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Vitrifiye seramik iiretim sistemieri lzerine bir kaynak olugturmast
hedeflenerek hazirlanan bu g¢aligmanin gerceklesmesinde, her tiirld bilgi birikimlerini

ve imkanlarim esirgemeyen Eczacibagi Vitra kuruluguna tegekkir ederim.



v

OZET

Tuvaletperverler, uygarligin yaziyla degil, ilk tuvaletle basladigim ileri
stirerler. 1.0. 3000 yilinda kullanilan ilk tuvaletlerden, 20. yiizyilin yiiksek teknoloji
trlinti tuvaletlere kadar, bu kavramun ilging bir seriiveni vardir.

Helamn Bati ‘daki seriiveni ise, 18. yy’ m sonlarinda Ingiltere’ den
baglayarak yeni bir ivme kazandi. Klozetin icadi ve yeni patentli modellerle siirekli
gelistirilmesi, bu alandaki atithmin bir yansimasiydi. Tiirkiyede ise suyla temizlenme
gelenedi klozet ile taharet muslugunu birlestiren ilk uygulamanin yapilmasint
sagladi.

Ulkemizde 1950° li yillardan sonra goriilen hizli sanayilesmeye bagh olarak,
ingaat sektdriinde gelisme beraberinde ¢agdas anlamdaki seramik saglik geregleri -
talebinide getirmistir. Bu talep dogrultusunda kurulmus olan seramik saghk geregleri
tireten firmalarda da gerek calisma prensipleri gerekse liretim sistemlerinde biiyiik
gelismeler olmustur.

Teknoloji’nin ilerlemesinden fazlasiyla payiu alan Sihhi tesisat firmalar,
gliniimiizde hemen hemen biitiin departmanlarinda eskiye oranla biiylik degismeler

elde etmis ve buna paralel ekonomik iiretim modelleri hazirlamigtir.



SUMMARY

Studying the evaluation of the toilets, from the first one in the Indus Valley at the
3000 B.C., untill the high technology Japanese toilets of the twentieth century, has been
offering an entertaining point of view.

The journey of'toilet in the western world, beginning from England at the end
of 18" century gained an acceleration. The invention of teh water closets and the
continuous development with the new patented modelles, were the reflections of the big
leap at this area. Whereas in Turkey, the tradition of using water for cleaning has been
continuing, therefore additional to these developments, the first application of water
closets with a tap has been carried out.

In our country, the improvement of the construction sector depending on the fast
movement of industrialization that showed up after the fifties, brought up a big need for
contemporary ceramic sanitary wares. There has been great improvements either at the
working principals and at the production systems in the sanitaryware production firms,
that has been established within the direction of this demand.

The sanitaryware firms that received a great portion from the
advancement of the technology achieved great improvements almost in every
departments according to the past, also, parallel to this, new economic production

modelles have been prepared.
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GIRIS

Sihhi tessisat Uretim sistemlerini ve tarihsel gelisimi ile beraber 20.yy’in en son
teknolojisinin sagladigt avantajlari anlatmaya yonelik bu arastirmada, Sihhi tesisat
Uretiminin gerceklesebilmesi igin gerekli olan tirtin gelistirme kosullarint giiniimiizde
liretim yapan firmalardan edinilmis bilgilerin aktarilmasi amaglanmistir. Bu ¢alsma
bugiin etkin olarak seramik saglik geregleri tiretimi yapan firmalarin kullandiklan

liretim sistemlerini ve teknolojisini anlatan giincel bir ¢alismadir.

Bu tez hazirlanuken, kaynak tarama ve yazili dokiimanlarin yam sira kigisel

goriismeler ve bu konuda tiretim yapan firmalarda da incelemelerde bulunulmustur.

Genel bakislan ile i¢ bolum halinde ele alinan ¢aligmada, Birinci bolim Tuvaletin

tarihgesi, giiniimiiz tuvaletleri ve Tirkiyedeki gelisim stireci anlatilmaktadir.

Ikinci boliimde Sihhi tesisatta iiriin gelistirme ve iiretim sekilléri ele alinnustir. Bir
Vitrifiye seramik Uriiniiniin tasarlanmasindan, monte edilmeye hazir bir {irin haline

gelisine kadar sirasi ile ge¢irdigi evreler incelemektedir.

Ugtincii boliimde ise; Seramik saglik gereclerinde ki eski ve yeni liretim sekillerinin,

tirlin gelistirmeye kazandirdig1 avantajlar anlatilmaktadir.

Tez konusu ile ilgili yayin sayist ¢ok sinirlidir. Bu, teknolojiye baglt ¢ok dinamik bir
konu se¢ilmesinden kaynaklanmaktadir. Basili malzemeler daha ¢ok firmalarin veya
fabrikalarin egitim brosiirlerinden ve 6zel notlarindan derlenmistir. Daha ¢ok kisisel
goriisme metodu uygulanmig ve 15 Eczacibagt Vitra yetkilisi ile bilgi alis verisi
saglanmustir. Uretici firmalarin brosiir ve tanrtim kataloglani giiniimiiz kosullarinin ve

tiretimlerinin gorsel olarak tanitilmasinda kullanilmagtir.



BOLUM 1
1. TUVALETIN TARIHI

“Tarih boyunca tuvaletleri gozden gecirmenin toplumsal hiyararsiler
iizerinde esitleyici bir etkisi vardir. Rahatlamak i¢in herkesin pantolonunu
indirmesi ya da etegini kaldirmasi gerekiyor. Sadece kullamlan araglar
farkhlik gosteriyor. Kral VIII. Henry’ nin siyah kadifeden ve iki yiiz altin
civiyle kaplanmis bir oturagi vardi. Giines Kral XIV Louis, ¢’ banyoya gitmek
iizere ¢ bir konusmanin kisa kesilmesinin yakisiksiz olduguna inanird:
Ziyaretcilerinin dehsete kapilmalar1 pahasina, Louis onlar1 oturagin iistiine
otururken kabul ederdi. I.0. 3000 yiinda indus Vadisinde ilk ¢’ tuvalet
lerden, 20. yiizyilm Japonya’daki yiiksek teknoloji iiriinii tuvaletlere kadar,
tuvaletlerine incelenmesi yasama eglenceli bir bakis sunuyor.” !

Tiim insanlarin gostermis olduklar fizyolojik eylemler gibi diskilama eylemi
de kiiltiirel, dolayisiyla da tarihsel boyuta sahiptir. Bu nedenledir ki, giderilmesi
farkli bigimde oluyor. Ilk gercek hela mekanlarimt Romalilar gergeklestirdiler.
Yoksullar ve orta hallilerin konutlarinda heniiz kendisine yer bulamasa da,
varliklilarin evlerinde ve kamusal mekanlarda hela o donemde yaygin bigimde
uygulanan bir mimari elemandt. Sadece hela degil, onun zorunlu donatilart olan su
tesisatt ve kanalizasyonda en az beg yiizyll boyunca Roma kiiltlirliniin vazgecilmez
bilegenleri oldu.

“Ortagag Avrupasi hela kullanimmm siirdiirdii. Ancak, su tesisat1 ve
kanalizasyon Modern ¢aga kadar Batr’da kullanilmadi. Bu nedenle helanin
varligt uzun siire boyunca hijyen kosullarinda bir yiikselmeyi tammmladi. 17. ve

18. yiizyillara gelindiginde hela artuik iist simiflarin evlerinde mevcut olan bir

1 Julie L. Horan, Tuvaletin Sosyal tarihi, S: 8, ¢eviri, Istanbul (1997)



donati olmaktan ¢ikti. Onun yerine lazimhk kullanim yayginlasti ve hatta
aristokratlar dogal diskilama yerine lavman kullanmaya yoneldiler. Bunlar
biitiin sevimsiz]iklerir;e karsin, Ortagag daki pis su baglantist bulunmayan
helalardan daha saghkhydi. Diger yandan Dogu’ da hela yapim giindemden hi¢
diismedi. Japonlar helay: evlerinin mimari bir bileseni olarak kullandilar; ama
onlar da kanalizasyon yapma geregi duymadilar. Klasik Osmanh kiiltiiriinde ise
en azindan 16. yiizyildan baslayarak evlerde helamn varh@min bir kural oldugu
soylenebilir. Ancak bunun biiyiik kentler, ézellikle Istanbul icin gecerli bir
kural oldugu da unutulmamahdir. ¢ 2

18. yy’ in sonlarmnda Ingiltere’ den baslayarak yeni bir ivme kazandi.
Klozetin icadi ve siirekli yeni patentli modellerle gelistirilmesi bu alandaki atilimin
bir yansimasiydi. Klozet hijyen kosullarina getirdigi yiikselme ile ev i¢inde banyo
mekaninin da degisiminde rol oynadi. Onceleri ayr1, hatta evden bile uzak olan hela,
evin i¢ine kapali bir ©’ temizlenme odasi > min igine yerlestirilir oldu. Klozetin icad:
ile birlikte dogum kontrolii i¢in tasarlanmis bide daha sonraki donemlerde kita
Avrupasin da sinirli olsa da suyla temizlenme aract olarak kullanilmistir. Ancak
¢ogunluk, Islam diinyasi ve Japonya haricinde, suyla temizlenmek yerine kagit
kullanimimi belki ge¢ 15. ylzyildan baslayarak slirdiirdii. Geg 19. yiizyil kagit
kullaniminda bir degisime yol agan tuvalet kagidinin icadina tanik oldu.

“Tiirkiye’deyse, suyla temizlenme gelenegi siirdii; hatta klozet ile
taharet muslugunu birlestiren ilk uygulama da burada gergeklesti. Onceleri
informel olan bu baglanti son yillarda adim, adim klozetin tasarimsal biinyesini
bu dogrultuda orgiitlemeye dek vardi. Klozet kapaginn 1sitilmas: gibi kimi yeni
degisimler ise ashnda sorunu radikal bicimde
olarak kalacak gibi goziikilyorlar. Tiirkiye baglamimmda ¢ok onemli bir degisim
ise, yine son on yillarda tuvalet kagidi kullanim ile suyla temizlenme
geleneginin biitiinlesmesi bicimindeki bir yeni hijyen atilim c¢ergevesinde

3
yasaniyor.”’

2 ,
Boyut Yaym Gurubu, Mimarhk Dergisi, S:64, Istanbul (2000), a.g.e.
3 Boyut Yayin Gurubu, Mimarhk Dergisi, S:65, istanbul (2000), a.g.e.



Resim 1 : Antik Roma’
da’ genel hela , kus-
bakis1 goriiniis.

Antik  Cag insanmun
diskilama eylemini a-
deta kamusal bir boyut-
ta disiinmesi sasirtici-
dir.

Tipki Hamamin vicut
temizligini kamusallas-
tirmasi, hatta rekreas-
yona  donistiriilmesi
gibi, helalarda toplum-
sal iletisim mekani gibi
bigimlendirilmisgtir.

Resim 2 : Antik Roma
evinde hela . Hemen
yan tarafa bir kitap
yerlestirilmis  olmasi
tarihsel bir anakronizim
gibi Modern bir alis-
kanliklart olmadig:
kolayca ileri siiriilebilir.
Kitabin helaya girmesi,
giindelik yasamin ola-
gan  bir  bilesenine
doniismesini  saglayan
18. Yiizyildaki kitap
basim  patlamasindan
sonradir.
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Resim 3 : St. Gallen Manastir1” nin 820
tarihli 6zgiin planinda dizi helalar
Cizimin alt kesimindedir.

Resim 4 : Orta ¢ag satosunda hela
tipleri; ilkinde kapali bir kapali kabin
biciminde, digerinde ise kale bedeni
tizerinde agik ve ©* havadar ©’

Resim 5 : Orta ¢ag satosunda kapali
kabin bi¢iminde hela: <’ Gardrop”’
Resim 6 : Bir 14. yy Satosunda
duvardan konsol ¢ikan helalar. Digkilar
kalenin cevresine agiga diismekteydi. .
Bu denli helanin varlii olagan bir Avrupa ist simiflart hela yerine
durum gibi gozikkmiiyor. Yinede lazimlik kullanimini ve hatta
ortagag’ da helanin Avrupa’ da 6rnegin lavman uygulamasini daha sik ve
17. yy’ dakine oranla ¢ok daha sik saglikli bulacaklardir.
karsilasilagilan  bir mimari eleman Resim 7: Koyli evinde hela,
oldugu kesin gibidir. 17.ve 18.yy 1480 civarina ait bir minyatiirden.




Resim 8,9 : Erken 13. yy ‘da yapilmig
bir  Selguklu  helasi.  Sivas’ta
Gokmedrese. Helamin en  onemli
Ozelligi, her kabinde siirekli akan
taharet suyunun bulunusudur. Heniiz
muslugun glindelik yasama girmedigi
bir donemde temizlenme suyu burada
oldugu gibi denetlenmediginden sii-

rekli olarak akitilmaktaydi.

Resim 10, 11 : Geg 14. yy ‘da ve
sonra onemli degisiklikler gecirmis
olmakla birlikte 6zgiin durumuna
iligkin fikir veren bir hamam
helalar1 Kompleksi .



Resim 12, 13 : Japon helas::
Kyoto® da Katsura Sarayi
bahgesinde bekleme mekani.
Dis goriiniis ve plani. Planda
sol ustteki kapali mekan
pisuardir.

Resim 14 : Katsura Saray:
bahgesindeki bekleme
mekaninda kum pisuarn1 . Bir
bahce gibi diizenlenmis alanda
taslara  basilarak  kumun
lizerinde def-i hacet
edilmekteydi.

Resim 15 : 20. Yy baginda Japon
helalart modernlesmeye baslar.
Alaturka helalara benzemektedir.
Resim 16 : Bir Japon kéy evinde

hela. Cin ve Japonya’da insan
diskisi giibre olarak kullanildig:
i¢in kdy evlerinde giibre deposu ile
hela bitinlesmistir Planda sart
kesim hela .pembe kesim ise
glibreliktir.



Resim 19 : ik banyolarda
klozetlerde dahil olmak
lizere tim donatilar mo-
bilya gibi big¢imlendirilir
ve Ustleri dolaplagtirilirdi.
1980’lerde bir Amerikan
banyosu. Klozet énde sol-
daki “’dolap’” tir.

Resim 20 : 1903°te bir
Viyana banyosu.

Resim 17 : 20. yy ‘in baslarunda
klozet, bide lavabo ve diger saglik
donatilarin1 gézden saklama ¢abasi
biiyilik oranda giindemden kalkar.
Resim 18 : 19. yy sonlarinda
tiretilmis ** Grek vazosu klozet™’.

19
20




Resim 21: J. Harrington tarafindan
projelendirilmis  ve  kendisinin
“’Metamorphosis of Ajax’’ adl
kitabinda (1596) yer alan klozet.
Resim 22: Londrali saat dreticisi
Alexander Cumming’ in patentini
1775 te aldigi kugu boynu sifonlu
ve suyla temizlenen tuvalet.

Resim 23: Londrali bir marangoz
olan Bramah’nin patentini 1778 de
aldifn rezervuarlt klozet.

Resim 24: 1880°li yillarda
tasarlanmis klozetler.

Resim 25: 19, yy klozet kesitleri.
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Resim 26: 1879’da bir yayinda tesisat
sistemi yanlis ve dogru yapilmis evler.
Resim 27: 1900 yiiinda bir ABD
yayininda konut igin en gelismis sistemde
saglik tesisat baglantilari.

Resim 28: Karmasik ve yalin. Yiizyil
déniimiinde hela sorunu bati diinyasinda
temel donatilan diizeyinde ¢oziilmiistiir.
Ana kaygi konusunu yapilarin genel
hijyen sistemlerini rasyonalize etmektir.
Resim 29: Toprak klozeti 19. yy i¢inde
bir sitire Bati’ da (6zellikle kirsal
kesimde) kullaniims bir hela tipidir.
Resim 30: 19. yy sonunda bir ABD
okulunda hela. Soguk yorelerde pis su
borularinin donmast 6nemli bir sorun
oldugundan burada 6zel bir buharla
1sitmal1 sistem yapilmis.




BOLUM I1
2. SIHHI TESISATTA URETIM SISTEMLERI

Cagimizda biitiin uygar iilkelerde lavabolar, evyeler, klozetler, hela taglart
kanalizasyon borulari, temizlikle ilgili daha bir ¢ok banyo, mutfak, hastane esyasi
seramikten yapilmaktadir.

( Vitreus China ) halk sagliginin giinlimiizdeki duruma gelmesinde rol oynamustir.

Ulkemizde 1950’ li yillardan sonra goriilen hizli sanayilesmeye baglt olarak,
ingaat sektdriinde gelisme beraberinde ¢agdas anlamdaki seramik saglik geregleri
talebinide getirmistir. Bu talep dogrultusunda kurulmus olan seramik saglik gerecleri
ireten firmalarin ¢alisma prensiplerini ve iretim sistemleri bu boliimiin konusunu

olusturmaktadir.

