Dokiim Sirasi

a) Algt kalibi % 5 su ihtiva etmelidir. Kuru kalip
kullanilmadan 6nce bu su seviyesine getirilmeli. Kalibin su ¢ekmesi
dakikada en ¢ok 0,46 gr/ cm? en az 0,02 gr/cm? olmalidir.

b) Dokiim i¢in gerekli malzemeler 6nceden hazirlanir.

c) Kaliplar soda, camur kirimtilarindan ve tozdan arindirilir.

d) Dokiim yapilacak kaliba {irlin yapisma yapiyorsa pudra ile
tozlanma yapilir.

e) Kalip pargalar1 iskence veya lastik iple birbirine tutturulur.
Kalip parcalar arasinda bosluk kalmamasina dikkat edilir.

f) Dokiime hazir olan kalibin igine, dokiim c¢amuru
doldurulur.

g) Kalibin i¢inde {irlin istenilen et kalinligina ulasinca,
icindeki artan sivi ¢camuru bosaltmak i¢in, kovalar kalibin altina
yerlestirilir.

h) Kalibin igindeki sivi ¢amur bosaltilir; siiziilmesi igin
belirli bir agida ters gevrilerek birakilir.

I) Kalibin igindeki iirtin kendini tartacak seviyeye gelene
kadar beklenir.

i) Alg1 kalip iriinii biraktiktan sonra, kalip agilip fiiriin
iginden alinir.

10.3.2. Torna Kaliplar

Torna kaliplar1 da kendi arasinda ikiye ayrilirlar:
a) I¢ stivama kaliplari
b) Dis sivama kaliplari

10.3.2.1. i¢ Sivama Kaliplar
Plastik hale getirilmis camurun; doner bir torna tezgahi
tizerindeki, al¢1 kalip icerisine stvanmasi ve profil sablon yardimu ile
styrilarak  mamuliin  i¢  kisminin  sekillendirilmesini  saglayan



kaliplardir. Mamuliin dis kismi kalibin i¢ kisminda sekillenir. Resim.
71,72,7374,75,76, 77,78, 79

Resim 76
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Resim 77 Resim 78 Resim 79

10.3.2.2. Dis Sivama Kaliplar

Plastik hale getirilmis camurun; doner bir torna tezgahi
iizerindeki al¢1 kalip iizerine sivanmasi ve profil sablonu yardim ile
styrilarak  mamuliin - dis  kismiin  sekillendirilmesini  saglayan
kaliplardir. Mamuliin i¢ kismi1 kalip ylizeyinde sekillenir.



Aranan Ozellikler:
a) Kalip kalinlig1 esit olmall.
b) Iki yiiz eksenleri birbirine paralel olarak ¢akismali.
¢) iki yiiz merkezleri birbirine ¢akismali.
d) Yiiksek mekanik dayaniklilig.
e) Kontrollii bir emicilik ve gozeneklilik.

10.3.3. Pres Kaliplan

Pres kaliplar1 kendi arasinda ikiye ayrilir:
a) Endistriyel pres kaliplari
b) El ile presleme kaliplari

10.3.3.1. Endiistriyel Pres Kaliplar

Yar1 yas (plastik) veya kuru (toz) halindeki kil ¢amurun
belirli basing altinda alg1, plastik veya metal kaliplara sikigtirilarak
sekillendirilmesidir. Burada kullanilan alg1 kaliplarinin
mukavemetinin ¢ok yiiksek olmasi gerekmektedir. Yer ve duvar karo
kaliplar1 bu gruba girmektedir.

10.3.3.2 El ile Presleme Kaliplari
El ile ahsap, pismis toprak veya al¢i kaliplara yari yas

(Plastik) camur sivanarak {iriin elde edilir. Burada herhangi bir basing
makinesine gereksinim duyulmaz.



BOLUM
11

MODELIN KALIBA HAZIRLIGI VE MODEL KALIP
ELAMANLARI

11.1. Modelin Kaliba Hazirhgi

Bitmis modelin (formun), dokiim agzi, dip takozu, eksen
cizgisi ve dip ayirimi1 boyali kalemle ¢izilir. Eksen ¢izgi modeli esit iki
pargaya boler. Eksen cizgisi esit cizilmeyen modellerde, Model kalip
parcalarindan biri digerine oranla kalin olacaktir. Kalin olan kalip
pargasi, modeli kavrayarak c¢ikmasin1 engelleyecek, yani ters aci
olusturacaktir. Bu engellemeden dolay1; zorlanarak ¢ikarilan model,
kalip kesitinin kirilmasina yol acacaktir. Sekil. 18

Modele eksen ¢izmek i¢in kullanilan tekniklerden bir tanesi
camur yastiktir. Bu teknikte, oncelikle dokiim agzi ve dip takozu
merkezleri igaretlenir. Bu ikili modele yapistirict kullanilarak monte
edilir. Model, dokim agz1 ve dip takozu yatay olarak masaya
hazirlanan ¢amur yastik iizerine yerlestirilir. Buradaki ama¢ modelin
eksen c¢izgisini masa diizlemine paralel ¢izmektir. Bu islemden sonra
sistire lizerine konan plastik ¢camura, uzun boyali kalem yerlestirilir.
Kalemin ucu, 6nce dokiim agzi merkez noktasi ile cakistirilarak
ayarlanir. Bu ayarlamay1r bozmadan dikkatli bir sekilde dip
takozundaki merkez ile c¢akistirilir. Cakistirma isleminde merkez
asagida kalirsa, modelin altindaki camur yastik; alttan sikilarak
yiikseltilir. Merkez iistte kaliyorsa modele iistten bastirilarak merkez
kalemle cakistirilir. Ayarlamay1 yaparken, dokiim agzindaki merkezle
menin bozulmamasina dikkat edilmeli.

Al¢1 modelin su emme 6zelligini azaltmak, icin, bir tiir agag
kabugundan imal edilen gomalak, fir¢a ile model yiizeyine tatbik
edilir. Model gomalagi emdikten sonra fazlasi firca ile alinir.
Gomalagin kuruma islemi bittiginde, model komple Arap sabunu ile
sabunlanir.
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11.2. Model Kalhip Elamanlar:

Model kalip yapiminda kullanilan elamanlardir. Bunlarin
hafif, sudan etkilenmeyen, deforme olmayan malzemelerden
yapilmas1 gerekir. Kurutulmus ve verniklenmis tahta, sunta,
gomalaklinmis al¢1 plakalar, paslanmaz kursun alasimli levhalar, kalin
PVC plakalar kalip elemani olarak kullanilabilir. Ancak usta
modelciler ve kalipgilar dikkatli ve temiz g¢alisabildikleri i¢in, algi
plakalar1 tercih ederler. Kalip elemanlari, isin hacmine uygun olarak
degisik boyutlarda dortlii gruplar halinde hazirlanir. Dortlii grubu
olusturan kalip plakalarinin esit kalinlik, yiikseklik ve kose
bilesimlerinin 90° derece olmasi gerekir. Bu kurala uyulmaz ise
plakalarin bilesim yerlerinde olusacak bosluklardan, kalip kurgusunun
icine dokiilen alg1 sizacaktir veya kurgunun igine dokiilen algi
dondugunda kalibin dis kismi1 tam gonyesinde olmayacaktir.

Kalip kurgusunu olusturan plakalar dikey olarak birbirine,
camurla, algiyla, etrafina konacak agirliklarla tutturulur. Biiyiik kalip
dokiimlerinde ise kalip kurgusu plaka ve levhalar1 birbirine, kemer ve
iskencelerle tutturulur. Birbirine iyi tutturulmayan kalip kurgusu plaka
ve levhalari, icine dokiilen alginin basinciyla patlayarak gereksiz
zaman ve malzeme kaybina neden olur. Kalip elemanlar1 is bitiminde
temizlenerek deforme olmayacak bir sekilde, dikey olarak muhafaza
edilmelidir.

Bazi1 6zel durumlarda, al¢1 tam donmadan, kalip kurgusunu
acip fazlalik al¢iyr yumusakken yontmak (kabasini almak), zaman ve



enerji kazandirmasi bakimindan, 6nemli bir ayrintidir. Donmus bir
kiitle alg1y1 yontmak oldukca zor bir islemdir.

11.2.1. Kahip Pimleri (Kilitleri)

Iki veya daha ¢ok pargadan olusan kalip parcalarinin,
birbirine birlesmesini ve tutunmasini saglayan yardimci elemanlardir.
Pimler kaliplara degisik sekillerde uygulanabilir:

a) Yastik kaliba 65-70° egitlikte oyularak agilan koseli
pimler.

b) Amaca uygun kalinlikta, kalibin biiyiikliigiine gore
istenen boyutta ve agida yapilan koseli pimler. Resim. 80

Bu pimler, yastik kalip iizerinde tasarlanan yerlere yapistiric
ile sabitlenerek uygulanir.

c) Plastikten yapilan ve giinlimiizde ¢okg¢a kullanilan, erkek
ve digi pimler. Resim. 81

Bu pimler, kalip parcalar dokiilmeden 6nce yastik kaliba
veya kalip parcasina yapistirma ile sabitlenerek uygulanir. Pratik ve
hata orani1 az bir uygulamadir.

d) Metalden presleme ile yapilan pimler, genelde teksir
kalib1 yan ceketlerine uygulanir.

Resim 80 Resim 81

11.2.2. Kalip Ayiricilari

Al¢1 malzeme {izerinde ayirici bir film tabakasi olusturabilen
ve al¢1 malzemenin su emme Ozelligini en aza indirgeyen biitiin
malzemeler, ayirici olarak kullanilabilir.



Sulandirilmig Arap sabunu, sabun ve yag karisimi, parafin,
kat1 ve s1v1 vazelin gibi malzemeler bunlardan bir kagidir.
Sabun ve yag kullanilarak yapilan al¢1 ayiricist.

Sabun %4045
Ince s1v1 yag ———— %5-15
Su %55-70

Sekillendirme islemi biten al¢1 model ve kalip pargalarina;
alg1 dokiip bir sonraki isleme devam edebilmek icin algr model ve
kalip parcasi arasina bu ayirict (Sabun) siiriilerek iyi bir sekilde
koplrtiiliir; bir siire beklenir. Ayirict siiriilen algt model veya kalip
pargalar1 ¢Ozlinerek ayirictyr kesiyorsa yiizey yikanarak sabunlama
islemi tekrarlanir; sabunlama isleminin sonunda kaygan ve parlak bir
ylizey olugmus ise, al¢1 model ve kalip parcalart kesinlikle ayiriciya
doymustur. Bu kurala uyulmaz ise, sonradan dokiilen al¢1 pargasini,
diger parcalardan ayrilmasi zorlasir veya hi¢ ayrilmaz.

Kurumus olan al¢1 pargasinin {izerine yapilan al¢i dokiim,
sabunlama saglikli ve yeterli olsa bile, al¢1 parcalarin birbirinden
ayrilmasint  engelleyecektir. Bunu oOnlemek i¢in kurudugundan
kuskulanilan, alg¢1 parcalar hava kabarciklar1 kesilene kadar su iginde
bekletilmelidir. Ancak al¢1 parcay1 gereginden fazla suda bekletmekte,
yumusatacagindan sabunlama sirasinda sabunun kesilmesine neden
olur Buda yeni sakincalar meydana getirir.

11.2.2.1. Bezir Yagi

Beziryag1 genellikle al¢idan yapilan teksir (Ana) kaliplarda
ayirict olarak kullanir. Tamami kurutulan teksir kalibi bezir yagi
icinde lem.lik bir emis yapana kadar bekletilir.

Bu teknikle, teksir kaliplarinin yiizeydeki gozenekleri bezir
yagi ile dolarak hem mukavemet kazanir hem de temiz dokiim verir.
Kalip yiizeyinde kalan fazla bezir yag: terebentin ile temizlenerek,
kalip yiizeyi parlatilir.

11.2.2.2. Gomalak

Algidan yapilmis modele, (forma) model kaliba ve teksir
kalibina uygulanir. Gomalak uygulanacak al¢1 kaliplarin ve modellerin
kuru olmasinda fayda vardir.



Al¢g1 modeli gomalak lamadaki amag¢, modelin direng
kazanmas1 ve ayiricinin model tarafindan emilerek, etkisinin
azalmasini onlenmektir.

11.2.2.3.1. Pratikte Gomalagin Hazirlanmasi ve Uygulanmasi

Bir litre boyali ispirto iginde 150-200 gr. Gomalak eritilir.
Bu eriyik kurutulmus algiya firca ile siiriiliir. ilk siiriilen katmn
kurumasi sonuglandiktan sonra, gerekirse bir kat daha siiriiliir. Birinci
kat gomalak kurumadan ikinci kat gomalak erken siiriilmemeli,
stiriiliirse fircanin siirtiinmesi ile ilk kat yer yer kavlayacak ve ylizeyde
bozukluklar olusacaktir. Bu sakinca genellikle tamamiyla kurumamais
algilarda meydana gelmektedir. Zorunlu olmadik¢a yas algiya
gomalak uygulamasi yapilmamalidir.

11.2.2.4. Vernik

Vernikle olusturulan ayirict kat daha oOnce izlenen
ayiricilardan alg1 ylizeyde biraz daha kalin bir kat olusturur. Bu
nedenle vernik detayli islerde inceltilerek tatbik edilir. Vernik
genellikle al¢1 kaliba beton dokiimii yapilacagi zaman kullanilir. Alg
kalibin betona yapismamasi ve gozeneklerin olugsmamasi i¢in beton
dokiimiinden Once 1yi bir sekilde 1slatilmasi gerekir.

Kurumus ¢amur modeller iizerinde kalip alinacagi zaman
Arap sabunu yerine 1sitilmis parafin-gaz karisimi kullanilmasi dogru
olanidir. Kurumus ¢amur modelin {izerine; parafin-gaz karigimi, firca
ile siiriilerek veya daldirilarak uygulanmalidir. Parafin yiizeye fazla
kalin uygulanmamalidir.

11.2.2.5. Vazelin

Yiizeyinde fazla hareketlilik bulunan, al¢1 model (form) ve
model kalip pargalarinin bir birinden rahat ayrilmasi ve pliriizsiiz bir
ylizey elde edilmesinde kullanilir. Alg1 ylizeye katt ve sivi olarak
tatbik edilir. Kat1 vazelin al¢t model veya kalip yiizeyine siingerle
tatbik edilir, al¢1 yiizeye vazelin siingerle iyi bir sekilde yedirilip
ylizey parlatilmali. Al¢1 ylizeyde vazelin kalintis1 birakilirsa yiizeye
dokiilecek algida negatif piiriizliiliikler olusturur.



Ince vazelin, sivi  durumda bulunur. Alg1 yiizeye
sulandirilmis Arap sabunu gibi fir¢a ile tatbik edilir, fazlasi firca ile
alinir ylizey parlatilir.



BOLUM
12
MODEL KALIP YAPIMI
12.1. Parcalh Model Kalip Yapim

Dokiim yolu ile sekillendirmede c¢okg¢a kullanilan bir
tekniktir. Bitmis modelin (formun)kalip yapiminda asagidaki siralama
uygulanir.

12.1.1. Yastik kalip

Kalip pargasini, modeldeki eksen ¢izgisine kadar sinirlayan
yardimc1 kalip elamanidir. Eksen c¢izgisi; ¢izili model; masa
sabunlanarak camur destek iizerinde, masa diizlemine paralel olarak
yerlestirilir. Eksen ¢izgisi ¢cevresinde diizgiin ve net bir ayirim diizlemi
olusturmak i¢in 10-15 mm. Kalinlifinda bir al¢1 plakaya modelin
profili yontularak aktarilir. Olusturulan al¢1 plaka, modelin eksenine
sifir diizlemde, camur destek {lizerine oturtulur. Plakanin altinda kalan
bosluklara yogurt kivaminda al¢1 doldurularak yatay diizleme dik
acida sistire ile diizeltilir. Model ekseni ile plaka arsinda yogurt
kivaminda al¢1 ilave edilir; sistire ile diizgiin bir sekilde cekilerek
kalip ayirim diizlemi olusturulur. Elde edilen yastik kalibi {izerinde
uygun yerlere pimler (kilitler) yapistirma yolu ile monte edilir. Bunun
tizerine dokiilecek birinci kalip pargasinda pimler yapilmis olur.
Model, yastik kalibi, yan kalip plakalar1 sabunlanir. Yastik kalib1
etrafina yan kalip plakalar diizgiin bir sekilde yerlestirilip, iskence ve
kemerler yardimi ile sikilarak kalip kurgusu olusturulur. Olusturulan
kurgunun i¢ine hazirlanan al¢1 dokiiliir. Alg1 donduktan sonra yan alip
plakalar sokiiliir, model ve kalibin ilk pargasi ters cevrilir. Yastik
kalibi1 modelin iizerinden alimir. Model ve ilk model kalip pargasi
birlikte tekrar sabunlanir; etrafina yan kalip plakalar1 diizgiin bir
sekilde yerlestirilip, iskence ve kemerler yardimu ile sikilir. Hazirlanan
alci ile kalibin ikinci parcasit dokiilir. Model ve model kalip
parcalarin1  birbirinden ayirmadan, model kalibin diger parcalar
tamamlanan kadar isleme devam edilir. Model kalip yapimi bittiginde
model kalip pargalar itina ile agilarak model ¢ikarilir.

Sekil. 19, 20,21
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MODELI BUTUNLEYEN
DOKUM AGZI -

KATI ALGI MODEL

KALIP KURGUSU YAN
PLAKASI

ALCIDAN KALIP AYIRIM
PROFIL PLAKASI

MODELI DESTEKLEMEK
iCIN ALGI VEYA AMPUL
KILLERDEN YAPILMIS
DESTEK KALIBI
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12.1.2. Kulp Model Kalip Yapimi

Kulp kaliplariin yapinda degisik uygulama teknikleri vardir.

Bunlar isletmelerin kulp iiretim ve sistemlerine bagl olarak; tekli,
ikili, dortli, altili ve batarya dokiim kaliplar1 olarak yapilirlar. Ayrica
vakumlu preslerde ¢ok sayida kulp hemen kaliptan ¢ikarilarak formun
tizerine monte edilecek sertlikte sekillendirilir.
Tekli kulp kaliplarinin olusturulmasinda, daha oOnceki boliimlerde
aciklandig1 gibi yatak kalibi; camur, al¢1 veya her iki malzeme
kullanilarak olusturulmasi ile baslanir. Yalmz kulp kalibinda, kulp
aynalarindan ¢ikan iki dokiim agzi bulunur.

Kulp modeli; alg1 yatak iizerine camur takozlar iistiinde
dengelenmesi ile yerlestirilir. Bu uygulamada al¢1 kulp yatagi kulp
kalinliginin  10-15 mm daha derin oyulmasi ile olusturulur.
Olusturulan bu yatagin igine iic veya dort plastik camur takoz
yerlestirilerek; kulp modeli eksen c¢izgisine gelene kadar bastirilir.
Yatak kalibina; dokiim agizlar1 ve pimler (kilitler) islenerek birinci
kalip pargasinin al¢1 dokiimii yapilir. Alg1 donduktan sonra ikinci kalip
parcasinin al¢1 dokiimii yapilir.



Kulp, gévde modeli ile birlikte ayn1 kalipta yapilirsa; tiretim
asamasinda zaman ve iscilikten kazandirirken; seramik kabin
kullaniminda degisik problemleri de beraberinde getirmektedir.
Birincisi; kulp ve govde bilesiminde olusacak boslugun kir tutucu
ozelliginden dolay1 temizlenemez olusu. ( A ) Ikincisi; kesiti genis
olan kulplarda, kalip tek cidardan (yiizeyden) kalinlik alacak kulp
kesitinin tamamini dolduramayacak ve kulpun icinde bosluk
kalacaktir.( B ) Bu nedenle, seramik kabin i¢ine doldurulan sicak sivi;
kulp kesitinin i¢indeki bosluklara girerek kulpu bez ile tutmadan
taginamaz hale getirecektir.

Sekil. 22 bu sakincalar goriinmektedir.

Sekil 22

12.1.2.1. Batarya Kulp Model Kalib1 Yapim

Seramik fabrika ve atdlyelerinde; {iretimi hizlandirabilmek,

malzemeden tasarruf edebilmek iscilik ve yer problemlerini
rahatlatabilmek amaci ile triiniin dokiimle sekillendirilmesinde ¢oklu
tretim teknikleri uygulanir.
Genellikle kulp modelleri ufak parcalar oldugundan; bunlarin tek
kalipta ikili, dortli, sekizli bir sekilde toplanarak yapilmasi; dokiim
yapan kisinin igini kolaylastirir. Sekil. 23 de birden fazla {iriin {ireten
kaliplarin en basiti olan ikili kulp kalib1 Sekil. 24 de sekizli batarya
kulp kalib1

Bir digeri asansor batarya kalip teknigidir. Bu teknikte, her
kalip her kalip pargasinin iki ylizeyi, iirliniin sekillendirilmesinde



birbirinin alt ve iistli olarak sekillendirmeye katilir. Ortak bir dokiim
kanali ile kulp bosluguna dokiim c¢amuru doldurulur. Asansor
tekniginde, kalip tniteleri dokiim yapan kisiyi zorlamayacak sayida
olmalidir. Bu uygulamada dokiim ¢amuru bosaltma kanal deligi alt
kalip pargasina agilmistir. Dokiim yapilacagir zaman delik bir tapa ile
kapatilir; dokiim sonunda tapa ¢ikarilarak camur fazlasi bosaltilir.
Agir bir kalip sistemi oldugu i¢in ters gevrilerek fazlalik ¢amuru
dokiim agzindan bosaltmak zordur. Kulp formu bu kalip teknigine
uygun oldugu icin her {initede en az sekiz adet kulp sekillenebilir.
Basit bir hesaplama ile on iiniteli sistemde her dokiimde seksen adet
kulp sekillenecektir.

Asansor sistem ile olusturulan batarya kalipta, kalip parcalari
ist iiste konuldugunda birbirlerine biitiinii ile oturmasi1 gerekir. Bu
nedenle teksir (Ana) kaliplar1 6zenle yapilmali. Bu sistemdeki 1-2
mm lik bir hata tiniteler iis iiste kondugunda 5-10 mm ye ¢ikacaktir.

Ortak Dokiim

/— Agzi
f

Dokiim Kalinhd
| /almis Kulp

Koseli Kilit
T (Pim)

Kulp Aynalari

Sekil 23



Kasgeli kilit
(pim)

Dskiimde kalinhk
almig kulp

Ei%;?i:ﬁj / Dokum kanali

Sekil. 24

Dokim agzi
boslugu




BOLUM
13

MODEL KALIP BiTTiKTEN SONRA UYGULANAN
ISLEMLER

13.1. Model Kalibin Kurutulmasi

Yapim islemleri biten kaliplar, kurutma {initelerini
gonderilir. Kurutma tinitelerinde kaliplarin kurutulma islemi; birinci
giin 20°c, ikinci giin 40°c, tiglincii giin en fazla 60°c ye kadar kurutulur
ve sogumaya birakilir. 24 saat sonra kaliplar kurutma iinitelerinden
cikarilir ve dokiim tezgahlarina yerlestirilir. Bir giin siire ile de dokiim
tezgahlarinda bekletilen kaliplarin iyi bir sekilde sogutulmasi
saglanmis olur.

Kaliplarda sogutma islemi, hizli yapilirsa; al¢1 soklanmadan
dolay1 catlayacaktir. Yiiksek derecede kurutma islemine tabii tutulan
kaliplarda da alg1 kailsine (tebesir) haline ddnecegi icin yine
kullanilamaz hale gelecektir.

Sogutma islemi tamamlanmayan kaliplara, dokiim camuru
ile dokiim yapilirsa ¢amur; 1sis1 yliksek olan alg1 kalip yiizeyinde
curiimelere yol acacak ve kalip kullanilamaz hale gelecektir.

13.2. Cok Parcali Model Kahplarin Birbirine Tutturulmasi

Camur sekillendirme iinitelerine gonderilen iki veya cok
parcali kaliplar, dokiim ¢amurunun basinci ile birbirinden ayrilirlar;
diger bir deyisle patlayabilirler. Bu nedenle kaliplara dokiim
yapilmadan 6nce kalip parcalart birbirine; ip, samiyel lastik, celik
bileziklerle baglanmali veya birbirine dayandirilarak parcalarin
ayrilmalar1 6nlenmeli.
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YUKSEK BASINC SISTEMINE UYGUN MODEL
YAPIMI

14.1. Yiiksek Basing¢ Sistemine Uygulanacak Modelde Yapilacak
Degisiklikler

Yiiksek basinca hazirlanacak modelde, kalibin ¢cekim 6zelligi
diisiiniilerek bir takim degisiklikler yapilir. Bu degisiklikler genellikle
modelin ~ masif  kalinliklarmin ~ belli  bolgelerde  inceltilip,
kalinlastirilmasi islemidir. Bu degisikliklerin nedeni de yiiksek basing
kalibinin ¢ekim 6zelligi gz ontinde bulundurularak yapilir.

Yiiksek basin¢li dokiimlerde; daha ¢ok iki pargali kaliplarla
tiretim verimli olmakla beraber, klozet gibi ¢ok parcali kaliptan olusan
iriinler de tiretilmektedir.

14.2. Yiiksek Basing Sistemi I¢in Model Kalip Yapim

Yiiksek basing icin yapilacak model kalip, diger model
kaliplarda oldugu gibi algidan yapilir. Yiiksek basing kaliplarinin
boyutlar1 standart oldugu icin, model kalibin boyutlar1 da ayni
ebatlarda yapilir.

Model kalibin ebatlart:

Govde: 104x90x28 cm

Cekirdek: 104x90x16 cm

Modelin duvara montaj boliimii 907) dik olacak sekilde
tezgaha sabitlenir. Daha sonra modelin etrafina, kalip ayirma
cizgisinden itibaren diiz bir bant olusturulur. Sonra etrafi plakalarla
cevrilerek komple ayirict siiriiliir. Plakalarda bulunan kalip sikma
kollarinin yerlerine J 20’lik PVC borular yerlestirilir. Ayrica govde
parcaya hava borusunun yerlestirileceg§i yer ayarlanir ve algi
hazirlanarak dokiiliir.

Algt donduktan sonra kalip modelle birlikte ters cevrilerek,
tizerindeki yardimci pargalar atilir. Gerekli rotus ve diizeltmeler
yapildiktan sonra, pimler (yuvalar) acilir. Etrafi plakalarla cevrilerek,
ayirict  siiriiliir ve diger parcada oldugu gibi PVC borular



yerlestirilerek alg1 dokiiliir. Algt donduktan sonra kalip agilir, model
icerisinden cikartilir. Ince zimpara ile rotus yapilir.

Model kalibin teksir kalibina baslamadan once, govde
parcanin bant kismina 0,5 mm’lik wax paper denilen bir bant 1 cm
eninde yapistirtlir. Bunun nedeni; is kalibi iiretiminde bant ¢ekilen
bolge 0,5 mm fazla olacagi i¢in, iki kalibin &plisme yiizeyi daha iyi
birlesecek ¢amur sizdirmasi engellenecektir. Bu islemlerden sonra
model kalibin teksir kalibina baslanir.

14.3. Yiiksek Basin¢ Kalip Malzemeleri

Companend A
Companend X
Companend B40
Companend B60
Companend B100
Companend B800
Har dener

Su

14.3.1. Yiiksek Basin¢ Kahplar icin Malzeme Hazirlanmasi

Ortam sicakligr 17 [IC olan yiiksek basin¢ kalip hazirlama
odasinda, karigim oranlar1 belirlenen malzemeler asagidaki siraya gore
islem goriirler. Malzeme miktarlar1 verilen oranlara gore elektronik
terazide tartilir.

a) Kovaya gerekli miktarda su konulur. Suyun {izerine
companend X dokiilerek birkac kez karistirilir. Bu karigimin iizerine,
gereken oranda har dener yaydirilarak ilave edilir ve homojen karigim
olusuncaya kadar karistirilir. Bu karigimin iizerine companend B40
dokiilerek karistirilir. Bunun iizerine, companend B60 dokiilerek
tekrar karistirilir. Olusturulan bu karisimlarin iizerine companend
B100 ilave edilerek bir saat siire icerisinde her on dakikada bir
karistirilir.

b) Baska bir kovaya gereken oranda companend B800
konulur.

c) Diger bir plastik kovaya companend A konulur.

d) Companend A, biiyilk karisim kovasma bosaltilir ve
tizerine companend B800 ilave edilir. 25 devir/dk da 1 ile 1,5 dakika



karigtirilir. (Bu islem ilk malzemelerin karisiminin baslamasindan 1
saat sonra yapilir.)
Daha sonra ilk karistm malzemeleri son bir kez daha

karistirilir.

e) Ilk karisim siiratle ilk kovadaki ikinci karisgimin iizerine
dokiiliir ve biiyiik kovadaki toplam karisim, 1,5 dakika karistirilarak, 3
dakika igerisinde daha Once hazirlanmis olan teksir kalibinin igine
dokiilmelidir.

14.3.2. Yiiksek Basin¢ kaliplarinin Dokiimii ve Uygulanan
Islemler

Teksir kalibinin Resim. 82 yan ceketleri kapatilir.

Resim. 83 100x100x2 cm boyutlarindaki her merkezde 8 mm ¢apinda
delikler agilmig, plexiglas plaka teksir kalibi iizerine yerlestirilir.
Plastik g¢ubuklar yardimiyla tarak olusturulur; Resim. 84 sonra hava
borusu ve dokiim borusu, miknatis vs. yerlestirilir. U¢ defa ayirici
stiriiliir. Kalip dokiim yapilacak odaya gotiiriiliip terazili bir sekilde
birakilir. Yiiksek basing kalip malzemeleri; 17 °C’lik bir ortamda
yaklagik bir saat karistirilarak caraskal yardimi ile teksir kalibina
dokiilir ve hemen tarak lizerine bastirilir. Dijital termometre ile
kalibin sicakligt olgiiliir, maksimum 40 ile 45 [IC’ arasinda kapak ve
tarak cikartilir. Kalip iyice sertlestikten sonra, yan ceketler acilir,
teksir kalibindan ¢ikarilarak diger pargayla kapatilir. Kapatilan kalibin
arka kismi ile taban kismi frezelenmek iizere mekanik atdlyeye
gonderilir. Frezelenen kalibin arkasina cubuk kanallari ve conta
kanallar1 acilir. Deliklerin igleri temizlenir. Kalip arkasina plaka
vidalanir. Sonra hava ve su yardimi ile kalip yikanir. Kalip yikama
islemi kopilik bitene kadar devam eder. Bir sonraki giin iki kalibin
Oplisme ylizeyine clou siiriiliir (Clou siiriilmesinin nedeni; asinmay1
onlemek, bu ylizeylerden hava ve su gegmesini engellemek). Kalip
kuruduktan sonra kapatilip montaja gonderilir.



Resim 82. Yiiksek Resim 83. Teksir Resim 84. Plastik
Basing teksir kalib1 kalib1 yan ceketleri  tarak

14.3.2.1. Yiiksek Basin¢ Is Kahplarinin Dékiimiinde Dikkat
Edilmesi Gereken Konular

a) Hazirlik.

a.1- Teksir kalip kontrolii.

a.2- Taraklarin kontrolii.

a.3-Teksir kalibina yerlestirilecek borularin ve diger yan
parcalarin hazirlanmasi.

a.4- Teksir kalibina ayiricinin siiriilmesi ve parlatilmasi.

a.5- Teksir kalibina yan plakalarin montaji.

a.6- Hazirlanan borularin ve diger pargalarin teksir kalibina
monte edilmesi.

a.7- Dokiim malzemelerinin kontroli.

a.8- Malzeme, su ve ortam sicakliklarinin kontrolii.

a.9- Dokiim malzemelerinin tartilmasi.

a.10- Dokiim malzemelerinin hazirlanmasi. Resim. 85

b) Dokiim.

b.1- Karistirma isleminin dikkatli bir sekilde yapilmas.

b.2- Malzeme ve ortam sicakliginin kontrolii.

b.3- Dokiim zamanlamasinin iyi yapilmasi.

b.4- Son karistirma isleminde, karistirma siiresinin
ayarlanmasi.

b.5- Malzemenin dikkatli bir sekilde teksir kalib1 igerisine
bosaltilmasi.

b.6- Taraklarin teksir kaliba yerlestirilmesi.

b.7- Is1 kontrolii.

b.8- Dokiilen malzeme 42 °C’ ye kadar 1sindiktan sonra,
taraklarin ¢ekilmesi.



b.9- Dokiilen malzemenin 1s1 kontrolii. Resim. 86, 87
b.10- Dokiilen is kalibinin iskenceler yardimi ile teksir kalibi
tizerinde sikilmasi.

Resim 85. Ozel Resim 86. Yiiksek Resim 87. Yiiksek
Karistirma kabi basing kalib1 bas. Arka gelik plaka



BOLUM
15
SERAMIK CAMURUNUN SEKILLENDIRILMESI
15.1. Seramik Camurunu Sekillendirme Yontemleri

Seramik ¢amurunun sekillendirilmesinde ¢esitli yontemler
uygulanir. Sekillendirme yonteminin se¢iminde rol oynayan 6nemli
etkenler vardir. Ornegin seramik iiriin gamurunun bilesim ve yapisi,
kullanma amaci ve alani, liretimde sayisal verimliligi, {iriiniin bigimsel
yapisi vb.

Seramik c¢amurunun sekillendirilmesinde genelde su yontemler
uygulanir:

a) Yari yas yontem ile yapilan sekillendirme.

a.1- Serbest elle sekillendirme.

a.2- Tornada el ile sekillendirme.

a.3- Kalip arasina basarak sekillendirme.

a.4- Tornada alg¢1 icine veya lizerine sivayarak sekillendirme.

b) Deri sertliginde sekillendirme.

¢) Kuru yontem ile sekillendirme. (Presle Sekillendirme)

d) Dokiim yontemi ile yas sekillendirme.

15.1.1.D6kiim Yéntemi Ile Sekillendirme

Bu teknikle simetrik olan veya olmayan genellikle i¢i bos ve
masif et kalinlig1 gerektiren formlar ve mamuller sekillendirilir.

Yas yontemle hazirlanan ¢amura *“dokiim c¢amuru” denir.
Dokiim ¢amuru plastik ve plastik olmayan hammaddelerin elektrolit
ve su karisimi ile degirmenlerde iiretilmesiyle kati yiizdesi fazla olan
karisimlardir. Dokiim  teknigi geregi hazirlanan ¢amurda bazi
ozelliklerin olmas1 gerekir.
Bunlar:

a) Alg1 kalip veya yiiksek basingta kullanilan sentetik
kaliplarin i¢ine kolaylikla yayilabilmesi i¢in diisiik viskoziteli olmali.

b) Kat1 maddeler ¢camur i¢inde ¢okmemeli.

) Cok hizli veya yavas olmayan bir et kalinlig1 temin etmeli.

d) Dokiim sonrast mukavemeti yiiksek olmali.

e) Kururken kuru kii¢iilmesi az olmali.



15.1.1.1. Dékiim Yolu ile Sekillendirme Sistemleri

Seramikte yas sekillendirme islemi; ¢amuru ve kalibin
hazirlanmasi. Hazirlanan kaliplara; camur hazirlama {initesinden
pompalar yardimiyla gelen c¢amurun doldurulmasi, iirliniin
sekillenmesi ve kalinlik alma islemi tamamlandiktan sonra gerekirse
icindeki fazla ¢amurun bosaltilmast ve sekil alan {iriiniin bu seklini
korumasi islemidir.

Bu sistem kullanilmakta olan tiim dokiim ¢esitlerinin temel
prensibidir.

Dokiim sistemleri:

a) El dokiim sistemi

b) Batarya(Shanks) dokiim sistemi

¢) Mekanize dokiim sistemi

d) Yiiksek basingli dokiim sistemi

e) Kapiler dokiim sistemi

15.1.1.2. El Dokiim Sistemi

El dokiim sisteminde; kalip agma, kapama, kalip parcalarini
birbirine sikma, ¢amur doldurma, bosaltma ve kaliptan {iriin ¢ikarma
vb. gibi islerin tek tek insan giicline dayandirilarak yapilan bir dokiim
sistemidir. 11k dokiim sistemlerinden biridir. Resim. 88, 89, 90, 91, 92,
93

Avantajlart:

a) Ilk yatirrm maliyetinin diger dokiim sistemlerine oranla
¢ok diislik olmasi.

b) Cok pargali kaliplarda sadece bu sistemle sekillendirme
yapilmasi(klozet, bide, vb.)

c) Yer olarak her gesit alanda yapilabilmesi.

Dezavantajlart:

a) Isciligin fazla gerekmesi nedeniyle kisi basma diisen
tretim miktarinin azligi.

b) Uretimde kalip ve iiriin basina gereken kullanim alanimin
fazlalig:.

El dokiim sisteminde kaliplar; birbirinden bagimsiz durur ve
kaliplara tek tek camur doldurulur. Kalip malzemesi olarak alg1



kullanilir. Bir kalibin dokiim verme miktart 60-70 adet arasinda
degismektedir.

Resim92 Resim 93

15.1.1.2.1. El Dokiim Prensipleri

a) Dokiim camuru dokiim hazirlama tnitesinde pompalar
yardimiyla basilarak borular vasitasiyla yliksek seviye tanklarina
alinir.



b) Tezgah iizerindeki ring hatlarma bagli olan hortumlarin
agzindaki maca basi denilen agizdan kaliplara tek tek dokiim yapilir.

c) El dokiimde kaliplara tek tek dokiim yapildiginda besleme
haznesi olarak, tank yerine her bir kalibin iizerine konan huniler
kullanilir. Huniler agzina kadar c¢amur doldurularak kaliplarin
beslenmesini saglanir.

d) Uriiniin istenilen kalmliga ulasabilecegi kadar siire verilir.

e) Sekillendirme ve kalinlik alma sona erdikten sonra fazla
camurun bosaltilmasi, kiigiik kaliplarda kalibin ters ¢evrilmesi, biiyiik
kaliplarda ise alttan bosaltma deligi mantarinin agilmasi ile ¢amur
stiziilme deliklerinden bosaltilir.

f) Bir siire tiriin kalibin i¢inde bekletilir.

g) Kaliplar agilmaya baglanir ve iiriin kaliptan tamamen
cikarilmadan gerekli islemler yapilir(delinecek yerleri delinir,
kesilecek yerleri kesilir).

h) Bir siire sonra kalibin biitiin pargalar1 agilarak {iriin mal
alma ceketi lizerine alinir.

i) Tekrar iriin tizerinde rotus yapilir ve bir sonraki giine
kadar {irtin mal alma ceketi lizerinde kurumaya birakilir.

j) Bir sonraki giin hem dokiim yapilir; hem de bir onceki
giinilin iirtiniine kuru rétus yapilir ve kurutma kabinlerine gonderilmek
lizere, yart mamul arabalarina yiiklenir.

15.1.1.3. Batarya (Shanks) Dokiim Sistemi

Bu sistemde genellikle iki parcadan olusan basit sekilli {iriin
kaliplarinin ayn1 anda, dokiilmesine, agilip, kapatilmasina imkan
veren, el dokiime gore gelismis mekanik bir sistemdir.
Resim. 94, 95, 96, 97 98, 99,100, 101

Avantajlart:
a) El dokime gore is¢i sayisi diiserken iiretim miktar
artmaktadir.

Dezavantajlart:

a) Her iriin cinsinin bu sisteme uygulanamamas.

b) Diisiik dokiim hizindan dolay1 iriinde olusan dokiim
izleridir.

Bu sistemde dokiim yapilabilmesi i¢in kaliplarin en fazla iki
veya li¢ parcadan olugsmas1 gerekir. Ayrica kaliplar sekil olarak basit



olmali. Batarya dokiim tezgdhlarinda dokiim islemi bittikten sonra
kaliplarin kurutulmasi i¢in kurutma sistemi bulunmaktadir.

Resim 94 Resim 95

Resim 96 Resim 97

Resim 98 Resim 99



Resim 100 Resim 101
15.1.1.3.1. Batarya (Shanks) Dokiim Prensibi

a) Camur hazirlama tinitesinden pompanin ¢alistirilmasi ile
gelen camur iki kola ayrilir. Biri tanka digeri sirkiilasyon hattina
gonderilir.

b) Dokiime baglamadan dnce hat boyunca sirkiilasyon yapilir.
Bu islemin yapilis amaci borulardaki eski camuru gondermek yerine
yeni ¢amurun dolmasini saglamaktir.

c) Hat temizlendikten sonra tankin vanasi agilir ve tanka
¢amur doldurulur.

d) Tank doldugunda, otomatik olarak tank doldurma islemi
sona erer ve dokiim kaliplarina giden vanalar acilir. Tek bir vanadan
gelen camur, tezgadhta iice ayrilip li¢ ayri yerden kaliplara dolum
yapilir.

e) Kaliplar dolduktan sonra c¢amura kalinlik alma siiresi
verilir. Bu siireye gore kaliplarda ¢amur bekletilir.

f) Kaliplarin beslenmesi tanktan yapilir. Otomatik vanalar
camur seviyesi diistiikce tanka camur alir.

g) Uriiniin kalip iginde kalinlik alma islemi bitince ¢camur
girisleri kapatilir.

h) Uriiniin cinsine ve kalibin durumuna gére bazi kaliplara,
tek tek hava verilerek bosaltilirken, bazilarina da iic vanadan hava
verilerek bosaltilir.

i) Kaliplardan bosalan; c¢amur borular yardimiyla geri
doniisiim kuyusuna gonderilir. Oradan da pompalarla camur hazirlama
tinitesindeki geri doniisiim stokuna alinir.

J) Hava verme islemi bittikten sonra, lirlin hemen kalibin
icinden alinmaz. 1-1,5 saat arasinda kalip icerisinde bekletilir.



k) Kaliplar aralanir ve bir siire iirlinlin dis yiizeyi hava ile
temas ettirilerek daha hizli kurumasi saglanir. Uriin kendini tasiyacak
sertlige gelince kaliptan alinir.

I) Kaliplar a¢ilmaya baslandiktan ve tiriin kaliptan tamamen
cikarilmadan gerekli islemler yapilir(delinecek yerler delinir,
kesilecek yerler kesilir).

m) Mal alma ceketi yardimiyla triinler kaliptan alinir ve
regala konur(regal trtinlerin ilk konuldugu tezgahlardir).

n) Uriin regalde iken tamir edilecek yerlerin tamiri yapilir ve
rotuslanir.

0) Uriinler ortamda bir giin kurumaya birakilir.

p) Iginden dokiim c¢ikarilan kaliplara kurutma islemi
uygulanir.

15.1.1.4. Mekanize Dokiim Sistemi

El dokiimdeki sistemindeki gibi ¢ok pargali olmasa da,
nispeten teferruath pargalarin iiretimine uygun, ayni zamanda batarya
dokiimlerdeki gibi toplu dokiim yapilmasimna olanak saglayan bir
sistemdir. Daha az isgilik gerektirmektedir. Mekanize dokiim sistemi
hem batarya hem de el dokiim ozelliklerini tagimaktadir. El dokiim
sisteminde is¢inin yapmasi gereken kalip kaldirma ve sikma iglemleri
mekanik sistemlerle kolaylastirilarak, isgiicii ve kullanilan alandan
kazang saglamaktadir. El dokiim ve batarya dokiim arasinda kalan bir
sistemdir. Mekanize dokiim de kaliplar ¢ok parcalidir ve kaliplar
sistematik olarak hareket ederler. Camur doldurma ve bosaltma
batarya dokiim sisteminde oldugu gibidir. Resim. 102, 103, 104, 105,
106, 107, 108, 109

Resim 102 Resim 103



Resim 108 Resim 109

15.1.1.4.1. Mekanize Dokiim Prensibi

a) Dokiim hazirlama iinitesinde pompalarla basilan gamur
borular vasitasiyla yiiksek seviye tankina alinir.



b) Camur bir giin dinlendirilir. Tankin i¢indeki karistiricilar
yardimiyla ¢amur i¢indeki havanin ¢ikmasi saglanirken, ayni zamanda
cokmesi Onlenir, homojen kalmasi saglanir.

) Tezgahlarin tizerinden gegen ring hatlarina yiiksek seviye
tankinda ¢amur basilir.

d) Dokiim yapilacak tezgaha bu hattan ¢gamur alinarak dokiim
yapilir.

e) Kaliplarla birlikte ayn1 anda besleme tankina da ¢amur
verilir.

f) Kaliplar dolduktan sonra ¢camur girisi kapatilir.

g) Kalinlik alma siiresi verilir.

h) Kalinlik alma islemi tamamlandiktan sonra besleme
tankindaki camur kalip seviyesine kadar bosaltilir.

i) Hava vanasi agilarak yaklasik 0,4 barlik basingla hava
verilir.

j) Gonderilen hava vanadaki ve kalip i¢indeki ¢amuru tanka
bosaltir.

k) Tanka camur alimirken bir baska boruyla geri doniis
kuyusuna oradan da ¢camur hazirlama sitesindeki stoka gonderilir.

I) Camur bosaldiktan sonra hava verme islemine bir siire
daha devam edilerek iirliniin i¢yiizii kurutulur.

m) Mekanize sistemde batarya sisteminden farkli olarak
kaliplar aralanmis bigimde bekletilmez.

n) Uriinler kaliptan mal alma ceketi yardimiyla almarak
regala konur.

0) Regalde gerekli islemler(r6tus vb) yapilir.

p) Uriinler bir giin siireyle ortamda kurumaya birakilir.

r) Uriinler bir giin sonra kurutma kabinlerine alinir.

s) Iginden dokiim ¢ikarilan kaliplara kurutma islemi
uygulanir.

15.1.1.5. Kapiler Dokiim Sistemi

Bu istemde de mekanize dokiim sistemindeki gibi dokiim
yapilmaktadir. Bu sistemde farkli olarak kalibin kurutulmasi ve
tirtiniin kalip i¢inde fazla bekletilmesi yoktur. Dokiim sirasinda vakum
pompalart ile kalibin suyu emilirken kalipta ¢amurun suyunu emer.
Bunun saglanabilmesi i¢in kalibin i¢inde ag biciminde kalibin her
tarafini saran delikli borular yerlestirilmektedir.

Resim. 110, 111, 112



Kalibin suyunu basingla
attirmak i¢in, igine dogsenen
orgiilii hortumlardan

kesit goriiniis

Kaliptan {iriin alma
Ceketi

Kaliba ¢amur doldurma
bosaltma kanali

Resim 110. Kapiler kaliptan
Kesit goriiniis

Resim 112. Kapiler kaliptan
Cikan uriiniin

Resim 111. Kapiler dokiim tezgadhindan kesit goriiniisii
gorlnis

15.1.1.6. Yiiksek Basin¢ch Dokiim Sistemi

Algt kalibin yiiksek basinca dayanamamasindan dolayi,
yuksek basinca dayanabilen sentetik regineden; kalp yapiminda
yararlanilmigtir. Bu dokiim sistemi ile birlikte, kalibin giinliik dokiim
sayis1 artmig ve seri iretime gecilmistir. Sistem tamamen otomatik
programlanabilir bir yapidadir.

Dokiimii alinan iirlinlerin yas mukavemeti yiiksek, yiizeyi
cok diizglindiir. Bu nedenle ¢ok az rotus ve iscilik gerektirmektedir.



Bu sistemde ¢ok pargali kaliplarla, tiretim yapmak su asamada zor bir
islemdir.

Bir yiiksek basing kalip maliyetinin yiiksek olmas1 ile
birlikte; iyi yapilan bir kaliptan 15 bin ve iizerinde lriin almak
mimkiindiir.

Yiiksek basingli dokiim sisteminde de, diger sistemlerde
oldugu gibi camurun alindigi bir besleme tanki vardir. Camur
hazirlama {nitesinden, pompalarin agilmasi ile gelen ¢camur tanka
doldurulur. Tankin dolup dolmadigini; bir is¢i tankin {izerine gikarak
kontrol eder. Tank dolmus ise; is¢i maniiel olarak tankin vanasini
kapatir. Tanktaki ¢amur 44-50 °C arasinda 1sitilir. Camurun sicaklik
orani arttik¢a Uriiniin kalinlik alma siiresi kisalir. Boylece daha sik
tirtin alma yoluna gidilir. Camura verilen sicakliga gore yiliksek basing
programina kayit edilecek olan kalinlik ve kurutma siiresi degerleri
tezgah tizerindeki cetvelde bellidir ve bu degerlerle programa girilir.

Dokiim i¢in kaliplar kapanirken; tanktaki ¢amurun agirligi ile
dokiim hatt1 borularindaki eski ¢amur, sirkle edilerek temizlenir ve
geri doniis kuyusuna gonderilir.

Kaliplarin kapanmasi ile birlikte en sondaki vanada kapanir.
Tanktaki ¢amurun kendi agirliginin olusturdugu basingla kaliplarin
3/1 oraninda dolumu saglanir. Buna pompasiz 6n dolum denir. Dékiim
tezgahinin programina pompasiz 6n doldurma siiresi kayit edilmistir.
Bu silire boyunca pompa devreye girmez; siire bitiminde pompa
devreye girerek sistemde 3 barlik basing olusturur. Bu siire iginde
kaliplarla birlikte basing tankina da ¢amur dolar. Sistemin basinct 3
bara ulastiktan sonra pompa devreden c¢ikar; basing tanki devreye
girer.

Usten hava basinci ile basing tankindaki camur, kaliptaki
camuru sikistirir. Burada basing 9 bara kadar yiikseltilir. Buradaki
basincin Once 3 bara sonra 9 bara ¢ikarilmasinin nedeni ¢ok hizl bir
sikistirma yapmadan, kaliptan havanin ¢ikmasini saglayarak doldurma
yapmaktir.

Uriine kalnlik verme siiresi ¢amur sicakligma bagldir
Uriiniin kalinlik alma siiresi buna bagl olarak belirlenir ve sisteme
kayit edilir. Bu siirede ortalama 750 Sn. civarindadir. Uriine kalinlik
verme siiresi tamamlandiktan sonra, 9 barlik basinci ve basing tankini
devreden ¢ikaran vanalar kapanir basing tankinin havasi bosaltilir.
Icindeki camur da geri doniisiim kuyusuna génderilir. Kalip iginde
kalan fazla ¢amur hava basinct yardimi ile bosaltilir. Camur



bosaldiktan sonra vanalar kapatilarak sistem tekrar kapali hale getirilir
ve yaklasik 15 Sn. civarinda 4-5 barlik 3540 °C ye yakin kurutma
havasi verilir. Bu sicak hava {irliniin i¢ cidarini (ylizeyini) sertlestirir.
Kurutma siiresi sonunda kalip ve iiriinlin i¢cinde olusan sicak hava
tahliye edilir ve kaliplar agilmaya baslanir. Uriinler ¢ikarilmadan
yapilmasi gereken islemler tamamlanir (delik delme vb.). Mal alma
ceketi yardimu ile irilinler kaliplardan alinarak arabali regallere konur
ve lizerinde yas rotus islemleri yapilir. Resim. 113, 114, 115, 116,
117, 118

Resim 113. Yiiksek basing Dokiim Resim 114. Yiiksek basing
tezgahi tezgahina dokiim
yapilmast

B

Resim 115. Yiiksek basing kalibindan ~ Resim 116. Uriiniin mal alma
iriiniin mal alma ceketi ceketi ile regalde
ile alinis1 kurumaya birakilisi



Resim 117. Yiiksek basing kalibinin Resim 118. Yiiksek basing klozet
otomatik yikanisi dokiim tezgahi

15.1.1.6.1. Yiiksek Basin¢ Kaliplarinda Su Transferi

Yiiksek basinca dayanabilen sentetik recginelerden yapilan
kaliplar, gdzenekli bir yapiya sahiptir. Uriiniin kalinlik alma siiresince,
gozeneklere dogru ¢amurdan su transferi yapilir. Gozeneklerdeki bu
suyun bir sonraki dokiim i¢in  uzaklastirilmas:  gerekir.
Uzaklastirilacak su, kaliplar agildiginda gozeneklerden uzaklasirken,
ayn1 zamanda {iriinii kaliptan ¢ikarmada itici gii¢ olarak kullanilir.

Yiiksek basing kaliplarinda ardisik kalip yikama sistemi
mevcuttur. Kaliptan iiriin alindiktan sonra, kalip kendini yikamaya
baglar. Buradaki amac, kalip gozeneklerini temizlemektir. Yikama
sirasinda gozeneklerde su kalir. Kalan bu su dokiim baglangicinda,
silindir kapanirken kaliplara bakim pompasinin uyguladigi vakumla
alinir.

Yiiksek basing kaliplart sikistirma basinci 150 ile 170 bar
arasindadir. Kaliplarin asginma durumuna gore, belirli gozeneklere
NaCl2 ¢ozeltisi emdirilerek ¢ekimsizligin giderilmesine ¢aligilir.
Sodyum hypoclorid, gozeneklerin igindeki atik maddeleri
temizleyerek ag¢ilmasini saglar. NaCl2 verilmeden Once yiizey
gozenekleri a¢mak amaci ile zimparalanir. Lokal (bdlgesel)
cekimsizliklerde hdrofor kullanilarak gozeneklerin agilmasina calisilir.
Ayni zamanda biitiin kaliplar iki glinde bir sodyum hypoclorid
kullanilarak temizlenir.



15.1.2. Sirkiilasyon Hatti

Dokiim 6ncesi, dokiim hatt1 borularinda bir 6nceki dokiimden
kalan ve oOzelligini yitirmis ¢amurun temizlenmesine sirkiilasyon
denir. Batarya (shanks) dokiim, mekanize dokiim, kapiler dokiim ve
yuksek basing dokiim sistemlerin de dokiim borularimin ve hava
borularinin tikali olmast durumunda kalip i¢inde bulunan fazla ¢camur
bosalmayabilir. Bu durumda iirtin bozuk c¢ikar. Yeterince tahliye
islemi yapilamadigindan yar1 mamul veya firin ¢ikisi pismis iiriinde
catlaklara rastlanabilir.

15.1.3. Besleme Tanki

Dokiim yapilan kaliplara, kalinlik alma sirasinda kalibin su
cekmesiyle azalan ¢amura takviye saglamak amaci ig¢in kullanilir.
Tankin i¢indeki karistiricilar, camurun c¢Okmesini engelleyerek
homojen olarak kalmasini saglar.

15.1.4. Kalip Doldurma

Kaliplara dokiim yapilirken c¢amurun dolum hiz1 1yi
ayarlanmalidir. Hizli dolum yapilirsa; kalibin iist kisminda hava
bosluklar1 kalir. Ayrica hizla kalibin igine giden c¢amur; basing
olusturarak, kalibin bilesim yerlerine girer ve rotus firesi meydana
getirir.

Dokiim ¢amuru hizi yavas olursa bu defa da firiinlerin
ylizeyinde dokiim izi yigintilart meydana getirir. Bu da {iriin ylizeyinin
bozuk ¢ikmasina ve rotus firesinin olugmasina sebebiyet verir.

15.1.5. Kalinhk Alma

Algt kaliplarin su emme 06zelliginden dolayi; i¢ine dokiim
camuru dolduruldugunda, ¢amurun suyunu emmeye baglar. Kalibin
icindeki c¢amurun suyu emildikge kalip yiizeyinde, c¢amur
zerreciklerinin iist iste y1gilmasi ile tirtin kalinlik almaya baslar.

15.1.6. Camur Bosaltma

Tek tek doldurularak dokiim yapilan kaliplara, iistten her bir
kaliba ayr1 ayr1 verilen hava ile alttan ¢amurun bosalmasi saglanir.



Diger bir sistemde ise kaliplarin iistiinden gegen hava hattindan,
dokiim kolektoriine ii¢ ayr1 yerden gonderilen havayla kolektordeki ve
kaliplardaki ¢amur bosaltilir. Camurun gidisine belli bir yon vermek
gerektiginde camurun gidis yOniine ters ugta, basing daha yiiksek
olmalidur.

Hava verme islemi 45 dakika ile 1 saat arasinda degisir. Bu
siirenin 15-20 dakikas1 ¢amuru bosaltmakta, kalani da iirlinlin i¢
ylzeyini kurutmakta kullanilir. Kalibin yeni veya eski olmasi bu
stireyi etkiler. Yeni kaliplar suyu daha hizli ¢ekeceginden az siire
verilirken, eski kaliplar suya bir miktar doygunluk gostermis
olacagindan, camurun suyu ¢ekme siiresi daha uzun olacaktir.

Bosalan camur U borusundan geger. Camurun U borusundan
gecirilmesinin amaci, vakum yapmasini onlemektir. Camur vakum
yaparsa, lriinde ¢okmeler ve bozuk yiizeyler meydana gelir. Cikan
camur geri doniis kuyusuna gonderilir, buradan da pompalarla ¢amur
hazirlama tinitesindeki geri doniis stokuna alinir.

15.1.7. Uriiniin Kaliptan Alinmasi

Kaliptaki {riinlin i¢ine hava verme islemi bittikten sonra,
iriin hemen almmaz. Yaklasik 1-1,5 saat arasinda kalip ic¢inde
bekletilir. Bunun nedeni; kalip acildiginda, iriin hemen alinirsa
ozellikle dip kisimlarda sapmalar (bozulmalar) goriiliir. Ayrica iiriin
yeterli sertlige ulasmadigindan c¢okmeler olusur. Bu da iiriiniin
1skartaya ayrilmasina neden olur.

15.1.8. Yarimamiil Uriinlerin Kurutma Kabinlerine Tasimmasi

Dokiimii yapilan biitiin tiriinler, 60 ile 80°C arasinda degisen
bir sicaklikta kurumaya almir. Uriinler kurutma kabinlerine
doldurulur, kurutma sonrasinda bosaltilir. Uriinler tasinirken,
arabalarin fazla sarsilmamasina dikkat edilmelidir. Ciinkii sarsilma
sirasinda iriinlerin taban kisminda pargalanmalar veya {iriinlerde
devrilmeler olabilir. Uriinler kurutma kabinlerine alinirken giris tarihi
mutlaka yazilmalidir. Aksi halde kurumasi tamamlanmamas tirtinlerin,
kurutma kabinlerinden yanliglikla erken alinma durumu olabilir.
Nemini atmamus Uriinler pisme sirasinda patlayabilir.



15.1.9. Dokiim Kahplarinda Pudra Ve camurlu Su Kullanimi

a) Pudranin kullanim nedenleri:

a.1 Mamuliin kaliptan kolay ¢ikmasini saglamak.

a.2 Kalibin ¢ekimini gdzenekleri tikayarak azaltmak (Uriinde
gerilmelere neden olabilecek kritik bolgelere uygulanir).

a.3 Kullanilan takoz, ¢ivi gibi al¢1 pargalarin {iriine
yapismasini engellemek.

b) Camurlu su kullaniminin nedenleri:

b.1 Camurlu su uygulanan bolgede su ¢ekimini artirmak ve
kalinlik almay1 kolaylastirmak.

b.2 Kalip igerisindeki mamuliin kaliba daha saglam
yapigmasini saglamak.



TERIMLER

Apsorbe: Biinyesine emme
Anbhidrit: Susuz sert al¢1 tasi

Departman: Boliim- Sube- Kompartiman Bdlme- Bolge
Deflote: Havasini almak- Séndiirmek- Indirmek

Deflokiilasyon (ing: Deflection): Genlesme-Egilme
Dehidratasyon: Suyunu bosaltma- Rutubetin giderilmesi-Tekrar
hidroksitlenme

Formasyon: Bigimlenme- Bigimlenim
Flokiilant: Yumusak seklinde

Hemihydrate gypsum: Yari hidrath alg1

Kronometre: Siire olger

Kalsinasyon: Kire¢ haline koyma- Gipsi pisirme- Yakma

Kristal: Kirilca- Billur

Komponent: Bilesim

Keratin: Tirnak- Boynuz- Kil gibi iist deri iiriinii olan yapilari
olusturan proteinli madde

Mikser: Cirpict
Notr: Tarafsiz-Yansiz

Profil: Goriintii- Goriiniis

Prototip: Ik érnek

Partikiil: Parcacik- Bolekgik

Pres: Baski

Pinhole: Delikcik-Kabarcik-Hava kabarcigt

Prosite: I¢inde hava sikismis bosluklar hacminin, toplam biinye
hacmine orant. Gozeneklilik

Priz siiresi: Donma siiresi

Prodiiktivite: Verim

Sirkiilasyon: Dolasim hatt1

Transparan: Seffaf- I¢ gdsterir- Saydam- Berrak-Duru



Vitrifiye: Cam sirh saglik gerecleri
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