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ACIKLAMALAR

KOD 215ESB160

ALAN Seramik ve Cam Teknolgjisi
DAL/MESLEK Ala Model Kahpa
MoDULUN ADI Dokiam yolu ile sekillendirme

MODULUN TANIMI

Dokum yoluyla sekillendirme ile ilgili temel bilgi ve
becerilerin kazanildig1 6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

YETERLIK

Kaliplara dokiim yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag:

Bu modl ile uygun ortam saglandiginda;

Receteye gore dokim camurunu hazirlayip, teknigine uygun
dokim yolu ile sekillendirme yaparak, biskivi pigirimini
dogru olarak yapabilecektir.

Amaglar:

Ogrenci, gerekli ortam saglandiginda;

1. DOkim camuru regetesine gore istenilen fizikse ve
kimyasal Ozelliklerde dokim gamurunu
hazirlayabilecektir.

2. Hazir alg kaliplara dokiim camuru ile teknigine uygun
sekillendirme yapabilecektir.

3. Yari yas mamulleri teknigine uygun rotuslayabil ecektir.

4. Uygun sicaklikta yart mamullerin biskivi pisirimini dogru
olarak yapabilecektir.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Dokim camuru, viskozimetre litre, pervandi karistirici,
elektrolit, su, tas, kova, siizgeg, bilyeli degirmen, balonjoje,
beher, hassas terazi, elek seti, sarsici, kronometre, dokim
kaliplari, huni, stinger, sistire, kalip baglama lastikleri, kalip

PIOLVAN LA/ dokum raflari, zimpara, kege, sekillendirme bicaklari, seramik
firim, firin raflari, firin ayaklari, masa, ddiven
Tamamladigimz her faaliyet sonrasinda uygulamasin

- yaptigimz her faaliyet icin kendinizi degerlendireceksiniz.

OGSz Modil i tamamladiginizda 6gretmeniniz size 6lgm I

DECERLENDIRME ala g1 Sretmeniniz size 6lgme araglarim

uygulayarak kazandiginiz bilgi ve becerileri
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci;

Seramik Uretiminde yer alan 6nemli minerallerin fiziksel ve kimyasal ¢zelliklerinin
detayint bilmeden veya Ogrenmeden seramik Uretimine gegmek cok yanlis bir hareket
olacaktir. Bu ylizden tiim seramikle ugrasan e emanlarin seramik hammaddelerini yakindan
tammak ve bitun minerallerin hangi islemlerde, hangi oranlarda kullamimas: gerektigini
bilmek zorunlulugu vardir.

Ayrica bilimsel olarak yapilan arastirma ve galismalarda kullamlacak terimlerin yerli
yerinde kullamlmasi ¢alismay: yapan kisiye ayr1 bir sayginlik kazandiracagr muhakkaktir.
Bu nedenle, moduliin igeriginde zaman geldikge belli bilimsel terimlerin detayina
aciklamalar: yapilarak ‘ seramik hammaddeleri “ belirli bir 6nem sirasinda tamitilacaktir.

Geleneksel seramik bunyelerinin  Uretiminde kil grubu mineraller, kuvars ve
feldspatlar kullanilmaktadir. Bu malzemelerin ozellikleri, birlesme oranlari, tane boyutlari,
pisirme sicaklig: Uriin kalitesini belirleyen faktérlerdir.

Bu modul ile dokiim yolu ile sekillendirmede istenilen katki maddeleri ile receteye
gore hazirlanan dokum camurundan iyi bir dokiimle sekillendirme yapabilmek igin hangi
yontemin kullanillacagim  ve nasil  uygulanacagini  Ogreneceksiniz. Dokim  yolu
sekillendirdiginiz yar1 mamuli rétuslayip kurutarak uygun sicaklikta biskivi pisirimini
yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

AMAC

Bu faaliyette verilen bilgiler dogrultusunda, uygun ortam saglandiginda, dokim
camuru regetesine gore istenilen fiziksel ve kimyasal Ozelliklere sahip dokim camurunu
hazirlayabil eceksiniz.

ARASTIRMA

Dokim camurunu hazirlamada kullanilan hammaddeleri ve bu hammaddeerin
fiziksel, kimyasal, minorolojik ve reolojik 6zelliklerini arastirinz.

Bu arastirma icin okullarin seramik bolumleri, kittphaneler, seramik Uretimi yapan
isletmelerden ve internetten yararlanabilirsiniz.

1. DOKUM CAMURU HAZIRLAMA

Yas yontemle sekillendirmede en 6nemli asamayi, sekillendirmede kullanmilacak olan
dokiim camurunun hazirlanmast olusturur. Basarili bir dokim ¢amuru hazirlanabilmesi igin
bazi temel bilgilere sahip olmak gerekir. Bu bilgiler sunlardir:

1. Camuru olusturacak hammaddelerin fiziksel, kimyasal, minorolojik ve reolojik
Ozelliklerini bilmek. Fiziksel olarak tane yapisi ve tane buyukl g, kimyasal olarak bilesimi
ve minorolojik olarakta igerdigi mineraller ve kristal yapisimin bilinmesi.

2. D6kim camurunda olmasi istenen minorolojik yapimn, camuru olusturacak olan
tum hammaddel erin kimyasal bilesimlerinin hesaplanmasi.

3. Camurakatilacak olan suyun oran.
4. En uygun dektrolitin segimi, kullamlacak e ektrolitin oran.

5.Dokiim camurunu olusturan sert ve suda dagilmayan maddelerin 6gitme siiresi ve
tum camurun tane biyUkIGga.

6. DOkum camurunun litre agirlig1 ve viskozitesi.



1.1. D6kum Camurunu Olusturan Hammaddelerin Fiziksel,
Kimyasal ve Minorolojik Ozellikleri.

Mineral, dogada homojen halde bulunan belirli bir kimyasal formili olan ve
cogunlukla bir, ender olarak da iki kristal sistemi bulunan, bazen de herhangi bir kristal
sistemi olmayan inorganik bilesiklerin ortak adidir.

Bir cismin mineral olarak yorumlanmasi i¢in dogada meydana gelmis olmas ilk basta
gelen kosuldur. Suni olarak yapilan kristaller mineral olarak sayilmazlar. Her mineral bir
kimyasal formile sahiptir. Kuvars (SIO2) gibi. Ayrica bir cismin mineral olabilmesi icin
homojen olmasi gerekir. Bir mineral ne kadar kiicik parcalara béltnirse bélinsin, her bir
parcast bitinin oOzeliklerini tasir. Ayrica mineraller petrol ve suyun disinda Kati
durumdadhir. Mineraller bircok gruba bazi gruplarda birden fazla gruba, birden fazla gruba
ayrilanlarda birkag gruba daha ayrilir. Mineral gruplari; Dogal Elementler, Silfitler, Halitler,
Oksitler ve Hidroksitler, Nitratlar, Karbonatlar, Boratlar, Sulfatlar, Fosfatlar, Arsenatlar,
Vanadatlar ve Silikatlardir.

Mineralleri birbirinden ayirmak icin kullamlan sekil, renk, parlaklik, sertlik, dilinim,
yogunluk ve kimyasal bilesim gibi 6zelliklere mineral 6zellikleri ach verilir.

Minerdlerin 6zelikleri:
(0] Fiziksel ozellikler
0] Kimyasal 6zellikler

Seklinde incelenmektedir.

Yukarida siralanan mineral Ozelliklerinin hi¢ bir zaman bir tanesi bir minerali
digerinden ayirmak veya minerali tammak igin yeterli degildir. Bu yizden mineral
tammlamasinda birkag fiziksd ve kimyasal 6zellige bagsvurmak gerekir.

Hammaddenin fiziksel 6zellikleri: Pratik mineral tayinlerin de en gok minerallerin
fiziksel Ozelliklerinden yararlamlir. Renk, ¢izgi rengi, parlaklik, saydamlik derecesi, kristal
sekli, dilinim, kirik sekli, sertlik, koku v.s

Hammaddenin kimyasal ozellikleri: Kimyasal analizde en 6énemli nokta numune
amadir. Kimyasal analiz igin alinan numune maddeyi iyi temsil emelidir. Analize
gecmeden dnce numune 100 -200 mesh arasindaki tane iriligine gelinceye kadar 6guttlmeli
ve kimyasal bilegenleri hesaplanmalidir.

1.1.1. Killer

Kil dogal olarak olusmus, baglica ince tandli minerallerden meydana gelmis, yeterli
miktarda su katilinca genellikle plastiklesen ve kuruma ve pismeyle sertlesebilen
malzemelerdir. Killer gri, kahverengi, kirli sar1 renklerdedirler. El ile ovusturulduklarinda
sabun gibi kaygandirlar. Sertlikleri azdir, tirnakla cizilebilirler. Burada bizim igin dnemli
olan plastik bir malzemenin istenilen bir sekli alabilmesi kabiliyetidir. Killerin plastik 6zellik
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gosterebilmesi icin binyesinde su bulundurmasi gerekir. Plastikliginden dolay: seramik
drdnlerin sekillendirilmesinde kolaylik saglarlar ve gerekli olan ham mukavemeti verirler.
Kil mineralleri ortama silisyum oksit ve aliminyum oksit kazandirirlar. Bu oksitlerin bir
kismi cam faza karigirken bir kismi da mllit ve anortit gibi fazlar: olustururlar.

1.1.2. Kaolinler

Feldspatik kayaclarin tabii sartlar nedeniyle bozunmasiyla olusan aliimina silikatlardir.
Olustuklar1 yerlerden baska bir yere tasinmamug kitlelerdir. Kaolinler genellikle beyaz
renkte olup agik sar1 ve gri renkte olanlar1 da vardir. Sert ve yumusak olmak Uzere ikiye
ayrilirlar. Sert kaolinler suya atildiklarinda dagilmazlar ve bunyesinde kuvars taneleri
rahatlikla gézle gorilebilmektedir. Yumusak kaolinler ise daha ince tanelere sahiptirler, suya
atildiklarinda kolayca dagilabilirler ve kuvars tanderi gozle gorilmez. Kaolinler seramik
binyelerin ana hammaddelerindendir ve bunyeye beyazlik verirler. (Resm 1.1) Kaolin
icerisindeki Aliminyum Oksit yizdesi arttikca pisme sicakligi ve mukavemet artar. Isi
degisikliklerinden pek etkilenmez.

Ui

Resim 1.1: Kaolin
Killer ile kaolinler arasindaki farki su sekilde belirleyebiliriz:

1] Kadlinler primer yataklarda olustuklarindan icerisindeki yabanci maddeler daha
azdir ve dolayisiyla daha beyaz piserler.

/] Killerin kristalleri, kaolinlere nazaran daha kiigik olduklarindan, killerin
sekillendirilmesi kaoline nazaran ¢ok daha kolaydir. Killer kaolinlere nazaran
daha plastiktirler ve kuru mukavemetleri daha fazladir.

1] Killerin kristalleri yabanci madde icerdiklerinden (tasinmadan dolay1) atese
mukavemetleri daha azdir ve sinterlesirler.



1.1.3. Kuvars

Plastik olmayan sert bir hammaddedir. Bilesimi SiOz olup, blttin mineraller icinde en
fazla saf kimyasal bilesim ve fiziksel Gzellikler gosteren minerallerdir. Hekzagonal yapida
kristallesip, sertligi yedi 6zgul agirhigr 2,65 gr/lcm®dir. Saf kuvars saydam olup, saf
olmayanlar bularik gérinislUdir. Yapiyr yuksek sicaklikta ayakta tutar, yapimn kuruma
kiicllmesini azaltir ve pisme esnasinda deformasyon olmaksizin gaz gikisina izin verir. Sert
oldugu icin degirmenlerde 6gitilerek kullanilir.

1.1.4. Feldspatlar

Feldspat, icinde alkali bulunduran allimina silikat mineraleridir. Saf olarak
bulunmazlar. Seramik gcamuruna Li,O, Na;O, K0, CaO hilesiklerinin girmesiyle yapida cam
fazin olusmasi saglanmir. Seramik Urtnlerinin olusumunda, igerigindeki alkali oranina bagli
olarak sinterlesmeyi saglar ve yapida sinterlesme sonucu camsi fazi olusturdugu gibi
eriticilik 6zelligi de gosterirler. Feldspat tirlerinin viskozite Gzerinde 6nemli etkileri vardir.

Y ukarida 6zelliklerini inceledigimiz bu hammaddelerden; Kil ve Kaolen 6zl seramik
hammaddel eri, Feldspat ve Kuvars 0zsliz seramik hammaddel eri olarak gruplandirilirlar.