2.1. TASARIM

Eczacibag1 Vitra Tasarim Mudiri tle yapilan goriismede; tasarim galismalari,
yapilan Urlin talebine bagli olarak asama agama anlatilmistir. Buna gdre; yent lriin
Genel Midiir tarafindan onaylanir ve bundan sonra Tasarim Midiirliigii programina
alinir. Eskiz asamasinda ortaya ¢ikan tasarimlar degerlendirilip, estetik ve teknik
acidan uygun olanlar segilir. Bu ¢alismalarin {i¢ boyutlu resimleri (var ise, yeni tiriine
bagl klozet kapagi vb. aksesuvarlar da dahil olmak iizere) ve gerek goriiliirse 1/2

maketleri hazirlanir.



Talep fabrika i¢inden yapilmis ise ii¢ boyutlu resimler ve maketler Tasarim
Miidiirligii, Fabrika Midiirligii ve Pazarlama ve Satis Hizmetleri Sefligi tarafindan
incelenir.

Talep, fabrika disindan (yurt i1 veya yurt dist pazar sirketlerinden) yapilmis
ise ii¢ boyutlu resimler ve maketler talebi yapan pazar sirketlerin, Tasarim
Miidiirligii ve Pazarlama Satis Hizmetleri tarafindan incelenir ve gerekli goriilen
tadilatlar var ise ger¢eklestirilir.

Tasanimlarin  1/1 Olgekte maketi hazirlanmasina karar verildigi zaman
goriisler alinir ve bu goriismeler sonucunda tekrar bir tadilata gerek duyulur ise
yapilan tadilatlar, olur karar1 verilene kadar devam ettirilir.

Tasarim onaylandiktan sonra Tasarim Midiirliigh tarafindan 1/1 O6lgekte
teknik resmi ¢izilir (yeni tasarlanan {riinler, yeni yardimci yan malzemeler

gerektiriyor ise yardimct yan malzemeler de dahil olmak iizere ) hazirlanir.

Hazirlanan 1/1 6lgekte teknik cizimler;

Seramik iriinler ile ilgili ise, Fabrika Miidiirliigii biinyesinde iiretime baglh
bolimler tarafindan teknik acidan degerlendirilir. Gerektiginde formlarin
tasarimlarini etkilemeyen tadilat yapilir.

Klozet veya pisuar kapag ile ilgili ise Kapak Uretim Boliimii ile teknik
acidan degerlendirilir.

Tasarim Midiirligii tarafindan; seramik drlinlerin , model iiretimi igin
hazirlanan teknik ¢izimler Tasarim Uygulama veya CAD/CAM Boliimiine, Klozet
veya pisuar kapak iiretimi icin hazirlanan teknik resimler Kapak Uretim boliimiine
gondertilir.

Tasarim Teksir Programina gore;

Seramik tiriinlerde, model ve model kalip ¢alismalarimi takip eden test haftalarinda ¢ikan
prototip iriinler, Tasarim Miidirligi ve misteri adina Pazarlama ve Satis Hizmetleri tarafindan

incelenerek degerlendirilir.
Yapilan iirlin gelistirme toplantilarinda, tasarim tescili bagvurusu yapilacak

tirtinlerin durumu gériisiilerek kayda alinir.



Tasarim tescil i¢in basvuru yapilacak irtinlerin listesi, ilgili birimlerin
sorumlular tarafindan olusturulur.

Tasarim tescili ile ilgili caligmalar asagida belirtilen sekilde yiiriitiliir;

Tasarim Mﬁdﬁfliigii tarafindan, {rtinlerin fotograflart ¢ekilir ve tasarim
tarifnameleri hazirlanir.

Hazirlanan fotograflar ve tasarim tarifnameleri firmanin hukuk sorumlusuna
teslim edilir.

Hukuk sorumlusu tarafindan Tiirk Patent Enstitiisii Bagkanligina ait "

Endiistriyel tasarim tescil Bagvuru Formu "

doldurularak enstitiiye gonderilir ve
tescil islemleri baslatilir.
Tiirk Patent Enstitiisii Baskanligi'nca, tescil edilen bagvuru igin " Endiistriyel

Tasarim Tescil Belgesi " diizenlenerek ilgili kurulusa gonderilir.
2.2. TASARIM UYGULAMA

“Dig pazardan veya satis sirketlerinden gelen ve onay1 alinan yeni iiriin
talepleri Pazarlama ve Satiy Hizmetleri tarafindan, mevcut iiriin revizyon
talepleri ise Endiistri Miihendisligi tarafindan talep edilir.

Tasarim teksir program hazirlanmir ve Tasarim Uygulama Boéliimi bu
program paralelinde caliymalarina baslar.

Tasarim Miidiirliigii’nden yeni model veya iiriin hakkinda maket, teknik
resim gibi dokiimanlar gonderilir.

Tasarim Miidiirliigii’'nden gelen 1/1 ol¢ekteki teknik resim: teknik
ressam tarafindan kullamlacak ¢amur 6zelligine uygun olarak ( Vitreus China
icin %11, fine fire clay icin %35) biiyiititlerek c¢izilir. Resim ¢izimine Tasarim
Uygulama Sefi ve modelciler tarafindan nezaret edilerek deformasyon paylarn
verilir.

Biyiitiilmiis ve deformasyonlar verilmis teknik resimin alcidan modeli,

modelciler tarafindan sekillendirilir.”’ 4

Ismail Alkan Eczacibasi Vitra Rotasyon ve is bast egitim notlar: (Sinirls bastm) Istanbul (1991)



2.2.1. Model Yapim Teknikleri

Isletmedeki modelciler ile yapilan goriismelerde; modelin  yapiminda
oncelikle modelin temelini olugturacak bir alg1 plaka hazirlanir. Bu plaka, mastarlar
arasina istenilen kalinlikta  algt dokiilerek elde edilir. Tasarim Uygulama
Departmani’nda genelde 15 mm kalinhginda plakalar kullanilir. Ancak 6zel bir
formdan dolayr tlriinde yikseklik kademeleri var ise, temel plaka kalinhi@
degisebilir. Bu plaka {izerine, modelin iist goriiniisii sabit bir kalemle ¢izilir. Daha
sonra simetri kontrolli yapmak igin, plaka eksen ¢izgisinden iki par¢aya ayrilir, ayna
goriintiisiinden bu plakalar stiiste konularak radyus ve dogrulant esitlenir. Tekrar
plakalar eksen ¢izgisi boyunca iki yana yatirtlarak al¢t masaya sabitlenir. Model bu
plaka tzerine negatif olarak calisilir. Model boslugunu veren gobegi, alg1 blok
halinde yapilir. Simetrik oldugunu kontrol etmek i¢in ¢alisilan taraftan elde edilen
algt sablonu diger tarafa koyarak, fazlaliklar kazinir. Yapilan is eger bir lavabo ise
firn ¢okme egrisin rampa seklinde ¢ok hassas bir sekilde yapilir. Bu egrinin
yiiksekligi 5-20 mm arasinda olup modele gore degisebilmektedir. Istenirse bu kisim
model bittikten sonrada ¢alisilabilir,

Tiim yapim iginde 6zel alg1 bigaklari, degisik ebat ve formda sistreler, hassas
kumpas, cetvel, pergel gibi aletler kullanilir.

Ancak model, tecriibe kazanmis modelcinin, bir heykeltras gibi ¢alisarak, elle
sekillendirmesiyle olusur. Yardimci malzeme olarak sekillendirme ¢camuru kullanilir.

Model yaplmlnéa standart olan yerleri, Ornegin lavabo montaj takozlari,
tasma kanali, sifon siizgec ve baglama takozlarimi al¢1 olarak doékiip, ¢ikartilir ve
modele standartlara uyularak tatbik edilir.

Model bitiminde model, ana sablonlarindan ayrilarak ters ¢evrilir ve tiim sivri
kenarlari ince testere ve sifir numarali zimpara ile yuvarlatilir. Elle yiizey kontrolleri
yapilir, lizerinde testere, ztmpara izlerini yok ederek, piiriizsiiz bir yiizey elde edilir.
Model kontroliinde gbzden kagan kii¢iik bir piiriiz, kalibinada yansimaktadir.

Ayrica lretimdeki bir form revizyona tabi tutulmasi istendiginde veya
gerektiginde tadilatlari da asagidaki sekilde yapilir;

Revize edilecek olan iiriinlin is kalibina bir adet model dokiliir ve gerekli

diizeltmeler bu model tizerinde yapilir. Model dokiilen is kalibi yahitim yapildig i¢in
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camurdokiimii yapilmaz. Bu yiizden diger bir is kalibina modeldeki tadilatlar gegirilir
ve denemesi yapilir.

Diger bir yontem ise kaliptan kazima ve ekleme metodu ile tadilatlar
uygulanarak denemeleri yapilir.

Modelin Teknik Resme gore uygunlugu modelci tarafindan degerlendirilir ve

degerlendirme sonucu Tasarim Uygulama Sefi tarafindan kontrol edilerek onaylanir.

2.2.2. Model Kahp Yapim Teknigi

“’Genel al¢1 model kalip klasmanlari bellidir. Manual veya shanks denen
otomatik dokiim sekline gore iki tip kaliplama vardir. El dékiim ve shanks
dokiim de kendi aralarinda baz form degisiklikleri gosterir. Bunlar istege bagh
olarak planlanir. Shanks kaliplarda bazi teknik olgiiler, isletmedeki esaslara
gore hesaplanmstir.”’ 5 Model kalibr yaparken, bu malin teksirini de diistinerek,
boliinme yerleri hesaplanir.

Shanks kalip sistemlerinde, kaliba ait tiim &lgiiler sabit olup bu durum model
kalipgilar tarafindan bilinir ve uygulanir.

Kalip kalinligt ortalama olarak 4 -5 cm olarak yapilir.

Eczacibag1 Vitra model kalipgilart ile yapilan goriismeler sonucunda; model
kaltba baglarken oOnce modeli tabii siingerle sabunlayip, modelin kalip ayirim
cizgileri belirlenir. Uriin takip dosyasinda ki model olgiimlerine gdre tekrar bir
kontrol yapip, kaliba baglanir.

Plakalar, sablonlar, kursun plakalar, camurlar yardimci malzemeler olarak
kullanlir.

Lavabo model kalibina baglarken once lavabo masada normal pozisyonda
tcrazilenir.

Model, kalip ayirim ¢izgisinden yatay olarak plaka ile boliiniir.

Bant kalinligt 5,5 - 6 cm olarak tespit edilir.

Kalibin otomatik tezgaha oturma alan uzunlugu hesaplanir.

Kalibin et kalinlig1 ortalama 4 cm’dir ve ¢amur dosenerek elde edilir.

Alginin algtya temas ettirildigi tiim asamalarda iizerine alg1 dokiilen ylizey su

ve arap sabunu karigimu siiriilerek yalitilir.

*ismail Alkan, Eczacibagt Vitra rotasyon ve is basi egitim notlari (sinirli basim) [stanbul (1991)



Ustiinde ¢ok ince, gegirimsiz bir tabaka olusturulan yiizeye alg1 dokiiliir.
Kullanilan al¢min kivami ise her kalipginin g6z karart ile hazirlanir. Bu islem

biiytik boy sac kazanlarinda alg1 ve su karistirtlarak yapilir.

Ortalama 2-3 dakika karigtirilir.

Model kalip pargalan birbirine plastik digler ile tutturulur.

El tutma yeri agilir ve kabin fizerine kodu yazilir.

Model ve Model Kalip yapiminda kullanilan aletler aynidir.

Model kalip shenks sisteminde ise dig yiizeyi muhakkak sabunlanir. Ciinkii
montaj sirasinda kaliplar birbirlerine kancalar ve alg1 ile sabitlenirler, bu da kalibi
tezgahtan ¢ok daha az hasarla s6kmeye yardimct olur.

Kalipta modele temas eden yerler ¢cok hassas calisilir. Model kalip bitince
kalibt agmak i¢in murg, tahta veya lastik tokmak kullantlir.

Zedelenen kisimlart sonradan tamir edilir. Kaliptan ¢ikan model kirilmis olsa
dahi depoya kaldirilip, saklanir. Kalip agilinca i¢i ¢ok ince zimpara ve yumugak
sistereler yardinu ile rotuslanir. Fakat kalip ayirim ¢izgisinin keskinliklerine

dokunulmaz.

2.2.3. Model Kalipta Kalite Kontrol

“Kalip dis yiizey diizgiinliigii kontrol edilir. Dis yiizeyler temiz,
piiriizsiiz, biiyiik ¢apta kirik ve delik olmamahdir.

Kalip parc¢alarinda birlesme yerleri uygunlugu kontrol edilir. Kahp
parcalary hatasiz birlesmelidir.

Yardumer parcgalarm (civi, takoz, pim, huni, ayna, tirnak, fitil, ceket,
destek, pomze vb.) uygunluk ve yeterlilik kontrolii yapilir. Bu parcalarin
eksiksiz oldugu kontrol edilmelidir.

Kahp aqilir ve i¢ yiizey Kkontrolii yapilir. I¢ yiizey piiriizsiiz, temiz
olmalidir. Parcalarin birlesme bolgesindeki uyumu kontrol edilir. Eger iceride
parca varsa, ana parcayla hatasiz birlesmelidir .

Capak, bozuk yiizey kontrolii yapilir. Capak olmamal, yiizey diizgiin

olmahdir.



Kalip iizerinde delme, kesme, yapistirma iz ve isaretleri kontrol edilir.

Batarya pul izi, tagma deligi izi veya baska isaretler varsa konur.

Dokiim ve hava borulann (PVC boru), yiizeyle olan uyumlar1 kontrol
edilir. Dokiime uygun PVC boru yerli yerinde ve capmmda olup olmadigina

bakilr. ¢’ 6

Isletmede model kalipgilart ile yapilan goriismelere gore; yer tezgahlarinda
tezgaha oturma ylizeyi, shenks tezgahlarinda ise arabaya oturma yiizeyi kontrol
edilir.

Mamulii almaya engel teskil edecek ters konikliklerin olup olmadig: kontrol
edilir (iirlin kaliptan rahat cikabilmelidir).

Shanks tezgahlarin kalip kontrolil yapilir. (Dik veya 2,3,...8 derece vs.)

Yer tezgaht kaliplarinda huni oturma yiizeyi kontrolii yapilir.

Kalibin kurulugu elle kontrol edilir.

Yapilan Model Kalip kurutma kabininde 5-6 giin siireyle kurutulur.

Kurutulmus Model Kalip Tasarim dosyast ile birlikte dokiimhaneye verilir.

Model Kalibin: Dis ve I¢ yiizeyi, parcalarin uyumu, dékme bosaltma ve pvc
hava borular , delme-kesme isaretleri, ceket destek ve sablonlart model kalipgi
tarafindan kontrol edilir.

Model Kalibin, Dokiimhanede uygun tezgahta dokiimii gerceklestirilir.

Dokiim sonrasi iiriin, Formen (ustabast) ve Modelci tarafindan yari mamiil
haldeyken incelenir ve gerekli Olglimler yapildiktan sonra tasarim uygulama
dosyasina iglenir.

Yart mamtul kurutulduktan sonra Sirlama Béliimiine gonderilir ve sirlanir.

Sirlt yarimamiil firn vagonuna yiiklenir ( pomze kullanmilan lavabolarda
kullanillan pomzenin boyut ve yerlestirme sekli dokiim Formeni tarafindan
kaydedilir.

Tasarim Uygulama Béliimi tarafindan elde edilen son tiriin dogrulama islemi
igin Tasarim dosyast ile birlikte Kalite Denetim Béliimiine teslim edilir.

Kalite Denetim Boliimiince yapilan ylike dayanim. boyut, baglanti ve
tonksiyon test sonuglar tasarim dosyasina eklenir ve Tasarim Uygulama Béliimiine

1ade edilir.

..... Eczacibasi Vitra Tasarim Uygulama is talimat raporlari. (Sinirli basim) Istanbul



“’Kalite Denetim Boliimii tarafindan yapilan test sonuglar: ve gozlemler
olumsuz ise Tasarim Uygulama Sefi ve Modelcilerin verdigi kararlar
dogrultusunda Tasarim Uygulama Bolimii tarafindan gerekli tadilatlar
yapilarak Model Kalip tekrar Dokiimhaneye gonderilir ve bu islemlere Kalite
Denetim onay verene kadar devam edilir. Clkan prototip iiriinlerden biri:
montaj ozellikleri mevcut yardimel malzemelere uyumu ve yeni yardumcl
malzeme ihtiyacimin belirlenmesi icin Uriin Hizmetleri Boliimiine verilir.”’ 7

Model kaliptan g¢ikan firiiniin de, Kalite Denetim Béliimiince belirlenen
boyut, fonksiyon ve baglanti hatalarmin diizeltilmesi teksir asamasinda da
gerceklestirilebilir.

Eger Model Kalip, teksir iiretimi i¢in Al¢1 Kalip Boliimiine verilmeyecek
Olgiilerde ise, dogrulugu saptanmis is Kalibma bir adet model dokiilerek modelci
tarafindan degerlendirilir gerekir ise tadilat yapilir.

Kontrolii yapilmigs modelden model kalipg1 tarafindan bir adet model kalip
yapilir ve model kaliptan 1-2 iirtin dokiilerek model kalip saglikl: tirin verene kadar
bu islemlere devam edilir. Model Kalip dogrulandiktan sonra teksirin iiretilmesi igin
uygun olan teksir malzemest se¢imi de yapilarak onaylanir.

