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OZET

"Seramikte Kalip I¢i Sir ve Astar Uygulamalariyla Bir Pano Calismas1" baslikli
bu calisma, seramik iiretim siireclerinde verimliligi artirmay1 ve maliyetleri disiirmeyi
hedefleyen alternatif bir yontem gelistirmeyi amaglamaktadir. Geleneksel seramik
tiretiminde biskiivi pigirimi ve sirlama islemi ayri1 asamalar olarak gergeklestirilirken, bu
calisma sirli tek pisirim yontemini kullanarak bu siirecleri birlestirmis, boylelikle enerji
tiketimi ve iscilik maliyetleri azaltilarak {iretim siirecinin verimliligini arttirmak

hedeflenmistir.

Bu caligmanin bir diger 6nemli odak noktasi ise seramik yiizey tasariminda farkl
bir yontem sunarak estetik olarak dogal ve tesadiifi dekorlar elde etmemize de olanak
saglamasidir. Geleneksel tekniklerin disinda yeni bir yaklasim benimsenerek seramik
yiizeylerde farkli desenler ve motifler olusturularak farkli biinye ve astarlar esliginde de
bir araya getirilip kullanilabilecek yiizey seramiklerinin bu teknikle olusturulmasi
amaglanmistir. Bu calismanin sonunda elde edilen uygulamalar bir seramik pano

uygulamasiyla sunulmustur.

Calismanin sonuclarinin, seramik Treticilerine siirdiiriilebilir ve ekonomik
¢Oziimler sunarak sektordeki ilgili paydaslara fayda saglamasi hedeflenmistir. Bu
calisma, seramik sektoriinde bir alternatif dekorlama teknigi Onerisi sunarak {iiretim

yontemiyle de sektore katkida bulunmay1 amaglamaktadir.

ANAHTAR SOZCUKLER: Seramik, Kalip i¢i sir ve astar, Tek pisirim, Pano

uygulamasi



ABSTRACT

The study titled "A Panel Study with In-Mold Glaze and Base Coat Applications
in Ceramics" aimed to develop an alternative method to increase efficiency and reduce
costs in ceramic production processes. While traditional ceramic production involves
separate stages of biscuit firing and glazing, this study combines these processes through
a single firing technique, thereby enhancing production efficiency by reducing energy

consumption and labor costs.

Another significant focus of this study is to introduce a different approach to
ceramic surface design, allowing for the creation of aesthetic, natural, and serendipitous
decors. By adopting a new method beyond traditional techniques, diverse patterns and
motifs can be formed on ceramic surfaces, which can be combined with different base
coats and glazes. The applications resulting from this study will be presented through a

ceramic panel implementation.

The outcomes of this research can provide sustainable and cost-effective solutions
to ceramic manufacturers, benefiting stakeholders in the industry. This study aims to
contribute to the ceramic sector by proposing an alternative decoration technique and

improving production methods.

Keywords: Ceramic, In-Mold Glaze and Base Coat, Single Firing, Panel Implementation
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TESEKKUR

Calismanin yiiriitiilmesi sirasinda degerli yardimlarini esirgemeyen danismanim
Dog. Efe Tirkel’e katkisi, destekleri ve sabri i¢in tesekkiir ederim. Basta Seramik ve Cam
Anasanat Dali Bagkanimiz Saym Prof. Halil Yoleri olmak iizere tiim Seramik ve Cam

Tasarimi1 Anasanat Dali hocalarima ilgi ve destekleri igin tesekkiir ederim.

Seramik alaninda bilgileriyle 11k tutan, ilerlememi saglayan, yon gosteren ve beni
her zaman destekleyen Dog.Sirin Kogak’a tesekkiir ederim. Calisan1 oldugum Gorbon
Seramik biinyesinde denemeler yapmama imkéan saglayan patronum Saymn Orhan

Gorbon’a tesekkiir ederim.

Tez kaynaklar1 konusundaki destekleriyle Cagatay Sensoy ve Fahrettin Oztiirk’e
tesekkiir ederim. Bu siiregte Ve her zaman yanimda olan bana gii¢ veren arkadasim Yunus
Emre Akkalan’a varligi i¢in tesekkiirlerimi sunarim. Stresli tez siirecinin basindan sonuna
kadar destek veren, umutsuzluga kapildigimda motive olmam: saglayan ve bana her
zaman ilham kaynagi olan esim Seyma Yayman’a binlerce kez tesekkiir ederim. Her
zaman maddi manevi yanimda olan ve desteklerini hi¢ esirgemeyen, annem Nesrin
Donmez’e, abim Ozan Yayman’a esi Duygu Yayman’a, ve canim yegenim Cinar

Yayman’a sonsuz tesekkiir ederim .
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ONSOZ

Bu caligmanin amaci, seramik iiretim siire¢lerinde verimliligi artirarak maliyetleri
diisiirmenin yani sira spontane bigimler elde ederek estetik kurgular esliginde bir seramik
pano Onerisi ortaya koymaktir. Calismanin olusturulmasi siireci deneysel yontemlerle
olusturulmus ve devaminda olusan tasarimlar dijital ortamda mekanlara giydirilerek

sunulmustur.
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GIRIS

Bu tez uygulama raporu, seramikte kalip i¢i sirlama ve astarlama yonteminin
incelenmesi ve degerlendirilmesi amaciyla yapilan bir c¢aligmanin Onerilerini
sunmaktadir. Sirlama, seramik liretim siirecinde estetik goriinim ve ylizey korumasi
saglamak icin kullanilan bir yontemdir. Bu yontemde, yas camurun kalip iginde sirla

kaplanip ardindan pisirilmesi islemi gerceklestirilir.

Rapor, kalip i¢i sirlama yonteminin uygulanabilirligi, kazanimlar1 ve avantajlarini
arastirmak amaciyla tasarlanmistir. Arastirma siireci, farkli sirlarin ve astarlarin gamura
kalip i¢inde uygulanmasiyla cesitli seramik biinyelerin iiretilmesini igermektedir. Bu
ornekler kapsaminda da farkli sirlama islemlerinin sonuglarini ve etkilerini detayli bir

sekilde ele almaktadir.

Bu calismanin iiretime yonelik ortaya koydugu ornekler ise kalip i¢i sirlama ve
astarlama yoOnteminin seramik iretimindeki kalite ve verimlilik agisindan sagladigi
avantajlari ortaya koymaktir. Ayrica, farkli sirlama yontemleri ve uygulama tekniklerinin
Onerilerini analiz etmeyi amaclamaktadir. Bu uygulama raporu, seramik endiistrisinde
kalip i¢i sirlama yontemi hakkinda bilgi vermek ve endiistriyel iiretim yontemleri
dahilinde elde edilen analizleri, iiretim yonteminin potansiyel faydalarini ve estetik olarak

yeni bir dekor yontemi ortaya koymay1 amacglamaktadir.



1.BOLUM
SERAMIK ENDUSTRISINDE URETIM SURECI



1.BOLUM
SERAMIK ENDUSTRISINDE URETIM SURECI

1.1. Seramik Endiistrisinde Uretim Siireclerinin Asamalar1
Seramik {iretimi, ham maddelerin islenerek son iirlinlere doniistiirildigii ¢cok
adimli bir siiregtir. Seramik Endiistrisindeki iiretim siiregleri asagidaki tabloda

gosterilmistir. Genel olarak seramik iiretimi asamalari sunlart igerir:

Tablo 1: Endiistriyel fabrikalardaki iiretim siireci (Dr.S6nmez Dags1, 2018 : 20-23)

Hammadde Seramik hammaddelerinin uygun

Hazirlama sekilde secilip gerekli testlerin
yapilmast

Camur hazirlama Hammaddelerin kangtinlmasi ve

degirmenlerde su ile oglitiilmesi

Sekillendirme Camurun sekillendirilmesi, 6rnegin
dokiim, kalip torna veya pres

Kurutma Nermli seramik tirlinlerin kurumasi,
genellikle oda sicakhginda yapilir

Biskiivi Pisirimi Tlk pisirme islemi, diisiik
sicakliklarda gerceklestirilir ve
seramik firlinleri daha mukavemetli
bir hale getirir

Sirlama Seramik iirlinlerin sirlanmasi,
renklendirilmesi veya korunmasi
icin bir kaplama uygulanmasi

Sirh Pigirim Son pisirme islemi, daha viiksek
sicakliklarda gerceklestirilir ve
riinler son halini alir

Bitirme Seramik iirlinlere istenen son

dolunusu vermek icin ek islemler
uygulanir. Parlatma, rektifiyve




Ham Madde Hazirhg:: i1k adim, seramik iiretimi i¢in gerekli olan ham maddelerin
toplanmas1 ve hazirlanmasidir. Bu malzemeler genellikle kil, feldspat, silika ve gesitli
katk1 maddelerini i¢erir. Ham maddeler dikkatlice segilir, islenir ve karistirilarak istenen

ozellikler elde edilir.

Sekillendirme: Ham maddeler hazirlandiktan sonra, bir sonraki adim seramigin
sekillendirilmesidir. Bu, el ile kalip kullanarak, dokme, presleme veya ekstriizyon gibi
otomatik makineler kullanilarak yapilabilir. Secilen yontem, liretilen seramik iiriiniin

tiiriine baghdir.

Kurutma: Sekillendirme isleminden sonra seramik {iriinler fazla nemin
uzaklastirilmasi i¢in kurutulur. Bu, sonraki agsamalarda ¢atlama veya seklin bozulmasini
onlemek icin 6nemlidir. Kurutma, dogal hava kurutma veya 6zel kurutma odalar1 veya

firinlar kullanilarak gerceklestirilebilir.

Sirlama: Sirlama, seramik iiretiminde istege bagl ancak yaygin olarak kullanilan
bir adimdir. Bu adimda, kurumus seramik iirliniin yiizeyine s1vi haldeki bir sir uygulanir.
Sirlar, estetik goriiniimii gelistirebilir, renk ekleyebilir ve koruyucu bir kaplama
saglayabilir. Sirlanan seramikler kurumaya birakilir ve ardindan bir sonraki asamaya

gegilir.

Pisirme: Pisirme, sekillendirilmis ve sirlanmis seramiklerin firinda yiiksek
sicakliklara maruz birakildig: kritik bir adimdir. Bu siireg, kimyasal reaksiyonlar ve
fiziksel degisiklikler aracilifiyla ham maddelerin sertlesmis seramik formuna
donlismesini saglar. Pisirme sicaklif1 ve siiresi, seramik tiiriine ve istenen 6zelliklere

bagli olarak degisebilir.

Bitirme: Pisirme isleminden sonra, seramik iiriinlere istenen son dokunusu
vermek i¢in ek islemler uygulanir. Bu, piiriizlii kenarlarin diizeltilmesi, parlatma, boyama

veya ek dekoratif unsurlarin uygulanmasi gibi islemleri igerebilir.



Kalite Kontrolii: Uretim siireci boyunca, belirlenen standartlara uygunluk
saglamak icin kalite kontrol onlemleri uygulanir. Bu, iriinlerin kusurlarinin kontrol
edilmesi, boyutlarin kontrol edilmesi, dayaniklilik ve saglamlik i¢in testlerin yapilmasi

ve ortaya c¢ikan herhangi bir sorunun giderilmesini igerir.

Paketleme ve Dagitim: Seramik liriinler kalite kontroliinden gectikten sonra,
tasima ve depolama sirasinda korumak i¢in uygun sekilde paketlenir. Ardindan,

toptancilara, perakendecilere veya dogrudan miisterilere satis veya kullanim i¢in dagitilir.

1.2. Seramik Endiistrisinde Karo Uretim Siirecleri

Seramik Sektorleri arasinda tiretim prosesleri farklilik gosterse de 6z olarak ¢cogu
siire¢ aynidir. Fabrikalardaki duvar karosu iiretiminde sir pisiriminden once biskiivi
pisirimi ¢ogunlukla gergeklesirken yeni ve gelisen teknolojilerle birlikte fayans karo
ireticisi endiistriyel fabrikalar 6zellikle yer karolarinda tek pisirim (Monoporosa) sirl

iiriin elde edip, enerji ve is giiclinden kazang saglamaktadir.

Bu yenilikler, seramik iiretiminde verimliligi artirarak maliyetleri diistirmekte ve
cevresel etkileri azaltmaktadir. Karo iiretimi, geleneksel yontemlerle yapilabilecegi gibi,
artik ondan ilham alan modern teknolojik araglarla da gerceklestirilebilmektedir.
Makineler, seramik ¢amurunun sekillendirilmesi, kurutulmasi, pisirilmesi ve sirlanmasi
gibi asamalarda otomatik islemleri gergeklestirmektedir. Karo {iretimi yapan seramik
fabrikalarindaki {retim siirecleri, karmasik ve Ozen gerektiren islem ve testler
icermektedir. Uretim siireci boyunca, hammaddelerin se¢imi, hazirlanmasi,
karistirilmasi, sekillendirilmesi, kurutulmasi ve pisirilmesi gibi asamalar yer almaktadir.
Bunun yant sira, Uiriinlerin kalite kontrolii de 6nemli bir adimdir ve {iretim siirecinin her
asamasinda yapilmaktadir. “Karo fabrikalar1 bu siireci kontrol altinda tutmak i¢in bir

cizelgeleme sistemi gelistirirler.”(Framinan, Leisten, & Ruiz, 2014 : 371)



Endiistriyel Fabrikalardaki Karo iiretim semasi1 su asamalari igerir.

e Hammadde se¢imi ve gerekli testler

e Camur (masse) hazirlama, kuru 6giitme veya 1slak 6giitme ve atomizasyon
yoluyla yapilir.

e Kuru presleme veya ekstriizyon yoluyla karolarin sekillendirilmesi veya

kaliplama islemi.
Sir hazirlama.

o Karolarin kurutulmasi, sirlanmasi ve dekorasyon islemi.
e Firinlama.

e Simiflandirma ve paketleme.

Siirecin daha detayli bir semas1 Tablo 2 'de bir akis semasi olarak gosterilmistir.
Ozellikle 1slak 6giitme siireci ile hammaddelerin hazirlanmasi genellikle ayr1 bir siiregtir
ve genellikle "atomizasyon" olarak adlandirilir ve "atomizerler" olarak adlandirilan diger
sirketler tarafindan gerceklestirilir. Bazi1 fabrikalar bu siireci kendi gerceklestirir. Sonucta
elde edilen iiriin, genellikle "atomize kil" olarak adlandirilan kii¢iik bos kiiresel
taneciklerden olusan bir kil graniilii seklinde gelir. Genellikle diger sirketlere verilen
baska bir siire¢ daha vardir ve o da sir hazirlamadir. Sirlar 6giitiilmiis fritlerden ve
pigmentlerden yapilir. Tek firinda pisirme (hizli tek pisirme olarak da adlandirilir), agik
ara en yaygin seramik karo iiretim yontemidir. Sonug olarak, seramik karo {iretim siireci
Tablo 2 'de gosterildiginden farkli olarak, Tablo 3’te gosterildigi gibi basitlestirilebilir.
Burada, atomize kil, fritler, pigmentler veya sirlar gibi tiim tiretim 6ncesi ham maddelerin
iretim siireglerini atlayarak, seramik karo liretimine odaklanilmistir. Diger bir deyisle,
tiim bu ham maddelerin hazir oldugunu varsayilarak calismalar gergeklestirilmistir. En
nihayetinde ve ¢ogu seramik karo liretim tesisi gibi, slire¢ seramik karo sekillendirme
veya kaliplama islemiyle bagslar. Bu noktadan itibaren, seramik karo liretimi otomatik hale

gelir.



Tablo 2: Seramik karo {iretim siireci detayli akis semasi, asagidaki gibi olabilir

(Framinan, Leisten, & Ruiz, 2014, s. 373)

Hammadde

Hazirhigi
I
+ *
Kuru Islak
Ogutme Ogiutme

Puaskurtmeyle

isiatma —l—KurItma

Yogurma Kahplama
Ekstrazyon Kurutma
+ +
ilk yavas ilk hizh
pisirim pisirim
I I

Sir
Hazirlama Sitaimal
|
ilk yavas ik huzh ikinci hizl
pisirim pisirim pigirim

[ |

Siniflandirma

ve
Paketleme

[Ik adim, atomize kil tozunun kaliplara yiiklenmesidir (atomize kilin akicilig
burada 6nemli bir rol oynar) ve biiyiik hidrolik preslerle bastirilarak, ham karo ad1 verilen
sekli olusturulur. Bu siireg, karo seklinin dogru bir sekilde olugsmasina bagli olarak tiim
sonraki islemler i¢in ¢ok dnemlidir. Karonun fiziksel boyutlari, genellikle karo kalibinin
ozelliklerine bagli olarak degisir. Ayrica, karonun goriinen yilizii tamamen diiz
olmayabilir, "tas ya da aga¢ benzeri" bir desene sahip olabilir. Bu, kalibin plakasi

tarafindan belirlenir.



Tablo 3: Islak 6giitme, atomizasyon ve tek firinlama akis semast

(Framinan, Leisten, & Ruiz, 2014, s. 373)

Hammadde | Ogutme Piskirtmeyle| | Kaliplama o Rinkes
Hazirhgi ve taglama Kurutma 3
]
A
Sir g\ | cs | Secimve
Hazirlama Siamma Tek Pigltin Paketleme

Kaliplama isleminden hemen sonra, ham karolar oldukg¢a kirilgandir ve daha fazla
kurutma islemine ihtiya¢ duyarlar. Bu islem genellikle dikey veya yatay kurutucularda
(kticiik firinlarda) gergeklestirilir. Kurutulduktan sonra, ham karolar, ¢ikolata barma
benzer bir sertlige ulasir ve bu nedenle daha fazla isleme tabi tutulabilir. Biskiivi veya
seramik karo daha sonra sirlama hatlarinda dekore edilir. Baz1 6zel iirlinler sirlanmaz,
ancak bunun yaygin olmadigim belirtmek gerekir. Sirlama hatlarinda, karolar tastyici
bantlar iizerinde hareket eder ve tlizerlerinde farkli uygulamalar, dekorasyonlar ve diger
islemler yapilir. En temel islem, basit ¢an veya selale makineleriyle temel sirlama
kaplamasinin uygulanmasidir. Modern sirlama ekipmanlari, seramik karolar1 biiytlik bir
renk, desen ve dekorasyon yelpazesiyle basit¢e basabilen yazicilari igerir. Sirlama hatlari,
50'den fazla farkli makine igerebilir ve bazen 50 metreden daha uzun olabilir. Farkli
sirlama uygulamalari, karolarin stilini, rengini, yiizeyini ve karakteristiklerini belirler.
Dekore edilmis biskiiviler, bir¢ok rulodan olusan biiyiik kutulara veya "rulo raflarina”

yerlestirilir ve daha sonraki asamalarda beslenen, depolanan ve ¢ikarilan biskiivileri



icerirler. Biiyiik kutular, otomatik yonlendirilen araglar tarafindan sirlama hatlarindan ara
bir depolama alanina taginir. Uretim siirecinin merkezi asamasi, tek firmlama islemidir.
Seramik firinlar, genellikle tek yonlii hareket eden bir rulonun tek bir diizlemi olan biiyiik
yatay firinlardir ve sirlanmis biskiivileri farkli asamalardan gegirerek ilerletir. Her bir kil
ve karo tiirli, firin i¢inde farkli bir sicaklik egrisi izler. Bu sicaklik, karonun fiziksel
boyutundan veya formatindan da etkilenebilir. Firin i¢inde bir dizi fiziksel ve kimyasal
reaksiyon gergeklesir ve sertlesmis, bitmis bir karo olusur. En 6nemlisi, sir, karonun
iistiinde erir, camlasir ve seramik karolarin bilinen ve istenen ¢ogu Ozelligini verir.
Pisirme isleminden sonra, otomatik giidiimlii araglar karolar1 tekrardan ara depolama
alanma tasir. Son asama, pismis karolarm smiflandiriimasi ve paketlemedir. Uretim,
genellikle birinci veya ikinci kalite ve reddedilenler olmak iizere, fayanslarin sayisina ve
onemine bagl olarak siniflandirilir. Ham maddelerdeki kiiciik farkliliklar ve karmasik
tiretim siireci nedeniyle, tiim fayanslar ayni tonalite ve fiziksel boyutlara (kalibrelere)
sahip olmazlar, bu nedenle fayanslar aslinda ayni kalite, kalibre ve tonaliteye sahip farkli
partilere ayrilir. Son bir adim olarak, fayanslar dagitim i¢in kutulanir ve paletlenir.
Gilinlimiizde, seramik fayanslar i¢in bir¢ok diger opsiyonel iiretim adimi vardir; 6rnegin,
fayanslar bir veya daha fazla parlatma adimina tabi tutulabilir ve fayanslara tag veya ayna
bitigleri verilebilir. Diger islemler, fayansin kenarlarinin diizeltilmesi veya kenar veya
kabartma gibi 6zel parcalarin iiretilmesi icin kesme islemlerini icerir. Ek ayrintili
dekorasyonlar ve daha ileri pisirme islemleri de miimkiindiir. Sonug olarak, Tablo 2 'de
tasvir edilen yaygin iiretim siireci sadece bir basitlestirme olarak kabul edilebilir. Her
durumda, seramik fayans iiretiminin biliyiik ¢ogunlugu bu ana iiretim siirecinden geger.
Modern iiretim tesislerinde, iliriin bastan sona nadiren elle tutulur ve ¢ok az insan

miidahalesi gerekir. Bu, ulasilabilir fiyatlarla seramik fayanslarin seri iiretimini saglar.

Sektordeki yiiksek otomasyon nedeniyle, sirketler bu seri iiretim baglaminda
maksimum verimlilik elde etmek i¢in makinelerde yogun yatirnmlar yapmislardir.
Seramik karo iiretiminde en pahali makinelerden biri firindir. Kiigiik karo iireticiler
genellikle 2-3 fira sahipken, biiylik tireticiler birkag liretim tesisiyle her birinde birkag
firna sahip olabilirler. Bu nedenle, makine deger kaybindan kaynaklanan birim

maliyetleri minimize etmek i¢in makinelerin kullanimi1 maksimize edilmelidir. Yine, karo
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tireticilerinin firmlar1 genellikle 7/24 ¢alisacak sekilde planlanir ve sadece yilda bir kez
bakim i¢in durdurulur. Bu dogal olarak makine isletme siiresini minimize etmeye yonelik
bir amag olan is siiresinin en aza indirgenmesine yol acgar. (Framinan, Leisten, & Ruiz,

2014 : 373-375)

1.3. Hammadde Hazirlama

Karo Uretim siirecinde ilk adim, hammaddelerin segimi ve hazirlanmasidir.
Seramik iiretiminde kullanilan hammaddeler genellikle kil, feldspat, kuvars ve diger
minerallerdir. Bu hammaddeler, 6giitiilerek ince bir toz haline getirilir. Daha sonra, bu
tozlar belirli oranlarda biiyiik bilyali degirmenlerde su ve cesitli agicilar yardimi ile
karistirilarak dengeli bir karisim elde edilir. Kullanilan endiistriyel hammaddeler kuru ve
yas olarak islem goriirler. Biitiin bilesenlerin uygun tane biiyiikliigiine sahip olmalar

gerekir. Bunu saglamak i¢in ufalama, kirma ve 6giitme islemleri yapilir.

“Seramik hammaddeleri dogada degisik tane iriligindedir. Bu hammaddeler
yapilacak lretim yOntemine gore tane boyutu kiicliltme islemlerine tabi tutulur.
Genellikle 6 mm’den biiyiik par¢a veren isleme kirma, 6 mm’den kii¢lik tane verenlere
de par¢alanma, hammaddeyi toz haline getirmeye de 6giitme denir.” (Haner, May1s-2009

£ 19-20)”

“Istenilen tane boyutlarina ufaltilmis seramik hammaddeler regete dzelliklerine
gore degirmenlerde karistirilir, homojenlestirilir, belirli tane boyut araliklarinda
kuru veya yas 6gitiiliir, yas olarak 6giitiilmesi tamamlanan sulu karisim (¢camur)
degirmenlerden bosaltilarak havuzlarda dinlendirilir ve sekillendirmek i¢in hazir
hale getirilir”. (Seramik Uretimi Sektdrel Uygulama Klavuzu, s. 3)

Camur hazirlama yonteminin se¢imi ve uygulanmasinda yapilan hatalar, sonugta
iretilen iiriinlin kalitesini olumsuz etkileyebilir. Hazirlama sirasinda yapilan yanlislar,
genellikle kurutma ve pisirme sonrasinda ortaya c¢ikar. Bu nedenle, ¢amur hazirlama
yontemi se¢imi ve uygulamasi, iiriin kalitesi agisindan biiyiik 6nem tasir. Dogru yontem
secilmeli ve uygulama sirasinda olusabilecek hatalar minimize edilmelidir. (Arcasoy,

2020 : 87) Sekil 1°de bilyeli degirmenlere 6rnek verilmistir.



Sekil 1: (Graniser Seramik Fabrikasi’nda hammadde 6giitmek i¢in kullanilan bilyeli degirmen)

(Giin, 2019 : 6)

1.4. Piiskiirtmeli Kurutma

Degirmenlerde su ile 6giitiilip homojen bir hale gelen sivi ¢amur, hidrolik
preslerde basilmasi i¢in graniil haline getirilmek iizere pliskiirtmeli kurutucuya dogru
pompalanir. Yas halde bulunan ¢camuru graniil haline getirmek i¢in kullanilan bir kurutma
yontemidir. Filter pres, kurutma ve toz haline getirme gibi {i¢ ayr1 ana iglemi bir seferde
saglar. Bu asamanin amaci, kiiresel tanecikler olustururken biinyedeki suyun bir kismini
buharlastirmaktir (Tomsuk, Temmuz 2001 : 29-32). Bu sistem yardima ile biinye camuru
havuzlardan kurutucu igine taginir ve yukariya dogru piiskiirtiiliirken ayni1 anda sicak hava
ile asag1 dogru iiflenir. Sicak hava ile karsilasan Su orant %35-40 olan masse ¢amuru
graniil seklini alir. Burada 6nemli noktalardan biri de gamurun yogunlugudur, eger camur
istenilen yogunlukta olmaz ise ¢amur yerine su kurutulur ve bu da saatte elde edilen
graniil miktarin1 direkt etkiler. “Piiskiirtmeli kurutucu i¢ sicakligi yaklasik 450-500°C
araligina sahiptir.” (Haner, May1s-2009 : 21-22) “Bu sicaklikta 1-2 sn igerisinde ¢gamurun
suyu %5-6 oraninda neme sahip olacak sekilde buharlasir ve 1-2 mm boyutlarinda, icleri
bos graniiller elde edilir. Pliskiirtmeli kurutucu ¢ikisinda bu graniiller pres silolarina

taginarak stoklanir.” (Tomsuk, Temmuz 2001, s. 30). Sekil 2’de pliskiirtmeli kurutucu ve
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toz haline gelen graniil ¢camurlar gosterilmistir.

Sekil 2: Piiskiirtmeli kurutucu ve kurutucudan ¢ikan graniil
Graniser Seramik Fabrikasi

(Giin, 2019)

Piskiirtmeli kurutucudan ¢ikan graniil, silolarda stoklandiktan sonra preslere gonderilir.
Preslere gonderilirken bantlarin  tizerindeki miknatislar aracilifiyla icerisindeki

istenmeyen kiigiik demir tanecikleri ayiklanir.

1.5. Graniil Presleme

“S1vi camurdan elde edilen tozlarin uygun sikistirma yontemleri kullanarak yari
iriin ya da son iiriin boyutlarinda, belirli bir mukavemete sahip parca iiretme teknigi
olarak tanimlanabilir” (Soyhan, 2007 Temmuz, s. 14). Preslere gelen graniil ¢esitli ebat
ve desenlerdeki metal kaliplara basilir. “Seramik duvar karolar1 i¢in pres basinci yaklasik
200 — 250 kg/cmz, porselen yer karolar1 ise 380- 400 kg/cm2 civarindadir.” (Alptekin,
2003, : 1-5).

Bu yontem, toz haline getirilmis seramik hammaddelerine ¢esitli katki maddeleri
eklenerek hazirlanan karisimin, metal kalip bosluguna yerlestirilip basing uygulanarak
sekillendirilmesine dayanir. Yontem, tek yonlii veya ¢ift yonlii preslerde uygulanabilir.
Istenilen mamul sekli, alt veya {ist pistonlarin presleme islemi sirasinda uyguladigi basing

ile verilir. Sekil 3’te yiiksek basingli bir hidrolik graniil pres 6rnegi verilmistir.
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Sekil 3: Hidrolik graniil pres
(https://sacmi.com/en-US/ceramics/Tiles/Pressing/PRESS/VELOCE-Series-EN, tarih yok)

Bantlar yardimu ile silolara aktarilan graniiller %5 - %6 nemli olacak sekilde tek
eksenli preslenerek (380 — 500 kg/cm basingla) sekillendirilir. Presleme basincinin ebat
degisikligi olmaksizin sinterlemeye etkisi vardir. Karolar preslerden ¢iktiginda belli bir
sicakliga sahiptir. Uriiniin ebad1, kalinhig1, yiizeyin rolyefli veya diiz olmasi, karonun

arkasindaki bilgi ve sekiller presleme esnasinda baglanan kalip sayesinde olusturulur.

1.6. Kurutma

Sekillendirme isleminden sonra, iirlinler kurutulur ve firmlanir. Kurutma asamasi,
irlinlerin neminin alinmast i¢in yapilan bir islemdir ve ilk sinterleme bu kisimda baglar.
Bu islem, iirtinlerin ¢atlamasini, deformasyonunu 6nlemek ve mukavemet kazanmasi i¢in

oldukc¢a onemlidir.

“Seramik biinyelerin pisme Oncesinde neminin atildigi boliimdiir. Pigsme
oncesinde tirlinde kalan su uzaklagmazsa pisirim sirasinda goézeneklerdeki suyun

1sinmastyla aniden olusan asir1 hacim geniglemesi, iirlinlin ¢atlamasina ve par¢alanmasina
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sebep olabilir.” (Haner, Mayis-2009 : 23). Bu agsamada seramik malzemenin mukavemeti
artar, ¢iinkii tanecikler birbirine yaklasirlar ve aralarindaki baglar kuvvetlenir. Ebatlara
gore degisiklik gosterse de preslerden ¢ikan karolar kurutucularda 80 ile 130 °C’ye kadar
isitilir ve sirlama bantlarma o sekilde gider. Ik sinterlenme burada gergeklesir ve

mukavemet kazandirilir. Sekil 4°te yatay ve dikey kurutuculara 6rnek verilmistir.

“Seramik iiretiminde, firin dongiileri 6nemli bir rol oynar. Kurutma islemi, iiretim

stirecindeki bir adimdir ve oldukg¢a 6nemlidir. Modern firin dongiilerinde, kurutma islemi

sirasinda olugacak boyut degisimi %0,0 - 0,3 arasinda olmalidir.” (Giin, 2019 : 7).

Sekil 4: Seramik kurutma igleminde kullanilan dikey ve yatay kurutucular.
Kaynak:(Giin Rabia-2019)

1.7. Biskiivi Pisirimi

Biskiivi asamasi, adini ¢amurunun kurutulmus ve sertlesmis bir biskiiviye
benzeyen halinden almistir. Bu asamada karolar, kurutma siireci sonrasinda hala kirilgan
ve nispeten gozenekli bir yapiya sahiptir. Biskiivi agsamasinda karolar, yaklagik 900-
1000°C'de belirli bir sicaklikta pisirilir. Bu sicaklik, karolarin dayanikliligini artirmak ve
su emme yeteneklerini azaltmak icin yeterlidir. Pigirme siireci, seramik ¢camurunun kismi
vitrifikasyonunu (camlagsmasini) saglar, ancak tam olarak sinterleme asamasinda

gerceklesecek olan molekiiler baglarin olusumu tamamlanmaz.
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Glinlimiiz karo sektoriinde, endiistriyel fabrikalardan atdlyelere kadar hemen her
isletmede, genellikle duvar karolarinda biskiivi pisirimi uygulanirken yer karolar1 tek
pisirim ile iiretilir. Duvar karolari, yer karolarina gore daha fazla su emer ve pisirme

sicakliginin daha diisiik oldugu malzemelerdir. (Giin, 2019 : 5)

1.8. Sirlama ve_Dekorlama

Seramikte kullanilan yaygin sirlama yontemleri arasinda daldirma yontemi firca
ile sirlama piiskiirtme tabancasi ile sirlama ve sir serpme bulunmaktadir. Endiistriyel
fabrikalarda ise karolar, kurutma isleminden sonra sirasiyla astar ve sir asamalarindan
gecirilir. Astar govde ile sir arasina uygulanan bir tabakadir ve iki tabaka arasindaki
uyumu saglamakla birlikte govde rengini Orten bir kaplama, bir tiir astardir. Sir ise karo
yiizeyini kaplamak i¢in kullanilan estetik bir goriiniim katan camsi bir tabakadir. Yiizeye
puriizsiizlik kazandirir asinmaya karsi direng saglar. Mat ya da parlak, renkli-beyaz veya
seffaf olabilir. Monoporoz ve hizli ¢ift pisirim iirlinleri i¢in kullanilan sirlama hatlar
temelde aynidir. Ancak monoporoz sirlama hatlar1 genelde daha uzundur. Duvar
karolarimin biiyiik bir kismi1 diizgiin, ayna benzeri ylizeylere sahiptir. Yani piiriizsiiz bir
ylizey elde edebilmek i¢in, bu tiir bir isleme en uygun astar sir uygulama cihazlar1 ¢an
(akitma yontemi) bir diger adi “Vela” sirlama {initeleridir. Ozel bant sistemlerde yaygin

olarak kullanilmaya baglanmistir.

Sekil 5: Can sirlama yontemi (Vela tipi )
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Genelde bant sistemi ile sirlamalarda ii¢ tip sirlama yontemi kullanilir. Bunlar
puskiirtme yontemi, akitma (vela) yontemi ve serpme yontemidir. Sirlama iglemi bittikten
sonra karolar baski asamasina gecer ve ardindan yiiksek sicaklikli roller firinlarda

pisirilir. Bu asama, seramik karolarin estetik goriinlimiinii ve dayanikliligin1 saglamak

icin ¢ok onemlidir.

Sekil 6: Graniser Seramik Fabrikas1 sirlama bantlar1 ve inkjet baski boliimii
(Giin, 2019)

Karo iiretimindeki sirlama islemi, tek pisirim teknolojisinden once genellikle
biskiivi pisirimi yapilmis ve belli bir mukavemet kazanmis parcalarin {izerine
uygulanmaktaydi. Ancak artik el degmeden iiretilen endiistriyel karolar pres basimindan
sirlama bantlarina Inkjet baski makinalarindan firinlara girip adeta kendi kendini pisirerek

tam otomatik bir sekilde kutulanmaktadirlar. (Framinan, Leisten, & Ruiz, 2014)

1.9. Pisirim

Seramik karolar, g¢esitli yontemlerle sekillendirildikten sonra bilesimlerine ve
niteliklerine gore belirlenen sicakliklarda, yiiksek teknolojik firinlarda en az bir kez
pisirilerek suya hava sartlarina ve kimyasal maddelere dayanikli hale getirilirler. (Giin,

2019)
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Sekil 7: (Graniser Seramik Fabrikas1 Tiinel Firin)
(Giin, 2019)

Pisirme islemi, ham seramik biinyelerinin bilesimlerine gore firin sicakliklar1 ve
rejimleri gibi degiskenlere bagli olarak uygulandiginda, daha dayanikli, saglam ve
kullanigli seramik mamuller elde edilmesini saglar. Seramik iiretimindeki Onemli
adimlardan biri olan pisirme iglemi, iirlin kalitesi ve performansi igin kritik oneme
sahiptir. Kurutulmus seramik {iriinler, yiiksek sicaklikta (1200 °C) bir firinda pisirilerek,
tamamlanmis bir seramik {iriin haline gelirler. Bu siire¢, seramik {iriinlerin sir ile
etkileserek camlagma ve sertlesme siirecini baglatmasini saglamaktadir. Pigirme sicakligi
ve sliresi, kullanilan sir malzemesine ve masse igerigine bagli olarak degiskenlik

gostermektedir.

Sekil 7°de gosterilen tiinel tipi firinlarinda cehennemlik denilen ve en sicak olan
kisim 1200 °C’ye kadar ¢ikabilir. Endiistriyel karo fabrikalarinin bant sistemine gore
tasarlanan rulolu tiinel tipi firinlarda kamara firinlarin aksine ¢ok daha hizli bir sekilde
tirtin elde etmek miimkiindiir. Firin rejimleri karolarin cinsine ve ebatina gore degiskenlik
gosterse de maximum bir buguk saat i¢inde firin girisinden firin ¢ikigina bitmis nihai iiriin
almabilir. Uretilen iiriiniin ebatina, sekline, camuruna ve sirrina gére rejimler farklilik
gosterir. Ornegin, vitrifiye fabrikalarindaki tiinel firmnlar da pisirim siireleri 17-18 saat
civarindadir (Tiirkel, 2008 : 172). Endiistriyel karo iiretimindeki rulolu (roller) tiinel tipi

firinlar is¢ilik ve zamandan kazang demektir. Fakat 7 giin 24 saat durmadan yanmak
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tizerine kurulu olan firin sisteminde firinin bosluk vermesi fabrikalar1 zarara ugratir.
Kamara tipi firinlarda ise firin rejimleri 11 saat 1sinma 11 saat soguma ile 22 saat
civarindadir. Pigirim, her 25 dakikada 40 °C 1s1 arttir kurali ile yapilacak olursa 10 saat

40 dakikalik bir rejim yapar. (Yoleri, 2008 : 8)

1.10. Tek Pisirim

Monoporosa seramik literatiiriinde tek pisirimi ifade etmektedir. Monoporosa,
seramik karolarda kullanilan bir {iretim teknolojisidir. Bu yontemde, kil veya diger
seramik malzemeleri yiiksek basing altinda sekillendirmek icin graniil hidrolik bir pres
kullanilir. Uretim giderlerinin rasyonellestirilmesi amaciyla dogan monoporoz yontemi
1983 yilinda italya’da Sacmi Fabrikasi’nda ilk olarak uygulamaya koyulmustur (Tozzi).
Tek pisirim yontemi aplikasyonu sonlanmis yart mamuliin 45-80 dakika arasinda degisen
siirelerde pisirimini kapsamaktadir. Tek pisirim karolar literatiirde ‘monoporoz
(monoporosa)’ olarak adlandirilmakta ve i¢c mekan uygulamalarinda kullanilmak
amaciyla 1983’ten bu yana iiretimi hizla yayilmaktadir. (Tozzi). Endiistriyel karo
fabrikalarinda yiiksek teknoloji ve ileri Tlretim ekipmanlarmin kullaniminin
yayginlagsmasiyla birlikte, monoporoz karolarin tiretimi ve kullanim1 daha da yaygin hale
gelmistir. Gelismis sirlama teknikleri, pisirme siirecleri ve hammaddelerin kullanimi
monoporoz karolarin estetik ve pratik 6zelliklerini iyilestirmistir. Monoporoz iiriinleri

biskiivi pisirimi olmadan iiretilir.

Bu yontem, biskiivi pigirimi ve sirlama islemini tek bir adimda birlestirerek enerji
ve 1s gliciinden kazang saglar. Bu firiinler, yiiksek densifikasyon (yogunluk) ve diisiik
poroziteli oldugu i¢in, giiclii, dayanikli ve siki bir yiizeye sahiptirler. Bu nedenle, 6zellikle
yer dosemesi icin tercih edilirler. “Tek pisirim” teknolojisi degirmeninden piiskiirtmeli
kurutucusuna, presinden sirlama bantlarina ve roller firinlarina kadar olan biitiinlesik bir
sistemdir. Bu bant sisteminden ve makinalardan herhangi biri olmadiginda sistem sekteye

ugrayabilir.
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2.BOLUM
KALIP ICI SIR VE ASTAR UYGULAMASI YONTEMI VE KiSIiSEL
DENEMELER

2.1. Kahp Ici Sir ve Astarlama

Bu yontemde kirmizi Menemen ¢camuru kullanilip formlar yas basim hidrolik
(RAM) pres ile sekillendirilmistir. Ancak 1. Boliim’de bahsedilen endiistriyel karo iiretim
semasindan farkli olarak plastik camura, sekillendirilmeden once, pistole, akitma ve
serpme yontemi ile astar ve sir uygulanmis sonrasinda hidrolik preste sikistirilip sekil
verilmistir. Bu yontem ile pres basimindan sonra presten astarlanmig, sirlanmis ve
dekorlanmig vaziyette ¢ikan yas karolar, kurutulduktan sonra sirli tek pisirim yontemi ile

pisirilip enerji ve is giiclinden kazang saglanmas1 amaglanmistir.

Bu ¢alismanin {iretim semasi, kullanilan hammadde ve ekipmanlar su sekildedir:

Sir hazirlama

Camur yogurma mm Sir ve astar uygulamasi mmp Sekillendirme B8 Kurutma =) Tek

Pisirim

e Camurlar el ile yogurulup, havasi alinmistir.

e Astar camuru olarak George Schneider in GS1100 no’lu dokiim camuru ve

Menemen kili kullanilmistir.

e Sir olarak Gizem Frit 7284 kodlu transparan frit ve 1339 kodlu opak frit
kullanilmis olup iglerine kaolen, aliiminyum oksit ve zirkon ilavesi yapilarak
pigmentler ile renk verilmistir. Pigment olarak Wanzing ve Color Prisma

firmalarimin pigmentleri kullanilmigtir.
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o Sirlama yontemi olarak pistole, akitma ve serpme yontemi se¢ilmistir.
e Camur sekillendirmede hidrolik pres kullanilmstir.
o Kurutma oda sicakliginda yapilmistir.

e Pisirim Kamara tipi firinlarda gergeklestirilmistir.

2.2. Uretim Siireci

Ik adim olarak kullanilacak olan ¢amurun havasi, yogurularak veya vakum
presten gecirilerek alinir. Bu yontemde yogurdugumuz camurun sekli ve biiyiikligi
karolarin {izerinde yaratacagimiz dekora dogrudan etki etmektedir. Havasi alinan yas
camurlar artik astar ve sir uygulamasma hazirdir. Astar olarak iki ¢esit camur
kullanilmistir. Bunlar ikinci boliimde bahsedilecegi iizere beyaz ve kirmizi ¢gamurdan elde
edilen astarlardir. ikinci etapta hazirlanan astar ve sirlarm piknometre ile yogunlugu

kontrol edilir.

Sekil 8: Yogunluk dlger (Piknometre)

(Https://hedefkimya.com/urun/piknometre.html)
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Bu yontemde yas ¢camurun iizerine pistole veya akitma yontemiyle uygulanacak
olmalar1 fark etmeksizin, astar i¢in ideal yogunluk 1360-1370 gr sir icin ise ideal

yogunluk 1330-1340 gr araligindadir. Regeteler 23 ve 24. Sayfalarda paylasilmistir.

Daha sonra sirlama kabinine alinan yas ¢amurlar piiskiirtme tabancasi veya akitma
yontemi ile astarlanir. Eger astarlar pistole yontemi ile uygulanacak ise hava basinci 4.5-
5.5 bar arasinda olabilir. Akitma yontemiyle uygulanacak olan astar veya sirlarin, tercihen
iki kat olarak uygulanmasi oOnerilir, aksi takdirde ince kalan astar tabakalar1 sir
uygulamasi sonrasi pisirimlerde istenilen tonlarda renk vermeyebilir. Deri sertliginde
olan camurun aksine ve ¢amurun yas oldugu durumlarda, akitma yontemiyle uygulanan
astar veya sir hemen emilmeyebilir ve istenmeyen sonuglara yol agabilir. Astarin yas
olmasi dezavantajlar yarattig1 gibi avantajlar da saglamaktadir bu asamada astarin {izerine
serpilecek herhangi bir camur, sir veya pigment biinyeye kolaylikla yapisacak ve sir
katmaninin altinda kalacaktir. Birinci astar katmanindan sonra iizerine gesitli pigmentler
veya renkli camurlar serperek cesitli noktasal dekorlar elde etmek miimkiindiir. Bu
baglamda, kullanilan astarlarin temel amaci zeminin renklendirilmesi ve ¢amur ile sir

arasinda ara bir tabaka olusturmaktir.

Sirlama asamasina gegmeden Once astarlanan camurlarin astar1 iyice emmesi ve
astar tabakasinin kurumasi beklenir bu sirada ¢camur hala yastir. Astar katmani biraz
nemini aldiktan sonra sirlamaya gecilebilir. Sirlama agsamasinda dikkat edilmesi gereken
seylerden biri ise alt zeminde kullanilan astarin kalinlig1 ve tiirtidiir. Eger ¢ok kalin bir
tabaka astar uygulanmig ise sirlama asamasinda istenilen gramajda sir, ¢amura
emdirilemez, az bir katman astar atilmigsa da Ortiiciiligiinii kaybedip ¢amurun rengini
degistiremez ve sonug olarak sirrin pisirim rengini etkiler. Bu uygulamada astarlar yas
camur kiitlelerinin tizerine 10-15 gr arasinda uygulanmistir. Yukarida da bahsedildigi gibi

astar olarak beyaz ve siyah olmak tizere iki tip astar kullanilmistir.
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Beyaz astar olarak George Schneider in GS1100 no’lu dokiim camuru, litre
agirligr 1350-1360 gr olacak sekilde 10-15 gr uygulanmustir.

(Beyaz astar 1,2,6,11,12 no’lu denemelerde kullanilmistir)

Siyah Astar i¢in :
e % 80 Menemen kili
e %20 Color Prisma, 1035 no’lu siyah pigmet

e % 4 Gizem Frit 7284 no’lu transparan frit kullanilmigtir.
(Siyah astar 3,5,7,10,31,32,33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43,44,45,46,47,48,49,50,51

nolu denemelerde kullanilmistir)

Daha sonraki asamada astar1 kuruyan veya hi¢ astarlanmamis yas ¢amur iizerine yine
Piiskiirtme tabancasi ile sirlama islemi gergeklestirilmistir. Renkli, yar1t opak ve
transparan sirlar yas camur lizerine uygulanmig ve daha sonra sir katmani iyice
kuruyuncaya kadar ¢esitli yontemler ile 1s1 verilmistir. Camuru sirlama islemi gegisli bir
sekilde uygulanirsa ¢ikacak desenler de bununla dogrudan baglantili olarak gecisli
olacaktir. Bu yontemde yas ¢amur ilizerine astar uygulamadan direkt sir uygulamak da
miimkiindiir. Hatta alttaki camurun rengi uygulayacaginiz sirin berrakligini etkilemiyorsa
ya da estetik olarak sorun teskil etmeyecekse ¢ok daha kisa bir siirede sirlama siireci

bitmis olabilir. Bu uygulamada 3 ¢esit sir regetesi kullanilmistir.

1.Recete: (Renkli yar1 opak) 2. Recete:( Transparan)

%70 Gizem frit 7284 nolu frit % 80 Gizem frit 7284 no’lu frit
%10 Gizem frit 1339 nolu Opak % 20 Bulgar Kaoleni

% 30 Bulgar Kaoleni

+ % 4-6 pigment (Color Prisma, Wanzing) (2. regete 1,2,3,4,6,8,9,10,11,12,
31,32,33,34,35,36,37,38,39,40,41,42,43
44,45,46,47,48,49,50,51 no'lu denemeler

(1.recete 1 no’lu denemede kullanilmistir) de kullanlmastir.)



3.Recete (Mat)

%70 Gizem frit 7284 no’lu frit

%30 Bulgar kaoleni

%10 Aliiminyum oksit

% 1 Zirkon

+ % 4-6 pigment (Color Prisma, Wanzing)

(3. regete 5 no’lu denemede kullanilmastir.)
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Tablo 4: GZT- 7284 ve GZ0O-1339 fritlerinin genlesme katsayilar1 ve ergime dereceleri

Kaynak: Gizem Frit firmasi

URON

ISITMA MIKROSKOBU (20°C/MIN) (C)

DILATOMETRE (x107)

KIMYASAL BILESIM

MODEL KOD SINTERLEME | YUMUSATMA| KORE | YARIMKORE | ERIME | 9300°c | Q400 °c | @s00°c | CaO-MgO | Naz0-Kp0 | B0 | AlO3 [ SiO;
TF GZT-7284 788 914 952 112 1214 | 5362 | 5519 | 56,18 811 4-8 14-16 | 7-10 | 58-63
URUN ISITMA MIKROSKOBU (20°C/MIN) (C) DILATOMETRE (x107) KIMYASAL BILESIM (%)
MODEL KOD SINTERLEME | YUMUSATMA [ KURE | YARIM KURE ERIME | Q300 ¢ | Q400°c | 9500 ‘¢ | Ca0-MgO | Nay0-K;0 [ Bz03 | AlpO3 | SiO; | ZnO | ZrO;
TF GZ0-1339 826 870 920 1060 1134 | 5611 | 5811 | 59,87 58 47 1015 | 47 | 50-s5 36 [ 1013

Bu yontemde, yukaridaki Tabloda bazi bilgileri verilmis fritler ile Menemen
kilinin uyumunda sorun goézlemlenmemistir. Gizem frit firmasinin fritlerinde kursun
yoktur. Bu firtler alkali ve borlu fritlerdir. Astarlanmis ya da sirlanmis yas ¢amurlar artik
sekillendirilmeye hazirdir. Sekillendirme asamasindan dnceki son islem ise yas camur
tizerindeki astar ve sir katmaninin plirmiiz, sa¢ kurutma makinasi veya herhangidir 1s1
veren alet ile kurutulmasidir. Burada 6nemli olan hususlardan biri de astarin veya sirin ne
kadar kurutuldugudur. Bu, basimdan sonraki deseni dogrudan etkiler. Eger astar veya sir

biraz yas birakilirsa fazla catlama efekti goriilmez. Eger ¢ok kuru uygulanirsa da bu kez

istenmeyen kavlamalar ile karsilagilabilir.




25

Sonraki asamada ¢amurun sektorde ‘ram pres’ adi da verilen hidrolik pres
kalibinin igerisine yerlestirip basimi gerceklestirilebilir. Hidrolik pres sistemi, seramik
tirtinlerinde kullanilan bir sekillendirme yontemidir. Hidrolik pres sistemi genellikle
hidrolik veya pnomatik giice sahip bir piston ve silindir govdeden olusur. Bu yontem kalip
bosluguna yerlestirilen plastik ¢amuru tek yonlii veya cift yonlii olarak basing
uygulayarak sekillendirme esasina dayanmaktadir. Cesitli yontemler kullanilarak ¢amur
haline gelen seramik hammaddesi kalip bosluguna yerlestirilir ve preslerde alt veya ist
pistonlar vasitasiyla sikistirilarak istenilen mamul seklini alir. Bu pres kalibinin
iskeletinde kullanilan al¢1, diger algilardan farkli yapiya sahiptir. Yiiksek basinca
dayanikli, diisiik su emme Ozelligine sahip ve basingli hava ile {iriinii kolayca

ayrilabilmesi i¢in yeterli gegirgenlige sahip bir yapis1 vardir.

> -

Sekil 9: Gorbon Seramik Fabrikasi, C tipi Hidrolik pres
(Fotograf: Ridvan Yayman)
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Pres algis1 her tiirlii hidrolik pres sisteminde porselen sofra esyasi ve karo liretimi
icin 6zel olarak hazirlanabilir. Yiiksek mekanik mukavemeti nedeniyle farkli endiistriyel
alanlarda tercih edilmektedir. Kimyasal olarak kalsiyum siilfat hemihidrat (CaSO4.
12H20) formiiliine sahip bu alc¢ilar seramikte kullanilan kartonpiyer alcist ile ayni
gbziikmekte fakat kristal yapilari farkli olmaktadir. Ulkemizde bulunan pres algilari
kirmizi, sar1 ve beyaz renkte olabilirler. Renkleri genellikle sertlik derecelerini belirlemek
icin kullanilir. Hazirlanmasi hususunda kartonpiyer algisina nazaran daha kontrollii ve
dikkatli davranmak gerekir. Ornegin kartonpiyer algisim soguk su ile 5 dakika
karistirirken bu tip algilart hazirlamada suyun sicakligindan karigtirma siirelerine alginin
depolanma kosullarindan istiflenme sekillerine kadar her sey etkilidir. Su sicaklig1 25 °C
altinda olur ise al¢1 siit gibi kesilir. Eger 15 dakika gibi bir siire kuvvetli sekilde alci
karistirtlmaz ise kivami dogru almaz. Bu kalip sisteminde kalib1 alinacak model demir
cergevenin igine yerlestirilip ilizerine makaron denilen hava kanallari dosenir. Hava
kanallart modelin sekline gore modeli ¢epecevre saracak sekilde dosenmelidir. Burada
onemli olan bir diger kisim kalip i¢inde basim esnasinda sikisan ¢camurlarin kenarlardan

cikip ylirliyebilecegi yolu yapmaktir.

Sekil 10: Hidrolik preslere baglanan 30x30 cm demir kalip kasas1
Gorbon Seramik Fabrikasi.

((Fotograf: Ridvan Yayman))
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Fotografta gosterilen kalip 6rnegi, i¢ ebatlar1 20 x 20 x 1.25 cm’lik 6l¢iilerde olup
uygulama raporunda yer alan pano ¢alismasi bu kalipla iiretilmistir. Deneme plakalarinda
ise 5x 15 x 1,25 cm ebadinda kalip kullanilmistir. Ancak model ve kalip degistikge
dekorlarda modele ve kalip i¢indeki ¢amurun c¢ikis oyuklarina, onlarin sayisina,
aralarindaki bosluga hatta camuru kalibin neresine koyup bastiginiza ve gamur gramajina
gore degisecektir. 30 x 30 cm’lik bir kasaya 2 tane 5 x 15cm’lik model sigabilmektedir.
Yani bir basimda iki tane {iriin almak miimkiindiir. Bu gibi durumlarda desen her iki
karoda da birbirini takip edecek sekilde ilerler. Birgok etken olmakla birlikte kalip i¢i sir
ve astar uygulamasinda desene seklini veren en dnemli etkenlerden biri kalibin ve igine
koyulan ¢amurun seklidir. Dogru etiitler yapildiginda desenler spontane olusuyor gibi
gbziikse de bunlar1 kontrol etmek ve birbirine ¢ok benzeyen desenleri elde etmek
miimkiindiir. Pres basimindan sonra seklini alan karolarin yanlarinda kalan capaklar
Ozenle kesilir ve kurumaya birakilir. Hidrolik presler yas ve plastik c¢amuru
sekillendirdikleri i¢in kaliptan ¢ikan karolar kururken deformasyona c¢ok miisaittir.
Ebatlar aras1 farklilik gosterse de hidrolik presten c¢ikan karolarin iizeri agik birakilirsa
uclarindan kalkma yapar o yiizden iizerlerine agirlik koyulur ve o sekilde kurutulurlar.

Bu kurutma siiresini uzatsa da yapilmasi gereken bir islemdir.

Endiistriyel fabrikalardaki graniil preslerde boyle bir sikint1 goriilmez. Bunun
nedeni basilan ¢amur tipleri, nem oranlar1 ve pres basinglaridir. Hidrolik pres kalib1
igerisinde sirlanmis vaziyette basilan karolar kurutulduktan sonra sirlt pisirim i¢in firina
girmeye hazirdir. Tek pisirime hazir olan astarli ve sirlanmis tiriinler {ist iiste gelmeyecek
ve birbirine degmeyecek sekilde firin refrakterlerine yerlestirilir. Tek pisirim yapildig
icin karolarin diiz bir ylizeyde pisirimi en son firindan ¢ikacak pigmis karolarin diiz olmasi
icin mithimdir. Ne kadar 1y1 kurutulursa kurutulsun yamuk egimli bir refrakterde pisecek
olurlarsa karolarda o rafin seklini alacaktir. Atlyelerde hem sirli hem de biskiivi pisirimi

yapmanin en 6nemli hususlarindan biri de budur.
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Kalip i¢i sir ve astar uygulamalariyla bir pano caligmasi isimli uygulama
raporunda denemeler elektrik ile ¢alisan 80 litrelik bir kamara tipi firinda yapilmistir.
Pisirim yiikseltgen ortamda ve 11 saat 30 dakikalik bir rejim ile sonuclandirilmas.
Maksimum 1165 °C’de 10 dakika bekletilmistir. Kullanilacak olan firinin litre hacmine

gore maksimum derecede bekleme siireleri uzayip kisalabilir.

2.3. Kalip I¢i Sir ve Astar Uygulamasi1 Uretim Siire¢ Gorselleri

Stirece dair gorseller ve agiklamalar bu baglik altinda paylagilmistir.

Sekil 11: Menemen kirmizi kilinin yogurulmasi, astarlama ve sirlama icin sekil verilmesi

(Fotograf: Seyma Yayman)
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Sekil 12: Yogurulup sekil verilmis yas camurlara ilk kat astar uygulamasi.

(Fotograf: Seyma Yayman)



Sekil 13: Uygulanan astarin iizerine renkli pigment veya ¢amurlarin serpilmesi ve ardindan
sirlama

(Fotograf: Seyma Yayman)
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Sekil 14: Camurlarin sir ve astar katmanlarinin elektrikli 1sitici ile kurutulmasi ve

pres basimina giden halleri

(Fotograf: Seyma Yayman)

31



Sekil 15: Sirlanmis camurlarin pres kalibina yerlestirilmesi

(Fotograf: Seyma Yayman)
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Sekil 16: Basimindan sonra kaliptan ¢apaklari ile ¢ikan ve daha sonrasinda gapaklari

rotuslanmig kuramaya hazir yas karolar.

((Fotograf: Ridvan Yayman))



34

Sekil 17: Pigirim 6ncesinde kurumaya birakilan ve kururken deforme olmamasi igin iizerine
agirlik konulan karolar.

((Fotograf: Ridvan Yayman))



Sekil 18: Sirli tek pisirim i¢in firina yerlestirilen karolar ve pisirim siireci.

((Fotograf: Ridvan Yayman))
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2.4. Uygulamalar.
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700 gr Menemen kili

Beyaz astar, pistole

Regete 1, pistole

Hidrolik pres

5x 15x 1.25 cm kalip

Camur kalibin soluna yerlestirilmistir.
11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu ortam

Sekil 19: Deneme 1. 2022, 5x15 cm,
kalip i¢i sirlama, kirmizi gamur,1165 °C

((Fotograf: Ridvan Yayman))

700 gr Menemen kili

Beyaz astar, pistole

Regete 2, pistole

Hidrolik pres

5x 15x 1.25 cm kalip

Camur kalibin soluna yerlestirilmistir.
11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu ortam

Sekil 20: Deneme 2 2022, 5x15 cm,
kalip i¢i sirlama, kirmizi gamur, 1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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500 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Regete 2, pistole

Hidrolik pres

5x 15x1.25 cm kalip

Camur kalibin soluna yerlestirilmistir.
11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu ortam

Sekil 21: Deneme 3, 2022, 5x15 cm,
kalip i¢i sirlama, kirmizi gamur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)

700 gr Menemen kili

Astar yok

Regete 2, pistole

Hidrolik pres

5x 15x 1.25 cm kalip

Camur kalibin soluna yerlestirilmistir.
11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu ortam

Sekil 22: Deneme 4, 2022, 5x15 cm,

kalip i¢i sirlama, kirmizi gamur, 1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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500 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Regete 3, pistole

Hidrolik pres

5x 15x1.25 cm kalip

Camur kalibin soluna yerlestirilmistir.
11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu ortam.

Sekil 23: Deneme 5 2022, 5x15 cm,
kalip i¢i sirlama, kirmizi gamur, 1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)

700 gr Menemen kili

Beyaz astar, akitma,

Siyah pigment, serpme

Regete 2, pistole

Hidrolik pres

5x 15x 1.25 cm kalip

Camur kalibin soluna yerlestirilmistir.
11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu ortam

Sekil 24: Deneme 6 2022, 5x15 cm,
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢gamur, 1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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500 gr Menemen kili
Siyah astar, pistole

Sir yok

Hidrolik pres

5x 15x 1.25 cm kalip
Camur kalibin ortasina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu ortam

Sekil 25: Deneme 7, 2022, 5x15 cm,
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)

600 gr Menemen kili

Regete 2, pistole

Toz beyaz astar, serpme

Hidrolik pres

5x 15x 1.25 cm kalip

Camur kalibin sagina yerlestirilmistir.
11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu ortam

Sekil 26: Deneme 8, 2022, 5x15 cm,

Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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600 gr Menemen kili

Pigment Color Prisma 69015, serpme
Recgete 2, pistole

Hidrolik pres

5x 15x 1.25 cm kalip

Camur kalibin ortasina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu ortam

Sekil 27: Deneme 9, 2022, 5 x15 cm,
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)

700 gr Menemen kili
Siyah astar,pistole

Regete 2, pistole

Hidrolik pres

5x 15x 1.25 cm kalip
Camur kalibin sag digina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu ortam.

Sekil 28: Deneme 10, 2022, 5x15 cm,

Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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600 gr Menemen kili
Beyaz astar, pistole
Menemen kil tozu, serpme
Recgete 2, pistole

Hidrolik pres

5x 15x 1.25 cm kalip
Camur kalibin orta disa
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu ortam

Sekil 29: Deneme 11, 2022, 5x15 cm,

Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

700 gr Menemen Kkili

Beyaz astar, akitma

Regete 2, pistole

Hidrolik pres

5x 15x 1.25 cm kalip

Camur kalibin soluna yerlestirilmistir.
11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu ortam

(Fotograf: Ridvan Yayman)

Sekil 30: Deneme 12, 2022, 5x15 cm,
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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2.460 gr Menemen kili
Siyah astar, pistole
Recgete 2, pistole
Hidrolik pres

20x 20 x 1,25 cm kalip
Camur kalibin ortasina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firm. Oksidaysonlu | %

gan Sekil 31: Deneme 13, 2023, 20 x 20 cm,
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C
(Fotograf: Ridvan Yayman)
4.000 gr Menemen kili
Siyah astar, pistole

Regete 2, pistole

Hidrolik pres

20 x 20 x 1,25 cm kalip

Camur kalibin ortasina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 32: Deneme 14, 2023, 20x20 cm,
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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1.400 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Recgete 2, pistole

Hidrolik Pres

20x 20 x 1,25 cm kalip

Camur kalibin orta soluna
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim
Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 33: Deneme 15, 2023, 20x20 cm,
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)

3.690 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Toz Beyaz astar, serpme

Regete 2, pistole

Hidrolik Pres

20 x 20 x 1,25 cm kalip

Camur kalibin ortasina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim
Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 34: Deneme 16, 2023, 20x20 cm,

Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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2.530 gr Menemen kili
Siyah astar, pistole
Recgete 2, pistole

Hidrolik Pres

20x 20 x 1,25 cm kalip
Camur kalibin sag altina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

Sekil 35: Deneme 17, 2023, 20x20 cm,

ortam
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C
(Fotograf: Ridvan Yayman)
2.340 gr Menemen kili
Siyah astar, pistole

Regete 2, pistole

Hidrolik pres

20 x 20 x 1,25 cm kalip

Camur kalibin sag altina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 36: Deneme 18, 2023, 20x20 cm,

Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)




45

1.970 gr Menemen kili
Siyah astar, pistole
Recgete 2, pistole

Hidrolik pres

20x 20 x 1,25 cm kalip
Camur kalibin ortasina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam Sekil 37: Deneme 19, 2023, 20x20 cm,
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C
(Fotograf: Ridvan Yayman)
2.300 gr Menemen kili
Siyah astar, pistole

Toz Beyaz astar, serpme

Regete 2, pistole

Hidrolik Pres

20 x 20 x 1,25 cm kalip

Camur kalibin {ist ortasina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim
Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 38: Deneme 20, 2023, 20x20 cm,

Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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2.460 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Toz beyaz astar,serpme

Recgete 2, pistole

Hidrolik Pres

20x 20 x 1,25 cm kalip

Camur kalibin ortasina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 39: Deneme 21, 2023, 20x20 cm,
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur, 1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)

2.162 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Regete 2, pistole

Hidrolik pres

20x 20 x 1,25 cm kalip

Camurlar kalibin sag {ist ve sol
altina yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 40: Deneme 22, 2023, 20x20 cm,

Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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4.280 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Recgete 2, pistole

Hidrolik Pres

20x 20 x 1,25 cm kalip

Camur kalibin soluna
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim
Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 41: Deneme 23, 2023, 20x20 cm,
Kalip i¢i Sirlama, kirmizi gamur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)

2.600 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Regete 2, pistole

Hidrolik Pres

20 x 20 x 1,25 cm kalip

Camurlar kalibin sol alt ve sagina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim
Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 42: Deneme 24, 2023, 20x20 cm,

Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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2.510 gr Menemen kili
Siyah astar, pistole
Regete 2, pistole

Hidrolik pres

20 x 20 x 1,25 cm kalip
Camur kalibin sag {istiine
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu |*

ortam

Sekil 43: Deneme 25, 2023, 20x20 cm,
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)

1.850 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Regete 2, pistole

Hidrolik Pres

20x 20 x 1,25 cm kalip

Camur kalibin soluna
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 44: Deneme 26, 2023, 20x20 cm,

Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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1.960 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Recgete 2, pistole

Hidrolik Pres

20x 20 x 1,25 cm kalip

Camur  kalibin  sol  yanma
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 45: Deneme 27, 2023, 20x20 cm,
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢camur, 1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)

1.700 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Toz beyaz astar, serpme

Regete 2, pistole

Hidrolik pres

20 x 20 x 1,25 cm kalip

Camur kalibin ortasina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 46: Deneme 28, 2023, 20x20 cm,

Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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2.340 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Recgete 2, pistole

Hidrolik pres

20x 20 x 1,25 cm kalip

Camur kalibin ortasina
yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 47: Deneme 29, 2023, 20x20 cm,
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)

1.650 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Regete 2, pistole

Hidrolik pres

20 x 20 x 1,25 cm kalip

Camurlar kalibin sag tist ve sol
altina yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 48: Deneme 30, 2023, 20x20 cm,

Kalip ici sirlama, kirmizi ¢amur, 1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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1.600 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Recgete 2, pistole

Hidrolik pres

20 x 20 x 1,25 cm kalip

Camur parcalari kalibin cesitli
noktalarina yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 49: Deneme 31, 2023, 20x20 cm,
Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)

1.400 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Regete 2, pistole

Hidrolik pres

20x 20 x 1,25 cm kalip

Camur parcalar1 kalibin ¢esitli
noktalarina yerlestirilmistir.

11 saat 30 dakikalik rejim

Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 50: Deneme 32, 2023, 20x20 cm,

Kalip i¢i sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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1.400 gr Menemen kili

Siyah astar, pistole

Recgete 2, pistole

Hidrolik pres

20 x 20 x 1,25 cm kalip

Camur parcalart kalibin cesitli
noktalarina yerlestirilmigtir.

11 saat 30 dakikalik rejim
Kamara tipi firin. Oksidaysonlu

ortam

Sekil 51: Deneme 33, 2023, 20x20 cm,

Kalip ig¢i sirlama, kirmizi ¢amur, 1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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2.5. Seramikte Kalip ici Sir ve Astar Uygulamalariyla bir Pano Calismasi

Burada kalip i¢i sir ve astar uygulamasi yontemi ile iiretilen 20 x 20 cm ebatindaki
karolar kendi i¢lerinde diizenlenip harmanlanarak bir pano diizenlemesine doniistiiriilmiis

ve Sekil 53’te mockup olarak sunulmustur.

Sekil 52: Hasbelkader, 2023, 60x140 cm,

Kalip i¢i Sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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Sekil 53: Hasbelkader, 2023, 60x100 cm,

Kalip i¢i Sirlama, kirmizi ¢amur,1165 °C

(Fotograf: Ridvan Yayman)
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SONUC

El degmeden {iretilen endiistriyel seramik iiretim siireclerinde yiizey tasarimi
sirlama ve dekorlama kisminda bahsedildigi tlizere yiiksek teknolojik inkjet baski
makinalar1 ile yapilir. Ve aslinda dogada gordiigiimiiz her doku dijital ortamlara
tarayicilar ya da fotograf makineleri araciligi ile aktarilip ¢esitli yontemler ile basilarak
taklit edilir. Glinimiizde bu baski teknolojileri dyle gelismis bir seviyededir ki artik bir
seramik karonun gercekten seramik karo mu yoksa tas ocagindan ¢ikan gercek bir mermer
mi oldugunu anlayabilmek olduk¢a zordur. Tabi ki bu teknolojik ilerlemelerin ayakla
dondiiriilen ¢arktan elektrikli tornaya yani sanayi devrimine gecisteki sonuglari
dogurdugu agiktir. Artik tasarimcilara, ¢ark ustalarina, daha fazla 6zgiirliik alan1 sundugu
da bir gercektir. Fakat teknoloji ilerledik¢e iceriklerin ve islerin niteligi 6zgiinliigii ve

ruhu da buna gore sekillenmektedir.

Essiz isler essiz hatalarin sonucunda ortaya ¢ikar. Her ne kadar yasadigimiz
cagda makineler, liretimdeki insan kusurlarini, zanaatkarlarin el hareketlerini ve firca
darbelerini taklit edebilecek diizeye gelse de el emeginin teknolojik gelismeler 15181nda
daha da yiikselmesi oniimiizdeki yiizyillarda olasidir. Ciinkii Sanayi Devriminden ¢ikip
gliniimiize gelindiginde her seyi makinelerin yaptig1 bir diinyada artik el emegi ve
“gercek” hata daha da kiymetli olmustur. Bazi firmalarin pazarlama stratejileri de
insanlarin arzular1 dogrultusunda bunun iizerine kuruludur. El emegini pazarlama
stratejisi olarak goren atolyeler ile daha ¢ok daha seri ve daha kolay iiretimi stratejisi

olarak goren endiistriyel fabrikalar arasindaki temel fark da budur.

Geleneksel seramik iiretim ve dekorlama ydntemlerinde ise durum biraz daha
seramik sanatg¢isinin  hayal giliciine ve ustalik kabiliyetine bakar. Yukarida da
degindigimiz iizere giinlimiiz teknolojisinde karolara aga¢ dokusu vermek dijital

yazilimlardaki kisa iglemlerden ve baski makinalariin 6zelliklerinden gegerken seramik
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ustalar1 bu ve buna benzer dokular1 yaratmak icin g¢esitli yontemlere, teknik bilgilere ve
tecriibeye ihtiya¢ duyarlar. Buradan yola c¢ikarak teknoloji ve geleneksel yontemleri

birlestiren ve harmanlayan bir yontem gelistirmek hedeflenmistir.

Bilindigi lizere geleneksel seramik dekorlama yontemleri olarak sayabilecegimiz
birgok teknik vardir. “Seramikte kalip i¢i sir ve astar uygulamalartyla bir pano ¢alismas1”
adli bu ¢alismada sonug olarak bu yontemlerden ilham alip onlarla tek pisirim prosesini
birlestirmeyi amaglamistir. Normalde toplanmali krakle sir yapmak icin 6zel bir regete
harmani hazirlamak gerekirken bu yontem ile endiistriyel sirlarla da diiz zeminler iizerine
krakle efekti verilebilmistir. Denemeler diiz bir yiizeyde yapilmis olsa da {i¢ boyutlu
formlar iizerinde de ayni etkileri verecegi diisiiniilmektedir. Ornegin hidrolik pres tabak
veya bardak basiminda etkili sonuc¢lar almak olasidir. Sekillendirme olarak sadece
hidrolik pres kullanilmasina karsin kalip ici sekillendirmede sirli ¢amuru sikistiracak
baska yontemler vardir. Bu raporda denenmemis olsa da elle kalip i¢inde sekillendirilen
karo ya da kalip icine sivama dekoru ile bu yontemi birlestirmek olumlu sonuglar
dogurabilir. Bu uygulama raporunda c¢amur biinye olarak sadece Menemen kili
kullanilmis olup Menemen kilinin pisirilen derecelerde su emmesinin %3 ten diisiik
oldugu ve yer karosu 0zellikleri gosterdigi gézlemlenmistir. Fakat piyasadaki beyaz ya
da kirmizi herhangi bir vakum c¢amuru ile de ayni iiretim sartlarinda kiigiik birkag
degisiklik yaparak bu sonuclar alinabilir. Ayrica farkli sir ve astarlar ile ¢ok daha degisik

sonuclar alabilmenin de miimkiin oldugu diistiniilmektedir.
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