1.2. D6kim Camuru Haairlamada Uygulanan Y 6ntem ve Teknikler

Hammaddeler isletmeye, kirma, harmanlama, 6gitme, yikama, vb. islemlerden
gecirilmis halde gelmektedir. Isletmede kullamlacak hammaddelerin secimi iginse, bu
hammaddelerden numune alinarak Ar-Ge' de (arastirma gelistirme Unitesi) fiziksd ve
kimyasal analizleri yapilir. Daha sonra olumlu sonug alinan hammaddeler isletmeye sevk
edilir.

Isletmeye gelen hammaddeler agik ve kapal1 stok sahalarinda stoklanmaktachr. Acik
stoklar 2000-5000 tonluk olup 6-12 aylik, kapal1 stoklar ise 500-600 tonluk olup 1-2 aylik
stok kapasitesine sahiptirler. Hammaddeler rutubet oranlarim ayarlamak amaciyla agik
stoklardan kapal1 stoklara alinirlar. Buradan da haftalik camur ihtiyacim karsilamak Uzere
hammadde depolarina aktarilirlar.

1.2.1. Camur Haarlama Prosesi

Uriinlerin - dokim  yontemi  ile sekillendirilmesi  diger seramik sekillendirme
yontemlerinde yasanmayan cok c¢esitli problemler getirir. Bu nedenle camurun reolojik
Ozdliklerini etkileyen mekanizmalarin anlasiimasi ve kontrol edilmesi kaliteli Ortin Gretmek
vefirelerin azaltilmasi igin oldukca 6nemlidir.

Seramik biliminde reoloji, kayma orammin bir fonksiyonu olarak viskoz davramsin
incelenmesi seklinde tammlanir. Reoloji birgok bilim dalinda 6nemli bir konudur.



Isletmelerde dokiim camuru hazirlama islemi: Camur regeteleri  hazirlanr.
(hammaddelerin  ylzde oranlar) Hammadde rutubet degerleri, camur hazirlama
departmanina verilerek besiger hesaplama formlari hazirlanir. Bu formlardan yararlanilarak
tartim kartlart ¢ikartilir. Numaralandirilmis hammaddeler depolarindan loder vasitasiyla
besigere yuklenir. Tartim bilgisayar sistemi ile ¢alisan, % 0.1 hassasiyetli besiger tarafindan
yapilir. Tartilan hammaddel er tasiyici bantlar vasitasiyla degirmen ya da agicilara sarj edilir.

Degirmen iki asamada hazirlanir. Birinci asama Ogutilmesi gereken sert
hammaddelerin bilyal1 degirmenlerde ogiitilmesidir. ikinci asama ise Ggitmeye gerek
kalmadan suda agilabilen plastik hammaddel erin agilma islemidir.( Resim 1.2)

Resm 1.2: Plastik Kil

Sert kaolinler, feldispatlar ve kuvars cidar: sileks kapli bilyeli degirmenlerde sulu
ortamda ogutiltr. Ogitich bilye olarak filint tas1 kullamlir ve toplam su miktar1 degirmen
hacminin ¥4 U kadardir. Degirmenler yatay eksende dondirilerek 6giitme yapilir.

Ogitme ortamunin reolojisini ayarlamak icin degirmene ¢cok az miktarda kil, sodyum
karbonat ve baryum karbonat katilir. 16000-20000 devir arasinda donen degirmenlerde
toplam 06glitme siresi 20-24 saattir. Ogiitme sonunda camur hava basinciyla calisan
pompalar vasitasiyla acicilaraainir.

Plastik kil, kaolin ve yar1 mamul kiriklar: direk agilmak tizere agicilara alinir. Camurla
karigsan bu hammaddelere sodyum silikat katilarak 2 saat sire ile acilirlar. A¢ilmamn temel
prensibi killerin ylizeyine zayif baglarla baglanmis alkali ve toprak alkali iyonlart mekanik
kuvvetle kil ylzeyinden ayrilmasidir. Elektroit ilavesiyle camur igerisindeki iyonlarin
kaybetmis partikillerin yiizeyinin, dektrik yikuyle yiklenerek olusan elektrostatik kuvvetle
birbirlerini itmesi saglamir. Acma islemi sonunda camurdan numune alinarak camurun litre
agirligi, viskozitesi, tiksotropisi, kalinlik degerleri Olgllerek gerekli ayarlama islemleri
yapilir. ilk 6nce camurun litre agirligi daha sonra viskozitesi ayarlanir.

Camur ayarlama islemi bittikten sonra camur Imm.lik eleklerden gegirilerek aktarma
havuzuna alinir. Buradan da pompa ile, Uist tste bulunan 250 m( mikron) ve 180 m(mikron)
luk titresimli eleklerden ve miknatistan gegirilerek ara stoga alinir. Sekillendirme tinitesinden
geri donds stoguna gelen camur ile ara stoktaki camur homojenlik saglanmasi agisindan
birbirine karistinlir ve tek bir hatta birlestirilerek tekrar ayni eleklerden ve miknatistan
gegirilerek stoklara alinmir. Bdylece belli tane boyut dagilimina sahip ve demirden arindirilmis
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camur, stoklarda 24 saat boyunca karistinlir. Buradan da dokim icin sekillendirme
Unitesinde bulunan yiiksek seviye tanklarina pompalanir. Konu ile ilgili Tablo 1.1 i
inceleyiniz.

Ozsliz hammaddel erin degirmende Ggiitil mesi
Degirmen gamjrunun denmesi
Degirmen gcamuruna g('jzlelti halindetuz ilavesi ve
karigtirma
Na2CO3 ve Na-silikat ille birliktekillerin ilavesi
Na-silikat iIebirIiktle kaolinlerin ilavesi
1. gece yaslann%a icin bekletme
Istenilen yogunluk veti kst)tropi degeri icin son ayar
!

Hazirlanan camurun incelenmesi

Tablo 1.1:D6kiim ¢camur u hazirlama akis semasi
Ornek: Camur K ompozisyonu
Potasyum felspat %8

Sodyum feldspat %10

Kaolin A %20

Kaolin B %15 Su % 38-40
Kil A %15 + Soda %0,1
Kil B %2 Camsuyu %0,2
Kil D %4

Kil E %4

Kuvars %10



1.2.2. D6kim Camuru Hazr larken Bilinmesi Gereken Ozellikler

%)

%)

%)

%)

Camuru olusturacak hammaddel erin kimyasal, fiziksel, mineralojik, reolojik
Ozelliklerin bilinmesi

Dokim camurunda olmast istenen mineralojik yapinin, camuru olusturacak olan
tum hammaddel erin kimyasal bilesimlerinden hesaplanmast

Camura katilacak olan suyun orani, fiziksel ve kimyasal yapist

Dokim camurunu olusturan sert ve suda dagilmayan maddel erin dglitme siresi,
tum camurun tane biyakIGgu

Dokum camurunun litre agirligr ve viskozites

1.3. D6kiim Camurunda Aramlan Ozellikler

Dokim camuru plastik ve plastik olmayan hammaddeler, eektrolit ve su karisimiyla
kat1 madde ylizdesi fazla olan, disik viskoziteli stabilize edilmis karigimdir.

Dokim camuru icinde milimetrik boyuttan goézle goérilemeyecek kadar kiguk
boyutlarda ¢cok sayida hammadde partikillerinin bulundugu ve bu partikillerin birbirine itme
ve ¢gekme kuvvetleri uygulandiklar: sulu bir ortamdir. D6kim camuru 6zel bir sekillendirme
prosesinin en 6nemli kismini olusturur. Bu nedenle dokim gamurunun sahip olmast gereken
Ozelliklere dikkat etmek gerekir.

Tyi bir dokiim gamuru su 6zelliklere sahip olmalidir:

Q8 8 8 8 8 B

Alci kalp igerisinde kolaylikla yayilabilmesi igin disuk viskoziteli olmali.
Kati maddeler cokmemeli.

Dokumden sonra kaliptan kolayca gikarilabilmeli.

Cok hizl1 ve ¢ok yavas olmayan bir et kalinligi temin edilmeli.

Dokim sonrast mukavemeti yuksek olmalt

Kuru ¢cekme az olmal1.



Dokum ozelliklerini etkileyen faktorler:
@ Partikul boyutu( taneirilikleri ) ve dagilim
@  Plastik ve plastik olmayan hammaddel erin bulunusu ve oran
@  llave edilen eektrolitin turd, miktar: v.b..
0] Partikdl ( tane)sekli
1.3.1. Litre Agirhg

Dokium camurunun en 6nemli fiziksel ozelikleri arasinda yogunlugu gelmektedir.
Bilindigi gibi yogunluk herhangi maddenin birim hacmindeki miktarinin agirligicir. Dokim
camurunda birim hacmi bir litre olarak alindiginda gram olarak agirligi onun yogunlugunu
vermektedir(litre agirligi olarak kullamlmaktadir). Fakat gr/cms yada kg/lt gibi degerlerde
kullamimaktadir. Dkim camurunda yogunluk 6nemlidir ¢lnkl herhangi bir karigimin
yogunlugu onu meydana getiren bilesenlerin yogunluklar: ile o bilesenlerin oranlarina
baglidir. Camuru meydana getiren bilesenler kuvars, kil, fedspat ve kaolindir. TUm bu
hammaddelerin yogunluklari birbirine yaklasik olarak esit olup 2,6 gr /cm3 tir. Dolayisiyla
camurun yogunlugunu etkileyen en biiyik faktor sudur. Suyun yogunlugu 1 dir. Dolayisiyla
camurdaki suyu arttirmak camurun yogunlugunu disdrdr. Su, camurun tim ozellikleri
Uzerinde etkili bir parametre oldugundan ¢amurun yogunlugunun (litre agirliginin) 6nemi

aciktir.

1.3.2. Tanelrilik Dagilim

Tane boyutu olclilecek partikillerin molekiler yapis;, homojenligi, hangi fazda
bulundugu, sekli ve kullarnilan dagitici ortam segilecek teknikte ve el de edilecek sonucta son
derece Onemlidir. Farkli analitik tekniklerle tane boyut olcimi yapilir bunlar: Elekten
gecirme, sedimantasyon gibi teknikler kullanlir.

Otomatik cihazlar yardimiyla yapilan tane boyut dl¢limlerinde, tim geometrinin direkt
OlcUmi yapilarak, bazi parametreler yardimiyla dolayli sonuglara gevrilir. Uygulamalarda
dogru partikil boyut o6lcim metodunu secmek Onemlidir. Partiklllerin ylizey alam
slispansiyona ilave edilen kimyasalarin etkinligini, partikiller arasi reaksiyonlarin
etkinligini, karisimin flokulasyon/deflokulasyon derecesini belirler.

Tane boyut dagilimn adindan da anlasilacag: gibi sadece ortalama boyut degil tim
dagilimi kapsar ve sistemin reolojisinde ana etkiye sahiptir. Yapilan ¢alismalarda partikl
boyut dagilimunin reolojiyi ve dokim davrarmisinm etkiledigi saptanmustir. Partikil boyutu
arttikca plastiklik suyu ve kiicilme azalir. Bu genellemeler normal veya geleneksd kaolin
tane boyut dagilimi icin yapilmistir. Yiksek plastiklige sahip kaolinlerin ylzey alanlar:
yuksektir.
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Dokium hizimi en ¢ok etkileyen 6zelligin 1 pm’'dan daha ince olan tanelerin yuzdes
oldugu belirtilmistir. Killerin tane yapilart ne kadar kiguk ise plastikligi ve absorblama
kapasiteleri 0 kadar fazla olacaktir. Bu da kuruma kiicllmelerinin o oranda artacag: anlamin
tasimaktadir. Proseste killer; kuvars gibi plastik olmayan hammaddeler ile karistirildiginda
ortalama partikil boyutu artacak buna bagli olarak da absorbe edilen su miktar:
azalacagindan kuruma catlag: riski de azalacaktir.

1.3.3. Vizkozite

Akigkanlik sivilarin ve gazlarin ortak ¢zellikleri olup bu akabilme kabiliyeti olarak
bilinir. Sivilarin akmaya kars1 gosterdikleri direng ise vizkozite olarak bilinir ve bunun
temeli sivi molekulleri arasindaki strttinme kuvvetidir. Akiskanligin 6lgt birimi poise’ dir.
Poisenin%l ine santipoise denir. Kisaca cps olarak goésterilir. Ornegin lehman tipi bir
cihazda ise belirli bir yukseklikteki sivimn 100 cc' lik  bir hacmi akitma suresi élculur.
Olgulen siire saniyedir. Akiskanlik vizkozimetre ile 6lgllir En c¢ok kullanlan
vizkozimetreler: gallenkamp, brookfield, donen silindir vizkozimetreeridir.