Kabulii onaylanmis iiriinlerin veya {iriin teknik resimlerinin arsivienmesi,
Tasarim Uygulama Bolimiiniin sorumlulugundadir. Revize edilen trinler (klozet,
pisuar, hela tasi ) gelistirme siireci boyunca arsivlenir. Kabulii onaylanmis diger

firiinlerin sadece teknik resimleri arsivlenir.

2.3. CAD/ CAM
( Bilgsayar Destekli Tasarim / Bilgisayar Destekli Uretim)

“Pazarlama ve Satis Hizmetleri boliimii tarafindan, mevcut iiriin
revizyonu ve iiretimi -.istenilen yeni iiriin talepleri gerekli onaylar alindiktan
sonra CAD / CAM Sefligi ¢calisma programina alinir. Tasarim Miidiirliigiinden
yeni model veya liriin hakkinda maket, eskiz, teknik resim gibi dokiimanlar

gonderilir. Kullanilacak dokiim sistemi bilgileri, iiretim bilgileri, iiretim

7 . ;
Eczacibagt Vitra Tasarum Uygulama is talimat raporlari. (Sinirlt basim) istanbul



tekniginin gerektirdigi ozellikler ve kullanilacak yardimec1 malzemeler
belirlenir.” ®

CAD / CAM uzmanlart tarafindan teknik resim ve maket arasindaki
farkliliklar belirlenir. Tasarim ¢iziminde eksik olan kesitler ortaya ¢ikarilmr.
Incelemeler sonucunda ii¢ boyutlu modellemede kullanilabilecek sekilde yeni bir
teknik resim hazirlanir.

Tasarim teksir programi dogrultusunda, iiriin gelistirme c¢aligmalarina
baslanan iiriiniin teknik resim degerlendirmesi yapilir.

Teknik ¢izimde yapilan boyut degerlendirmesi ve 6lglim sonuglari liriin
bazinda olusturulan ve {iriin ¢izim, model, model kalip, yart mamul, model kalip
tiriin, liretim 6n deneme yart mamul, {irlin dl¢iim sonuglarint kaydetmek igin bir form
olusturulur.

Yapilan degerlendirme sonucunda istenen diizeltmeler Tasarim Midirlugu
tarafindan yapilan teknik ¢izim CAD / CAM Seftligine teslim edilir.

Teknik resim kullanilarak ve modelleme yontemi planlanarak bilgisayarda li¢
boyutlu iiriin modellemesi yapilir.

Uriiniin  bilgisayar modelinin teknik resme, makete veya numuneye
uygunlugu kontrol edilir, gerek goriiliirse degisiklik yapilir.

Uriiniin  bilgisayar modelinin son seklini almasindan sonra, iiriiniin
modellemesinde kullanilan kesitler liretim sekline gore biiylitilir ve deformasyon
paylart verilir. Bu kesitler kullanilarak bilgisayarda model olusturulur ve algr modeli
CNC(Computer Numerical Control/ Bilgisayarli Sayisal Kontrol) tezgahinda islenir.

Modelin teknik resme uygunlugu degerlendirilir ve sonuglar boyut dl¢lim
foyiine kaydedilir. Olgiim ¢alismast sonuclandinian model, iiriin degerlendirme
toplantisinda  degerlendirilir. Bu degerlendirme sonucunda yapilmast istenen
revizyonlar modelcisi tarafindan modele uygulanir. Yapilan revizyonlar Kalite
Denetim ve CAD / CAM gorevlileri tarafindan kontrol edilerek teknik ¢izimlerine,
bilgisayar modeline ve yapilan revizyonlar boyut 6l¢tim foyiine yansitilir.

Degerlendirme yapilan modelin, CAD / CAM uzman tarafindan model
degerlendirme toplantisinda belirtilen tezgah tipine ve bu tezgahta iiretilen diger

kaliplara uygun olarak model kalip ve yardimei pargalar olusturulur. Model kalip

Ismail Alkan Eczacibagi Vitra Rotasyon ve is bast egitim notlar1 (Smirlt basim) Istanbul (1991)



bilgisayar modeli kullanilarak, CNC freze i¢in kalip isleme programi hazirlanir.
Kalip islenir ve daha sonra kalip CNC teknisyeni tarafindan rétiislanir. Rotug edilmis
kalip CAD / CAM gorevlileri tarafindan kontrol edilir.

Model kalip dokiim i¢in dosyasi ile birlikte dokiimhaneye verilir ve dokiim
gergeklestirilir .

Model kaliptan ilk yari mamul elde edildiginde, model kalip veya yari
mamul; ilgili dokiim ustabasisi, kalip tiretim ustabasisi, CAD / CAM uzmani ve iirlin
gelistirme ustabagist tarafindan yari mamul Olglim talimati ve model kalip
degerlendirme foyline gore kontrol edilir. Yart mamul aynt ekip tarafindan kesilerek
et kalinliklart kontrol edilir.

Yart mamul sirlanarak diizgiinliigii kontrol edilmis firin vagonlarina yiiklenir.
Firindan ¢ikan prototip trlin en az 2-3 adet olup dogrulanma islemi igin Kalite
Denetim Boliimiine teslim edilir.

Kalite Denetim Bolimii tarafindan trlin lizerinde boyut , baglant1 fonksiyon
ve yitke dayanim kontrolleri yapilir ve iiriin takip dosyasina islenir.

Prototip firtinlerden biri; Montaj 6zellikleri, mevcut ve yardunct malzemelere
uyum ve yeni malzeme ihtiyacinin belirlenmesi igin Uriin Hizmetleri Boliimiine
verilir.

Kalite denetim tarafindan kontrolii yapilan Uriin, yapilan iirtin degerlendirme
toplantisinda degerlendirilir. Sonug olumsuz ise yapilacak diizeltmelere karar verilir.

CAD / CAM bolimiinde alinan kararlar dogrultusunda CAD / CAM
uzmanlar! tarafindan modeldeki diizeltmeler yapilarak tekrar CNC tezgahlarinda
model kalip islenir veya diizeltilir. Sonraki islemlere firiin degerlendirme
toplantisinda "uygundur" karari verilinceye kadar devam edilir. Uygun olan iiriin
model kalibinin teksir yapimu i¢in Al¢1 Kalip Bolimiine gonderilmesine karar verilir.

Model kalip dokiimhaneden alinarak test asamasinda olusan hasarlar
gidermek i¢in teksire hazirlanir. Teksire hazirlanan model kalip CAD / CAM
uzmanlar, CNC Teknisyeni ve Kalip Uretim Formeni tarafindan incelenir. Teksire
alma karar alinir ve teksir malzemesi segimi yapilir

Teksire hazirlanan model kalip dosyasinin bir kopyasi ile birlikte Algt Kalip

boliimiine gonderilir. Algt Kalip Boliimi tarafindan yapilan tretim 6n denemesi
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sonucunda gerekli tadilatlar, CAD / CAM Bolimii tarafindan model ve / veya model

kalipta gergeklestirilir.

2.3.1. Model Kalip Kontrolii

CAD / CAM, CNC teknisyenleri ile yapilan goriismelerde;Model kalip
kontrolii yapilirken kalip dis ylizey diizgiinligli kontrol edilir. Dis yiizeylerin
piirtizsiiz, biiyiik capta kiritk ve delik olmamasina dikkat edilir. Kalip parcalarinin
birlesme yiizeylerinin uygunlugu kontrol edilir.

Yardimc1 pargalarin (¢ivi, takoz, pim, huni ayna, tirnak, fitil, ceket, destek,
pomze vb.) uygunluk ve yeterlilik kontrolii yapilir. Bu pargalarm eksiksiz oldugu
kontrol edilir.

Kalib agilir ve i¢ yiizey kontrolii yapilir. Yiizeyi piiriizsiiz ve temiz olmahidir.

Pargalarin birlesme yiizeyindeki uyumu kontrol edilir. Eger igeride parca
varsa ana parg¢ayla hatasiz birlesmelidir. Capak, bozuk yiizey kontrolii yapilir. Kalip
tizerinde delme, kesme yapistirma iz ve igaretlerini kontrol edilir.

Dokiim ve hava borularinin, yiizeyle olan uyumlart kontrol edilir.

Yer tezgahlarinda tezgaha oturma yiizeyi, shenks tezgahlarinda arabaya oturma
ylzeyi kontrol edilir. Tezgaha oturma yiizeyi, teknik diizene uygun olmalidir.
Mamulii kaliptan almaya engel teskil edecek ters konikliklerin olup olmadig: kontrol
edilir.

Shenks tezgahlarinda kalip ac¢ist kontrolii yapilir. Kalibin mekanize
sistemdeki agis1, uygun olmalidir. (Dik veya 2,3,...... 8 derece vs.)

Yer tezgal kaliplarinda huni oturma ylizeyi kontrolii yapilir. Camuru
dékmek igin , kalip yiizgyinde huni agzinin oturacag: yer olmalidir. Kalibin kurulugu

elle kontrol edilir.

2.3.2. Uretim Siireci

CAD/CAM Sefi ile yapilan goriigmeler de; Seramik {iretiminin ve kullanilan
malzemenin karakteristiginden dolayl, kurutma ve pisirme deformasyonlar
meydana gelmektedir. Bu deformasyonlari seramik iiretiminde ortadan kaldirmanin

tek caresi model yapimi swrasinda ters deformasyonlar vermektir ve bu da
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bilgisayarda CAD yazilimi ile gerceklestirilir.

2.3.3. CAD Sistemine Gegilis Sebebi.

“Daha once klasik yontemlerle gerceklestirilen model ¢calismalari kismen
devam etmektedir, su anda her seyi bilgisayar ortaminda yapilmakla beraber
bazi calismalarda klasik yontemlerden yararlanmaya devam edilmektedir.
Ancak daha onceleri klasik yontemlerle yapilan ¢alismalarda karsilasilan en
onemli problem; zaman olmustur. Ozellikle yurtdisi igin iiretim yapildif
zaman, iliretimin en kisa siirede tamamlanmasi onemli bir rekabet avantaji
olusturmaktadir. Bugiin CAD sistemi kullanarak tasarim yapmanin siiresi 1/3
oraninda azaldigi soyleyebiliriz. El ile yapilan tasarimlarda ne kadar hassas

calisthirsa cahsisin milimetrik simetri hatalan ortaya c¢ikmaktadir ve CAD

sistemleri ile gerceklestirilen tasarimlarda bu sorun ortadan kalkmaktadir. ?

2.3.4. Saglanan Katma Degerler

Her seyden 6nce bu sistemin kullaniimaya baslanmas: ile beraber daha 6nce
de bahsedildigi lizere dnemli oranlarda zaman avantaj: saglannistir. Bununla ilgili
olarak Daha Onceden ortalama ii¢ haftada tamamlanabilen bir lavabo tasarimi bu
sistem ile 1 haftada tamamlanabilmektedir.

Proje baslamadan dnce personel basina yilda 0.6 adet tasarim yapilabilirken,
bugiin personel basmna iiretim yaklagtk 2 adedi buluyor ki bu da sirketin
personelinden daha fazla verim almasi olarak Onemli bir katma deger olusturuyor.
Aymn sekilde enerji iiretiminde de tasarruflar saglanmis. 1997 yilinda model tasarimi
icin 31,000 kilovat/yil enerji harcanmigken bu giin % 20 oraninda enerji tasarrufu
saglanmaktadur.

Tasarimu gerceklesen iirlinlerin G¢ boyutlu goriintiilerini ve teknik ¢izimlerini
miisterilere yollayip ¢ok kisa siirede degerlendirmeler: alarak ve gerekiyorsa istenen

diizenlemeleri yaparak tiretime gecilir.

¢
’ Bogazi¢i yazilim ,CAD/CAM tanitim brosiirii, (1998) Istanbul
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2.4. GELISTIRME LABORATUVARI

“Gelistirme boliimiiniin  gorevi isletmede hazirlanan camur ve sir
kontrollerini yapmak..oldugu gibi Teknik Hizmetler Miidiirliigii'ne bagli bir
seramik  endiistrisindeki gelismelerin takip etmektedir. Burasi bir
laboratuvardir, arastirma-gelistirme iinitesidir. Burada kullanilan tiim ¢camur
ve sirlarin regeteleri hazirlanir ve 6n denemeleri yapihir.”’ 10

Camur ve sit kontrolleri; camur ve sir hazirlama boliimleri tarafindan diizenli
olarak kontrol edlir. Bunda temel amag hazirlamada olabilecek degisikliklerden yada
istem dis1 etkenlerden kaynaklanan olumsuzluklar igletme birimlerine haber vermek
ve uyarmaktir.

Camura uygulanan testler; Sir’a uygulanan testler;

Vizkozite Horkor testi

Tiksotropi Sir Akma testi

Sicaklik

Litre agirhigy

Elek bakiyesi

PH kontrolii

Kuru pisme mukavemeti

Kuru pigme kiigiilmesi

Su emme

Deformasyon
2.5. DOKUMHANE

Seramik fabrikalarin en yogun c¢alisan boliimlerinden binn  kuskusuz
dokiimhanelerdir. Vardiyeli olarak c¢alismanin uygulandigi bir bolimdiir. Artan
talebin karsilanmast zorunlulugu gelismis sistemlerin fabrikaya girmesine neden
olmustur. ““Camurhanede dokiime hazir hale getirilmis dokiim ¢amuru alti

sekilde dokiiliir. Bunlar yer tezgahlari, Shenks tezgahlari, Bim tezgahlari, TSI

tezgahlary, Garol tezgahlar: ve yiiksek basin¢h recine kahp tezgahlarldlr.ll
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Dokiim ustabagist (formen) ile yapilan gériismelerde; mekanik ( Shanks )
dokumlerde dokiilmesi zor olan, daha biiylik ayrintili pargalar yer tezgahlarinda
dokiiliir. Yer tezgahlarinda dokiimcl kahiplart kapatip; delik agizlarini tipalarla
kapatir. Doklim agizlarinin iizerine algidan iiretien huniler konur ve bunlar dokiimde
kullanilacak ¢amur ile yapistirilir. Daha sonra dokiimhanedeki borulardan gelen
hortumlarin  vanast agilarak ¢amur kaliplara sirayla doldurulur. Dokiim hatasiz
yapilabilmesi i¢in ¢amur hortumdan belli bir hizda akitilir. Eger hizli akitilirsa ince
yerlere ¢amur girmez ve burada hava boslugu kalir. Eger camur hortumdan yavas
akitilirsa, kalibin yavas dolmasi nedeniyle mamuliin alt tarafi kalin {ist tarafi ince et
kalinlig1 alir. Dokiime baslandig andaki saat bir kenara not edilir. Ve ayni yontemle
camur biitiin kaliplara sira ile doldurulur. Camurun daha dengeli dolmasin saglamak
ve zamandan kazanmak i¢in iki hortum vasitasiyla yapilir. Dokiim islemi biitiin
kaliplara yapildiktan sonra dokiim vanasi bir miktar kapatilarak, kaliplara tekrar
azaldigt i¢in camur ilavesi yapilir. Daha sonra vanalar kapatilir. Camur biraz kendini
cektikten sonra, dokiim agizlarinda olan gamura siingerle su sikilir ve ¢gamurun kabuk
olusturmasi Onlenir.

Tipalart ¢ikartarak kalibin igindeki sivi ¢amur kovalara alnir. Kapak
kalibinin altindaki lastik hortumlardan ¢ekilerek bu deliklerden de artik ¢amurun
akmasi saglanir. Dokiim agizlari alinarak icindeki et kalinligi olusmus ¢amur
¢ikartilir. Bir bigak yardimi ile kesilerek et kalinhigimmin uygunluguna bakilir. Bu
islemler bittikten sonra klozet govde kaliplarinin altindaki tipalarda g¢ikartilarak
camur kovalarina bosaltilmast saglanir. Bu islemlerden oOnce de kalibin yan
tarafindaki hava deligi agilir, altindaki tipalar ¢ikartilir ve kalip icersindeki sivi

¢amur bosalmis olur.

2.5.1. Cift Parcali Klozet Kaliplarinin Ag¢ilmasi

“Kaliplar ve icindeki mamuller kendilerini cekmeleri icin bir siire
bekletildikten sonra kapak kalip parcalarmin iist kismm acilip aliir. Dik olarak
bir kenara konulur. Her kalip pargasi tek tek sira ile acilip, temizleme islemleri

yapilir. Metal boru sablonla klozet kapagimin temiz su giris delikleri delinir.

0 Ismail Alkan Eczacibasi Vitra Rotasyon ve is bagi egitim notlar: (Sinirl basim) Istanbul (1991)

11 . . . ;
.. .. Eczacibasi Vitra Doklimhane is talimat raporlari. (Siurlt basim) Istanbul
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Daha sonra klozet kaliplar1 acihir. Klozet modellerinin dokiim agizlar yumusak
camur ile tikamip mamuliin yapisma yiizeyleri sulu siingerle silinir ve yapismayi
saglayacak sirkeli camur hazirlanir. Klozet govdesi ile ring’in yapisma
yiizeylerine siiriililr. Kalipta yan cevrilir. Biitiin kaliplara bu islem sirayla
uygulanir. Ringler alimp govdeye yapistiriir. Yapistirslan kalip tekrar diiz
cevrilir. Daha sonra yeni dokiim icin gerekli islemlere gecilir. Uriiniin

U . " 12
kusursuzlugu bir anlamda yar1i mamuliin rotusuna baghdir.”’

2.5.2. Rotusta Kullanilan Malzemeler

Roétug iriin sekillendirilmesinde son islemdir. Kaliptan kaynaklanan veya
dokiim esnasinda meydéna gelen biitlin aksakliklar ve son iglemler rotusla giderilir
ve tamamlanir. Kova , su, siinger, bigak, sistre,zimpara, tel- kege v.b malzemeler bu

asamada kullanilir.

2.5.3. Islak ve Kuru Rotus

Rotusun ilk 1slak olarak yapilir ve mamul kuruduktan sonra mekanik
yontemlerle yapilir (zimpara v.b.gibi araclarla).

Kalibin ilk pargasi agildigi andan itibaren rotus islemi baglar. Pargalar
acildiktan sonra mamulde yeterli sertlik mevcut ise, once kaba catlaklar alinir ve
temiz su ile 1slatilmus ( nemlendirilmis ) siingerle hafif bir silme islemi yapilir. Asil
rotus mamul kaliptan ayrilip ayakta durabilecek gelmesinden sonra baglar.

Rotusta kaliplanacak olan suyun normal sertlikte olmasi gereklidir. Kiregli, sert
sularin rotugta kullanilmasimun firm ¢ikisinda sirlt mamul yiizeyinde gordiigiimiiz sir
kabarmalar1 ve toplamalar iizerinde etki eder. Ayni etkinlik rotugta kullanilan suyun
camurlu ve kirlt su olmasi halinde de gorilir, ¢amurlu suda ki slikatin yiizeye
stiriilmesine neden olur, onun icin rotus esnasinda miimkiinse kalin gdzenekli stinger
ve ¢ift kova kullanilmas1 mamuliin sihhatli olmasi yoniinden biiyiik onem tasir. Islak

rotuslarda tel-kege, zzimpara kullanilamaz.

........ NETZSCH W.B. Batarya sistemli doktim tezgahlari katalogu, (1997) Almanya.



2.5.4. Rotus Isleminde Dikkatli Olunmasi Gereken Hususlar
a- Kalip izleri.
b- Yapistirma izleri.
c- Yapigtirma ve montaj yerlerinin temizlenmesi.
d- Koselerin kirilarak yumusatilmasi.
e- Piliriiz ve piirtiiklerin yok edilmesi.
f- Hava bosluklarinin ve hava zerreciklerinin tamiri.
g- Dokiim, bosaltma ve hava deliklerinin tamir izlerinin yedirilmesi.
h- Elek-dokiim agz:t gibi kesim bolgelerinin diizeltilmest.
i~ Mamul lizerinde son kontrol yapilip, hata ve eksiklikler giderilmeden rotus iglemi
tamamlanmig sayillmaz.
Dokiim ve rotug isi tamamlanmig mamul kurumaya gonderilir. Mamuller
kurutma kabinlerinde belli sicakliklarda ( 30-45°C ) 2 veya 5 giine kadar kurutulur.
Catlak veya bozuk olan mamuller ayrilir. Camurhaneye tekrar camur yapilmasi i¢in

verilir. Saglam olan mamullerden arabalarla sirlamaya sevk edilir.

2.5.5. Shanks ( Senks ) veya Mekanik Ddkiim

Shanks sistemi birden fazla kaliba ayn1 anda dokiim yapabilmesine imkan
tantyan bir tiretim seklidir. Bu nedenle kaliplar rayli ve tekerlekli olan sistemde
kapali kabin igerisinde bulunur. Kalip pagalarinin kurutulmasi daha hizli ve ¢abuk
olmasi i¢in kapali kabin igerisinde bulunurlar. Fakat bu gliniimiizde sistem kapali
kabinlerin kalkmasiyla daha islevsel bir hal almstir. ’Dékiim i¢in bir onceki
giinden hazirlanan Kkahiplar, kurulugu kontrol edildikten sonra, dokiime
hazirlanir. Daha 6nce temizlenmis olan siloya ¢camur doldurulur. Silo dolduktan
sonra, kaliplara camur girmeyecek sekilde borunun en son ucundaki delikten
camur ¢ikana kadar vana acilmak suretiyle silodan bosaltilir Daha sonra bu
camur geri ahmr. Bundan sonra kaliplarin hortumlari borunun deliklerine
sirayla takilir. Vana a¢idmak suretiyle boru ve hortumlardan ¢amur yiikselerek
kaliplara doldurulur. Eger dokiilen kahplar, hela tasi, evye, ayak, dus teknesi,,

rezervuar gibi asagidan yukariya dogru hacmi pek degismeyen mamuller ise,
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dokiim hiz1 degistirilmeden dokiim yapilir. Eger dokiilen kahplar lavabo gibi alt
hacmi genis, iist hacmi dar elan mamuller ise dékiim sifon hizasina kadar ayni
tempoda devam eder. Daha sonra ¢amur dolumu hizlanmaya basladigr zaman,
doldurma vanas1 biraz kapatilarak camur doldurma ve yiikseltme hiz1
diguriuliir. Kaliplar ¢amurla dolduktan sonra, hortumla yukarnidaki boruya
bagh olan borudan fazlahk ¢camur tekrar bosaltilr. Camur bosalmaya basladig
an camur giris vanasi kapatilir. Camur, isletmenin kabulu olan siire kadar

kaliplarda kalir. Silolardan kahplara ¢camur verilirken, gecen siirenin 16 ile 22

. . gy 13
dakika olmasi gerekir.”’

~

13

NETZSCH Technisch Information SKO003, tanitum brostirii (1997) Almanya.
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Resim 31 : Bekleme bankinda kurutma kabinlerine transfer edilmeyi
bekleyen rezervuarlar. Arka planda yukariya ¢ekilmis gekirdek pargalarin
gériindtigli dokiim makinasi.

Resim 32 : Rezervuar ¢ekirdek béliimiiniin disartya gikarilmasi ve araya
bekletme plakasina konmus hali. Uriinler basingli hava ile ¢ekirdeklerden

ayrilarak bekletme plakasina konur.

27



Resim 33 : Hidrolik kumandali kalip
bosaltma  cihazi.  Pargalar1  kaliptan

cikartmada biitiin kalip plaka ile beraber
90° ¢evrilir. Resim 34 : Cihazin dikey

konumdaki goriintimii.

Resim 35 :  Kalibin
bosaltilmast sirasinda  {ist
taraf hareketli 6zel plakaya
baglanmis kalip kismi yatay

olarak otomatik kaldirilir.

Resim 36: Hareketli plaka
tizerindeduran  par¢a  elle
dokiim  bankindan  gekilir.
Kaliplar  styrildiktan  sonra,
plinomatik isleyen hareketli
vagon yardimiyla bekleme

bankinin iki katindan birine

ulagir.

28
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Resim 37 :  Dokiimi
bitmis rezervuar kalhiplarinin
kalip  agildiktan  sonra
g0runtisi.

Kalibin  alt  bolimiinde
entegre edilmis boru iletimi
icinde  olusmus  parca

goriilmekte.

Resim 38 : Rezervuar
kapaklar1  kalip  paketi

icinde ve bekietme

bankinda ki goriinlsiyle,

batarya dokiim sistemi



[ < W

Resim 39 a-b : CLAW (Penge) Transfer Makinasi

9 Kontirlii aksla alma ve birakma sistemi.

Objeyi goriintiileme sistemi (Visus).

[sin (parcanin) kodu otamatik olarak operasyon hattina transfer edilir.

Herhangi bir kaynaktan isi alip bosaltmak (birakmak).

Isi (operasyon bandi durdugunda) saklama imkani.

30



Resim 40 : Yarimamiil rétuslama robotu, 5 aksli, boylamasina ve ¢apraz

darbelerle bityiik boyutlarda iirtin rétuslayabilir.

31
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Resim 41 : Kollektor (kanal) sistemli Resim 42 : Acilmug bir lavabo kalibi.
lavabo dokim tezgahimin  genel

gOrintiisil.

Resim 43 ; Kollektor sistemli Shanks

Resim 44 : Kurutma ceketlerine
lavabo kalibindaki {iriiniin ¢ekirdek

alinmus lavabolar.
parcada kalmis goriintiisii.



Resim 45 : Buharla kalip kurutma.

i

-




Resim 49 : WC - Kalibinin
arkadan gorliniisi. Asma klozetin
arka kalip pargasi alinmig ve
irtiniin duvara oturma yiizeyi

gériinmekte.

Resim 50: Yan kalip }Sarc;alarmm
ayrilmasindan sonra yart mamul
kalip alt pargasi ile Dberaber
90°yatirilir ve kurutma plakasina
birakilir. Bu islem bir dis kalip

diizenegi ile yapilir.

Resim 51 : Dokiilmiis WC
kurutma  plakasinin  {izerine
yatirdmis. Ust kalip parcalarmin
alinmasindan sonra WC bekleme
bandina kaydirilir. Hemen
arkasindan st kalhp pargalar

dokiim bandina geri yatirilir.

34



Resim 52 : Dokiimii tamamlanmus etejer kalibi .
Entegre edilmis ¢amur iletim borusu iginde olusmus seramik boru.

Resim 53 : Batarya etejer dokiim tezgahi ve buna paralel diizenlenmis
bekletme banki.

35
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Resim 54 : Keramag sistemli WC- Batarya dokiim bandi goriinlisti Bandin
tizerinde duran kalplarin altinda ¢amur iletim boru sistemi goriilmekte. Uste

goriilen boru sistemi kaliptan geri liflemesine yardim eder.

Resim 55 : WC — Batarya dokiim makinasi. Dokiim tezgahinin sag tarafinda
ayakta duran kaliplar goriintiyor. Dolum; tezgahm altinda bulunan bir boru

sistemi izerinden gergeklesir ve kaliptan bosaltir.
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DOKUM TEZGAHI
KESITI

Gergi
Cergevesi
Gergi dlizenegi
Bekletme banki
WC-Form
. ;
f ¢ ;ﬁ
AL | '2
& i i
, -
' = H
; . P
i B
- i
Dokiim !
banki :
Boru ¢amur Itme diizenegi
+
ileticisi 3
T l;w"} i T R

Resim 56 : Dokiim
tezgahi kesiti.

Resim 57 : Shanks tezgahlarda kaliplarin
durus ve birbirlerine baglanis pozisyonlar.
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Resim 60 : Agilmig halde, Duvardan asmali WC kalibi

38
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Resim 61 : 4 pargal,
yiiksek basingli plastik
klozet kalibu.

Resim 62 : Evye
tiretimindeki basmgl dokiim

sistemi.

Resim 63 : Kalip
bosaltimindan sonra plastik

kalibin kendini temizlemesi.

Resim 64 : Uriiniin kaliptan

kurutma ceketine elle alinisi.

Resim 65 : Yiiksek basingli
regine kahip. Cift modelli.




Resim 66 : Poliiretan ceketlerle
kurutma tezgahina alinmis lavabolar.
Resim 68 : Tam otamatik Lavabo
dokiim tezgahi.

40

Resim 67 : Rahat bir kurutma ve
tranafer igin algi plakalar Uzerine
alinmis masif rezervuar dokiimleri.
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Yiiksek basingli

Resim 69

lavabo  kalibinin

plasti

ini

sonrast kend

m

dokii

zlemesi.

i

tem

o
2

i

=

-

-

&

it

-

-

il

Masif dokiiml
kalibimin  ¢ekirdek

70

Resim

rezervuar

pargast.
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4 parcal1 basingh plastik WC — kalp tezgahi.

-
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Resim 71

oxmApaTon KR



Resim 72

Resim 73

Batarya kalip sistemi.

Urtinlerin kaliplardan kurutma tezgahina alinusi.

43
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2.5.5.1. Bosaltma islemi

“Mamul kaliplarinin dokiimii yapilip, ¢amurun et kalinhgi istenen
diizeyde elde edildikten sonra, kaliplardaki ¢amur bosaltma islemine gecilir.
Uste bulunan borudan ve hortumlardan kaliplara verilen basingh hava
sayesinde, kaliplarin icerisindeki sivi camur alta bulunan doldurma delikleri ve
hortumlardan kanala akitilir. Kaliplarin iist agzindan verilen hava kahp
icerisindeki emme olaymm1 yok eder, icerisindeki sivi camurun hataya neden
olmayacak sekilde kaliptan bosalmasi saglanmis olur. Kaliplarin iist tarafindan
verilen basin¢ch havanin normalde 2 - 2,5 atm. civarinda olmasi gerekir. Bu
basing¢ ayar1 ¢camurun ozelligine ve iiretilen par¢camin formuna (hacmine) gore
degisebilir.”” *

Camur bosaltilma isleminin bitmesiyle kaliplar kurumaya birakilir, 15 - 20
dakika kurutma havasi .Verilir. Kurutma havasi verildikten sonra, mamuliin kaliptan
cikartilma siiresi gamurun sertlik, yumusaklik, plastiklik, ortam 1s1s1, rutubet orani ve
kalibmm eskilik - yenilik durumlari géz Oniine alinarak tespit edilir. Kaliplarin

dinlenme siiresi doldugunda normalde 1ki is¢i ile agilir, icindeki mamuller ¢ikartilir.

2.5.6. Yiiksek Basimch, Sentetik Kahpli Dokiim Tezgah

Mikroporoz sentetik kaliplar; Alg1 gibi su emisi olan, igine désenmis hava
kanallar1 sayesinde biinyesine almus oldugu suyu kendisinden uzaklastirabilen bir
sentetik kalip gesididir. Camur kaliplara verilmeden 6nce ¢amur tankinda 42 ° C ye
kadar 1sitilir bu da ¢amurun kalinhik almasini kolaylastirir. Normal algi kaliplara
dokiilen ¢amurun 1sis1 32 © C dir. Camur kalibin i¢ine 10 atm. basing ile basilir.
Kalmlik alma siiresi ortalama 12 dk. dir. Bu siire zarfinda ¢camur 8 mm. kalinhik
almaktadir. Normal dokiim sistemlerinde algi kalip 60 dk. da 8,2 mm. kalinlik
alabilmektedir.

Camura kalinlik aldirma esnasinda kalibin biinyesine niifus etmis olan suyu
4.5 atm. basmglik bir hava yardimt ile kalibin disindan igine doru atilir. Buda 5-6

saniye stirer. Ortalama 20 dk. da bir dokiim alinir. Bu da giinde 60 adet dokiim yapar.

4 .
! NETZSCH Technische Information SK 003, tamitum brostirii, (1997) Almanya.
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Resim 74 : Bir kurutma makinasinin tavam (gatisi)
burada oldugu kadar diizenli ve agik olmali.
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Resim 75 : Proses kontrol sistemi.



Resim 76 : Doner fanli kurutma

kabini kullanim esnasinda.

Resim 77 :

Hareketi veren motor

Disli motor Tavan

Ufleme uglar

Yan kanal

Yan kanal

Hava dagitma

(esit) muhafazasi Uﬂen}m uglan

Fan tekerlegi

Ufleme uglan
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Resim 78 : Bugiiniin normal

kabul edilen dalgalanma aralig.

Resim 80: Dahili 1s1tma

.

i3

2]

Resim 79 : Harici 1sitma

1960

905

a0

withzut heat exchoager

with host wuckangar
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2.6. CAMUR VE SIR HAZIRLAMA

2.6.1. CAMUR HAZIRLAMA

Fabrika icinde devamlt hammadde stoklanir. Cesitli yorelerden gelmis olan
hammaddeler kiricidan gegirilerek genis bir alan {izerine bantlt tastyicilar sayesinde
piramit seklinde stoklanir. Bu hammaddelerden alinan numuneler Gelistirme
Labaratuvarinda ¢esitli iglemlere tabi tutulur. Eger uygunsa depolanir. Seramik
camurunda gerekli hammaddeler kil, kaolen, feldspat, kuvars, kalsit, dolomit v.b.'dir.

Camurhanede regeteye gore hammaddeler katilarak bir devamlilik saglanir.

Giiniimiizde yas, yar1 yas, kuru ve sicak yeni yontemler olarak 5 tiir camur
hazirlama yontemlert mevcuttur.

“Qzsiiz ve sert maddeler, bilyah degirmenlerde su ile ogiitiiliir. Ayn
anda pervaneli agicilarda su ve elektrolit denilen kimyasal akiskanhk maddeleri
ile acilan kil ve benzeri plastik maddeler, degirmen karisimyla dozlanarak
kanstirihir. Dinlenme havuzlarinda bekletildikten sonra dékiim ¢amuru olarak
kullanthr.””

Elektrolit : Dokiim camurlarinda istenilen akigkanligi fazla su kullanmadan
elde etmek gerekir. Fazla sulu (%50 ilizerinde) bir dokiim ¢amuru kaliplart 1slatir.
Mamuliin kaliptan ¢ikma siiresi uzar ve mamul kalip i¢inde catlar. Bu nedenlerle
dokiim ¢amurunda akiciligi suyu artirmakla elde etmek olanaksizdir. Su belli oranda
(max:%40) kalmali, bunun yerine "elektrolit" denilen ve taneciklerin elektrik
yiiklerine etki ederek, onlart hareketlendiren kimyasal maddeler kullaniimalidir. Bu
maddelerden bazilart Sodyum Silikat, amoyak, kalsine soda, sodyum hidroksit,
humus v.s. Her kil, kaolen ve camurun elektrolitlerle akigkan duruma gelmesi
farklidir. Elektrolitin tiirii katki orani, etki siiresi akigkanlikta biiyiik rol oynar. Bu
nedenle ¢amuru olusturacak hammaddelerin her birinin ayri ayri hangi tiir elektrolit
ile hangi oranlarda akiskanlik yaptigi onceden saptanir. Bu isleme o hammadde veya
karisim i¢cin "uygun elekrolitin saptanmasit” islemi denir. Genel olarak ¢amurlar
binde 3-7 arasinda uygun elektrolit katkist ile akict kivama gelirler. Elektrolitin

¢amura olan akiskanlik etkisini saptamak i¢in bu akigkanligi siire ve miktar olarak

15, . . . .. ;
> Ismail Alkan Eczacibasi Vitra Rotasyon ve is bast egitim notlari (Stnurl basim) Istanbul (1991)
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olcen aletlerden faydalanilir. En ¢ok bilinenleri Lechman, Brookfield, Callkinkof
aygitlandir.

-Lechman : Sistem olarak bir huni gorevi goriir ve iginde belli oranda
elektrolit bulunan birim hacmindeki ¢amurun belli bir ¢aptaki alt agikliktan akma
stiresini belirler.

-Brookfield : Olgiimii yapilacak olan ¢amurun igine bir yay sistemi ile kurulu
olan, cesitli cap ve agirliktaki belirli bir hizda donebilen sarkaglar batirilir. Kurulu
sarkag serbest birakildiginda, ¢amurun iginde bir direng ve siirtiinmeyle karsilasir. Bu

degerler bir ekranda okunarak vizkozite ve tiksotropi 6l¢iimii yapilir.

2.viz- 1. viz

- Tiksotropi: Sayisal olarak ifadesi % Tiksotropi = x 100

formiilii ile saglanir. 2. viz

Tiksotropi tanim olarak da, akigskan g¢amurlarin hareketsiz durduklar1 zaman
akigkanhklarini kaybedip, pihtilagmasina ve ¢amur kanistirildigi zaman tekrar eski
haline donmesidir.
1. Vizkozite : Lechman aygitinda iist hazneye konan akici ¢amur alt agikliktan 100
ml’lik bir kaba akitilarak, aktarilir. Bu kabin tam odlgiisiinde doluncaya dek gecen
slire kronemetre araciligi ile saniye olarak saptanir. Bu 6l¢ii 1. vizkozitedir.
2. Vizkozite : Ayni ¢camur tekrar tekrar hazneye bosaltilir ve hi¢ karigtiriitmadan 30
dakika beklenir. Bu siire sonunda yeniden akitilan ¢amurun bu kez de akma siiresi
saptanir. Bu da 2. vizkozite 6l¢iisii olarak okunur.

Dokiim ¢amurlarinda  kalinlik alma acisindan tiksotropinin varlif

gereklidir. Fakat ¢ok olmasi kalipta mamiil iginde gobeklenmeler yapacak, az

olmasinda ise kalinlik almas1 zorlasacaktir.

2.6.1.1. Degirmenler
Seramikte 6glitme islemi yapan makinalardir. Hammaddelerin iri taneh ve
ayn1 boyda olmayist, maddelerin ogiitiilerek aym biiyiiklik 6lglisiine getirilimesi,

homojen bir yaptya getirilmesi degirmenler tarafindan saglanir.
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aliiminadan yapilmistir. Degirmen bir motor kuvveti ile dondiiriiliir. Degirmen
dondiikce, bilyalar ters istikamete dogru ilerler. Belli bir yiikseklige ¢iktiktan
sonra yer c¢ekiminin etkisiyle asag dogru diiserek diistiigii yerdeki
hammaddeyi ezerek ogiitme yapar. Ogiitme siiresi her hammadde icin farklh
olabilmektedir.”” ' Degirmene viiklenecek olan hammaddeler stok depolarindan tek
tek alinarak recetedeki hesaba gore katilir. Daha sonra tartilan bu hammaddeler,
degirmene yliklenmeye gonderilir. Yiikleme degirmenin kapag: iiste gelecek sekilde
yapilir. Bir huni vasitastyla hammaddeler degirmene doldurulur.

Camur formiiliinde belirtilen olgiide su gostergeli bir musluktan doldurulur.
Degirmene sert olduklarindan dolayt once feldspatlar ve kuvars konulur, degirmen
calistirthir. Yaklasik 8 saat sonra degirmene kaolen ve diger hammaddeler yiiklenir.
Degirmenin devir sayist sisteme bagli bir sayag¢ tarafindan belirlenerek ¢alistirilir.
Ortalama 22 saat sonra degirmen durdurulur. Degirmenin karistirma islemi bittikten
sonra kapa@i iste getirilip, gevsetilerek icindeki hava bosaltilir. Daha sonra kapak
cikartilir. Yerine slizge¢ ve bosaltma kapagi takilir. Vidalar sikistirilarak yarim tur
¢evrilen degirmenin bosaltma agzi asagi getirilir. Bosaltma kapaginin tam tersinde de
bir hava deligi bulunur. Bosaltma esnasinda basingli hava verilir bir hortum aracilif
ile asagi getirilen bosaltma kapagmin ucuna yine bir ucu agilarak bulunan hortum
takilir.

Bosaltmanin baglamast i¢in degirmen kapagindaki vana agilir. Degirmen
icindeki Ogiitilmiis ¢amur, hava basmnci yardimiyla pervaneli agicilt havuza
bosaltilir. Hortum ucundan ¢amur akisi kesilip hava ¢ikmaya baglayinca degirmen
tamamen bosalmis demektir. Daha sonra hava muslugu kapanir, hava hortumu
toplanir. Ayni sekilde degirmen kapagindaki vana da kapatilir. Hortum ¢ikarilir,
degirmen yeniden doldurulmaya hazirlanir.

Degirmen igerisine su doldurulup tekrar bosaltilarak, degirmen igi

temizlenmis olur.

16, . R . . .. ) .
Ismail Alkan Eczacibasi Vitra Rotasyon ve is bast egitim notlar1 (Sinwrli basim) Istanbul (1991)
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Resim 83 : Homojenizasyonu saglayan ve plastik kiitleleri

parcalayan karistirma veya yogurma siizgeci.

Resim 84 :  Ekstra kaliteli sir
karistirier, 1slak elek.

Resim 85 : Islak ve kuru elemek igin
yiiksek yiiriitme (akitma) kanalli Elektro-
hizli elek




i
I

2.6.1.2. Camur Acicilar

“Degirmenlerden bosaltilan isletme ¢amuru icinde bir pervane bulunan
acicilara doldurulur. Burada camurun ¢okmesi engellenir ve daha homojen hale
getirilmis olur. Degirmenden bosalan ¢amur burada karistirihirken, icine %:0,7
oraninda cam suyu (sodyum silikat) katilir. Gerekli olan silikat miktar1 camura

katildiktan sonra, ¢camur bir miktar pervane ile karistirilir.

2.6.1.3. Eleme ve Depolama

Acicilarda dokiime uygun hale getirilen ¢amur, buradan bir elek
sistemiyle ve elek sisteminin altinda bulunan bir miknatis ayiricidan gecirilir.
Camur ilk 6nce 1 mm delik capinda eleklerden gecirilerek icindeki iri
tanelerden ayrilir ve ince taneli bir ¢camur haline getirilir. Daha sonra elegin
hemen altinda bulunan manyetik ayiriciddan yani miknatistan gegirilir. Boylece
camur i¢indeki manyetik bilesiklerden ve demir bilesikleri ¢amurdan ayrilip,
miknatisa yapisip kalirlar. Camur iri taneler ve demir gibi istenmeyen
maddelerden ayrilarak, dokiime hazir hale getirilir. Isletmeye gonderilmek
tizere biiyiik havuzlarda stoklamir. Burada siirekli kanstirilarak pompalarla
isletmeye pompalanir. Pompanin basinci normalde 5 atm'dir. Ayrica isletmeye

gonderilen ¢camur sicakhigi da normalde 30 °C civarindadir. Her 5 °C lik 1s1

artisinda, camur kalp icerisinde 1 mm daha fazla kahnhk kazanmr.” 17

17. . . . -, ;
Ismail Alkan Eczacibasi Vitra Rotasyon ve is basi egitim notlari (Sinirh basim) Istanbul (1991)



Resim 86 : THU.RINGIA NETZSCH ’in yliksek performansli siizgeci
ozellikle ¢ok yonlt kullanim olanagiyla 6ne ¢ikar. Her uygulama teknigine uygun
olan siizgeci vardir. Kuru, 1slak veya nemli elemek i¢in hizh siizgeg, ¢ok yiiksek
veya algak emisli yada ¢ikisli kanal sistemli, kendinden tasimali (beslemeli)
dikdortgen stizge¢. Elemedeki hareketli siizge¢, manyetik gurup ve degisebilen

parcalarindaki filtreler.

Resim 87: Seramik ham madesi.
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2.6.2. SIR HAZIRLAMA

Bolim sorumlusu ile yapilan gorismede sirda kullanilan hammaddelerde de
yine camur hammaddelerinin hemen hemen aymsinm kullanildigr, Fakat
hammaddelerin katilan agurhiklan farkli oldugu soylenmektedir. Sirn §giitmede
kullanilan degirmenlerde yine bilyali degirmenlerdir. Fakat bu degirmenler ¢amur
degirmenlerine nazaran daha kii¢iiktiir. Gelisme laboratuvarinin verdigi arastirma
sonuglarinin  regetesine gore hammaddeler tek tek tartilir. Degirmen agz
yukaridayken takilan huninin yardimiyla arabadaki hammadde degirmenine yiiklenir.
Eger renkli sir hazirlanacaksa, boyada tartilarak degirmene bosaltilir. Su ilavesiyle,
degirmen dondiiriiliir. Devir sayisi .dolmus olan degirmen agilir ve iginden numune
alimir. Bu numunenin litre aguhigi ve elek analizi yapilir. Eger iri tancli ise
degirmenin kapagi kapanir ve bir miktar daha dondiiriiliir. Uygun sartlara geldikten
sonra sir bosaltilir.

Normalde beyaz sirn litre agirhigr 1750, renkli sirin litre agirhigt 1740
olmalidir. Sir bu hale getirildikten sonra, birka¢ numune plakasi iizerine siiriiliir veya
pistole 1le sirlanir. Daha sonra bu numuneler sir pisirime verilir. Firindan
ciktiklarinda denemelerin iizeri kontrol edilir. Eger sir uygunsa beyaz sir , beyaz sir
acicilarmi bosaltip , orada kanstirilarak homojen hale gelmesi saglanir. Daha sonra
sir bu agicilardan pompalarla, eleme ve manyetik ayirim iglemlerine tabii tutulur.
Eleme i¢in, sir titresimli birkag elekten gegirilir ve i¢indeki iri tanelerden
temizlenmis olur. Yine manyetik ayiricidan gegirilerek igindeki demir gibi manyetik
0zellige anndirilmis olur. Ayrica hazirlanan sirin igerisine bir baglayici gorevi goren
tiloz ilave edilir. Tiléz maddesini katmaktaki amag¢ , sirin ¢6kmesini Onlemek ve
sirlama esnasinda sirin yart mamule daha 1yi yapigmasini saglamak igindir.

Sirlamaya hazir hale gelmis sir, ayrt depolara alinarak orada stok edilir.
Gerektiginde ise depolarin igindeki kangtirict  pervane ¢alistirtlarak  sir
homojenlestirilir ve altinda bulanan vana yardimiyla da sir arabalarla istenilen

yerlere gonderilir.
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2.7. SIRLAMA BOLUMU

Sirlama bolim sefi ile yapilan goriismede, sirlama asafida belirtilen
asamalardan gegirilerek uygulanir. Once dikkatlice, hatalar aramir ve saglam
mamuller arabadan alinarak kabindeki turnet iizerine yerlestirilir. Mamul kuvvetli bir
hava ile 151k altinda tozu alinir. Mamulde ¢atlak kirik rotus hatasi olup olmadigi gaz
yag siritlerek kontrol edilir. Tarih sira no, konrolcu no, pistoleci no, dip silmeci no
ve doldurmaci no, ¢alkalamaci damgalar1 vurularak sirlanabilmesi igin katl arabalara
konulur.

Marmul hangi renk uygulanacaksa, o sirin kullanildigt kabine gonderilir. Yart
mamul piiskiirtme yontemiyle sirlanir. Kullanilacak sir bir kazanda siirekli olarak
kanistirilarak 2 - 2,5 atm. basing ile arasinda sir tabancasina verilir. Baska bir koldan
da 4 - 4,5 atm. basincinda hava yine sir tabancasina verilir. Sir tabancasindan hem
hava hem de sir aymi anda ¢ikar. Sir, tabancadan g¢iktiktan sonra basinglt havanin
etkisiyle etrafa dagilir. Sirin ve havanin tabancadan ¢ikisi, tabancada bulunan
musluklar sayesinde ayarlanir. Tabancadan en uygun sirin atilmast saglanir. Sirlama
sirasinda tabancadan ¢ikan sir havanin etkisiyle kiiclik taneciklere ayrilir. Havada
dagilan bu taneciklerin her biri sirlanacak mamul {izerine degdiginde mamule yapisir.
Sirn igersindeki su mamul tarafindan emilerek sirin mamul {izerinde bir kalinlik
olugturmast saglanir. Mamul bir doner tablo iizerinde bulundugu icin tablo
dondiriilerek mamuliin her yiizeyi sirlanmis olur. Sirlama sirasinda sir tabancasi
mamuliin {izerine ¢ok yakin tutulmamalidir. Yakin tutuldugu takdirde sirin mamule
dalgali yapismasina neden olunur. Kalin yerlerde sir suyu hemen mamul tarafindan
emilemediginden bir sir akmasina neden olur. Normal olarak sir tabancasi mamule
30-40 cm. uzaklikta tutulmast ve sirlamanin da yaklasik bu uzakliktan yapilmasi
gerekir. Pistoleci mamulii sirlarken sirlamayt her tarafa esit kalinlikta yapmalidir.
Bunun i¢in de pistolect tarafindan sir tabancast ve mamul devamlt hareket
ettirilmelidir. Diger mamullerin ve klozetlerin bazi yerleri 6zel sirlamaya ihtiyag
gosterir. Buralar genellikle sir tabancasinin giremedigi ve sir atamadigt yerlerdir. Bu
boliimleri sirlamak icin 6zel bir sir tabancast kullanmak gerekir. Bu sir tabancasini

kullanan kisiye "calkalamaci” adi wverilir. Bunun goérevi, mamulii sirlamaya
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verilmeden once sir tabancasinin giremeyecegi yerleri sirlamaktir. On sirlamast
bittikten sonra yart mamul sir bant {izerinde devam ederek birinci sirlamaya gelir.
Mamulii bant tahtasi lizerinde alan pistolecisi mamulii kendi kabinine yerlestirir.
Daha sonra kurallara uygun olarak mamulii sirlamaya baglar. Sirlama islemi bittikten
sonra mamulii 2. sirlamaya gonderir. 2. sirlamaci da doner tabloda kabinine
yerlestirir ve sirlamaya baglar. Normalde bir mamuliin tizerine 0,8 - 0,9 mm
kalinhiginda sir atilmas: gerekir. Bu kalinlikta sir mamule atildiktan sonra mamul, sir
doniis bandinda ilerlemeye baslar.

Diger biitiin iglemleri biten mamul, bantta ilerlemesine devam ederken teker
teker almip alt tarafi sulu donen bir siinger ile alinir. Mamuliin altinin silinmesi ¢ok
onemlidir. Ciinkil sirlama esnasinda, sir altta bulasmus olabilir. Bu sir eger silinmez
ise yiiklendigi vagona pisme sirasinda yapisir. Alt1 silinen mamul dikkatlice vagon
arabalarma yiiklenir. Yiikleme sirasinda vagonda kiiglik parcaciklarin kalmamasina
dikkat edilir. Ayrica vagonun st yiizeyi silis tozuyla kaplanir. Her mamuliin altina
1izoteknik konulur. Lavabo , klozet, ayak gibi mamullerin pigsme sirasinda deforme
olmamalart ve egilmemeleri i¢in gerekli yerlere takoz veya bomze konulur.
Bosluklara da izoteknik yerlestirilir. Kurallara uygun olarak doldurulan vagonlar
firinlara verilir.

Giintimiizde sirlama islemi robot kollar yardimi ile de yapilmaktadir. Robot

kullanimi heniiz yeni olmakla beraber yavas yavasg tiretimde yerini almaktadir.

2.7.1. Sirlama ~ Doldurma

“Sirin kullanma sebeplerinden biri estetik giizellik (goze hos gelme)
digeri ise saghkl (hijyenik) bir yiizey elde edilmesidir

Kuru mal testi i¢cin 5 sn. o malin sirlandiktan sonraki kurumasi igin 20-
30 sn. gereklidir. Artik sirlar toplandiktan sonra tekrar kanstirilarak kontrol
edilir ve uygunsa kullanilir. Yart mamul sirlanmaya girmeden 6nce, rotuslanir.
Tozlarin temizlemek icin hava tutulur ve keskin kenarlari islak siingerle

ege e ey e e e . 18
silinerek toz birikimi gnlenir.”’

18 . . . ;
Eczacibagt Vitra, Sirlama is talimat raporlari. (Simrls basim) Istanbul.
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Resim 88 : Giigli ve
tiretim serbestligi olan

tasima sistemi.

Resim 89 : Tasima
kollarinin detay1

Resim 90 : Yere monte

edilmis tagima sistemi
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Resim 92 : Lineer tagima sistemi
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Resim 93 a-b-c-d : Catal tagima aleti (Fork Transfer device)

Genis olgiilerde boylamasina ¢aprazlamasina ve dairesel vuruslar.

4 kontiirlt aksh kartezyen robotu. Firgalama makinas: var.

P.T.P. metoduyla programlama , proporsiyonlu hareket joystick ile aksis
kontrolli.

Firgasiz motorlarla yontemi kullanimi. Sorun giderici ile kesin pozisyon okuma.
2 mt/san’ ye kadar aksis hareketi.

Cift koordinatlar da veya kartezyen yoriingelerde hareket edebilme imkani.

Koordinat diizeltme sistem programu ile birlikte ¢aligabilecek sekilde

tasarlanmis.




Resim 94 : TV
muhafazalarinin sprey
boyanmasi.

Resim 95 : .
Emayeleme fabrikasi’

Resim 96: Seramik saniter
islerin sprey sirlamasi.
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fit uygulanmasi.

Katod 1s1n tiipiine gra

Resim 97

galtma programi

Co

Resim 98

: - : o e

R

lerinin spreyle boyanmasi.

ine

Insa mak

Resim 99



Resim 100 ; Bir sirlama robotunun

ist ve yan  goriinuslerinden

manevra kapasitesi goriilmekte.

Resim 101 : NGR-E.

9000 swlam‘fi robotu.
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Resim 102 : NGR-H. 9000 Robotu Hidrolik, yiizey kaplama robotu.

3 ana roteryen ve 3bilek hareketli aksli.

CP- modunda programlanabilen.

6 ilave harici aks takilabilecek sekilde tasarlanmus.
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Resim 103 : NGR-E. 9000 Robotu programlama gerektirmiyor. Manuel
olarak kullaninca kendi kendine 6greniyor. Sprey robotu diye adlandirilan
mekananizmada 6 rotasyonel aks var. Hem CP-mod’unda hemde direkt
kullanimla programlanabilir.

Avantajlar:

Hizli renk degisimi, malzeme akisinin degisken kalitesi, degisik spreyleme

agilan arasinda hizli gegis, zaman kaybetmeden objeleri tanima.
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2.8. FIRINLAR

Sihhi tesisat firmalarinda tiinel firinlart ve mekik firmlant kullanilir
Bunlardan tiinel firin araliksiz (continue) olarak, mekik firmn ise doldurma ve
bosaltma seklinde ¢alisirlar.

Tiinel ve mekik firinlarda 5 numarali Fuel oil digerlerinde LPG Propan gazi

yakit olarak kullanilmaktadir.

2.8.1. Firmlarin Yapisi

“Firinlarin her bir odasma modiil denir. Mekik firmlarda, 3 modiil
bulunur.

Firinlar: Olusturan Bashca Elemanlar:

a -1. Konveyorler 1-tasima hatti
a- 2. Stok hatti olarak ayrilir.

b - Vagonlar

¢ - I¢ kesimde refrakter

d - Modiiller

Mekanik olarak briillor ve yapilari, havalandirma sistemleri, fanlar,
eksoz bacasi, elemanlariyla firinda pisirim gerceklestirilir. Burada briilorler
firm icinde yanmanin saglanmasi icin kullanilan aparatlardir.

Firinlarin yanma odalarinda farklibklar vardir. Firinlardan biri yanma
yolu ile diger mufil ile indirekt olarak radyasyon yolu ile pisirilir. Heimsoth
firinda cakmak sistemi vardir.

Firm dizaynminda malzeme se¢iminde sunlara dikkat edilir:

Refarakter sayisina bagh olarak saykil yiiksek olmali, fazla 1s1 absorde
etmesin diye firn mobilyalarl, furniture hafif olmalidir. SIC ve kordierit
plaklar vardir. Rekristalize plaklar SIC iin rekristalize edilip daha yiiksek
sicakhga dayamkh olanmidir. © 1

Vagonlara pisirilmek Gzere yerlestiriimis mamuller direk tiinel firinlara

verilir. 1- 6n 1sitma 2- Cehennemlik 3- Sogutma bolimlerinden olusan firindan

19 . .
CESIWID Beam and profiles suport constructions and load supporting fremework systems, Firin
tanitun katalogu.
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kurutma sirasinda biinyeden uzaklastirilmayan hidroskopik su biinyenin mineral
yapisina bagl olarak ortalama 200°C'de biinyeyi terk eder. Bu sirada organik
bilesikler yanar, artik gazlar bacadan atihr. Cehennemlik, firinin ortasidir. On 1sitma
bolgesinde 1sman mamul burada tamamen piser. Burada hava ile yakit briilorlerde
istenilen sicakligi bulur. Bu esnada ¢amurda degisiklikler olur. Kuars gii¢ erirken
iskelet yapiy1 olusturur, kaolense bunlarmn arasini doldurur. Feldspat ¢abuk eriyip sivi
fazi olusturur, saglamhigi saglar. Sogutma bolgesinde sogutmayr firin i¢indeki
aspiratdr saglar. Icerideki havanin aspiratdrlerde emilmesiyle hava akimi olusur.
Boylece soguma gerceklesmis olur. Bu pisen mamuliin 1s1sim1 kaybetmesi demektir.

Tiinel firinlarda belli zaman araliklariyla firn igine yeni {iriin itilir. Igeri
itilen triin kendi Oniindeki tim triin ve vagonlar ayn: hiz ile ileri dogru iter ve
tiinelin en sonundaki vagon triinlerde itme zamanina paralel olarak disar ¢ikartilir.
Ates bolgesinde bir mamul pistikten sonra soguma ile kuars kristali degisimi baglar.
600 °C 'ye kadar sogutulurken bu olay olur. Bundan sonra ki kritik bolge olan 600-
450°C arasinda ¢ok yavas bir 1st diismesi ile sogumaya devam eder. 600 °C' ye kadar
normal sogutma islemi 1.gekilde . Ani olan gelismede kristal yapr zorlanir ve
pratikte kil yarigi denilen ¢atlaklar olusur.

Fabrikadaki tiinel firmnlarda temiz yakit ile agik alevli, kirli yakitlar ile
mufful denilen kapali alevli iki ayr1 1sitma yontemi kullanilir.

Tiinel firinlarin her bolgesi ¢esitli rtinlerin pismesi i¢in gerekli en uygun
pisme egrisini saglayabilecek sistemlere sahiptir. Bu sistemler bilingli bir gekilde
kullanilamaz ise Uriin giriste ve ¢ikista ¢atlayabilecegi gibi yeterli pismemis, gerekli
1s1dan daha fazla 1s1 ile karsilasip deforme olabilmektedir. Sirlar gelismemis olabilir.
Bu nedenle devamli kontrol altinda tutmak gerekir. Firin sistemleri kontrol panolart,

emniyet tertibatlar ile kumanda panolarindan yénetilir.



Resim 104 : Kismen Resim 105 : Kismen angoplu
angoplu gecme sistem firin arabasi

CESMDsi A
v

Resim106 : Istiflenmis firn vagonu.
Resim107 : Braket ¢erceve sistemi
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Resim 108 a-b : SILIT SK
Yapilmigs  firm  yiikleme
destek cerceveleri olarak iki
alternatif  sistem CESIWID
tarafindan Onerilmektedir.

Her  ikisininde  avantajt
yiksek mekanik dayaniklilik
optimize kullanimi ile daha
az malzeme daha fazla firin
yikii daha az tasima
ekipmani enerji kaybt daha
disiik pisirim zamant

saglamaktadir.

Resim 109 : Firin kesiti
ve icindeki raflar tasiyan
angoplu gecme sistemi



Resim 110 : Vagonlara
yiiklenmis Saniter pargalar.
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Resim 111 : Vagonlara
yiiklenmis Saniter pargalar tiinel
firin girisinde

Resim 112 : Tiinel firin ¢ikisinda
pismis saniter pargalar
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Resim 113 : Bir tiinel firinin
cehennemlik boliimi

Resim 115 : Dus teknesi kurutmakta
olan bir kurutma firina

Resim 114 : Sihhi tesisat
triinlerinin plakalar (zerinde
Finin girisine ilerleyisi

Resim 116 : Bir tiinel firin ¢ikisi.




Resim 117 :

a: Yanma tiipleri.

b: Sprey ucu.

¢: Termokup koruyucu tiipii.

d: Seramik endiistrisi icin roller
firin.

e: Roller hareket motoru ve roller

destegi.
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Resim 118 a-b-¢-:
Farkilt sektdrlerde
kullanilan firinlar.
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2.9. KALITE KONTROL

Eczacibasi Vitra Kalite kontrol uzmanlar ile yapilan goriismelerde; Kalite
Kontrol sistem itibariyle hatalart bulup bunlann yok etme amacini giiden bir
departmandir. Fabrikanin iiretim maliyetini artiran dengesizlikleri bulmak kalite
kontrol elemanlarinin ne kadar onemli bir gorevde oldugunu agiklamaktadir. Kalite
kontrol goriintis itibariyle 1skarta yiizdesini azaltmaya g¢aligip, 6nceden belirlenmis
standartlara gore kontrollerini yapar.

Uretim girdilerinin  standartlara uygun olmayanint engelleme, 1skarta
olmasmin nedenlerini tespit etme, 1skarta olabilecek yari mamullerin bir sonraki
isleme gitmesini engellemek, standartlara uymayan {riiniin pazara ¢ikmasini ve
tiikketiciye ulasmasini engellemek i¢in kalite kontrol yapilir.

Standartlar, {riiniin veya yart haldeki Uriiniin 6zelligine gore fiziksel,

kimyasal, boyutsal, fonksiyonel, estetik 6zellikleri igerir.

Fiziksel ozellikleri sdyle siralayabiliriz.

1 - Sertlik (aginma) 8 — genlesme 15 — plastiklik 22 -¢cekmeye dayanim
2 - su emme 9 — yogunluk 16 - tane iriligi 23 -¢arpmaya dayanim
3 - kiigiilme 10 — iletkenlik 17 - rutubet
4 - deforme 11 -1s1l soka dayanum 18 - ergime
5 - renk 12 — aginma 19 151l tepkiler
6 - litre agirlig: 13 — kirilma 20 - agirhik
7 - akicilik 14 - basinca dayanim 21 - biikiilme
Boyutsal ozellikler:
1 - uzunluk
2- gap
3- ac

Fonksiyonel Ozelikler de
- Kullanma uygunlugu
2- Diger yan ve montaj pargalari ile iligkilerdir.

Fabrikanin fonksiyon test bolimiinde Tiirk ve dig tilke standartlarina gore testler
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uygulamr. Ulke normlart TR(TSE), HOL(KIWA), ING(BSI), ALM(ASME),
RUS(GOST).
Normal bir uyum testinde sunlar yapihr.
- 5 adet KIWA siingerinin disa atilmasi
-5 adet tabii sﬁngerinﬁ disa atilmasi
- 12 adet tuvalet kagidinin disari atilmast
- 20 gr talasin temizlenmesi
- 4 adet KIWA kagidinin digan atilmas:
- Susicratma testi - Su seviyesi
- Hazneden disart su sizdirma
- Koku s1zdirma
- Temizleme delik sayisi
- Klozet - Rezervuar tespit delik uyumu - 1 adet topun disar atilmasi
- Su bosaltma siiresi - 1 adet KIWA bezinin disart atilmas:
Bu testler istenilen iilkeye standartlart gdz 6niinde alinarak uygulanir.
Estetik Ozellikler:
a- Renk, b- Tasarim, c- Leke, d- Deformasyon, e- Gortintii bozukluklar
Ulusal ve uluslararasi standart normlan tiiketiciye ulagsan son iriinler igin
tespit edilmektedir.
Ulkemizde, Tiirk Standartlari Enstitiisii, tiim seramik triinler i¢in standart
normlar tespit etmistir. Bu normlarin bir kismina uyulmasi zorunlu bir kismu ise
zorunlu olmayan standartlardir. Uriinlerin TSE’ ye uygun olmalari kadar ihrac

edilecegi tilkelerin normlarina da uymalari bir zorunluluktur.
2.10. ALCI KALIP DEPARTMANI

Seramik sektoriinde kaliplar algidan iiretilir. Bu iretim alg1 kalip departmant
tarafindan gergeklestirilir.

Vitra algt kalip departmani sefi ile yapilan gériismede; algy kalip seramik
tretiminde sekillendirme islemine oldukg¢a Onemli bir yer tutar. Kolayca

sekillendirilebildigi ve gdzenekli yapisi nedeni ile su emme, kurutuldugunda da
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hacmindeki fazla suyu disariya atabilme 6zelligine sahip oldugu i¢in tercih edilen bir
malzemedir.

“Algl, dogada algi tapn olarak bulunmaktadir. Dogadan bu sekliyle
alman alg, fabrikalarda bir takim islemlerden gecirildikten sonra seramik
sanayinde kullamlan al¢1 elde edilir. Genelde kullanilan algilar Alfa al¢i ve Beta

al¢1 diye iki gruba aywrabiliriz.

1- ALFA ALCI: Normal al¢idan farkh kristal yapida, kivami daha az basing
altinda kalsine edilmis al¢idir. Daha az su emme giicii olan, mukavemeti yiiksek

bir al¢idir. Teksir iiretimi icin uygundur.

2- BETA ALCI: Atmosfer basinci altinda kalsine edilmistir. Kristal yapisi son
derece diizensizdir. Bundan dolay: gerekli algi kivamni elde etmek icin daha

fazla suya ihtiya¢ vardir. Su emme giicii yiiksek, ancak mukavemeti Alfa algiya

oranla daha diisgiiktiir, is kalib1 iiretiminde kullanilir.”’ Py

Model Kalip : Modelden elde edilen orijinal kaliptir.

Teksir kalibr i¢in gerekli diizeltmeler de bu asamada yapilmalidir.

Teksir Kalip: Is kalibt {iretmek icin denemelerden gegen model kalibi
lizerinden alinan kaliba denir. Mukavemeti ve diizglinligii son derece 6nemlidir.

Bu ozellikleri saglamak i¢in sentetik malzemelerden de faydalanarak teksir kalib:
yapmak miimkiindiir.

Is Kalib1 : Teksir kalibina algt dékiilerek yapilarak iiretilen kaliplardir.
Dékiimhanede yart mamul diretim i¢in kullanilir. Su emme ozelligi ve yiizey
diizglinliigii ¢ok 6nemlidir.

Algt Teksir : Tasarim uygulama boliimii tarafindan yapilan model kalip,
dokiimhanede denendikten sonra herhangi bir olumsuzluk yoksa teksir yapilmast igin
Alg1 kalip departmanina gelir. Model kalip teksire alinmadan 6nce kontrolden
gegirilir,gerekli olan kisimlardan bir miktar teksir pay: alinir.

Model kalibin her pargast ayrt bir teksir tezgahina yerlestirilir ve

stvilagtirilmis arap sabunu deniz stingeri yardimiyla kalibin her tarafina bol miktarda

20, . . . .- ;
Ismail Alkan Eczacibasi Vitra Rotasyon ve ig bagi egitim notlar (Sinirli basim) Istanbul (1991)
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strtiliir. Model kalip uygun sekilde teraziye alinir ve deforme olmamasi i¢in ¢uirik
algiyla sabitlenir. »

Teksir kalip yapimina baglarken dnce ceketler igin sablon ¢alismasi yapilir.
Sablon ¢alismasi, plakalar, alg1 tuglalar ve ¢iirik algt yardimiyla yapilir.

Dokiilecek 15 kalibinin teksirden rahat ¢ikabilecegi sekilde gerekli boliintii
yerleri saptanir. Al¢1 plakalar ve kurgun levhalar yardimiyla boliintiler hazirlanir. Is
kalibi {iretimi esnasinda dokiilen algi genlesince bu pargalart boliintii yerlerinden disa
iterek rahatga ¢tkabilir. Teksirin kirilabilecek kisimlarina ¢ivi, tel ve demirlerden
kafes hazirlanarak mukavemet arttirtlir. Hazirhiklar tamamlandiktan teksir algisi
hazirlanarak dokiim isleri yapilir. Algt tam donmadan son sekli verilir ve asirt
genlesmesini onlemek 1¢in mengenelerle uygun sekilde sikilir. Al tam olarak donup
genlesmesini tamamlaymcaya kadar beklemeye birakilir. Bu yaklagik (1-2 saat)
stiredir. Her bir Model Kalip pargast igin aym islemle tekrarlanir, teksir kalibin biitiin
pargalari bu sekilde tamamlanir. Daha Onceden plaka, algi, tugla ve glriik algidan
yapilan sablonlar sokiiliir. Kalip tezgah tzerinde ters ¢evrilerek rétusu yapilir. Ayri
ayr1 boliintiiler hazirlanarak ceketler yeniden ¢alisir. Kalibin Gist kisminda detay varsa
uygun yerlere dokiim agz1 ve hava ¢ikist i¢in PVC borular konarak kapak ¢alismast
yapilir. Teksir bitirildikten sonra pargalar agilarak model kalip icinden g¢ikarilir.
Bitiin pargalarin rétusu yapilir, ylizeylerine gomalak siiriilir ve teksir kapatilir. Bir
palet lzerine deforme olmayacak sekilde yerlestirilen teksir kurutma kabinine
yerlestirtlir. Kurutma iglemi 50-60 °C’de teksirin biiyiikliigiine gore 5-6 giin siireyle
yapilir.

Algt - Biresin Teksir : Al teksirle yapilan i1 kalibi liretiminde teksir boliintii
izleri kaliba yansimakta , doklimcii tarafindan kalip ne kadar rétuslanirsa rétuslansin
kot bir gbriinim  ortaya koymaktadir. Teksir yaparken bolintilye ihtiyag
duymamizin asil sebebi , dokiim esnasinda kalibin teksirden rahat¢a ¢ikmasimni
saglamaktadir. Ancak ozellikle mamul yiizeyini veren kalip kisimlarinda rotus
problemiyle karsilastigimizi goriiyoruz. Bu problemi tamammyla ortadan kaldirmak
icin alginin genlesmesi oraninda esneyebilecek ve kalibin rahatga ¢ikmasim
saglayacak sentetik bir malzeme olan “biresin” kullanilwr.

Bu teksir sisteminde algt teksirdeki hazirlik safhalari aynen uygulanir.
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Ceketler icin sablon caligmalart yapilir. Daha sonra biresin uygulanacak kisim
belirlenir. Genellikle bh‘"esinin mamul ¢izgisinde olmasina bdylece mamul yiizeyinde
veya kalip oturma yiizeyinde biresin izi olmamasina dikkat edilir. Biresin yapilacak
kisima ortalama 2.5 cm kalinliginda plastik camur ddsenir. Bu ¢amurun tizerine ¢ok
ince bir naylon kapatilir. Teksir kalibin dis seklini belirleyecek plakalar ve kursun
levhalar hazirlanir. Ortalama 25 mm ¢apinda PVC borular uygun 6lgiilerde kesilerek
hazirlanan duvarla ¢amur arasina yatay olarak sik araliklarla sabitlenir. Ust kismada
dik olarak borular yerlestirilir. Biresin dokiimiinii kolaylastirmak igin iki adet biiyiik
¢apta boru ¢amurun en tepe noktasina yerlestirilir. Iskeleti giiglendirmek igin uygun
sekilde demirler hazirlanir. Biitiin bu islemler bitirildikten teksir al¢ist hazirlanarak
dokiim islemi yapilir. Teksir iizerinde son ¢aligmalar yapildiktan sonra asir
genlesmeyi Onlemek i¢in mengenelerle uygun sekilde sikilir ve beklemeye birakilir.
Daha Onceden plaka , al¢i tugla ve ¢liriik algidan yapilan sablonlar sokiilir. Kalip
tezgah tizerinde ters gevrilir, rotusu yaptlir. Boliintii yerleri hazirlanarak ceketler
yeniden ¢alisir. Teksir iizerine kapak yapmak gerekiyorsa dokim agzi ve hava
borular1 hazirlanarak kapak g¢aligmasi yapilir. En son olarak teksir kalip agilarak
igindeki model kalip ¢ikarilir. Model kalip ylizeyine désenen ¢amur ve PVC ¢ikarilir.
Parcalar rotuslanarak gomalak siiriiliir ve kapatilir.

Biresin dokiilecek kisma kesinlikle gomalak siirmemek gerekir. Algi-biresin
teksirde kurutma islemi biresin dokmeden oOnce yapilmalidir. Cinki kurutma
sicakligimin biresin iizerinde olumsuz etkileri gozlenmigtir. Teksir bir palet iizerine
uygun bir sekilde yerlestirilerek 50 - 60 °C 'de 5-6 giin siireyle kurutulur. Bu arada
model kalip lizerinde gerekli rotuslar yapilir, ylizey tamamen piiriizsiiz hale getirilir.
Model kalhibin teksirden rahatlikla ¢ikmasi igin biitiin yiizeye ayirict siiriilerek

arlattlir. Kurutmadan gikarilan teksirde matkapla delikler siklastirilarak dékiilecck
olan biresinin daha iyi sabitlenmesi saglamir. Model kalip yerde uygun bir sekilde
sabitlenir. Biresin U 1303 A ile dondurucusu U 1303 B %15 oraninda bir kova
icerisinde karistirict ile karstirtlir. Bir sopayla kovanin kenarlart ve dip kismi iyice
karistirthir ve teksirin lizerindeki dokiim deliginden teksirin igine bosaltilir.

Yiiksekligin her seviyesinde olusabilecek havalart disari atabilecek delikler

vardir. Bu deliklerden biresin ¢ikinca delik ¢amurla kapatilir. Biitiin deliklerden
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biresin ¢ikincaya kadar bu iglem tekrarlanir. Teksirin tistiindeki deliklerde tamamuyla
doluncaya kadar biresin dokiiliir. Biresin ¢amuru patlatarak disariya ¢ikmasini
onlemek i¢in biitiin deliklerin iizeri ¢iirlik algtyla kapatilir, biresin donmaya birakilir.
Donduktan sonra (ortalama 6-8 saat) model kalp teksirden ¢ikarilir ve biresin ylizeyi
Ince su zimparastyla rétuslanir ve teksir bitirilir.

Sentetik Teksir : Algidan yapilmis teksirden ortalama is kalibi tiretimi 80-100
dokiim arasinda, algi-biresin teksirde ortalama 250 dokiim civarindadir. Omriini
tamamlayan teksirden iretilen is kaliplarimin ylizey kalitesi oldukga diistiktiir.
Kaliplar gerekli standartlarda liretim sagliyorsa Tasarim tarafindan aymi Olgiilerde
yeni bir model kalip yapilir ve denenir. Artabilecek kalip liretim ihtiyaglart da goz
oniinde bulundurularak , algidan daha uzun Omiirlii olabilecek sentetik malzemeler
teksir yapiminda kullanilir. Sentetik teksir yapim teknigi, hemen hemen algi
teksirdeki gibidir. Farkli olan, malzemeler ve bunlarin uygulanislaridir.

Bu agamaya kadar biresin teksirdeki biitiin 6n hazirliklar sentetik teksirde de
aynidir. Yardimer aparatlar ve sikma aparatlan yerlestirilir. Hazirliklar tamamlaninca
biitlin alc1 yiizeylere 15’er dakika arayla sentetik bir ayiricy, {i¢ kez fircayla siiriiliir.
Bu arada 25 mm ¢apinda PVC borular , duvarla camur arasina yatay olarak uygun
Olgillerde  hazirlanir. Bitiin  bu  hazirliklar  tamamlandiktan sonra aralditle
dondurucusu %6 oraninda 1yice karigtinlir ve araldit gorsel ayirim yapabilmek i¢in
Ozel bir boya ile renklendirilir. Hazirlanan karigim fira ile ¢amur yiizeyi hari¢ biitlin
yuzeye 1-1.5 mm kalinlikta siiriiliir. Yaklagik 1-1.5 saat bekledikten sonra ikinci
araldit karnisimi hazirlanir. Biitiin ylizeylerde ikinci katin siiriildligiinii gdrebilmek
icin  renklendirme yapilmaz. Birinci tabaka tizerine firgayla , her yerde aym
kalinlikta olacak  sekilde stiriiliir. Siirilen araldit sertlesirken teksirci dolgu
maddesini hazirlar. Once regine Karigimi hazirlanir. Regine ve dondurucusu %20
oraninda karistirilir. Hazirlanan regine kanisimi %10 oraninda kum ile karistirilir. Bu
hazirliklar yapilirken teksir yiizeylerine siiriilen araldit biraz sertlesmistir. Bu
sertligin  ¢ok 1yl ayarlanmast gerekir. Kum taneciklerinin araldite intibak
saglayabilecegi bir sertlik gerekmektedir. Bir saatlik bir bekleme siiresi genellikle
yeterlidir. Ortam sicakligi gibi bazi nedenler bu siireyi etkileyebilir. Hazirlanan kum

ve regine Kariginm tabaka kaliba doldurularak tahta takozla doviiliir, donmaya
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birakilir.( 6 - 8 saat ) Donduktan sonra teksirin altindaki sablonlar ¢ikarilir ve yere
indirilir. Formun 6zelligine gore yapilacak her parga icin ayni iglemler tekrarlanir.
Biitlin pargalar bittiginde kalip agilarak model kalip gikarilir ve teksirin her
pargast rétuslanir. Biresin dokiilecek kisimdaki ¢amur ¢ikarilir. Elmas u¢lu matkapla
delik sayist arttirilir. Teksir kalibt basingli hava yardimiyla iyice temizlenir. Model
kalipta gerekli tadilat ve rotuglar yapilarak, biitiin yilizeye ayirict siiriiliir, iyice
parlatilir. Yerde uygun bir sekilde sabitlenen model kalip iizerine teksir kapatilir ve
mengenelerle sikistirilir. Biresin ve dondurucusu %15 oraninda bir kova igersinde
karistirict yardimiyla karistirtlir. El kanistiricist ile kovanin kenarlart ve dip kismu
iyice karigtirilir. Hazirlanan biresin, teksirin iistlindeki dokiim deliginden teksirin
icine dokiiliir. Havayr digsart atmak igin yan duvarlara yatay olarak konmus olan
deliklerden biresin ¢iktikca delikler ¢amurla kapatilir. Teksir tamamiyla dolunca
¢lirlik bir algr hazirlanir ve biitiin yan deliklerin {izerine siiriilerek biresin donmaya
birakilir. Donduktan sonra model teksirden c¢ikarilir ve biresin yiizeyi ince su
zimparasiyla rotuglanir. Araldit teksirin kurutulmasina gerek olmadigi i¢in dogrudan

dokiim yapilabilir.

2.10.1. is Kalhiby Uretimi

“Dokiim al¢ist 1.35 kivaminda is kahibi iliretimine uygun ozelliklerde
aleidir. Porozitesi (gozenekleri) teksir algisindan daha yiiksek oldugu icin daha
¢ok su emebilir. Kurutma esnasinda biinyesindeki suyu rahathkla disariya
atabilir. Mukavemeti ise teksir al¢isindan diigiiktiir. Alcimin donma baslangic
12 - 17 dakika arasindadir. Donma baslangic1 laboratuar denemelerinde tespit
edilir. Diiz bir levha ilizerine konan smith halkasi al¢iyla doldurulur. Smith
halkas1 kaldinldiginda al¢ir maksimum 250 mm c¢apinda yayilma gosterir.
Bigcakla al¢i Kesilmeye baslamir. Smith halkasma dokiilecek olan algi
hazirlanmaya baslandigl ana kadar gecen siire alginin donma baslangicidir.
Donma bitimi ise alg:m.m ortalama 60 °C 'ye kadar 1isindiktan sonra sogumaya
basladig siire olan 35 dakikadir. Alginin maksimum genlesmesi ise % 0.25 mm
olmahdir. Laboratuarda bu denemeler yapildiktan sonra sonuclar Algy  Kalip

departmanina bildirilir. Degerler standartlar icinde ise al¢1, stok sahasmna
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alimir. Dokiimde kullamlma 6nceligi en erken tarihli alcimindir. Bu al¢r silocu
tarafindan bos olan doékiim silosuna caraskal yardimiyla bosaltilir. Al¢inin

ozelliklerinin yazili oldugu tanitim levhasi tartim makinasinin yanina asihr. On

dokiimcii bu levhadaki bilgileri dikkate alarak al¢isimi hazirlar.”’ 2

2.10.2. Is Kahplarinin Kurutulmasi

Teksirden ¢ikartlan is kaliplart kurutma kabinine yerlestirilir. Miimkiin
oldugu kadar yakin istiflenerek bos hacim kalmamasina dikkat edilir. Ancak
yerlestirme esnasinda kalip bir birine slrtindiigh takdirde deformasyonlar ve
kirilmalar olabilir. Bu tir kaliplar kullanilamaz. Tamir edilseler bile is giici,
malzeme ve zaman kayb1 sonucu dogurur.

Kaliplarin biinyesindeki nem orani kurutma oncesi % 15 - 20 'dir. Bu
kaliplar, kurutmanin iist kismindan gelen sicak havanm pervanelerle sirkiilasyonu
yardimiyla 5-6 giin kurutularak % 5 nem miktar: indirilir. Ortalama kurutma sicaklig
50 - 60 °C'dir. Kurutma kabinlerinin iginde hangt kaliplarin oldugu ve sicakliklarin
giinliik olarak takibi bir foy lzerinde belirtilir. Stirenin bitiminde kurutma kabini
durdurulur ve kapisi agilarak sogumaya birakilir. Is kaliplari sogumadan once
cikarilirsa sicaklik farkindan ¢atlamalar meydana gelebilir. Kurutma sicakligi ortam
stcaklifina indiginde kurutma kabini bosaltilir. Kurutmadan ¢ikan is kaliplart uygun
iklimdeki stok yerine alinir.

Kaliplar dékiimhaneye gonderilirken mal alma ceketi, destek, pomze, takoz.
¢ivi ve diger gerekli biitiin yardimei pargalart da gonderilir.

Alg1 Kalip departmani dékiimhaneye teslim ettigi kaliplar: liretim asamasinda
da kontrol eder. Meydana gelen aksakliklart yerinde saptanarak, gerekli dnlemleri
alir. Aynt problemler yeniden yeniden karsilasmamak igin yontemler gelistirir ve
uygular.

2.10.3. Al¢t Kalip Departmaninda Kalite Kontrel

“Iyi kahp yapmada standart ve diizgiin cahsmanin her zaman onemi

vardir. Ciinkii al¢i yapimimdaki gecmis yillarda yapilan- ilerlemeler daha iyi

21 . N .
Eczacibast Vitra Algt Kalip is talimat raporlari. (Sinirli basim) Istanbul
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kalip yapabilme iizerine olugsmustur. Eger al¢i kahp islemleri standardize
edilmemisse algida yapilan ilerlemelerden yeterli fayda saglanamaz .

ideal kalip alg1 su karisiminda algl taneciklerinin su icinde tamamiyle
dagilmis bir gekilde olamindan homojen bir kansimdan yapilan kaliptir.
Asagidaki bilgiler kalip performansimi etkileyen faktorler olarak karsimza

22
cikar.”

2.10.4. Al¢x Kalip Dokiimii

Diizgiin bir yiizey homojen bir kalip elde etmek i¢in ve hava kalmasini
onlemek i¢in algmin dikkatle dokiilmesi gerekmektedir. Kalp kenarlarinda ve
yizeylerinde hava kalmasint dnlemek igin teksir kalibint sallamak gerekir. Miimkiin
olan durumlarda algt bir koseden teksir kalibini yiizeyini yalayacak sekilde
dokiilmelidir.

Teksir kalibmin yliziine ¢ok fazla alciyr alarak dokmek, alginin ylizeye
degdigi noktalarda hafif yogunlagmasma neden olur. Bu alg1 yiizeylerinde sert

noktalarin dolayast ile homojen ¢ekim 6zelligi olmayan kaliplara neden olur.

2.10.5. Teksir Kaliplar: :

Algt ¢imento teksir kaliplart halen genis olarak kullanilmakta ve is kalibi
yapilirken aym islemler yapilmaktadir. Epoxy recineler teksir kalibi yapilmakta
kullanilmaktadir. Ciinkii bu malzemeler suyu gegirmezler ve sabunlama geregi
minimumdur. Sabun kalintist daha az ve temizlenmesi daha kolaydirlar. Regine alg1

cimento karigimlariyla yapilan teksir kaliplarinda maliyette biiyiik 6l¢iide diigmiistiir.

2.10.6. Kahplarin Kurutulmasi:

Maksimum fiziksel ozelliklerin gelismesi i¢in kaliplar sonra oldugunca ¢abuk
ve emin bir sekilde kurutulmalidir.

Kurutma firinlarinda
1- Diizgiin ve hizli hava sirkiilasyonu olmali 6lii noktalar dedigimiz az sirkiilasyonlu
ve sirkiilasyonun olmadigt kisumlar olmamalidir.

2- Biitiin alanlarda sicaklik esit olmalidir.

22 . . . :
Eczacibagt Vitra Algt Kalip is talimat raporlars. (Sinirh basim) Istanbul



3- Havanin bir kismi eksozlanirken taze hava alabilmelidir. Kurutma odalari veya
firmlarin digindaki ortamda yiiksek rutubet olmasi kurutmanin verimliligini etkiler
clnkii emilen taze hava kaliplardan fazla rutubet alamaz. Belki bir ¢ok kurutma
yerinde en blyiik eksik hava hizinin azlhigidir.

Eger hava yeterli hiza sahipse, daha diisiik sicaklikla daha verimli kurutma
saglanabilir. Ikinci en biiyiik hata, kurutma odasinda sicakhigin her tarafta ayn

olmamasidir. Bazi kurutma odalarinda bu farkin 19-20 °C’a ¢iktigt gorilmiistiir.

Algt kaliplarinin kalsine olmadan diizglin olarak kurutulabilecekleri max.
sicaklik 48.8 °C tir. Kalipta ¢ok fazla serbest su varsa 70-82 °C a kadar giigliik
cikmadan kurutma yapilabilir. Kurutma asamasinda kalsinasyon olusmamasi i¢in
sicakligin diistiriilmesi gerekir. Kurutma bittikten sonra, termal soku Onlemek igin
kurutma odasi ¢evre sicakligina kadar diisiirilmelidir. Kurutma firinlarinda sicaklik

¢ikis ucuna dogru azalir.



Vitrifiye Seramik
Uretimindeki Is
AKis Semasi

Tasrim 1/1 Cizim
Tasarim Uygulama Model Cizimi 1. 1/1- Deformasyon Paylar:
CAD/ CAM Uygulama Model Cizimi 1. 1/1 Deformasyon paylan

Model
Yapim

Model

Model
Kahp

Yanim

Model Kalip

Test
Uretim

Tasarim Uygulama
CAD/ CAM Bilgisayar Ortaminda 3 Boyutiu Model Tasarimi

Tasarim Uygulama
CAD / CAM CNC Isleme

<

Model Kalip

Uygun

Olmayan
Uriin

Model Kalip

Tadilats
i Uygun Uriin
Teksir Kalip
Uretim
Teksir Kalip
Is Kalib1 y Teksir
Uretimi Tadilat
A

Teksir Kalip

Uretim  6n
Deneme

Teksir
Tadilat

# Uygun Uriin

Uretim
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Uriin Degerlendirme Toplantilari.
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3. SON DONEM SIHHI TESISAT URETIMINDEKI AVANTAJLAR

3.1. CAD/CAM Sisteminin Getirdigi Kolaylhklar

Her seyden dnce bu sistemin kullanilmaya baslanmas: ile beraber daha 6nce

de bahsedildigi tizere énemli oranlarda zaman avantaji saglanmis. Bununla ilgili
olarak daha Onceden ortalama ii¢ haftada tamamlanabilen bir lavabo tasarimi bu
sistem ile 1 haftada tamamlanabilmektedir. Bunun yaninda her yil gerceklesen model
tasarimlarinin daha fazla oranda CAD sistemi ile yapilmasi saglanmaktadir. Ornegin;
1995 yilinda 1 tane iiriin (deneme amagli). 1996 yilinda 3, 1997 yilinda 6, 1998
yilinda 10 ve 1999’un ilk 6 ayinda 17 iiriin CAD sistemi kullanilarak
tamamlanmugtir. Daha fazla personel ile calisildigi zaman bu rakamlarin da
artacaktir.
Unigraphics sistemine CAD/CAM bdéliimiiniin 6 personeli, zaman i¢inde daha fazla
uyum saglayarak, daha kisa siirede is ¢ikarmaya baslanuslardir. Ornegin 1996
yilinda devreye sokulan 3 adet {iriin i¢in 30 haftalik bir ¢aligma zamani gerckmis .
Bundan sonraki yillarda 6 tiriin, 20.5 haftada tiretilmis ve 1998 yilinda 10 firtin, 11
hafta i¢inde tiretilmistir.

Proje baglamadan once personel basina yilda 0.6 adet tasarim yapilabilirken,
bugiin personel basina iiretim yaklasik 2 adedi buluyor ki bu da sirketi personelinden
daha fazla verim almas1 olarak 6nemli bir katma deger olusturmaktadir. Aym sekilde
enerji iretiminde de tasarruflar saglanmis. 1997 yilinda model tasarimi igin 31,000
kilovat/yil enerji harcanmisken bu giin % 20 oraninda enerji tasarrufu saglanmustir.
Tasarim1 gergeklesen iirlinlerin {i¢ boyutlu goriintilerini ve teknik ¢izimlerini
misterilere yollayip ¢ok kisa siirede degerlendirmeleri alinarak ve gerekiyorsa
istenen diizenlemeleri yapilarak iretime gecirilmektedir. (CAD/CAM uzmant ile

gorliisme)

3.2. Yiiksek Basinch Plastik Kaliplarin Getirdigi Kolayhklar
Sthhi seramik saglik gereclerinde en modern baski aklip sisteminden sonra
gok gozenekli plastik kaliplarla pek ¢ok sayida kopya kalipla ¢alisilmaktadir.

Adet ve malzeme (Takim) degistirme zahmetini minimuma indirmektedir.
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Ug vardiyali isletmede geri kurutmasiz kalip yontemiyle 1 saate pek gok iiriin

alinmaktadir.

Cesitli mamiil kombinasyonlarinin gesitli et pay: kalimliklariny, farklh kalip

numaralarina tek bir basing yontemiyle gerceklestirmektedir.

15 bara kadar Otamatik bir isleme yOntemi sunar.

Cizelge 3:

3.3. Islem Maliyet Karsilastirmasi

Basinglt Kalip tnitesi Tipt WB - WC

Konvansiyonel iinite al¢1 kalip

Elektrik enerjisi
Kompresyonlu hava
Su

Tabii gaz

Y1l basina ¢alisma zamani

Glinliik calisma zamani
Is maliyeti
Kalibin Hayat Siiresi

Recine (plastik) kalip
Algt kalip

Alg1 Kaliplarin Tekrar Kurutulmasi

Kalip agirhig
Emilen su
Ozgiil enerji

Ozgiil gaz enerjisi

Gilin bagia yeniden kurutma zamani

Cizelge 4:

0,30 DM/kWh
0,20 DM/Nm?3
6,00 DM/m3

0,42 DM/ltr

300 giin

22 Hrs

Biitiin degrler
Almanyanin
maliyet
seviyelerine gore
baz alinmistir.

20.000 dokim
100 dokiim

100 kg
5,00 %

1,700 kcal/kg su
8.500 kcal/m3

10,00 hrs
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Makine tipi Regine Kalip Alg Kalip
Kurulan kaliplarin sayist 10 100
Doéngii zamam min 20
Giin bagina kalip al¢1 i¢in 66 3

kurutma il¢

Giinliik kapasite pcs 660 300
Yillik kapasite pes 198.000 90.000
Makine yatirim maliyeti DM 400.000,00 200.000,00
Model kalip (sadece malzeme) 113.500,00 10.000,00
Bina yatirim maliyeti
Gerekli alan m? 35 184
Iigkilt bina maliyeti DM 5250,00 27.600,00
Toplam yatirim DM 518.750,00 237.600,00
Yillik asinma yil 5 103.750,00 47.520,00
Dokiim ¢amuru isiticisinda kW 14,00 20.790,00 7,50 11.138,00
iceren elektrik enerjisi
Komprosorlii hava Nms3/hr 45,00 59.400,00 20,00 26.400,00
Dogal gaz m?/day 0,00 0,00 300,00  37.800,00
Hidrolik yag ltr/yil 800,00  1.040,00 0,00 0,00
Su nr/hr 0,36  14.256,00 0,00 0,00
Yerine yenist konan pcs 9,90 112.365,00 900,00 90.000,00
Kaliplar (yilbasinda)
Kalip maliyett (lokal yapilmis) 11.350,00 100,00
s giicli maliyeti 3,00 150.000,00 3,00 150.000,00
Demirbas maliyeti 500,00 4.950,00 70,00  63.000,000
Cizdioplanymdiietm. : 466.551,00 425.858.00




38

Makine tipi Regine Kalip Alg Kalip
Kazang % 97,00 5.940,00 90,00 13.500,00
Kalip degisimgi  hrs-dyas 8,00 240,00 1,00 300,00
nedenyle tiretim kayb1

191.820,00 76.200,00

Y1l basina toplam

Parca bas1 maliyet®’ 2

2,43

5,59

23
THURINGIA NETZSCH Pressure Casting technology, (1997) Almanya.
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SONUC

Tuvalet 1.O. 3000 li yillardan giiniimiize kadar biiyiik bir gelisme saglamustir.
Cizgisini siirekli olarak daha ileriye tagimis olan tuvalet, diinya da yogun bir bigimde
devam eden kalkinma gayreti, hizli niifus artis1, yiikksek kentlesme orani ve iilkeler
arasindaki ticaret anlagmalar1 diger sektorler gibi vitrifiye seramik sektoriiniide de

tiretim kapasitelerini artirmaya ve bllyiik yatinim faaliyetleri yapmaya zorlamistir.

Bu gelisim kargisinda yent bir lirlin ortaya koyma ¢abasinin en 6énemli yapi
taglarindan biri olan tasarim da bu durum karsisinda sesiz kalmamigstir. Bir déneme
imzasi atmis sade ve miitevazi Uriinler, glinlimiizde insanin fonksiyon ve
ergonamisine en uygun hali almistir. Giiniimiizde bu alan da 6yle gelisimler olmugtur
ki ornegin; klozet kapaklarina daha saglikli ve hijyenik olabilmesi i¢in bir ¢ok

tonksiyon yiiklemistir (kagit degistirmeli, kurutmali, yikamali ve 1sitmali).

Tasarlama stirecinde ki kolayliklar ise goz ardi ediemiyecek kadar dnemlidir.
Teknik resim masalarinin yerlerini almis olan bilgisayarlar hem zaman olarak hemde
miisteriye nihayi iriinii gosterebilmek i¢in 6nemli bir adimdir. Bilgisayar ortaminda
modellenmig Uriinler tasarimciya ¢ok daha genis bir alternatif olanag: tanimaktadir.

Bu da tasarimcinin optimali bulmasina yardimer olur.

fsin iiretim boliimiinde ise tasarimda oldugu gibi ¢ok Onemli adimlar
atilmugtir. Bu sektdrde ki teknolojinin son getirileri olan CAD/CAM, yiiksek basingls
sentetik kaliplar ve sirlama robotlari gibi daha bir ¢ok sistem vitrifiye seramik
iiretimine ¢ok biiylik katma degerleri olmustur. Ornedin elle yapilan bir lavabo
modeli ii¢ haftada tamamlanirken, CAD/CAM sistemi sayesinde bir haftaya
indirilmistir.  Bir algt kalibin 60 dk. da almis oldugu 8 mm. lik kalinh@, yiiksek
basich sentetik kalipta 12 dk. da alabilmek miimkiindiir ki bu da bir firma i¢in

Onemli bir tasarruftur.
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Bu alandaki gelismeler dyle hizli devam etmektedir ki burada anlatilan en son
teknoloji tirtinii olan iiretim sekilleri bile bir ka¢ yila kalmadan eski teknoloji olarak

kabul gorecektir.

Vitrifiye seramik firmalari proseslerine getirmis olduklart yiiksek teknolojili
iretim makinalarina (sirlama robotlar, kurutma sistemleri, basingli  dokiim
sistemleri, defirmenler v.b.) biiylik maliyetler O6deselerde gelisen diinyaya ayak
uydurmus ve uluslararas1 rekabete ortak olmuslardir. Ozgiin tasarimlara imza atan
firmalar markalasarak diinya pazarlarinda yerlerini saglamlastirmislardir. Bu gelisimi

takip edemeyen ve taklit etmekten kurtulamiyan firmalar ise yok olup gitmislerdir.

Ulkemiz ise bu gelisen teknolojiyi yakindan takip etmekte ve bu alanda
iretim yapan diinya devleri ile rahatlikla rekabete girebilmektedir. Hatta bir ¢ok
diinyaca iinlii firmalar ile ortak prosesler kurup {iiriin yelpazesini gelistirip, liretim

kapasitesini artirarak daha biiyiik kitlelere ulagmaktadir.

Bitiin bu olanlar karsisinda hi¢ kiigimsemiyecek kadar onemli olan bir
toplumsal gercek varki, oda artmakta olan igsizlik problemidir. Gelisen teknoloji
vitrifiye seramik iiretim sekillerine olumlu olarak yansisa da, insanlarin yerini alan
mekanize sistemler ve robotlar toplumsal bir endiseye sebep olmustur. Elle iiretim
yapilan zamanlarda seramik firmalarinin vazgegilmez elemanlart olan seramik okulu
mevzunlar, yeni dénem de bir bir islerini kaybetmis ve bu alanda 1s bulamaz hale

gelmiglerdir.
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TURK STANDARDLARI
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TSEA' Teknﬂc ‘Kuruluuun'*ﬁ‘:—Temmuz -1982 tanhh tOpla.nhsmda, kabul ed11°rek ‘yaylmina
; karar verllmistn'

B Teknik Kurul, ayrica, bu standardm zoruplu yirdriige konulmasimi uygun bularak,

Bakanlar Kuruluna onerilmesiini kabul etmistir.

$.1.1978 giun ve 16164 sayili Bakanlar Kurulu Kararn ile zorunlu yiirtrlilte bulundugu
icln, bu yeni metne iliskin Bakanlar Kurulu Karan Resmi Gazetede yayumlandustan
ve bu kararda verilen gecis siresi son bulduktan sonra esld baskilarnn gegersizdir.

£ Bu standerdin hazirlanmasinda, ulusal ihtiya¢ ve clanaklanimiz 6n planda olmak Uzere.
uluslararas: standardlar ve ekonomik iliskilerimiz bulunan yabanc iilkelerin standzrdia-
rindaki esaslar da gozoniinde bulundurularak; yarar goériien hallerde, olabilen yakinhk

ve benzerliklerin saglanmasina ve bu esaslarin, lilkemiz kosullam ile bagdastirilmasina
¢alisilougtir,

§9 Calgmalarda, bilimsel kuruluslar, Greticl, yapimelr, satict ve tiketici durumindaki ko-
punun ilgilileri ile gerekli isbiriigi yapilmis ve hazirlaman tasari, son bi¢imini almadan
dnce 83 yere gonderilerek glrisleri alinmigtir.

& Buglinkii teknik ve uygulamaya dayamlarak hazirlanmig olan bu Standardin, zamanla or

taya ¢ikacak gelisme ve degisikliklere uydurulmasi miimkin bulundugundan: ilgililerin
yaywmlanmizi izlemelerini ve Standardin uygulanmasinda rastladiklan aksaklikian Ensti-
" tiumiize jletmelerini rica edetiz. = o N ’ '

@ Bu standard: olusturar Haziflik Grubu ve Teinik Komite Uyesi degerli uzmanlaru: emek-

lerini; tasarilar lzerinde goriislerini bildirmek suretiyle yardime olan bilim, kamu ve 6zel
sektér kuruluslar: -ile kigilerin degerli katlrarini gikranla ananz

TURK STANDARDLARININ YAYIN HAXLARI SAXLIDIR.

TURK STANDARDLARINA UYGUN MADDE VE URUNLER (UZERINE TURK
STANDARDLARI ENSTITUST'NDEN TALIMATINA GORE 1ZIN ALMAX KOSULU

ILE 53> MARKASI KONULABLLIR

Standardlasma konusunda dahs genis bilgl icln gu yayinlar Enstitimizden saglanabilir.

@ Standardlastirmaya iliskin tim gelismeleri ve haberleri yansitan STANDARD DERGIS!
(AYLIK)

& Tirk Standardlarmom tamamims tamtddig TURK STANDARDLARI KATALOGU (YILLIX)

@ TSE Marka Sazlegmesi yapan firma.lan ve bunlarn urunlermi tanitan SATINALMA REH.
BERI (YILLIK3 :
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ve toleranslari ekli foylerdek
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vapilabilir..........
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bir sekilde mamul izerine
basilmalxr ve etiketle
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Standard: Teknik Kurulumuzun 13 Ekim 1987 Tarihli

Toplantisinda Asagidaki §$ekilde Tadil Edilmigtir.

Skl MeTIN

1.1.1 - Siniflar

................

s8riiniis Szlrlerine gdre

. Ekstra (isareti: EXS) (Cizelgé--2)

- Birinei sanif (Iszreti: Bir
(Cizalge-2)

olmak lzere iki

...............

.2 - ISARETLEME

Agagidaki bilgiler, kolaylikla
ockunabilecek ve silinmeyecek bir
sekilde mamiil Uzerine basilmali ve
etiketle yazilmalidir.

L

- Firmanin ticaret unvani veya kisa
adi veya tegcilli markasz,

- Uretim tarihi,

- Alafranga hela taglacinin sinif ve
tiplerini.belictmek lizere Madde 1.1
de belirtilen igaretler, -

ORNMEK = Emigsiz, 51§ hazneli, ayakly,

rezervuarli, sifon borusu

¢ikais agzi digey, camlagmisg
¢inlden yapilmig, bivinci sinaf
alafranga hela taginin gdsteri-
ligi

Form C-CAM-BIR-TS 800

- Bu standardin igaret ve numarasi
(TS 800 .seklinde),.

(Bu bilgiler gerektiginde yabanei
dilde de yazilabilir).

yENT METIN

1.1.1 - Siniflar

Gérinlg dzlirlerine gdre

'~ Ekstra (EKS)

- Birinci sinif (BIR)
- Ikinci sinif (IkI)
olmak dzere g,

...............

3.2 ~ ISARETLEME

Alafranga Hela Taglarinin {izerine en

az asagidaki bilgiler kolaylikla oku~
nabilecek ve bozulup silinmeyecek sekilde
basilmali ve/veya stiketine yazilmalidir.

Rezervuarlaile tiriikte piyasaya ¢ikarilan
alafranga hela taglarinin rezervuarlarina
da bu bilgiler kolayiikla okunabilecek ve
bozulup silinmeyscek gekilde baszlmali
ve/veya etiketine yazilmalidir.

- Firmanin ticaret dnvan:i veya kisa adz,
adresi varga tescilli markasz,

- Imal tarihi (av ve y1l olarak),

- