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OZET

Seri iiretim yontem ve sistemlerinin artmasi ayni ol¢iide seramik iiretiminin
artmasini da saglamigtir. Uriine talebin artmast ile birlikte el ile yapilan tiretimler yerini
kaliplama yontem ve sistemleriyle yapilan iiretim gekline birakmugtir.

Seramik tiretiminde kullanilan kaliplama yontemleri tek parca, cok parca, tek emigli,
cok emisli gibi cesitlilikler gostermektedir. Bundan dolayir kullamilan kaliplama
yontemlerinde ve yapilisinda da farkliliklar goriilmektedir. Amag, uygun kaliplama
yontemiyle en fazla iiretim yapmaktir.

Bu nedenle kaliplama yontemini, seklini, nasil yapilacagint ve hangi amag i¢in
kullanilacagini bilmekte yarar vardir. Aragtirmada yontem ve sistemlerin yapilis sekli,
yapilisinda uygulanan yollar ve cesitleri olabildigince kapsamli bir sekilde verilmeye

- calisiimistir.



SUMMARY

The development of mass production methods and systems have provided the increasing
of the ceramic production. Increasing the demand of production, the production which
has been made by using the methods and systems of moulding replaced the hand-made
production.

The moulding methods which has been used in the ceramic production show
varieties such as one piece, many pieces, one suction, mony suction. Therefore, there are
differences between the moulding methods and hreir application. The aim is the produced
more products by using the appropriate moulding methods.

For this reason, it’s useful knowing the moulding method, how it will be done, and
what it is the aim of the using.

In this research, the detailed application of medhods and systems, their types have

been tried to be given as possible as they have.
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ONSOZ

Seramik endiistrisinde liretim kapasitesini arttirmak, artan talebe cevap verebilmek
icin c¢esitli iiretim yontem ve sistemleri kullanilmaktadir. Kullanilan bu yontem ve
sistemlerin uygulanmasi atelye ve fabrikalar diizeyinde, sistemi de cesitlilik
gostermektedir. Aragtirmanin amamci seramik iiretiminde kullanilan kaliplama
yontemlerini ve sistemlerini ortaya koymaktir. bunu yaparken de yapilis sekli uygulama
yontemleri gosterilmistir. Konunun daha iyi kavranabilmesi i¢in yontem ve sistemler
uygulanirken fotograflanarak anlatimin uygulamaya doniigimii gosterilmigtir.
aragtirmanin genig olarak ele alinmasiyla konuyla ilgilenen kisi ve kuruluglara yardimci
olunabilecegi diigiiniilmektedir. Aragtirmanin igerigi seramik kaliplama yontemlerini
kapsamaktadir. Bunun yaninda 6zel konulara ve sistemlere deginilmemigtir.

Arastirmada bana yardimci olan miidiir Sayin Yrd.Dog: Dr.Zakir Poyraz’a bu
caligmay1 yonlendiren Sayin Yrd.Dog.Sadettin Aygiin’e yardimlarindan dolay: tesekkiir

ederim.
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GIRIS

Endiistrinin geligimi ile birlikte atolye ve fabrikalarin seri liretime olan
gereksinimleri artmigtir. Bununla birlikte el ile iiretimin yaninda farkli kaliplama yontem
ve sistemleri ortaya cikmistir. Bu da iiretimi arttirmak piyasayl doyurmak i¢in iireticileri
var olan sistemi gelistirmeye yonlendirmigtir. Bu yontemler dublaj, patlatma, tek parca,
cok parca, ¢ift emis, teksir, biblo kaliplama yontemlerini endiistriye uyarlamak zorunda
birakmistir.

Bu uyarlama makinalagmayla ig birligini getirerek birbirlerine bagli kaliplamay1
dogurmug buradan da sistem ortaya ¢ikmigtir. Ortaya cikan sistemler, doner baglikl
sekillendirme, batarya sistemi, senks sistemi, kaliplar arasina sikigtirarak lretim yapan
sistemlerdir.

Aragtirmada verilmek istenilen, seri iiretim yontem ve sistemlerinin nasil vme hangi
malzemelerle yapildigini ortaya koymaktir. Burada izlenen sistemlerin sistemlere gore
farkliligini teknik 6zelliklerini aciklamalar ve fotograflarla ortaya konmaya caligilmasidir.

Anlatilmaya caligilan yontem ve sistemler tek bir amaca hizmet etmektedir. Bu amag
basta da belirtildigi gibi seri iiretimi arttirmak ve imalati kolaylagtirmaktir. Konuda

anlatilmak istenen de gegmigten giiniimiize kadar yapilan ¢alismalarin ortaya konmasidir.
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Birinci Boéliim
ENDUSTRIYEL SERAMIK TASARIMI

1. ENDUSTRIYEL SERAMIK TASARIMININ TANIMI

Tasarim, basit bir sekilde tasarimlama eylemi ya da tasarimlanan bigim olarak tarif
edilebilir.

"Insanin gejvreye olan uyumunu basit bir olgu degil, yaratici ve diizenleyici bir
kiiltiir biitiini olarak gormek ve degerlendirmek gerekir.Insan ozde gereksinimleri,
eylemleri ve davraniglari ile bir biitiindiir. Bu biitiinii insan sistemi olarak tanimlayabiliriz.
Insan sistemi ayrica stirekli olarak i¢inde yer aldig1 gevre sistemi ile kargilikl bir etkilesim
halindedir. Igte insan sistemi ile ¢evre sistemi arasindaki etkilesimden ortaya ¢ikan sonuca
tasarim olgusu diyoruz" (1).

Endiistri tasariminin tarifini de su sekildeyapmak miimkiin olur. "Endiistrinin
tiretecegi her tiir kullanim egyasini tasarlama ugrasidir" (2).

Endiistri igin iiriin tasarimi, genellikle pek ¢ok degisik kesimden gelen kigilerin
kendi aralarindaki sorumluluklar birlegtirerek birarada gerceklestirdikleri gok karmagik bir
olgudur. Boyle olmakla birlikte bu olgunun karmagiklig icinde, tasarimcinin sadece kendi

gelistirdigi 6zel durumlar da vardir.

1 TUBITAK, (Tiirkiye'de Kentsel Dig Mekanlarin Diizenlenmesi), Say::3, Tiibitak Yaynlari, 1987.
2 Metin SOZEN-Ugur TANYELI, Sanat Kavramlan ve Terimleri Sozligii, Remzi Kitabevi,
Istanbul, 1992, 5.77.
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2. ENDUSTRIYEL SERAMIK TASARIMININ TARIiHi GELisSimi

18001 yillann bagindaki endiistriyel gelisme ile birlikte seramik sektoriinde
endiistrilesme, porselen ve el is¢iligi olan artistik seramik tiretimlerinde goriilmeye
baslanir.

Endiistri devriminin ilk etkileri Britanya'da goriiliir. Bu ana kadar ¢omlekcilik
koyliilerin el isciligi halindeydi. Staffodshire'deki ilkel firinlarin iiriinleri sadelik sertlik ve
yerlilik glibi ozelliklere sahip olmakia birlikte estetik degerleri yoktu. Ingiltere'de J.
wedgwood organizasyon ve rasyonalizasyon yetenegini kullanarak koyliilerin el iglerini
endiistri imalati haline getirdi. wedgwood sanat tarihinden faydalanarak buradaki formlari
kopya etti. Yeniden tasarlayarak giiniin kosullarina, endiistriye uyarladi. Pratik bi¢imler,
kisa genis boynu ve egri agzi bulunan yuvarlak su kabi gibi bogaltilmasi ve temizlenmesi
kolay kaplar tasarlandi. Bu kaplarin kapaklari iyi oturur, agirlar iyi ¢alisir tabanlari
devrilmeden gorevini yerine getiren fonksiyonel kaplar olmustur. wedwgood biitiin bu
yaptiklan ile endiistrinin gelismesinde 6nemli bir yere sahiptir (*).

190011 yillarin baginda Almanya'da ortaya c¢ikan Bauhaus ekolii endiistriyel
seramik tasarimina belirli bir yon vermistir. Zor sartlar altinda gelisen bu ekolde
endiistriyel tasarimda Gropius seri imalatin dnemini farkederek, Mark's'a 'Diin bir ¢ok
yeni ¢comlegine baktim neredeyse hepsi tek ve tekrarlanamayacak seylerdi. Bu da genis bir
topluluga ulagtinlabilecek olan agir iscilik uriinterinin bulunmamasinda mutlak hata
olabilir. Bunlarin makinalar yardimiyla bazilarin1 kopyalama yollar1 bulmaliyiz" (3)
diyerek onu uyarmigtir. seri iiretime yonlendirmisgtir.

1923'de Bauhaus evinde mutfak icin tasarlanan bir dizi saklama kabi endiistrinin
tiretilen ilk ¢anak ¢comlek esyalari olmugtur. 1923'te Leipzig ve Frankfurt'taki ticari
fuarlarda gosterilen bu kaplar biiytik begeni kazanmig ve atdlyelerin sipariglerini bu yonde

artturmistir.

(*) Seramik Sanayii, Ozel Ihtisas Komisyonu Raporu, ya.No.2023, S.5, Ankara.

3 Magdalena AROSTE, Bouhaus , S.71, Berlin, 1990.



Avrupa'da endiistriyel seramik seyrini bu yolda siirdiiriirken, endiistriyel seramik
Tiirkiye'ye 1950'i yillarda girmigtir. 1948 yilinda Eczacibaginin Kartal'daki seramik
fabrikasi acilmigtir. Burada disaridan gelen sihhi tesisat malzemeleri iiretimi yapilmaya
baglanmig ama artan ingaat sektoriine mal yetigtiremeyince yeni fabrikalar kurulma yoluna
gidilmigtir. Yer karosu tiretimi 6nce 1965'te Canakkale'de kurulan fabrikada baglamig onu
Boziiyiik Seramik izlemigtir. Kartal fabrikasi genislemeye gitmistir. 1968 yilinda Y arimel
seramik sanayii sthhi tesisat ve elektro porselen tiniteleri agilmistir. i1k porselen kullanim
kaplar1 1962 yilinda Besiktas'ta Yildiz korusunda kurulan Y1ldiz Porselen Fabrikasinin
tiretimiyle baglamigtir. Bunu Istanbul Porselen ve Yanmca Porselen izlemistir (*)

Halen iilkemizdeki seramik endiistrisi disa bagimli olarak ¢aligmaktadir. Model ve
model kaliplarin geneli disardan getirilip yurt icinde teksir kaliplar1 alinmakta ve

iretilmektedir.
3. KALIBIN TANIMI VE KALIPLAMADAKI GELiSMELER

Kalip¢ilik konusundaki gelismeler, yillar boyu teknolojik alandaki geligmelere
paralellik gostermistir. kalipiliktaki bu gelismelere gegmeden once kalibin tanimini
yapmakta yarar vardir. |

Kalip ii¢c boyutlu bir nesnenin kopyasint ¢ikartmak ya da ¢ogaltmak icin hazirlanan
Ozel kaptir. metalden, topraktan, al¢gidan veya kumdan yapilabilir (4).

Cogu zaman kalipla yapilan herhangi bir seyin sadece elle yapilan bir malzemeyle
ayni estetik degere sahip olmadig1 soylenir. Bu geyin tek olarak varlifimin farkli bir
ozelligi oldugu inkar edilemez.

Kalip ¢ok eski zamanlardan beri cesitli sekillerde kullanilmstir. Kalip tek kalmusg bir
egyanin iiretimi i¢in ya da belli sayida kopya tiretimi i¢in kullanilir. Ge¢gmigte bu amagla
genig oranda kullanildigin1 gosteren kalip ve kalip malzemeleri bulunmugtur. Kum ve

toprak kaliplar iglem sirasinda kaybolurlarken erken donemlerden kalma pigmisg toprak,

4 SOZEN-TANYELL A.ge., s.121.



5

kilden figiir kalip 6rnekleri giiniimiize kadar ulagmigtir. Metal kadar agac¢ ve yumusak
tagtan oyma kaliplar her tiirden seramik tiretimini kolaylagmisgtir. Paris al¢isi olarak bilinen
al¢1 bugiin en ¢ok kullanilan kalip malzemesidir. Al¢1 tahmin edildiginden daha uzun bir
donemde kullanilmistir. Cavaliere Cipriano Piccopolsso yazdig: bir dokiimanda kilin

basma yontemiyle kaliplandig1 bir yontemde al¢inin kullanildigindan bahseder. Paris algisi

160 F° de isitilip veya kaynatilarak tiretilmig tamamlanmamug hidrate kalsiyum siilfattir.
toz al¢1 uygun miktarda su ile kanigtinlip dokiildiigiinde beyaz, sert, poroz bir malzeme
haline gelir Kuruduktan sonra ¢amurun suyunu ¢ekme giiciine sahip olur. Degisik
donemlere ait sis figiirlerine hayran olan ¢igu kisi onlarin sadece elde yapildigini, kalip
kullaniimadigini du§ﬁniirler. Fakat uzman bir goz figiirlerin i¢indeki bitisme noktalarinin
varligini kolayca tesbit edebilir. Pigsirmeden 6nce dikkatlice temizlenmesine ragmen kalip
izleri kolayca goriiliir. Bu izler veya birlesme noktalar ¢cogu zaman koyu renklidir ve ne
tir bir kalip kullanildigin1 gosterir. Yiiksek sicaklikta bu bolgeler daha yogun, koyu
goruniir. |

Ingiltere'de algt, ilk olarak Staffordshirede 1743'de kullanildi. Rolf Daniel isimli bir
Cobide seramikgisi muhtemelen Fransa'y: ziyaretinde 6grendigi bu malzemeyi Ingiltere'ye
getirmigtir. Al¢1 Fransa'da o donemlerde porselen yapiminda kulaniliyordu.

Algt her tiir zor formun seklin iiretimi ve ¢ogaltilmasim miimkiin kilarak ¢ogu
seramik tiretim problemini ¢ozmiigtiir.

Bu zamandan dnce (camurdan) pisirilmig kaliplar veya Alobaster (mermere benzer
bir ¢esit yumu§ak tag) kaliplar kullaniimigtir. Fakat alcinin, ¢abuk kullanilabilmesi
camurun suyunu ¢abuk ¢cekmesi ¢camurun preslenerek kullanimin ve dokiim yontemini
gerceklestirdi (¥*).

Bu giin al¢1 kaliplar gamurdan yapilan hergeyde kullanilmaktadir. Dokiim veya pres
yontemi olsa da biitiin yiizeylerde kaliplama iglemi yapilir. Uygun malzeme ile metal ve

politiretan kaliptan endiistriyel tiretim yapilmaktadir.

(*)William RUSCOE Sculpture for the Potter, S.38-47, Ingiltere, 1975.



ikinci Boliim

SERAMIK KALIPCILIGINDA KULLANILAN MALZEMELER

1. ALCI

Alg1 taginin ¢esitli yontemlerle kurgusunda bulunan 2 molekiil sudan 3/4 kaybederek
Ca SO' 1/2 H20 ya doniigtiiriilmesidir.

Bu yontemlerin en eskist gesitli olgiilerde kurulmug tugla tavalaridir. Gilintimiiz
teknolojisinde yerini doner finnlara birakmigtir. Bu iglemlerde ilk basamak al¢1 tasinin

1200-1300 1sitilmasidir. Al¢i tast bu derecede kopiiriir ve daha sonra 1600-1650 ikinci

1sitma uygulanir. Isitma 8000 C10009° - 'ye kadar ¢ikartilinirsa suyunu tiim olarak yitirir
CaSO4 (Kalsiyum siilfat) olur.

Alg1 ana kalite olarak yumusak ve sert olarak iki turdiir. Yumusak alcilar daha fazla
su emer ve donma siiresi genellikle daha uzundur. Model ve ana model seramik ve
porselen saniyiinde is kaliplar1 olarak kullanilir.

Sert al¢ilar tiretim kaliplarinda sablon torna ve pres kaliplarinda bazi ince kabartma
islerinde kullanilir. Serttir kangimda al¢i oram daha fazladir. Kalip ve modellerde
kullanilan su miktar1 mukavemetleri ile ters oranti gosterir. Bu kurala gore isimizin

gereksinimine uygun bir al¢1 su orani vermek gerekirse,

Dokiim ve torma kaliplan igin 100 Kisim al¢t 80-90 Kisim su
Sert al¢1 60 Kisim algi 40 Kisim su
Normal al¢t 58 Kisim alg1 42 Kisim su
Yumugsak alg1 50 Kisim al¢1 50 Kisim su

Bu oranlar arasinda hazirlanabilir.(5).

5 {Jnal CIMIT, Konferans Notlar1, 22.11.1976.



2. GRAFIT- Igletmelerde kalip yapiminda direk malzeme olarak kullanilmaz. yardimci
malzeme olarak kalip yapiminda, sikisma gosteren pargalarda teksir kalibi tiretimi
sirasinda kullanilir.

Kursun ve kiikiirt karistinlip kisik ateste isitilarak sivi hale getirir. Dokimi
yapilacak yere bosaltulur. Soguma ile hemen sertlesen ve genlesme gostermeyen bir
yapiya sahiptir. Su anda igletmelerdeki yerini silikon araldit poliiiretan gibi malzemelere

birakmustir. Porselen fabrikalan haricinde kullanilmamaktadir.

3. POLYESTER- Polyesterler kullanim alanina gore simiflandirilirlar, bunlar;
a) Yiizey polyesterleri=
b) Reginelef
¢) Cam elyaf1 yatirma polyesterleri
d) Aside baza dayanikli polyesterler'dir.

Polyesterler seramik sanayiinde destek yapiminda kullamlirlar.

4. ARALDIT- Ug sekilde gruplanir. Buniar reginelerdir.=
a) Ylizey recinelen
b) Dokiim recinelert

c/) Cam elyafi yatirma regineleri

Genellikle teksir kalibi yapiminda araldit kullanilir. Temiz yiizeyli ve ¢ok sayida
dokiim verdigi i¢in tercih edilir.

Araldit her siiriigte 1 mm kalinlik olacak sekilde yiizeye 2 kez uygulanir. Arkasina
ince kuvars (0,2-0,5) ve regine (10 kg kuvars, 1 kg recine) ile kanigtirilip helva kivamina
getirilir. Icerisine tepilir. Mukavemeti arttirmak iizere malzeme igerisine demir
konstriiksiyon da ilave idelibilir. Yaklagik 12-24 saat ierisinde donarlar, 7 giin bekletilip
kullanilirlar.



5. SILIKONLAR- Silikon tiirii malzamalar genellikle oda sicakliginda sertlesen
tiirlerdir. Yumugak orta ve sert sekli bulunur. Yumusgaklar1 biblo sanayiminde soguk ve
sicak 150 C dokiimlerde kullanilir. Orta sert, sert olanlar1 porselen vime diger seramik

sanayiinde grift formlardan rolyeflerde her tiirlii heykel yapiminda kullamlirlar.

6. POLIURETAN- Poliol 1000 =3000 d/dk karistirilip 45 sn igerisinde dokiiliir.
[zosiyonat 1050 = Mobilya sanayii ve otomobil sanayiinde kullamilir. Seramikte yan
malzeme olarak yari mamiiliin taginmas: ve yer degistirmesinde kullanilir. Yar1 mamiil

alma ceketleri yapilir.

7. UROOL- Urool poliiiretah kokenli daha yumusak ve sert elastik malzemedir. Bu
malzeme ile kalip alinabilir yiizey dokiilebilir, kabuk dokiim yapilabilir.

Poliiiretan kokenli elastik malzemeler bunlar silikonlara benzerler silikon davranigi
gosterebilir. 3 tiirii vardir. Yumusak, orta ve sert.

Kullaniliglart grift kaliplarda yiizeye 12 veya 15 mm kalinliginda siiriiliir, kabuk
dokiim yapnmmda kullanilir. Isletme yan malzemeleri de iiretilebilir. Ayakkabi tabani
vibrasyonlu eleklerin lastik takozlari dokebiliriz. Soguk dokiim yapilirlar pisirmeye gerek

yoktur. 12 ila 24 saat i¢cinde donarlar.



Uciincii Boliim

SERAMIKTE KALIPLAMA

1. SERAMIK KALIPLAMA YONTEMLERI

Seramige kaliplama cesitli yontemlerde gerceklesmektedir. Bu yontemler "Dublaj,
Patlatma, tek pargali, ¢ok pargali, ¢ift emisli, teksir ve biblo (Operasyon" (6) kaliplama

yontemleridir.

1.1. DUBLAJ KALIPLARI

Dublaj kalib1 herhangi bir malzemeden yapilmis modelin al¢i modele
doniistirilmesinde kullanilan kaliplama yontemidir.

Dublaj kaliplar1 ahsap, metal, plastik, camur gibi malzemelerden olusturulmus
modellerin al¢1 modele aktarilmasinda kullanilir. Cok pratik kalip alma yontemidir. Al¢i

prizlenme siiresinde iken elle veya yardimcei bir malzeme ile model yiizeyinin tamami

ortiiliir. Kalip alma iglemi basit bir gekilde halledilir. Bu yontemin genellikle ¢camur
modellerde uygulanmasinin nedeni ¢amurun ¢abuk deforme olarak hatalara yol agmasidir.

Kalib1 yaparken al¢inin kivamina dikkat edilmesi gerekir. Hazirlanan al¢inin sulu
olmasi halinde, model yiizeyinden kayarak zeminde birikir. Koyulastig1 zaman ise model

yiizeyinde hava bogluklar: olusabilir.

®  Ersun Ozken, Ders Notlart.
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Forograf 3-4: Dublaj kalibinin goriiniisii ve i¢i bosaltilarak agilmis hali




Fotograf 6: Kalibin agilarak modelin ¢ikartilmasi
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Fotograf 7: Dublaj kalibindan ¢ikartiimg algr model
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1.2. PATLATMA KALIPLARI

Patlatma kaliplan gkenellikle az miktarda tiretimi yapilacak nitelikli formlarin
gogaltilmasinda kullanilan kaliplama yontemidir.

Sanatsal formlarin seramige gecirilmesinde veya az miktarda iiretimi yapilacak
mamiillerin elde edilmesinde vakit ve malzeme tasarrufu saglar ayn1 zamanda iki par¢ali
kaliplarin en basit drnekgidir. Mevcut model tizerine prizlenme kivamindaki al¢t yardimi
alet veya el ile sivanir. Merkez noktaya en yakin yerden al¢iya derin bir ¢izgi cizilerek
1sinmaya birakilir. Daha sonra sertlesen al¢1 belirlenen eksen iizerinden patlatilarak form
kalip i¢erisinden élkartlllr. patlatma sirasinda olugan serbest kirilma yiizeyleri kalipta pim
gorevi goriir. Seri ve basit bir iiretim yontemidir. Bu yontemin uygulaniginda kalibin
eksen ¢izgisinin diizgiin belirlenip hatasiz kirilmasina dikkat edilmeli. Eger eksen
cizgisinden kirilmazsa model bir kalip pargasimi siktig1 icin ¢ikmaz. Diizgiin kirilmamada
goriinen ikinci bir aksaklik da kirilma esnasinda bu yiizeyden par¢a koparak kaybolmasi
ile olusan bogluktan dokiim ¢amurunun akmasidir. Bu halde olusan ¢apaklar model
lizerinde rotiig zorlugu yaratir. Bu ¢apak ¢ok derin ise mamiil yiizeyi orada ¢ok

incelenebilir ya da delinebilir.
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1.3. TEK PARCALI KALIPLAR

Tek yonlu élkma acisina sahip formlarin kaliplanmasinda uygulanan basit ve pratik
bir kaliplama yontemidir.

Prizmalar yarlm kiireler, koni seklindeki formlarda rahatlikla uygulanabilir. bu
kaliplarin teksir Kallplyarlnl tiretmekte oldukca kolaydir. Ciinkii tizerine dokiilecek ikinci
bir parcanin teksif kalib1 olarak kullaniimasi: miimkiindiir.

Kalib1 alinacak model masa diizlemil iizerine ¢ikma agist yukariya gelecek sekilde
yatirllarak sabunIamr. Etrafi kalip alma elemanlan ile forma uygun sekilde cevrilerek al¢1
dokiimii yapilir. Bbylece model kaliplanmis olur.

Kalip yapérken modelin tek parcali kaliplama sistemine uygun olup olmadigina
bakilir. Kalip kailnllglnln model yiizeyinin her tarafinda esit kalinlikta olmasi saglanir.
Sabunlanan modelin ayirict artig1 birakilmaz al¢1 kivaminin iyi ayarlanarak dokiim
esnasinda kalip yiizeyinde hava bosluklarinin kalmamasina dikkat edilir. Kalip alma iglemi
bittikten sonra al¢inin emme ozelligini kaybettirecek yag sabun gibi maddelerin silinerek
temizlenmest ge;ekir. Bu kaliplarin bir sakincas: da dokiim yapildiktan sonra ¢amurun
geri bosaltiminda ortaya ¢ikan, yiizeyde siiziilme ile olugan bozukluklardir. bu da rotis

zorlugu ve goriintii bozuklugu agisindan sakincalidir.
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Tek parcali modelin goriiniigii

Fotograf 1

-

| Fotoéraf 2-3
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1.4. COK PARCALI KALIPLAR

Birden fazia par¢a sayisina sal;ip olan serbest ve degisken hareketler i¢eren
formlarin ﬁretimijnde kullanilan kaliplama yontemidir. Atlye ve fabrikalarda en fazla
kullanilan kalip §e:klidir.

Patlatma veya tek parcali kaliplama yontemi lile iiretilmesi, ¢cogaltilmasi miimkiin
olmayan formlarin kaliplanmasinda kullanilir. Cok pargali yontem ile kaliplamanin amaci
birden fazla a¢iya sahip modellerin daha fazla parca kullanilarak tiretime gegirilmesini
saglamaktirs Cok acili bu formlar girift formlardir, genellikle organik bir yapiya
sahipolabilirler. CQk parcalt kaliplama yontemini uygulamak icin 6ncelikle model tizerinde
kalibin kag parc;afdan olusacag saptanmalidir. Uygulamada kaliba baglayabilmek i¢in
formun konumu vée sekli goz oniinde bulundurulmalidir. Bu durumda kalip alma islemine
en uygun lelmdaﬁ baglanmalidir.

Kalip yapa;ken oncelikle model iizerinde ¢ikma yoniine gore kalip parca sayisi
belirlenerek gerekginden fazla veya az parca kullanilmamalidir. Kaliplamada kullanilan
pimler, kalib1 topérlamalx ama kesinlikle kilitlememelidir. kalip parcalar: birbirine tam
oturmalidir. Aksi halde dokiim aninda parca aralarinda dokiim ¢amuru sizabilir. Modelin
boyutlarina sekline gore dokiim agzinin ve seklinin belirlenmesi gerekir. Gerekli

durumlarda kullanilan magalarin kalipla birlikteligi saglanmalidir.

fos|
doatote BT
Kierkez Rorin - -
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Fotograf 1-2: Cok parcal1 kalibin alinigi
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1.5. CIFT EMISLI KALIPLAR

Iki kalip yiizeyi tarafindan emilerek kalinlig1 sinirlanan formlarin iiretiminde
kullanilan yénterﬂdir. Bu yontemde kalip igerisine dokiilen camurun geri bogaltimi soz
konusu degildir. siire ile birlikte kahp igerisinde et kalinlig1 olusturarak form meydana
getirilir.

Genellikle séfro esyasi (tabak, kayik tabak) iiretiminde kullanilan bu yontem bazi
sthhi tesisat malzémeleﬁnin (lavabo, eviye, klozet, dug teknesi yapiminmda ¢ok pargali
kaliplar ile birlikte kullanilir.

Uygulanig Bic;imi modelin gekline ve yapimina baglidir. Omegin, bir tabak kalibi
alinirken tabak masanun iizerine hazne kismi gelecek gekilde yatirilip sabunlanir. Dokiim
a8z ayak uZeﬁnd§n verilir ve etrafi ¢evrilerek forma uygun al¢i kalip dokiiliir. Birinci
kalip pargasi almjm1§ olur. Kalip masa tizerinde ters ¢evrilerek pimler agilir ve hazne
kisminin da kallb; alinarak islem tamamlanir. Bu kalip sekli her tiirlii model lizerinde
uygulanamaz.

Dokiim yaparken dokiim ¢amurunun kalip igerisinde fazla kalmasi halinde mamiil
catlar. Dokiim gamurunun kalip icerisinde kalma siiresinin ¢camurun ¢zellidine gore
ayarlanmasi ile bu sakinca giderilebilir. Model kalinlig1 her yerde ayni olmahidir. Buna
dikkat edilmezse dokiimde farkl: cekmeler sonucu mamiilde ¢atlamalar olur. Dokiim ve
hava ¢ikis agz1 r6£ﬁ§u en aza indirecek bicimde modele temas ettirilmelidir. Kalip yiizeyi
cok iyi temizlenjerek sabundan arindirilmig olmalidir. Model et kalinlikginin fazla
olmamasina dilékfat edilmelidir. Aksi halde arada hava boglugu olusacagindan mamiil

firinda patlar.
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1.6. TEKSIR KALIPLARI

Ana kalip izerinden seri tiretim kalibi yapmak igin iiretilen kaliplardir. Bu kaliplama
yonteminde malzejme simirlayict degildir. Onemli olan alinan kaliptan ne kadar seri iiretim
kaltbinin d'okiilecégidir. Bu say1 ne kadar artarsa kalipta kullanilan malzeme o kadar tercih
edilebilir.

Endiistriyel tiretim yapan fabrika, manifaktiir, atolye diizeyindeki is yerlerinde
tretimi hlzlandlrjmak, kapasiteyi artirmak iizere her tiirlii kalip tizerinde uygulanan
kaliplama yontemidir. Bu ytizden bu tip kaliba, kalibin kalib1 da denilmektedir.

Uygulama sekli kalip par¢alarimin her birinin ¢ok parcali kaliplama yontemine uygun
olarak kallplanmajmdlr. Burada dikkat edilmesi gereken husus teksir kalibi alinacak kalip
parcasinin §ekillefndirme ylizeyinin bozulmadan kalibinin alinmasidir. Dokiim agzinin
retim kalibinin d1§ ylizeyine getirilmesi gerekir. Sistem olarak diger 6zellikler ¢ok parcali

kalip yonteminin éyn1s1d1r.
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Fotograf 1-2: Cok pargali askilik kalibinin bir pargasinin teksirinin hazirlanigi
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Fotograf 5: Teksir kalibinin model kalip pargast dokiimiine hazir hali
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1.7. BIBLO (OPERASYON) KALIPLARI

Cok sayida degisken hareketlerin yogun oldugu detayl pargalarin kaliplanmasinda
uygulanan ybntenﬁdir.

Insan, hayQan figiirleri ile rolyef dekorlu seramiklerin tretimi bu tip kaliplarla
yapilir. |

Kallplamacjia biitiin detaylar model tizerinde ¢ikma yonii goz onne alinarak
uygulanir. Kalip pargalarl diger kaliplama sistemine gore ¢ok pargalidir, maga yapilmasi
gerekebilir. Fazla sayidaki kalip parcalarinin cakisma yiizeylerinin iyl temas etmesi
gerekir. Cok saylcjiaki parcay1 biraraya toplayabilmek icin zarf denilen ist kalip parcasina

ihtiyag vardir. Az parcali kaliplarda zarf kalibina gerek olmayabilir.
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Fotograf 1: Biblo modelinin goriiniisii

Fotograf 2: Biblo modelinin birinci kalip parcas:
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Fotqgmf 3-4: Biblo modelinin ikinci ve iiglincii kalip parcalar
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Fotograf 8: Biblo kalibinin bitmis hali
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Fotograf 9: Biblo kalibinin acilmig hali
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2. SERI URETIM SISTEMi KALIPLARI

Endiistrininj gelisimi ile igletmeler tiretimlerini arttirma yoluna gitmiglerdir. Var olan
kaliplama y(jnterjnleri piyasanin iiriin talebini kargilamadi: i¢in kaliplarin makinalara
baglanarak d(')kiir;nii ya da sivanmast ile yeni sistem kaliplar olugturulmustur. Bunlar: da
Doner baglikli §e;ki11endinne (sablon sivama), batarya, senks ve kaliplar arasina basarak

sekillendirme baéhklan altinda toplayabiliriz.
2.1. DONE1R BASLIKLI SEKILLENDIRME

1§letmelerde liretimin artimi i¢in mamiiliin bir yiizeyinin al¢iya aktarilip diger
yiizeyinin de §ablbn bicagi denilen yardimci malzeme ile iglenmesi esasina dayanan iiretim
sistemidir. Iki bicimde uygulanilmaktadir. 1. Dig sivama, 2. i¢ sivama.

Bu sistemile amaci mamiil tiretimini hizlandirmak is¢ilik maliyetini diisiirmek ve
giinliik tiretim kaf)asiteleﬁni arttirarak ¢ok sayida iiriinii ucuza mal etmektir.

Dig swamajl yontemiyle degisik boyutlu tabak tiretimi yapilabilir. Fakat biiyiik
boyutlu tabaklanﬁ tiretimi oldukc¢a zordur.

Uretim igizn teknik resmi ¢izilen par¢anin tormada i¢ hareketi negatif olarak
sekillendirilir. Bu par¢a sablonla sekillendirmede kullanilan al¢i kalibin digisidir. Tabak et
kalinliginin yarljs1 bu parc¢a iizerinde gekillendirilmis olur. Torma bagligina oturmasi
uyumlu hale getirilen kalip pargasinin teksir kalibi alinarak c¢ogaltimi saglanir.
Sekillendirmenirll dikger kismini gablon bigag: saglar. Sablon bicag: genellikle metal,
ahgap ve buna benzer dayanikli malzemelerden yapilir. Bigak kalip hareketlerini negatif
olarak sablona akztarmak icin kalip eksen ¢izgisinden kesilir. Kesit bir kagit iizerine ¢izilir.
Cizim iizerinde et kalinlif1 isaretlenerek kagit kesilir ve bicagi olusturacak olan malzeme

iizerine yapistirilir. Malzeme gerekli aletlerle iglenir. Torma doniis yoniiniin tersine
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450’lik egim Ver?lerek bicak hazirlanmig olur. Ayrica kesici yiizeyin tersine tornada
sekillendirme yapiarken titrememesi igin sudan etkilenmeyen ahsap bir takviye yapilarak
sabitlenir. |

Sekillendinﬁede, vakum presten ¢ikan belli kalinliktaki camur plakasinin al¢i kalip
tizerine konularaki 1slak bir siinger ya da el yardimt ile kalip yiizeyine yayilir. Daha sonra
sablon bicag: ile lj(ahp arasina sikigtirillip sekillendirme yapilir. Sekillendirmenin sonuna
kadar ¢camur siingj;er ile 1slatilir, bigak iizerinde biriken artik ¢camur siirekli temizlenir.
Islem sonunda torréla tizerinden kalip ile birlikte alinan tabak kurutmaya gonderilir.

I¢ sivama yénteminde ise ¢anak, kase, fincen, bardak gibi formlarin tiretimi yapulir.
Sistem olarak dig stvama yonteminin tersi izlenir.

Doner ba§lllj(h sekillendirme yontemlerinde sekillendirilen parcanin ¢ap: biiyiidiikce
tornanin donme l§1m yavaglar. Insan giicii ile iiretim yapilabilecegi gibi tam otamatik
makinalar ile iireltim daha seri olarak yapilabilir. Tam otomatik makinalarda, sablon
bigcaginin yerni 1s11tma kafal1 doner gablonlar almistir. Bu tip makinalarda hem al¢1 kalip
hem de sablon dbleer bir gekilde tiretim yapar.

Sofra e§yas1j tiretimi yapan fabrikalarin timiinde yaygin olarak bu iiretim sistemi

kullamlmaktadir. -
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Fotograf 1-2: §ablon tornada tabak sekillendirilmesi
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Cizim 1: I¢ ve dig sivama baglikli sekillendirmenin goriiniimii
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Fotograf 4: Alt1 kafali doner baglikli tornanin gortiniigt
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2.2. BATARYA SISTEMI

Seramik endjiistrisinde tiretimi hizlandirmak amaciyla kiigiik boyutlu formlarin alt ve
tist kalip yﬁzeylerihin sekillendirmeye katilmasini saglayan tiretim sistemidir.

Bu sistemin; amaci kaliplamada fazla yer iggalini onlemek, iiretimi hizlandirarak
iscilik maliyetini azaltmak, seriligi saglamaktir. Sistem genellikle kulp, ¢ift cidarli dokiim
tabaklar, standart blakalar gibi et kalinlif1 ince ve yatay hareketli formlarda uygulamr.

Uygulama )%apabilmek icin iretimi yapilacak modelin once kalip sisteminde bir
parcada kag tane S/apllacaksa onunla lorantili olarak model sayis1 arttirilir. Modellerin
beslenme kanallari yardimu ile ana kanal baglantisi yapilir. Eksen cizgisine kadar yatak
kalibr dokiiliir pin%ler acilir sabunlanir temizlenir ve birinci kalip parcasi dokiimii forma
uygun olarak yapilhr. Kalip acilarak yatak kalibi atilir. yatak kalibinin oldugu model
kismina ikinci kalﬁ1p parcasi dokiiliir. Daha sonra bu iki kalip pargasi agilir i¢erisinden
modeller glkartllarjak diiz olan yiizeyler sirt sirta verilir veya ikinci bir yontem olarak alt ve
iist kaliplama parcalan kalip kalinhigi kadar aralanir kalibin iki parcasina da model
konularak araya jdb'kiim yapilir. Uretilen kalip parcasim ¢ogaltmak i¢in teksir kalib
yontemi ile kahpljanmasx yapilir. Teksir kalibinda ¢ogaltimi yapilan kaliplardan sonsuz
sayida iist iiste dizijlerek iiretimi yapilir. Kiigiik boyutlu parcalarin seri tiretimi i¢in ideal bir

iiretim sistemidir. -
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Fotograf 7-8: Cok parcadan olugan batarya

kalip sisteminin ¢esitli goriintiilen




2.3. SENKS SISTEMI

Senks sistemi belli bir ray iizerinde kaliplarin yanyana baglanip sikigtirilmast ile bir
yerden ¢amurun basilip her pargadan seviye tespiti yapilarak belirli siire bekletilip kalinlik
aldirilan Sistemélir. Camurun geri bogaltimi kaliba basingli hava verilerek yapilir.
Uygulanan hava jbasmm 0,2-0,5 bar arasindadir. Bu sistem paskal prensibine gore galigir.
Camurun et kallr;llgl 7 mm. olmalidir. Bu kalinlifa ulagabilmek i¢in kalibin kuruluguna
gore 1 saat veya 1 saat 10 dakika beklemek gerekir.

Fabrikala.rdja lavabo, helatagi, kagitlik, etajer, gibi parcalarn tiretimini hizlandirir.
Giinde biiyiik parjgalardan 2 kiigiik pargalardan 3-4 dokiim almak miimkiindiir. [ki dokiim
yapilan kaliplar 3 ayda bir tek dokiim yapildiginda ise 6 ayda bir degistirilir. Sistem is¢ilik
ve yer tasarrufu éaglar.

Kalip uygu%lama sekli ise batarya sisteminde oldugu gibi bir kalibin yiizii ile diger
kalibin tersi sirt ?suta cakisir. Bu parcalarin her biri tekerlekli senks tezgahina formlara

gore degisik agllajrda yerlestirilir. Sistem olarak batarya sisteminin gelistirilmis halidir.
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. Fotograf 5-6: enks sisteminin genel goriintigii
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2.4 KALIPLAR ARASINA BASARAK SEKILLENDIRME SISTEMI

Bu y'dntemie yapilan sekillendirme plastik ya da nemli camurun al¢1 veya metal
kaliplar arasinda ée§ItH presler Ile basilarak sekillendirilmesidir. Sekillendirilen pargalarin
kaliplar arasmdalj(i kalinlig: ¢ok fazla degildir. Kulplar, kiremitler, tuglalar ve baz1 6zel
rolyetli pargalar pilastik camurun sikigtirilmasi ile gekillendirilir. Yer karosu ve fayans ise

graniil haline getiﬁlmig belirli nemlilikteki camurun preslenmesi ile sekillendirme yapilir.

Kiremik ve Tugla Uretimi

Hazirlanan camur vakum prese girer vakum pres ¢ikiginda 5 cm.’lik pastalar halinde

kesilerek kahplar{arasma sikigtinlmaya hazir hale getirilir. Kiremit iiretiminde kullanilan
bu kaliplarin déneir tambur tizerinde kalan kismi algi, sabit olan yiizeyinde kalan kismi ise
plastiktir. Plastik yiizeyli kalip parcasi yirtilincaya kadar kullanilir. Algr yiizeyli kahip
pargasi ise 4 ila 6 saat arasinda al¢inin kalitesine gore kullanilmaktadir. Algt kaliplarin
teksir kalibi pringi olarak hazirlanmigtir. Isi biten bos kasalar pring teksire kapatilarak algt
dokiimii yapilir Vé tiretim kalibi olarak kullanilir. Sekillendirmede kullanilan presler 1 tona
kadar basingla présleme yapmaktadir. Doner tambur tizerinde 5 al¢1 kalip baghidir ve pres
dakikada 20 adet iiretim yapmaktadir. Presin bir yiizende belirli kalinhiktaki ¢amur
tambura yap1§t1r1111r. Diger tarafta ise sekillenen mamiili bir kigi ahsap; mal alma ceketine
aktarir. Buradan ljlaraketli bantlar yardimi ile mal kurutmaya gider. Tugla iiretimi vakum
presin agzina bagianan metal kaliptan sikigtinilarak gecen camur diger tarafta sekillenmig
olarak cikar ve beiirli araliklarla inip ¢ikan tel yardimu ile kesilerek standart boyutta liretim

yapilir.
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Fotograf 1: Kahpjlara basarak gekillendirmede kullanilan kiremit kalibinin pring teksir ve

tretim kalibinin goriiniigt







Fotograf 6: I?resin dikey hareketle iist kismina takilan plastik kalibin goriinisii



Fotograf 7-8-9: Vakum presten ¢ikan camurun belirli boyuta getirilmesi ve sekillendirme
| icin al¢1 kaliba yapistiriimasi

Fotograf 8
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Fotograf 9

Fotograf 10: Mamdiliin sekillendirilme agamasi
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Fotograf 11—12:j Sekillenen mamiiliin diger taraftaki isci tarafindan alinarak yiiriiyen

bantlara aktarilmasi
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Fotograf 13: Tugla iiretiminde kullanilan, filter presin agzina takilarak sekillendirme
yapilan metal agizlik kalip



Y er Karosu ve Fayans Uretimi

Fayans ve yer karosu 300 ile 700 bar arasinda basma giicane sahip preslerde
180.220 Bar basing ile basilarak gekillendirilir. Bu basing parca boyutuna gore
ayarlanabilir. Sekillendirme i¢in kullanilan masse 4-4,5 rutubetindedir. $ekillendirmede
kullanilan kaliplar sert celikten yapilmaktadir. Massenin kaliplara yapismasim engellemek
icin kaliplar 50-60° C kadar 1sitilir. Kaliplar her 400 baskida bir silinmektedir. Bu iglem

once suyla sonra mazot ile yapilir. Kaliplar yaklasik 30 giinde aginurlar ve degistirilirler.
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SONUC

Seramik iiriinlerin iretiminin her gegen giin ¢ogalarak artmasi seri iretim
~ yontemlenni ve sistemlerini ortaya ¢ikarmugtir. Seramikte kullanilan seri tiretim yontemleri
dublaj, patlatma tek parca ¢ok parca,¢ift emis teksir kalibi ve biblo kaliplaridir. Sistemler
ise senk, batarya, doner baglik ve sikigtirma sistemleridir.

Seramik ﬁfetiminde kullanilan bu yontem ve sistemler yapilacak iiretimin sekline
vme miktarina gére degismektedir. Aragtirmaya konu olan seramik kaliplama yontem ve
sistemleri ara§t1fmada en basit olan tek pargali kaliplama yonteminden ¢ok pargali seri
liretim sistemine kadar hepsine deginilmistir. Konunun bir diizen iginde ele alinmasi ile
kaliplama ytjntenjllerinin gelismesi kullanma bicim ve ozelliklerini gostermektedir.

Aragtirmada biitiin yontem ve sistemler toplu olarak verilerek konuya biitiinliik
kazandinlmigtir. Ayrnica uygulama sisteminin tek tek agiklanip fotograflarla desteklenmest,

sistemin anlagilmasinda ve uygulamada kolaylik getirmigtir.
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7- READ Herbert

8- RUSCIE William |
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