Gallenkamp ( torsion) vizkometres: Gallenkamp vizkometresinde sivi igindeki
0
silindirin saat yonunin tersine 360 dondurdl mgsi esasina dayanir. (Resim 1.3)

Akigkanlik, gostergenin bir tur (360) dondikten sonra durdugu pozisyondaki
derecenin dlglsudir. Vizkozite arttikca donmeye karsi direng artacak ve dénme daha az
olacagindan okunan deger azalacaktir. Dolayisiyla vizkozite ile gallenkamp degeri ters
orantili olarak degisir.

Torsion teli

Momentum
Gisierge saglayan disk

Resim 1.3: Gallenkamp (torsion) vizkometr esi
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Brookfield vizkometresi: Brookfield vizkometresi, gamur igine daldirilan diskin
dénmeye kars1 direncini Glger. Dénme hizi degisken olabilir. Brookfield vizkometresi ile
elde edilen 6lglim sonucu centiPoise cinsinden gergek vizkozite degerini verir. Vizkometre
mekanizmasina gbére Brookfield  viskozimetresi  kullamminda  diskin  Gnemi
aciklanamamaktadhr. Fakat Uretim ortamindaki guinltk pratiklerde diskin yizeyinin yas veya
kuru olmasina bagli olarak farkli dlglimler elde edilmistir.

Donen slindir vizkometresi: Donen silindir vizkometresi seramik camurlarinda
yaygin olarak kullarilan vizkometredir. Degisik donme hizlar1 kullanmlarak kayma orammn
degistirmek mimkundir. ( Resim 1.4)

RN

o+ =y
J’ = |-Taraem aibr+r
[ __,IFaum.r

Resm 1.4: Donen silindir vizkometres

Dizayna bagli olarak, L uzunlugundaki i¢ ya da dis silindir o agisal frekansta doner
ve vizkoz ortam tarafindan Uretilen tork okunur. Goriinen vizkozite;

q= L bf-at
o, ab4ml
Laminar akista,

2

Donenig silindirdetork; T = Ta= T (2ralL)
2

Dis silindirdetork; T =Th = T (2nb L)

formuldyle tammlanir.

Bingham malzemesi icin akis baslamadan oOnce i¢ silindir duvarlarinda kayma
gorulebilir. Sabit bir hizda siirekli donme, reolojik 6zelliklere bagl: olarak tork’ un artmasina
sebep olur. Donen silindir vizkometresinin avantaji, genis vizkozite, sicaklik ve kayma oran
araliginda calisilmasidir.
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Dokim camurunda istenilen akiskanligin fazla su kullanmaksizin elde edilmesi istenir.
Fazla sulu bir dokiim camuru kaliplar: 1slatir, dokimin kaliptan ¢ikma stresini uzatir ve
kalip icinde catlar. Bunun yerine elektrolitler ilave edilir. Elektrolitler su oramm azaltarak,
istenilen akiskanligin saglanmast amaciyla kullanilirlar. Elektrolitler taneciklerin yiklerini
degistirerek etkin bir sekilde su icinde dagilmasimi saglarlar. Her kil, kaolin veya camurun
elektrolitlerle akiskan duruma gelmesi farklicir. Elektralitlerin tiriine ve katilma oramna
bagli olarak dokim camurlarinin reolojik 6zellikleri de degismektedir ki buda dékim hizim
etkiler. Gend olarak camurlar binde 3—7 arasinda uygun elektrolit katkisi ile akict kivama
gdlirler

Yaygin olarak kullamlan elektrolitler sodyum karbonat( Na,CO;) ve sodyum
silikat(Na,SiOs)tir. Ayrica baryum karbonat (BaCO;) da dagitici olarak ta kullanilir. Yapida
silfatlar kalssyum, demir ve aliminyum tuzlari camurun flokile olmasina neden olurlar.
Baryum karbonat bu siilfat ve tuzlari suda ¢6ziinmeyen baryum siilfat haline getirir. Ayrica
bu sekilde pisme esnasinda bu siilfatlardan meydana gelen gaz kabarciklarim elimine ederek
havafiresi hatasim azalthus olur.

Killerin sodyum silikat ile deflokulasyonu slikat iyonlar: ile gok degerlikli katyonlarin
reaksiyonlart sonucu meydana gdlir ve ¢oziinmeyen silikatlar olusur. Sodyum iyonlar: kil
sistemlerinin yapisinda bulunan katyonlarla yer degistirir, itici kuvvetlerin artmasiyla
deflokilasyon meydana gelir.( Resim1.5)

Cakil + NapCOs........uuveeeee Nax-kil + CaCO3

Cakil + N&SIOs....cccoveenee Na-kil + CaSiO;

CaCO; ve CaSiO; suda ¢oziinmediginden bu reaksiyonlar tek yonlidir. Hammadde
icerisinde bulunan ¢ozunebilir safsizliklar ve su igerinde bulunan silfat, kalsiyum,
magnezyum, demir ve aliminyum gibi iyonlar deflokilant igin gerekli eektrolit miktarin
etkiler. Bu nedenle dokiim camurunda kullamlan suyun iyonlarindan arindirilmasi gerekir.

| Deflokile Stispansvon I | Floliile Sispansiyvon I
- by 1 Y & Fulp
- 1: o : i '
Y ogun Olaral: FPoroz Yofun
FPalketlennug Tabalka Tabala Tabalca

Resim 1.5: Algi kahp yiizeyinde meydana gelen deflok iilasyon, Flok lle slispansiyon
13



Deflokulant Kullamminmin Avantajlari :

@  Yiksek kat1 oramina sahip bir slispansiyonun disiik sivi oramndan dolay: slip
yogunlugu artacaktir

@  Sekillendirilen Grinun kurutma hizinda artis saglanacak

0] Kuruma kicgilmesinde azalma olacaktir

0] Kurutma sonrasi Uriinde olusabilecek carpikliklar ve catlaklar azalacaktir.
DoOkum hizim etkileyen faktorler:

0] Dokim camurundaki kat1 madde-su oran

@  DOokum gamurundaki kati maddel erin tane boyutu ve dagilimlar: defokilasyon
kavramu ile dogrudan baglantilichir

@  Deflokiilant tipinin spesifik 6zelligi.

2200
— 1800 - \
5 F [/ ]Az deflokie
= 1400 - Daleiim
.4%' - arahgmda
5 1000 |- L TlFaza deflokile
':; -

600

200 | | | | | |

I I I
0.15 019 023 027 031

Sodyum Siikat (% agrhlca)
Tablo 1.2: Sodyum Silikat ilavesine bagh olarak vizkozite degerleri

Camura her defasinda artan oranlarda eektrolit katarak, akma siresinin ugradigi
degisiklikleri saptamakla olusturulan egriye ‘akma egrisi * denir. Gend olarak camurlarda,
belli bir elektrolit katkisi ile baslayan akiskanlik, katkinin artmast ile hizlanir. Yani camurun
akma strderi giderek kisalir. Elektrolit katkisinin daha da artmast ile dyle bir noktaya erisilir
ki, artitk camurun akma sliresi uzamaya baglar ve elektrolit daha da artirilirsa camur koyulasir
akmaz olur. Akma siiresi ve elektrolit katki miktarlar: degerleri, bir grafik Uzerinde belirlenip
akma egrisi cizilir.
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1.3.4. Tiksotropi

Elektrolit katilan camur karistinldigi an akiskan ve hareketlidir. Camurun bilesimine
gbre bu akiskanlik, camur karistinlmadan hareketsiz birakildiginda yavas yavas ortadan
kalkar ve sonugta camur donmus gibi gorinim alir. Akiskan camurlarin, hareketsiz
durduklart zaman akigkanliklarim kaybedip pihtilasmasina ve karistirildiklarinda ise eski
haline donmesine tiksotropi denir. Dokim camurlarinda gamurun gabuk kalinlik alabilmesi
icin belli miktarda tiksotropi Ozelliginin olmasi istenir. Camurun reolojik ozellikleri,
viskozite vetiksotropi 0Olgulerek kontrol edilir.

Tiksotropi seramik camurlarinda akiskanligin zamana gore degisim ozelligidir.

Lviskozite - II viskozite
Tiksotropi = X 100

II viskozite

TOm dokim camurlari hareketsiz kaldiklar1 siire boyunca yapisal olarak degisime
ugrayip akiskanliklarinin bir kismuni kaybederler. Bu olay tiksotropi olup sozi edilen yapisal
degisimler ise partikiller arasinda zayif baglarin olusmasidir. Tiksotropi  oranmmnin
hesaplanmasi igin; karistirillan bir ¢amurun viskozitesi o6lgildikten sonra belli bir siire
beklenilir ve karigtirilmadan ikinci kez viskozitesi tekrar olgllUr. Aradaki fark bulunur. Bu
fark ikinci viskoziteye oranlanir. Tiksotropi olarak bulunan deger bir orandir. Dolayisiyla
birim % olmaktadir. Tiksotropinin dokim camuru icin 6nemi ¢ok blyuktir.

Tiksotropisi yuksek camurlarin kalinlik alma hizi yiksek olup dokilen yarr mamul
daha yumusak olmakta buna karsilik stizilmeiyi olmamaktadir. Tablo 1.3' U inceleyiniz.

Camur Ozelligi Genel Duslinceler
Cok diistik viskozite Uzun dokim stresi, diizgtin olmayan dokim ylzeyi ve catlaklar
Cok yiiksek viskozite Igne deligi seklinde ylizey hatalar: ve gamurun bosaltiimasinda
zorluk.

Cok dusiik tiksotropi Uzun dokim suresi, kirilgan yapi, zayif blnye, diizgiin olmayan
dokim ylzeyi

Cok yiiksek tiksotropi Yumusak dokum, camurun bosaltilmasinda zorluk, uzun
Kuruma siiresi

Tablo 1.3: Viskozite ve tiksotropinin dokiim ¢amur una etkileri
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Dokium camurlarimn en onemli 6zelligi kalinlik alma hizidir. Dokiim gamurlarinda
sulu ortamda bulunan itme kuvvetleri ortamdan suyun uzaklasmasi ile cekme kuvvetleri
tarafindan yenilirler ve partikuller Gst Uste birikmeye baslar. Algi kaliba dokilen ¢camurun
suyu al¢i kalip tarafindan cekilir. Boylece zaman ilerledikce kalibin i¢ yiizeyinde kalibin
sekline uygun kat ile sivi 6zellikleri arasinda bir bolge tesekkil eder. Bu bolgenin kalinligi
zaman iginde azalan bir hizla artar. Iyi bir dokiim camurunda bu kalinlik alma hizi mimkin
oldugunca yuksek olmalidir.

Iyi bir dokiim gamurunda dokumden sonra kalan camurun iyi bir sekilde stiziilerek
kalibi terk etmesi hatasiz Urdnler igin 6nemlidir. Stzilmeden kaynaklanan hata Urtinde
kurutmada ve pismede catlamalara, ayrica Urtinlerde yizey hatalarina sebep olurlar.

Deformasyon camurun en énemli olumsuz 6zdliklerinden biridir. Deformasyon esas
olarak kurumada ve ikinci olarak da pismede meydana gelir. Bu 0zellik ¢camur reolijisi ve
regetesi ile minimuma indirilebilir. Tablo 1.4. inceleyiniz.

Ornek: Saghk Geregleri Dokiim Camurunun Ozellikleri

Litreagirhig 1740-1780 gr
Elek bakiye (100 DIN) 4-4,5
Viskozite (Sn) 30-40/100 cc
Tiksotropi 1,38-1,52
pH 8,4-8,7

Et Kalinligi(saat) 6—7 mm
Kuru Mukavemet (k g/cm2) 3545

Kuru Kugtlme (%) 2-25
Toplam Kugulme(%) 1011
Deformasyon(%) 6-8

Su Emme 0,5

Ates kaybi (%) 8-10

SO3 oramt (%) 0,00-%0,05
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Akis Karakteristigi Dokim Hatasi

Akiskanhk ¢ok yuksek 1. Dokim mzndadisme
2. Catlama
3. Dokim ylzeyinde
dalgalanma
Akiskanhk cok dusik 1. ignebas: delikleri
2. Kotu sizulme
Tiksotropi gok yuksek 1. Sarkik dokim
2. Kotu stizulme
3. Yavas kuruma
Tiksotropi gok dustk 1. Kolay kirilir dokim
2. Dokim iz disuk
3. Dokim ylzeyinde
dalgalanma
4. Catlama

Tablo 1.4: Dokim ¢amur larinda uygun olmayan akiskanhk ve tiksotr opi 6zelliginden
kaynaklanan dokim hatalari

1.4. Hazir DOkum Camur larim Kullammma Hazirlama

Kctk capl atdlyelerde 6gttilmis dokim camuru kullanmihir. Kicik torbalarda grandl
halinde gelen camur belirli oranda su katilarak (1/3 su- 2/3 granil camur) karistirict ile agilir.
Gerekirse e ektrolit ( soda, sodyum silikat v.b.) ilavesi yapilir. Litre agirligi 1650 gr/lt nin
Uzerinde olacak sekilde ayarlanir.

Istenilen kivama gelen camur e ekten stiziilerek dokiim islemine hazir hale getirilir.
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UYGULAMA

Asagidaki islem basamaklarim takip ederek, hazr grandl dékim camurunu,

sekillendir me uygulamasi yapmak icin hazrlayimz.

Islem Basamaklar

Oneriler

1%}
1%}

1%}

Arag gereclerinizi segip hazirlayimz.
Dokum camuru (granul) miktarim
tespit ediniz.

Dokum camuru hazirlamak icin
katilacak olan suyun miktarin
belirleyiniz.

Kullanilacak elektrolitin katki
oranmm belirleyiniz.

Dokim camuru su ve e ektroliti
pervandli karistiricilarda agimz.

Dokum camurunun litre agirligin
olglnuz.

a

1%}

Calisma ortamini uygun hale getiriniz

Dikkatli olunuz.

Temiz vetitiz ¢alisimz.

Calisma prensiplerine uymay: ihmal
eimeyiniz.

Elektrolitin yeterince atilmig olmasina
dikkat ediniz.

Litre agirligimn 1600 gramin Gzerinde
ve rutubetinin %42’ nin altinda
olmasina dikkat ediniz.

18




@  Viskozitesini mimkin oldugunca

Dokim ¢camurunun viskozitesini disuk tutunuz. Litre agirligimin

olginuz. viskozitesi ortalama 43 -45 sn

Dokim ¢camurunun tiksotropisini /] Dokim camurunun hazirlanmasinda

olginuz. kullarilan e ektrolitin tard ve oran,
camurunda 6zellikleri ile birleserek,

Dokum ¢camurunu homojen dagilim dokim camurunun ¢gok veya az

saglamasin saglayimz. tikroskop olmasina neden oldugunu
unutmayimz.

@ Kontrollu ¢aligimz.

Calisma ortaminizi temizleyiniz.

Dokim camurunuzun istediginiz
nitelikte olup olmadigini kontrol
ediniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazancigimz bilgileri asagidaki sorular1 cevaplandirarak olgiintiz.
OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagidaki soru cimlelerinin basina dogru ise D, yanlis ise Y koyunuz

1. () Minoroloji; mineral fizigi, mineral kimyasi, kristal geometrisi ve minerallerin
gend ozdllikleriyleilgilenir.

2. () Killer feldispatik kayaglarin tabi sartlar nedeniyle bozunmasiyla olusan
alumina silikatlardir.

3. () Killerinkristalleri, kaolinlere nazaran ¢ok daha kiigiik olduklarindan, killerin
sekillendirilmesi kaoline nazaran ¢cok daha kolaydir

4. () D6kim camurunda eektrolitler su oramm azaltarak, istenilen akiskanligin
saglanmast amaciyla kullanmlirlar.

5.( ) Akiskan camurlarin, hareketsiz durduklarr zaman akigskanliklarini kaybedip
pthtilasmasina ve karistirildiklarinda ise eski haline donmesine viskozite denir.

6. () Sivilarin akmaya kars1 gosterdikleri direng tiksotropi olarak bilinir

7.( ) Dokum gamurlarinda gcamurun gabuk kalinlik alabilmesi igin belli miktarda
tiksotropi 6zelliginin olmasi istenir.

8.( ) Elektralit katilan camur karistirildigi an akiskanlhigini ve hareketliligini
kaybeder.

9.( ) lyi bir dékiim camurunda dokiimden sonra kalan camurun iyi bir sekilde
stizilerek kalibr terk eimesi hatasiz Urtinler igin dnemlidir.

10.( ) Gamurdaki suyu arttirmak ¢amurun yogunlugun dustrir. Su camurun tim
Ozdlikleri Uzerinde etkili bir parametre oldugundan camurun yogunlugunun yani litre
agirligimn 6nemi agiktir.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimz (Degerlendirme 0l ¢ut()
karsilastirimiz, cevaplarimz dogru ise uygulamal: teste geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetinin ilgili bolumiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimiz beceriler dogr ultusunda granil dokiim
¢amurunu uygulamaicin hazirlayimz.Bu uygulamay: asagidaki kriterlere gore
degerlendiriniz.

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramislardan kazandigimz
becerileri EVET veHAYIR kutucuklarina (X)isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgtleri Evet Hayr

1. Arag gerecinizi dogru olarak secip hazir hale getirdiniz
mi?

2. DOokum gamuru miktarim tespit ettiniz mi?

3. Dokim camuru hazirlamak icin ilave edilecek suyun
miktarini belirlediniz mi?

4. Kullanmlacak eektrolitin katki oranmm beirlediniz mi?

5. Dokum gamuru su ve elektroliti pervaneli karistiricilarda
actimz m?

6. Yeterli miktarda eektrolit ilave ettiginizden emin oldunuz
mu?

7. DoOkum gamurunun litre agirligin Olgtiniiz ma?

8. Litreagirligimin 1600 gramin lzerinde ve rutubetin
%42’ nin altinda olmasina dikkat ettiniz mi?
9. Dokum gamurunun viskozitesini 6l gtiniz ma?

10. Vizkozitenin mumkin oldugunca dustik olmasina dikkat
ettiniz mi?
11. D6kim gamurunun tiksotropisini olgtiniz mi?

12. D6kim gamurunu homojen dagilim saglamasim sagladinmz
mi?
13. Calisma ortaminizi temizlediniz mi?

14. Dokim gamurunuzun istediginiz nitelikte olup olmadigin
kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME
Yapilan degerlendirme sonunda “* HAYIR” seklindeki cevaplarinmzi bir daha gbzden

geciriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarinizin
tamam EVET ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda, hazirlanan
ac kaliba dokim camurunu dokerek teknigine uygun doékim yolu ile sekillendirme
yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Dokim vyolu ile sekillendirme yodntemlerine gore kullamlan dokim camuru
Ozelliklerini arastiriniz. Arastirmalarimz bir rapor haline getirerek 6gretmeninize sununuz.

Arastirmanmzi yaparken cevredeki seramik Uretimi yapan atdlye ve fabrikalardan
faydalanabilirsiniz.

2. DOKUM YOLU iLE SEKiLLENDIRME

Sekillendirme yonteminin segiminde rol oynayan 6nemli etmenler varcir. Ornegin
camurun bilesimi ve yapisi, kullamm alani ve amaci, Uretimin sayisal verimliligi, yeni camur
teknolojilerinden yararlanma olanaklari, Uriiniin bigimsel yapist gibi.

Seramik Urdnlerin sekillendirilmesinde kuru pres, plastik, yar1 plastik, dokim gibi
yontemler kullanilir. Son zamanlarda membran filtrelerin Uretilmesiyle basingli dokiim 6nem
kazanmugtir, ayica eektroforetik dokim konusundaki calismalar siirmektedir. Bu faaliyette
dokim yolu ile sekillendirme yontemleri ogretilecektir.

Dokim yontemi genellikle plastik sekillendirmeyle ve diger yontemlerle Uretilemeyen
ici bos veya dolu karmasik sekilli ve biytk hacimli Ortnlerin sekillendirilmesinde tercih
edilir. Bu yontem simetrik olmayan tabaklar, baz ates tuglalari, sofra takimlari ve lavabo,
klozet, kivet gibi saglik gereclerinin sekillendirilmesinde ve ileri teknoloji seramiklerinin
Uretiminde yaygin olarak kullanlir.

Bu yontemde kullamlan dokim camurunun kati igeriginin yuksek, viskozitesinin
dusik olmasi gerekir. Bu 6zelliklerde dokim camuru hazirlamak ancak akiskanligi arttiran
dagiticilarin kullanilmasiyla mimkin olur. D6kim camurlarinin akiskan ve orta derecede
tiksotrop olmasi istenir. Ancak uygun olmayan akiskanlik ve tiksotrapi Urlinde hatalara
neden olur. Bu iki parametreden kaynaklanan dokiim hatalarina sik rastlanir.

Dokim camuru, icinde milimetrik boyuttan goézle gorilemeyecek kadar kicik
boyutlarda cok sayida hammadde partikillerin birbirlerine itme ve cekme kuvvetleri
uyguladiklar: sulu bir ortamdir. S6zi edilen itme kuvvetleri elektriksel kuvvetler olup silikat
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ile saglamirlar ve sulu ortamda etkendirler. Ortamdan su uzaklasinca partikuller birbirine
yaklasirlar ve cekme kuvvetlerini yenerler.

Dokimde kullamilan kaliplar gbzenekli yapida ve su emme yetenegine sahip al¢i
kaliplardir. Bununla birlikte poroz yapida sentetik malzemelerde kullamlmaktadir. Dokim
yoluyla saglikli bir Uretim yapilabilmesi igin 6ncelikle kaliplama teknigine uygun yani
araliksiz birlegen, acilirken takilma yapmayan al¢i kalibin, darbeye karsi dayanikli, esit
kalinlikta, uygun porozitede ve yeterince kurutulmus olmasi gerekmektedir. Ayrica kalip
dokiime hazirlamirken temiz olmasi, birlesme yiizeylerinin diizgiin olmast cok 6nemlidir.

Alct kalip suyu ¢ok hizli emer. Algi kalip igine doldurulan gamurun suyu kalip
ylzeyinden baglamak Uzere kalip tarafindan hizli bir sekilde cekilir. Aralarindaki su
tabakasinin azalmasiyla birbirlerine yaklagan taneler arasindaki itme kuvvetleri tanelerin
cekim kuvvetleri tarafindan yenilerek etkisiz hale gelirler. Bdylece partikiller Gst Gste
birikmeye ve birbirlerine yamsmaya baglar. Zaman ilerledikge Ust Uste biriken taneerin
sayisi artar ve kalibin i¢ yuzeyinden itibaren bir kat1 sivi arasi gegis tabakas: olusur bu
tabakanin kalinligi zaman gegtikse artar ve bu kalinlik alma hizi olarak bilinir. Bu hiz zaman
gectikce azalir yani kalinlik dnceleri hizla artarken sonralar: ise yavaslamaya baglar.

Belirli bir et kalinligina ulasildiginda kalibin iginde hala sivi durumda bulunan gamur
bosaltilir ve dis sekli kalibin icinin seklini almg olan bir yart mamul elde edilir. Bu yari
mamul incelendiginde partikiiller arasi gok ince bir su tabakasi oldugu gérinir. iste yar
mamuliin rutubetinin biyik kismi budur. ilk énce bu su tabakasi kuruyunca partikiiller
mecburen birbirine yaklasir ve ¢ogu noktada birbirine degmeye baglar. Partikillerinin
birbirine daha yaklasmasi neticesi olarak Uriin kiicilmeye baglar buna, kuruma kiicilmesi ach
verilir. Bir diger onemli olay yapida su uzaklastiginda partikillerin birbirleri Uzerinde
rahatca kayma kabiliyetleri kaybolur ve partikiller yapistiklart yerden kolay ayrilmak
istemezler. Boylece belirli bir yénde harekete zorlanan partikiller ya bu harekete direnirler (
mukavemet kazanirlar) ya da diger partikillerden koparlar ve bir daha onlarla bag
olusturmazlar. Catlarlar ve kirihirlar. Bu durumda plastik 6zelligini kaybederler. Uriin su
kaybettikce kiiculUr, mukavemet kazamr ve plastikligi azalir.

Bulyuk bir gegirgenligin yan sira izin verilen sertlesme simirim gegmemek sartiyla
kurutma derecesi de dokiimde buydk rol oynar. Calisma kalib1 bir sonraki dokiime kadar
Onceki dokimden emdigi suyu kurutmalidir. Bu olmazsa bir sonraki dékimde sertlesme
gecikir.

Kuctlen bir Grinin kahiptan cikmasi ¢ok kolaylasir. Fakat burada dikkat edilmesi
gereken 6nemli bir nokta vardir. Eger 0rtin kalibi iyi tasarlanmazsa Oriin kiictilme sonucu
kaliptan gok zor ¢ikar veya hi¢ gikmaz.

Hazirlamp kapatilan kaliplarin gerekli sekilde piston, iskence veya lastik yardimyla
sikilmasi gerekir. Fakat gereginden fazla sikilan kaliplarda kirilmalar meydana gdlir, kalip
deforme olur. Gereginden az sikilan kaliplarda ise camur kagirmalar: ve esneme catlaklar
olusur. Kaliplarin kagiran bolgelerinde farkli tane yonlenmesi olacagindan dolayr firin
sonrasina kadar devam eden rétus firdleri ortaya cikar. Kaliplarin kagirmasim en aza
indirmek amaciylaiskenceleri kontrolli sikmamiz gerekir.
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Dokim oncesi dokim kanallarinda bir onceki dokimden kalma ve 6zeligini
kaybetmis camurun tahliye edilmesi gerekir. Shanks dokimde gerek dokim gerekse hava
apexlerinin temiz olmasi ¢ok onemlidir. Sirkilasyonda yeterince tahliye islemi yapilmadig:
takdirde yar1 mamulde catlaklara, ylizey bozukluklaring, farkli yapr olusumlarina, biyik
hava bosluklarina ve ¢okmelere rastlamir. Firin ¢ikisinda ise hem catlak hem de hava
firderine yiiksek oranda rastlanir. Uriinde farkl: yapilasma olacagindan rétus firesi artar.

Kalip doldurma hizi cok énemlidir. Cok yavas doldurma beraberinde camur dolum izi
ve ¢ok farkli et kalinligi getireceginden istenmez. El dokimde kullanilan ¢amur takviye
hunilerinin stirekli dolu tutulmasina dikkat edilmelidir. Aksi takdirde beslenme tam olmaz ve
cidar araliklarinda bosluklara rastlanir. Kalinliklar: az verdigimizde aym sekilde birlesmeyen
cidarlar arasinda olusan bosluklar firinda birer tehlike teskil eder. Pisirim esnasinda
buralarda olusan bogluklar Griindn firin icerisinde patlamasina ve hatta isletmelerde vagon
devrilmesine neden olur.

El dokimde fazla sayida Uriiniin bosaltiimas: cok énemlidir. Huni pimaslarim mutlaka
bicak kullanarak temizlenmesi gerekir. Aym temizligin camur bosaltma pimaslarina da
uygulanmasi gerekir. Bunun yamnda camurun yumusamasi veya kaliplarin eskimesine bagli
olarak kalip icerisinde bekletme siireleri uzatilmalidir.

Kaliplardan ¢ikartilan Grlinlerin kesilecek, delinecek kisimlarinda sablon kullamimali
islem keskin aletlerle yapiimalidir. Bu aetlerin agiz keskinligi stirekli kontrol edilmelidir.
Kaliptan cikan catlak Urinleri zamamnda midahale ile kurtarmamiz mimkandar. Tamir
bolgeleri 1slak ve temiz bir siingerle iyice temizlenmeli pudra ve artiklardan arindiriimali
daha sonratamir edilmelidir.

Roétuslart biten Grin kurutma kabinlerinde belli bir sicaklikta bdirli bir sure

kurutularak rutubeti her bdlgede %2’ nin altina indirilmelidir. Kurutma ¢ikisi rinler kuru
rétus ve gazla yapilan catlak kontroliniin ardindan pisirme veya sirlanma islemine gegilir.

2.1. D6kUm Y oluyla Sekillendirme Y ontemleri
@  Shanks Dokim ( batarya dokiim)

Mekanize Dokim

Kapiler dokiim

Y uksek Basingli DOkim

Q 8V ¥\ B8

El Dokim

Dokiimhanelerde bitiin dokim teknikleri uygulanmaktadir. Isletmelerde kullamm
sirasina gore en fazla batarya dokum, mekanize dokim, el dokiim, basingli dokim ve kapiler
dokim sistemleri kullanilir. Isletmelerde sekillendirmede kullanilan agirlikli malzeme algi
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kaliplardir. Bir al¢t kalibin dokim 6mri 80- 100 dokum arasindadir. Kapiler dokiimde ise
dokim 6mru 200- 250 arasindadir ¢inkd bu sistemde alginin emdigi su 1siyla degil basingla
atilmaktadir. 1s1 algiya zarar veren en 6nemli parametrelerden biridir. Dékiimhaneler 35- 40
C° arasinda olup nemli ortamlardir.

2.1.1. Batarya Dokum ( Shanks Dokum)

Saglk gerecleri endustrisinde Uretim hizini arttirmak igin gelistirilmistir. Isletmede
shanks dokum olarak da bilinmektedir. Shanks sistemi belli bir ray tGzerinde kaliplarin yan
yana baglanip sikistinlmas: ile bir yerden camurun basilip her parcadan seviye tespiti
yapilarak belirli bir stre bekletilip kalinlik aldiran sistemdir. ( Ressim 2.1) Camurun geri
bosaltimi, kaliba basingli hava verilerek yapilir. Bu metot, Uretim hizim arttirmaktadir.
Ancak sadece basit Urlnlerin batarya halinde dokulebildigi sistemde ¢6zel al¢i veya recine
kaliplar kullamlmaktadir. Bu dékim seklinde al¢i kaliplarin 6mrii azdir. Regine kaliplar ise
orta basing uygulandigindan dékim slresini uzatmaktadir. Bu nedenle, giinimuizde yiiksek
basingli dokim sistemine gegil mistir.

Resim 2.1: Batarya dokimii

Rayl sistem (izerine oturtulmus, saga ve sola hareket eden al¢i kaliplardan, genellikle
iki pargali ya da az sayida pargal1 basit sekilli Urinlerin toplu sekilde dokimiine izin veren
dokim seklidir. Bu sistemin amaci kaliplamada fazla yer isgalini 6nlemek, Uretimi
hizlandirarak iscilik maliyetini azaltmak, seriligi saglamaktir. Isletmelerde lavabo, hela tas,
kagitlik, etajer, pisuar, asma klozet, rezervuar gibi Urinler burada dokilebilir. Kalip
uygulama sekli ise bir kalibin yizi ile diger kalibin tersi sirt sirta gakigir. Bu parcalarin her
biri tekerlekli sahanks tezgahina formlara gore degisik agilarda yerlestirilir. Kaliplar ayn
anda sikilir ve ayni anda doldurulur ve ayrmi anda bosaltilir. Burada kisi basina diisen Uretim
sayisi € dokiime nazaran fazla olup kaliplar daha toplu durduklar: igin gereken alan daha
azdir. Kaliplar1 kaldirmaya gerek yoktur, isGilik azdir. Bir kaliba ginde 2 dokim
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yapilabilmektedir. Yine kaliplar toplu bir sekilde durduklar: igin bu tezgahlara 6zel hizli
kurutma sistemi mevcuttur. Kaliplarin kurutulmasi perde ile kapanan kabinlerde sicak hava
ile saglanmaktadir. Bundan dolayidir ki; guinde iki dokim alinabilmektedir. Bu dokumiin en
buyik dezavantaji her kaliba uygun olmamasidir. Ilk yatirnm maliyetinin yiksek olusu ve
dokimde olusan doldurma izleri de diger sakincalaridir. Proses asagidaki gibi islemektedir.

Temizlenip kurutulmus kaliplar camur kacirmayacak kadar sikilir. Camur hattinda
koyulasmis camur kalmamasi igin yeterli miktarda ¢amur, ¢camur hattinda dolastirilarak,
kaliplara tezgah baglarindaki tanklardan camur basilir. Bu tanklar yerden 1.5 m yiksekte
bulunduklarindan yergekimi kuvveti ve atmosfer basinci ile dolum yapilir. Eksilen camurun
yerini doldurmak icin besleme kolektérlerinde stirekli camur bulundurulur. Bu camur seviye
tanklarindan karsilamir ve seviye tanklarina camur besleme alt ve Ust proplar sayesinde
otomatik olarak saglanir. Y eterli kalinlik alindiktan sonra fazla gamur, kaliplara 0.2-0.4 atm.
hava basinci verilerek, bosaltilir. Amag; bosaltmanin bitiin kaliplardan aym seviyede olmasi,
yart mamuliin kalipta ¢gokmeden askida kalmasim saglamaktir. Camur sizildikten sonra
belli bir sire daha kaliplara hava verilerek i¢-cis sertligi saglanmaktadir. Dis cidar, ilk
kalinligin aldigi bolge oldugu icin daha kurudur, i¢ cidar disa nazaran daha yastir. Bu
kuruluk farki giderilmezse ¢ctkme ve catlama riski artmaktadir. Ayrica camurun stizilmesi
esnasinda camurun aniden bosalip ¢okme olmamast icin camur bosaltma hattinda ters U
seklinden boru bulunmaktadir. Camur kaliplarin altindan stizldigi igin alt kisimlar nispeten
daha yas kalmaktadir. Bunun icin tezgdh altlarinda kurutma amacli vantilatorler
bulunmaktadir. Yeterli sertlige ulasan camur, kaliplar gevsetilerek mal alma ceketi ile regal
Uzerine aktarilir ve rétusu yapilip kurutmaya birakilir. Son olarak da kaliplar bir sonraki
dokiime hazirlanirlar.

Kalip malzemesi algidir.
Kalip 6mrii 200 dokiime kadar ¢ikar

Gundeiki kez haftada bes giin dokum yapilabilir.

Bir tezgahta 50 ile 60 kalip bulunur.

Q ¥ 8 8 ©

Isci basina giinde ortalama 100-120 parca arasi verim alinir.

%] Kaliplar ardisik ve birbirine monte edilmis durumda batarya sistemidir
2.1.2. Mekanize D6kim

Hem & dokim hem de shanks dokime benzer. Shanks e nazaran daha kompleks
parcalarin toplu dokumiine izin verir. ( Resim 2.2. ) El dokiimde kompleks sekilli kaliplara
nazaran disuk dretim hizi ve yuksek isGilik, batarya dokiimde ise basit sekilli pargalarin seri
Uretimi birlestirilerek yeni bir dokim sistemi olusturulmus olup tam anlamiyla & dokim ve
batarya dokim sistemi Ozellikleri arasindaki bir dokum sistemidir. Rayli sistem Uzerine
kurulmustur.
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Kaliplar saga sola ve yukari dogru hareket eder ve kurutma normal dokiimhane
ortaminda yapilmaktadir. Fakat rezervuar dokilen bazi tezgéhlar farklilik gosterirler.
Kaliplarin kovan kismu hareketsiz, cekirdek kismi ise sadece yukari dogru hareket
etmektedir. Kalip hareketleri mekanik sistemle saglandigi icin belli seviyede otomasyon
vardir. Kaliplar 3-4 parcadan olusmus iscilik baz1 basit sistemlerle azaltilmistir. Iscilik €
dokime gore daha az batarya dokime gore daha fazladir. Yine bu kaliplar aym anda dokuil r
ve bogaltilir.

. Resim 2.2: M ekanize dokiim

Kisi bas1 Uretim miktar1 e dokiime gore daha fazla shankse gére azdir. Yine drdn
basina gereken alan € dokime gére az batarya sistemine goére fazladir. Kalhiplarin kurutma
sistemleri vardr. Ilk yatinm maliyeti batarya dokiimden de fazlachr.

2.1.3. Kapiler Dokum

Alci kaliplarin su emme 6zdligini artirmak icin kalip igine delikli hortumlarin belli bir
form icinde dosenmesiyle Uretilirler. Daha sonra hortumlarin ¢ikiglarr vakum pompasina
baglanarak kaliplarin dékim sirasinda daha fazla su emmeleri saglanarak daha kisa stirdlerde
dokim yapilmas: saglanmir. Ayrica yine dokim sonrasinda bu hortumlara basingli hava
verilerek emilen sularin kurutma degil defiziksel yolla uzaklastiriimalar: saglamir. Boylelikle
hem enerjiden kazanmlir hem de kalip 6mri artar. Cinki kalibin 6mrind azaltan en 6nemli
faktor sicakliktir. Bu sistem isletmede mekanize dokum tezgéhlarinda kurulmustur. Sistemin
yatirnnm maliyeti fazladir. Fakat glinde bir kaliba 3- 4 dokim yapilabilmekte ve kalip 6mri iki
kat artmaktadir.
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2.1.4.Yuksek Basinglh Dokim

Yontem agisindan kullamilan en son teknolgji olan bu sistem son yillarda
yayginlasmaya baslamistir. Al¢t kalipta suyun emilmesi, kapiler kuvvetlerle saglamrken,
basingli dokimde camura basing, kaliba da vakum uygulanarak saglamir.( Resim 2.3.)
Boylece kalinlik alma siresi azaltilmustir. DOkim sonrasinda kaliba vakum uygulamasi
normal dokim slresini kisalttigi gibi camura basing uygulanmast bu siireyi daha da kisaltir.
Kalibin suyunu atmasi igin kurutma yerine basingli hava verilerek enerji tasarrufu da
saglanmig olur. Algt kalipta emilen suyun bir kismu disart atilirken burada suyun tamam
disar1 atilmaktadir. Kullanilan kalip sentetik malzemeden yapilmis olup pahali bir sistemdir.
Alci kaliplara nazaran dokiim omurleri gok uzundur, kalip dmri normal kalibin 300- 400
katidir, bir kaliptan 15000-17000 dokim alinabilmektedir. Kalip icerisinde su ve hava
gecislerini saglayan ag seklinde kalibi saran kanallar bulunmaktadir. Kaliptan alinan yari
mamullerin ylzeyleri diger dokiimlere nazaran daha diizgtinddr.

......
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Resm 2.3 Y iiksek basinch dokim

Dokum islemini kisaca agiklamak gerekirse; bitiin parametreler operattr tarafindan
test edildikten sonra kaliplar piston aracilig: ile kapanir ve gamur basing tanki ile kaliplara
pompalanir. (tanklarda depolanan camur 4.5 — 5 barlik basingla kaliplara doldurulur) Basing
set edilen degere yuksdlir ve set edilen zaman suresince o degerde kalir. Yeterli kalinliga
ulasildiktan (Kaliplara dolan camur 9 barlik basingla kalinlik almasi saglanir ) sonra gift
cidar bolgelerindeki atik camurun bosaltiimas: ve bu bolgelerin sertlestirilmesi icin basinglt
hava Uflenir. (Fazla camur bosaltilip 3 barlik basingla kalip icerisine hava verilerek yari
mamuliin sertlesmesi saglanir) Kurutma yoktur, sular fiziksd yollarla atilirlar. Ginde bir
kaliba 40- 50 dokum yapilabilmektedir. Son olarak trinler basingli hava sistemi ile homojen
bir sekilde kaliptan alinir. (Resm2.4—-25 )
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Resim 2.4: Y ar1 mamuli kaliptan alma Resim 2.5: Mamuli rafa yerlestirme
Sekillendirilen Grtnlere ilk dnce Urtin yas haldeyken kesilecek ve delinecek kisimlarin

sistire ve sablonlar ile kesilmesi ve delinmesi islemleri uygulanmir. Ayrica kalip iz yerleri
sistire ile kazinarak duzlenir (Resim 2.6 - 2.7 )

eﬁim 2.6:Sigtireilerttus

Yineyas halde bazi Grinlerin dokiim yolu igin agik olan delikleri kapatilir. Klozetlerde
iserink delikleri yine Uruin yas haldeyken agilir.
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Resim 2.7: Y ar1 mamul Uzerinde kesme oyma islemi

Hazirlanan Uriinler 6nce tezgahta dokimhane ortaminda 1 giin siireyle kurutulur.
Ertesi guin arabalara yiklenen Urtnler arabalarda birlikte belli bir derecede 1sitilmis kamara
tipli kurutucularaalimir. (Resim 2. 8)

Resim 2.8: Yari mamuli ar abalar a yerlestirme ve kur utma

Bu kurutucuda belli bir stre kalan trtnler kurutma ¢ikisinda % 1 rutubetinin altina
inmis olurlar. Bu Urtinler kontrol edilerek catlak olanlar tespit edilir. Saglam drdnlerin kuru
rétuslar: yapilarak sirlama departmanina géndeilir.

IIk yatirim maliyeti en fazla olan dokum sitemidir. Y ilksek basingli dokiim beraberinde
hizl1 ve sirekli Uretim getirdiginden Uretimin her asamasinda yakin kontrol ve denetleme
gerektirmektedir. (Resim 2.9 ) Sistemin avantagjlari; dokim isleminin tamamen otomatik
olmasi, kalip 6mrinin ¢ok uzun olmasi, kalibin yuksek eastiklik Ozelliginden dolay:
mekanik asinma ve deformasyona karsi yiksek direnc Ozelligine sahip olmasi, kalip
montajinin kolay olmasi, dokim oncesi kalip hazirlama isleminin olmamasi, ¢ok az rotus
gerektiren yas yari mamul yizeyi, kaliplarin kolay uretimi, émri dolmams kaliplarin
ilerideki kullanimlart icin stoklanma sansi, hizli ve sirekli dokiim sansi, yiksek kalifiye ve
tecribeli elemana gerek olmamasi, kalip kurutumu olmadigindan enerji tuketimimin
olmamas, kiiglk bir alanda yuksek Uretim yapilmasi, Kisi basina yiksek Uretim ve randiman
ile kaliteli Urinler ve disuk iscilik maliyeti getirmesidir. Dezavantajlar ise; ilk yatirim
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maliyetinin yliksek olmasi, yuksek Uretim ve randimandan dolay: buyik miktarda talebi
olmayan modellerin bu sistem ile Uretimidir.

Resim 2.9: Yuksek basingh dokim yontemi ile lavabo sekillendirme

2.1.5. Elektroforetik DOkim

Ici bos ve karmasik sekilli seramik parcalarin Uretiminin hizlandiriimas: amaciyla
gelistiriimekte olan bir yontemdir. Suyun icinde askida olan, seramik binyeyi olusturan,
¢esitli maddderin taneleri negatif yik tasichg stirece pozitif kutba dogru hareket ederler.
Eger elektriksel olarak gegirgen bir kalip ¢camurla doldurulursa ve pozitif bir yik verilirse
taneler kaliba dogru hareket ederler ve kalip yilzeyinde toplamirlar. Bdylece dokim
gergeklesir. DOkUm hizi uygulanan voltaja baglidir. Ancak elektroforetik yontemiyle
fabrikasyonda, problemler hentz ¢6zilmis degildir. Problemlerin ¢dzilmes halinde,
basingli dokimdeki, pahal1 aetlere gerek duyulmadan, hizli fabrikasyona imkéan verecegi
beirtilmektedir.

2.1.6. EI DOkum Y ontemi

Bu dokim seklinde nispeten karisik sekilli parcalar ya da basit olmakla beraber Uretim
say1si disiik parcalar ya da diger dokiim sistemlerinde kullamlarak kaliplarin denemesi icin
Uretilen deneme dokiimleri s6z konusudur.

Kaliplar ¢ok sayida kalip parcasina sahip olabilir. Kaliplar bu dokim seklinde tek tek
hazirlanir. Dokuimden Once iskencelerle tek tek sikilir. Bu yontemde su emme Ozelligine
sahip al¢i kalip icerisine dokiim camurunun dokilmesiyle sekillendirme gerceklesir. Seramik
endustrisinde dokim yolu ile sekillendirme en 6nemli yontemlerden biridir. Dokum yoluyla
sekillendirmede sekillendirilecek esyamn bicimine bagli olarak agik dokim veya kapali
dokim olmak tzereiki metot kullanilir.
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a. Bos Dokim

Bos dokim yonteminde dokim camuru al¢i kaliba dokalir. Kalip yizeyinde belirli
bir et kalinlig: olustuktan sonra fazla camur geri alinir. Cay demlikleri, sitlukler, sekerlikler,
corba kasderi, vazo vb. gibi cukur mamuller acik dokiim ydntemi ile Uretilmektedir. ( Resim
2.10)

-

Genellikle bu tir mamullerin kaliplar: silindirik olarak yapilir. Onemli olan; dékim
yapildiktan sonra, isin kalip igersinden rahat ¢ikartiimasidir. Bu nedenle bu tur kaliplarin
dizaymmin yapiimasi ¢ok 6nemlidir. Uretilecek isin bigimine gére dokiim kaliplar:; tek
parcali, iki parcali veya cok parcali olmaktadir.

b. Dolu Dokiim

Camur dokiimde eger bir bosaltma islemi yoksa Uriin kalibin icinden dolu olarak
cikar. Bu nadir olarak kullanmilan bir tekniktir. Genellikle dokiimler ici bos olacak sekilde
yapilir. Bu dokiumle sekillendirmede kullanilan en eski yontem kapali dokim yontemidir.
Burada yogunlastirilmis sivi ¢amur al¢i kalip igine dokuldr. Algt kalibin seklini alip
tamamen sertlesinceye kadar bekletilir. Daha sonra kaliplar agilarak parga alinir.
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E
Resim 2.11: Klozet dokimu
Parca sertlesip cektikten sonra kaliplar agilarak cikartilir. isletmede bu iki dokim
seklide uygulanmaktadir. Eger bazi Urinler gok karmasik sekiller arz ediyorsa bu durumda
Urdn ayr1 parcalar halinde dokuilUr ve sonra yapistirilir.

El dokim prosesi gend olarak su sekilde yapihr. Yiksek seviye tanklarindan 2-4
barlik basincla, pimas boru hatti ile gelen camur bir dnceki dokiimden sonra temizlenmis ve
kurutulmus kaliplara doldurulur. Bos dokiimde doldurma islemi direk kalip agzindan, dolu
dokiimde ise kaliplarin alt kisimlarinda bulunan deliklerden yapilir. Kalinlik alma esnasinda
camur seviyesi azalacagindan, camur kaliplarin alacagi miktardan daha fazla beslenir. Dolu
dokiimde camur azaldikca kaliplarin Uzerindeki hunilerden ilave yapilir. Bu fazlalik ¢camur
direk havayla temas halinde oldugu icin kurur ve vakum yapar, bunu engellemek icin
camurun yizeyine su eklenerek kuruma engellenir. Yaklasik 2 saat camurun kalinlik almast
beklendikten sonra fazla camur, bos dokiimde kalibin ters cevrilmesiyle dolu dokiimde ise
doldurma deliginin tapasi ¢ikarilarak bosaltilir.( Ressm 2.12)

Resim 2.12: Camurun kalinhk almasi icin bekleme
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Yart mamul kaliplar icerisinde sertlesmesi icin belli bir siire bekletilir. Y eterli sertlige
ulagsan camur, kaliplar acilarak mal alma ceketi ile regal Uzerine alinir. Sablonlarla ddikler
acilip ve yas rétusu yapildiktan sonra kurumaya birakilir. ( Resim 2.13)

Resim 2.13: Rétuslanmis yarn mamul
Bu islemlerin bitiminde kaliplar temizlenir ve ylzeylerine pudra (talk) ve camurlu

sunger surulur. Talk yaglayicilik camur ise yapisma gorevi yapar. Kalip pargalar
temizlendikten sonra kapatilarak kaldirilir. ( Ressim2.14-2.15)

Resim 2.1.4: Kalibin yan parcalarim kapatma



Resim 2.1.5: Kalip par¢alarim kapatar ak dokiime hazirlama

2.2. Dokiim Yolu Ile Sekillendirmede Dikkat Edilmesi Gereken

Kurallar

%)

Dokum yapilacak yeni kaliplarin Gzerindeki sabun tabakasinmin atilmast,
gbzeneklerin agilmasi igin su ile yikanir. Eger bu yapilmazsa kalip verim
vermez.

Alc1 kalibin kuruma derecesi 6nem arz eder. Eger kaliplar az kurutulmus ise
yar1 mamul kaliptan ¢iktiktan sonra ¢oker, cok kurutulmus ise catlamalar
meydana gelir.

Alci1 kalibin binyesinin aym yogunlukta ve homojen olmas: gerekir.

Kaliplarin pimlerinin tam gakismasina, pargalar: birlestiren ylzeyler arasinda
boslugun olmamasina dikkat edilmelidir.

Alci kaliplar dokiime hazirlanirken yiizeylerine pudra ve camurlu siinger
surdldr. Pudrayaglayicilik gorevi yaparak yari mamulin kaliba yapismasin
engeller ve kalibin gekimini azaltir. Camurlu stinger ise kalibin yart mamult
catlattig yerlere surdlir. Shanks ve mekanizede mamul hangi ceketten
alinacaksa o cekete camurlu stinger strdlUr.

Kaliplar camur kacirmayacak kadar sikilmalidir. Cok fazla sikilirsa kirilir. Az
sikilip camur kagirmasi da rotus firesine neden olur.
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Kalip doldurma hizina dikkat edilmesi gerekir. Doldurma hizi yiksek olursa
kalibin Gst bolgelerinde hava bosluklar: kalir, kalip birlesim bolgelerinden
camur kacirir, dokim hizi diistik olursa camur dolum izleri vefarkli et
kalinliklart meydana gdlir.

Kaliplar emis yaptik¢a camur seviyesinde azalma olacaktir. Eksilen camurun
yerine stirekli camur takviyesi yapilmalidir. Bu yapilmazsa cift tarafli emisin
yapildig1 bolgelerde iki bolge arasinda bosluklar kalir buda pisme esnasinda
patlamalara neden olur. Tek tarafli kalinlik alan bélgelerde ise sekil
bozukluklarina ve farkl: kalinliklara neden olur.

Kaliptan mamul alma siiresi, sertlik ve yumusaklik agisindan dnemlidir. Sertlik
rétus esnasinda kirilma ve ufalanmalara, yumusaklik ise cékmelere neden olur.

Kalip acilmasiyla kesilen parcalar, acilan delikler icin kullarilan aparatlarin
agzimn keskin olmasi gerekir.

Mamulde montgj olacak parcalar var ise montaj islemi bulamag camurla
yapistirllarak yapilir. Yapisma yerlerinin gentiklenmesi sirasinda mamuliin
deforme olmamasina 6zen gosterilmelidir. Yine yapistirma yapilirken,
yapistirilan parcaya mamul i deforme olmayacak sekilde baski uygulanmalidir.
Kaliplardan ¢ikan maldaki catlaklar zamamnda tamir edilirse kurtarilabilir.

Slzllme deliklerini tikamak igin kullanilan camurun, dokiim camuruyla aym
Ozellikleri gostermesi gerekir.

Ratusu biten mamullerde gatlamalarin olmamast igin, mamul dikkatli bir
sekilde kaldirilip yerlerine konulmalidir.

Y Uiksek basingli dokiimde mallar kaliptan ¢ikartilirken kaliplardaki suyun tekrar
Urine gegmemesi icin fazla oyalanilmamalidir.
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UYGULAMA

Islem basamaklarindan faydalanarak hazr alg kahplara e dokimi ile
sekillendirme yapimz.

Islem basamaklari Oneriler
Kullanacagimz arag gereci hazirlayiniz.

Calisma ortarmim uygun hale

Dokim yapacaginiz al¢i kaliplar: temin getiriniz.
ediniz. Onlugunizi giymeyi unutmayiniz.
Dokimhanede hava akiminin

olmamasina dikkat ediniz.
Dokimhanenin sicakligimn ve
rutubetinin yapilan Uretim cinsine
goére olasi gerekir. Unutmayimz.

@ Kalipig ylzeylerini temizleyiniz.

Q Q. 9

@ Kalip parcalarim pimlere dikkat ederek | g5 K alip parcalarini birbirleri ile
birlestirip lastik bantlar veya iskence birlestirirken pimlerin tam
yarcimu ile sikinz. cakismasina dikkat etmelisiniz.

@ Kaliplar: dokim yapilacak sekilde masa

Uzerine yerlestiriniz. @  Dokum kaliplarim masaya
yerlestirirken dokim agzinin
masaya paralel olmasina dikkat
ediniz.
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Dokim ¢camurunun rutubetini kontrol
ediniz.

Kullanmadan once hazirladiginiz

Dokim agzindan eksilen gcamura tekrar
dokim ilavesi yapimz.

Kalibin gerekli et kalinligim almasin
bekleyiniz.

%)

Y apacaginiz is hakkinda sahip
oldugunuz bilgileri dikkat ve
titizlikle uygulayimz.

Dokim masalarin temiz
kullanmmnz.

Dokim agzi dar ise dokim
camurunu bosaltirken huni
kullammniz.

Dokim camurunu stizerek
kullammniz.

Y apacaginiz isi iyi planlayiniz ve
uygulayabilen olunuz.
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%)

%)

%)

Gerekli kalinlik kontrollerini yapiniz.

Acik dokiimde kalip icindeki
sekillendirme fazlasi camuru ters
cevirerek bosaltinz.

Kalip icindeki dokiim camurunun
tamamen sizip bosaltilmasi igin kalibi
30_40° egimle dokiim masasi Uzerinde
bir middet bekletiniz.

Kapal1 dokiimde kalinlik almissa; kalip
ters cevrilmeden masa Uizerinde oldugu
gibi ters gevirmeden birakimz.

Dokim agzim kesiniz.

Dokim camuru bir parga geki p‘
mukavemet kazanmaya basladiginda
Ust pargalardan baglayarak kalib1 aginmiz.

Atdlye calisma kurallarina uyunuz.

Calismalarimzda guvenilir terli
toplu ve temiz olunuz.

Grup caligmasin benimseyiniz ve
uygulayinmz.

Kalibin igindeki dokiim gamurunu
bosaltirken stiziilmeden
kaynaklanan hatalarin olmamasina
dikkat ediniz.

Kalib ters gevirdiginizde dokim
agzimin hava almasint saglayinmz.

Dokim agzim keserken mamuliin
seklini bozmayiniz.

Mamul kaliptan ¢gikarmadan
dokim agzim kesiniz.
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%)

Mamull diizguince kaliptan ¢ikartiniz.

%)

Kalip parcalarinm agarken
dokimine zarar vermemeye dikkat
ediniz.

Uriinii kaliptan gikardigimzda
kalip birlesim yerlerindeki izleri
bicak ya da sistire yardim ile
kaziyimz.

Dokime ekleme ya da kesme
oyma yapilacaksa dokim
kurumdan yapiniz.




Dokim agzinda kesimden olusan
hatalar var ise dizeltiniz.

Dokumleri rétuslamaya islemine kadar

uygun bir ortama kaldirimz.

%)

Dokumleri deri sertligine gelinceye
kadar kurumasi i¢in uygun bir rafa
kaldirinmz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginz bilgileri asagidaki sorular cevaplandirarak olglinuz.
OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagidaki soru cumlelerinin basina dogru ise D yanlis ise’Y koyunuz.
1.( ) Dokim yontemi genelikle plastik sekillendirmeyle ve diger yontemlerle
Uretilemeyen ici bos veya dolu karmasik sekilli ve blyldk hacimli Grinlerin
sekillendirilmesinde kullanil maktadir.

2.( ) Dokimde kullanilan kaliplar gézenekli yapida ve su emme yetenegine sahip alci
kaliplardir. Poroz yapida sentetik malzemeler kullamimaz.

3.( ) Kalip doldurma hizi gok dnemlidir. Cok yavas doldurma beraberinde camur dolum
izi ve gok farkli et kalinligi getireceginden istenmez.

4.( ) Bdli bir ray Uzerinde kaliplarin yan yana baglanip sikistirilmas: ile bir yerden
camurun basilip her parcadan seviye tespiti yapilarak belirli bir siire bekletilip kalinlik
aldiran sisteme acik dokiim denir.

5.( ) Mekanize dokim tam anlamyla € dokim ve batarya dokim sistemi 6zellikleri
arasindaki bir dokim sistemidir. Rayl1 sistem Uizerine kurulmus bir dokim seklidir.

6.( ) Kapalh dokim yoénteminde dokim camuru al¢i kaliba dokulir. Kalip yiizeyinde
belirli bir et kalinlig: olustuktan sonra fazla camur geri ainir.

7.( ) Camur dokiimde eger bir bosaltma islemi yoksa Uriin kalibin iginden dolu olarak
cikarsatek cidarl kaliplara dokiim yapilmis demektir.

8.( ) Yatinm maliyetinin azligi, ulastigi kisi basina Uretim miktar1 ve en karmagik
sekillerin mekanize edilebilmesi shanks sistemin avantajli yonleridir.

DEGERLENDIRME
Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimzi (Degerlendirme kriterleri)

karsilastirimiz, cevaplariniz Dogru ise uygulamal: teste geciniz. Yanhs cevap verdiyseniz
ogrenme faaliyetinin ilgili bolimiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazanchigimz beceriler dogrultusunda hazir algi kaliplara e
dokimi  yaparak sekillendirme yapimiz. Bu uygulamay: asagidaki
degerlendiriniz.
Bu faaliyet kapsaminda asagida listede yer alan davramglardan uyguladiklarimzda
EVET uygulamadiklarimzda HAY IR 1isaretleyerek kontrol ediniz.

kriterlere gore

Deger lendirme Olglitleri

Evet

Hayr

Arag gerecinizi dogru olarak segip hazir hale getirdiniz mi?

Is onlugtintizt giydiniz mi?

Dokum yapacagimiz al¢t kaliplar: temin ettiniz mi?

Kalp i¢ ylzeylerini temizlediniz mi?

g wIdE

Kalip parcalarini pimlere dikkat ederek birlestirip lastik
bantlar veya iskence yardimi ile sizdirmazligin sagladimz
mi?

Kaliplar1 dokiim yapilacak sekilde masa Uizerine yerlestirdiniz
mi?

Dokum kaliplarim masaya yerlestirirken dokiim agzimn
masaya paralel olmasina dikkat ettiniz mi?

Dokim camurunun rutubetini kontrol ettiniz mi?

Kullanmadan énce hazirladigimz dékiim camurunu
karigtirdiniz mu?

10.

Kaliplara dokiim camurunu bosaltimz nu?

11.

Kullandigimz dokim ¢amurunu stizdiiniiz ma?

12.

Dokim agzinda eksilen camura tekrar dokim ilavesi yaptinmiz
mi?

13.

Kalibin gerekli et kalinligim almasinm beklediniz mi?

14.

Gerekli kalinlik kontrollerini yaptiniz mi?

15.

Acik dokumde kalip igindeki sekillendirme fazlasi gamuru
ters gevirerek bosaltimz m?

16.

Kalip igindeki dokim ¢amurunun tamamen sizip bosaltilmasi
icin kalib1 30_ 40° egimle dokum masas: Uizerinde bir middet
bekletiniz mi?

17.

Kapali dokiimde kalinlik almigsa; kalip ters gevrilmeden masa
Uzerinde oldugu gibi biraktimz mi?

18.

Dokim agzim kestiniz mi?

19.

Dokim camuru bir parca gekip mukavemet kazanmaya
basladiginda Ust parcalardan baglayarak kalib1 agtiniz nu?

20.

Mamull diizguince kaliptan ¢ikarttimz mi?
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DEGERLENDIRME

Y apilan degerlendirme sonunda“ HAYIR " seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormuyorsamz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarimizin
tamam “ EVET " ise bir sonraki faaliyete geginiz.



OGRENME FAALIYETI-3

AMAC

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda, yar1 yas mamulleri
teknigine uygun rétuslasabil ecektir.

ARASTIRMA

Rdétus yaparken dikkat edilmesi gereken ozellikleri ve rétuslamadan kaynaklanabilecek
hatalar1 arastiriniz.

3. ROTUS YAPMA

3.1. Yar1 Yas Mamulleri Rétuslama

Rétus, dizdtme amaci ile yapilan islemdir. Yari yas mamulleri sekillendirme
asamasinda veya sonradan olusan yuzeylerdeki purizleri, hatalari gidermek, yizeyin
purtzsizligini saglamak, kalitesini artirmak, sivri koseleri yuvarlatmak ve sirlama
isleminin kolay ve saglikli olmasim saglamak icin yapilir.

Yas Rotus: Kaliptan cikan mamiillerin kalip birlesim izleri, sistire veya bicak yardimi
ile kazinarak dizeltilir, capaklar alimir. ( Resim 3.1 — 3.2 ) Dokum agzi1 kesiminde olusan
capaklar da mamul bozulmadan alinarak dizeltilip rétuslanr.

Resim 3.1: Kahp izlerini bigakla diizeltme Resm 3.2: Dokim agzim dizeltme



Resim 3.3:Dokim agzini r tuslama Resm 3.4: Idak siingerler6tuslama

Yart mamule zarar vermeden bicak ya da sistire yarimi ile kazinarak gerekli olan
yuzeyler duzdtilir ve1ilak siinger yardimu ile silinir. (Resim 3.3- 3.4)

Resim 3.5: Dékiim asamasinda olusan hatalari gider me

Dokim asamasinda yari mamul Uzerinde dokim kaliplarindan ya da dokim
camurundan kaynaklanan hatalardan olusmus delikler var ise Uzerine dokim camuru
dokilerek hata kapatilir ve rétuslanir. (Resim 3.5)

Capaklar, sablonla delinen deliklerin kenarlari, oyma kesme yerleri, yart mamuliin
formu bozulmadan silinir. Rétus yapilirken 1slak siinger, tel bezi, sistre, cubuk, vb. aletler
kullanmlir. Bigak ve sistire izleri 1slak siinger ile silinerek dizdtilir. Yart mamulde kesme
oyma delme islemleri yapilmis ise kenarlarinda olusabilecek kilcal catlamalari dnlemek
amaciyla bu bolgeler deslak siingerle diizeltilir ( Resim3.6)
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Resim 3.6: Idak siingerle mamali r tuslama

3.2. Kurutma

Kurutma poroz bir malzemeden sivinin buharlastirilarak uzaklastirilmasidir. Seramik
drdnler pisirilmeden 6nce kurutmaislemine tutulurlar. Pigirim 6ncesi binyedeki su atilmazsa
pisirme esnasinda hizl1 kurumayla birlikte catlamalar meydana gelir. Uriiniin formu, porozite
miktari, tane irilik dagilim miktari, kurutma ortaminin sicakligi ve nem miktart kurutma
hizint  etkileyen parametrderdir.  Uriniin formundan kaynaklanan bolgesel  kuruma
farkliliklar: Urtinde gerilim farkliliklar: yaratarak gatlamalara neden olur. Kurutma hizi ve 1si
homojenligi iyi ayarlanmalicir. Uriiniin sekline kitlesine bagl olarak kurutma sicaklig ve
siresi ayarlanir. Yetersiz ve tek bir yonden kurutulan Urinlerde catlamalar meydana
gelecektir. Bundan dolay1 kurutma odasindan gikan mamuller catlak tespiti icin kontroltinden

gegirilir.

Kuru Rétus: Kurutma esnasinda ylizeye tasinan su ile birlikte ince taneler ve su
icerisinde ¢ozunen tuzlar ylzeye tasimir. Bu ince toz tabakasi ylzey bozukluklari, tuzlarda
renk olusumuna neden olacaktir. Bunun igin kurutmadan ¢ikan mamuller tekrar rétuglanr.
Yart mamul ylzeyinde pirizler var ise sifir numara zimparas: ile zimparalamr. Yari
mamulde sivri keskin kose ve kenarlar var ise zimpara ile yuvarlatilir. Rotuslanan mallarin
ylzeyinden kopan parcalar, basingli hava tutularak uzaklastirilirlar. Bu tozlar ylizeyden
giderilmezse sirin toplanmasina neden ol ur.

3.3. Roétus Yaparken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

Alci kaliplarinin gok fazla kullamimasi ile i¢ yizeylerinde olusan ¢dziinmenin sonucu
alcinin gozenekli bir sekil almasi da bir dokim hatasi olusturur. Boyle kaliplara yapilan
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dokimlerde, parcalarin yizeyleri pitirlt ve delikli olur. Bu deliklerin rétuslama asamasinda
giderilmesi gerekir.

Dokimde en ¢ok rastlanan hata da, dokiimtin kesik kesik yapilmasicir. Bunun sonucu
mamulde cizgiler olusur ve gcogu zaman rétus yapil diktan sonra da belli olur.

Yart mamil yizeyinde yapilacak kesme oyma islemleri mamul yasken yapilmali ve
islem uygulanan alanlar 1slak siinger ile rétuslanmalidir. Aksi halde oyma kesme yapilan
ylzeyde capaklar ve kilcal catlaklar olusabilir.

Yart mamuliin dokim agzindaki keskin kenar koseler siinger ve zimpara ile
yuvarlatilmali keskinligi alinmalidir. Roétus yapilmadigi takdirde, sirlama asamasinda
sorunlar olusacaktir.

Su igersinde ¢Oziinen tuzlar kuruma sirasinda ylizeye tasimr su tabakasi ylzey
bozukluklari, tuzlarda renk olusumuna neden olacaktir. Bunun icin kurutmadan c¢ikan
mamuller tekrar rétuslanmalidir.

Rotuslama asamasinda dikkat edilecek diger bir hususda rétus yapilan mamultin
rétuslama asamasinda degisiklige ugratilmamasidir.
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UYGULAMA

Islem basamaklarindan faydalanarak 6grenme faaliyeti 2'de dokum yontemi ile
sekillendir diginiz yar1 mamulin rétusunu yapimz.

Islem basamaklari Oneriler

@  Kullanacagimz arag gereci @  Calisma ortamini uygun hale getiriniz.
hazirlayinz.
@  Onliguniizii giymeyi unutmayimz.

@ DOkum agzi kesiminde olusan
capaklart mamul bozulmadan alarak
duzeltip rétuslayimz.

@ Kontrollu ¢aligimz.

@ Oymakazima kesme bigaklarindan
@  Kalp birlesim yerlerini bicak ya da faydalanabilirsiniz.

sstire yarcum ile kaziyinmz @ Mamulii rotuslama asamasinda baski
uygulamadan deforme yapmayacak
sekilde tutunuz.
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Sunger ile kazima sirasinda olugan
izleri rotuslayiniz.

Slinger rétusu ile yizeyin
purizsiizlGgund saglayip, sivri
koseleri yuvarlatimz.

=

Dokim asamasinda yart mamul
Uzerinde olusmus kilcal catlamalar
var ise kaynastirilarak mamult
rétuslayinmz.

Capaklar, sablonla delinen deliklerin
kenarlari oyma kesme yerleri var ise
yart mamultn formunu bozmadan
siliniz.

Yart mamul kurudugunda yizeyinde
purtzler var ise sifir numara zimpara
ile zimparalayinmz.

%)

Sungeri nemlendiriniz.
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%)

Y ar1 mamulUn rétuslama asamasinda
yuzeyinde olusan tozlar: ve gapaklar:

siliniz.

Y art mamaltin rétusunun istediginiz
nitelikte olup olmadigini kontrol
ediniz.

Biskavi pisirimini yapiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Bu faaliyet sonunda kazandiginiz bilgileri asagidaki sorular cevaplandirarak 6lglinuz.
OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagidaki soru cimlelerinin bagina dogru ise D yanlis ise Y koyunuz.

1.( ) Kaliptan ¢gikan mamullerin kalip birlesim izleri, sistire veya bigak yardim ile
kazinarak duzeltilir, capaklar alinir.

2.( ) Dokium agzi mamul kaliptan ¢ikartildiktan sonra kesilir.

3.( ) DOkim asamasinda yart mamul Uzerinde dokim kaliplarindan ya da dokim
camurundan kaynaklanan hatalardan olusmus delikler var ise Uzerine dokim camuru
dokilerek hata kapatilir ve rétuslanir.

4.( ) Kurutma poroz bir malzemeden sivinin buharlastirilarak uzaklastirilmasidir.

5.( ) Pisirim 6ncesi biinyedeki su atilmazsa pisirme esnasinda da su atilabilir. Pisirim
hatasi olusturmaz.

6.( ) Dokiimde en cok rastlanan hata, dokimin kesik kesik olmadan tek seferde
yapilmasidir.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimzi (Degerlendirme kriterleri)
karsilastirimiz, cevaplariniz Dogru ise uygulamal: teste geginiz. Yanhs cevap verdiyseniz
Ogrenme faaliyetinin ilgili bolimiine donerek konuyu tekrar ediniz
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UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz beceriler dogrultusunda yar1 mamulii
rétuslayimiz. Bu uygulamayi asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz.

Bu faadliyet kapsaminda asagida listede yer alan davramglardan uyguladiklarinizda
EVET uygulamadiklarimizda HAY IR 1 isaretleyerek kontrol ediniz.

Deger lendirme Olgltleri Evet Hayir

1. Arag gerecinizi dogru olarak segip hazir hale getirdiniz mi?

Is onlugtintizt giydiniz mi?

Dokim agz1 kesiminde olusan ¢apaklari mamul bozmadan
alarak duzeltip rétusladimz m?

4. Kalip birlesim yerlerini bigak ya da sistire yardimi ile
kazidimz mi?

5. Singer ile kazima sirasinda olusan izleri rétusladimz m?

6. Sunger rétusu ile yuzeyin plrizsizlGglni saglayip, sivri
koseleri yuvarlattimz mi?

7.  DOokim asamasinda yari mamul Gzerinde olusmus kilcal
catlamalar var ise kaynagtirilarak mamulii rétugladimz mi?

8. Capaklar, sablonla ddinen deliklerin kenarlari oyma kesme
yerleri var ise yart mamultin formunu bozmadan sildiniz
mi?

9.  Yari mamul kurudugunda yiizeyinde purizler var ise sifir
numara su zimparasi ile zimparaladiniz mi?

10. Yarn mamulin rétuslama asamasinda ylizeyinde olusan
tozlar: ve gapaklari sildiniz mi?

11. Yari mamuliin rétusunun istediginiz nitelikte olup
olmadigim kontrol ettiniz mi?

12. Temiz vedizenli ¢aligtimz mi?

DEGERLENDIRME

Y apilan degerlendirme sonunda “ HAYIR ” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormiyorsamz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Cevaplarinizin
tamam “ EVET ” ise modul degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS TESTI (YETERLIK OLCME)

Kazandiginiz tecribeleri gbz oniline alarak, hazir al¢i kaliplara e dokim yontemi ile
dokim yaparak sekillendiriniz. Sekillendirilen yart mamulleri rétuslayiniz. Bu uygulamaile
yaptigimz ¢alismay: asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz.

Gerekli Malzemeler

Mermer Masa
Plastik kova
Dokim camuru
Karstirict

Su

Hassas terazi
Elektrolit
viskozimetre

Hazir al¢1 kaliplar
Lastik

Iskence

Plastik tokmak
Masrapa

Bicak

Siinger

Siizgeg veya elek
Sistire veya ispatula
Farkl1 uglarda oyma kazima yontma bigaklar:
Su zimparasi
Mamul rafi

[CROROROENEORNENRORSRORORNRORNEORNRORORN]



Bu uygulama kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz
becerileri EVET ve HAYIR kutucuklarina (X)isareti koyarak kontrol ediniz.

Deger lendirme Olglitleri

Evet

Hayr

Arag gerecinizi dogru olarak segip hazir hale getirdiniz mi?

Is onluginiizt giydiniz mi?

Dokum camuru miktarin tespit ettiniz mi?

AW |NPE

Dokim camuru hazirlamak icgin katilacak olan suyun
miktarini belirlediniz mi?

o

Kullanilacak € ektrolitin katki oramm bdirlediniz mi?

Dokum camuru su ve elektroliti pervaneli karistiricilarda
actimz m?

Dokum camurunun litre agirligim Olgtiniz ma?

Dokim camurunun viskozitesini 6lgtintiz mi?

Dokim camurunun tiksotropisini 6l¢tuintiz ma?

10.

Dokim camurunun istenilen nitelikte olmasint sagladiniz mi?

11.

Dokum yapacaginiz al¢t kaliplar: temin ettiniz mi?

12.

Kalp i¢ ylzeylerini temizlediniz mi?

13.

Kalip parcalarini pimlere dikkat ederek birlestirip lastik
bantlar veya iskence yardimi ile sizdirmazligin sagladimz
mi?

14.

Kaliplar1 dokiim yapilacak sekilde masa Uizerine yerlestirdiniz
mi?

15.

Kullanmadan énce hazirladigimz dékiim camurunu
karigtirdinmiz mm?

16.

Kaliplara dokiim camurunu bosaltimz nu?

17.

Dokim agzinda eksilen camura tekrar dokim ilavesi yaptinmz
mi?

18.

Kalibin gerekli et kalinligim almasim beklediniz mi?

19.

Acik dokumde kalip igindeki sekillendirme fazlasi gamuru
ters gevirerek bosaltimz mi?

20.

Kalip igindeki dokim gamurunun tamamen sizip bosaltilmasi
icin kalib1 3040 ° egimle dokim masasi Uzerinde bir muddet
bekletiniz mi?

21.

Kapal1 dokiimde kalinlik almissa; kalibi masa tizerinde
oldugu gibi ters cevirmeden biraktiniz nm?

22

Dokim agzim kestiniz mi?

23.

Dokum camuru bir parca gekip mukavemet kazanmaya
basladiginda Ust parcalardan baglayarak kalib1 agtiniz nu?
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24. Mamultu diizgiince kaliptan ¢ikarttimz mi?

25. Dékim agzi kesiminde olusan ¢capaklart mamul bozulmadan
alarak duzeltip rétusladimz mi?

26. Kalip birlesim yerlerini bigak, sistire yardim ile kazidimz
m?

27. Sunger rétusu ile ylizeyin purtizsiizlUginu saglayip, sivri
koseleri yuvarlatimz mi?

28. Dékim asamasinda yar1 mamul Uzerinde olusmus kilcal
catlamalar var ise kaynastirilarak mamulii rétugladimz mi?

29. Capaklar, sablonla delinen deliklerin kenarlart oyma kesme
yerleri var ise yart mamuliin formunu bozmadan sildiniz mi?

30. Yart mamul kurudugunda sifir numara su zimparasi ile
zimparaladiniz mi?

31. Yari mamuli rétuslama asamasinda yiizeyinde olusan tozlar
ve ¢apaklar: sildiniz mi?

32. Biskuvi pisirimini yaptimz mi?

DEGERLENDIRME
Yapilan degerlendirme sonunda HAYIR cevaplarimizi bir daha gdzden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gbrmiyorsamz modull tekrar ediniz. Cevaplarimiz dogru ise bir sonraki
module gegmek icinilgili kisiler ileiletisim kurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi -1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI —2 NiN CEVAP ANAHTARI

O |<|<|0|<|0|<|T

O INO|ORWINF
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OGRENME FALIYETI -3 CEVAP ANAHTARI
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ONERILEN KAYNAKLAR

(] http://www.serfed.com.tr

(0] http://seramik.atspace.com/atelye
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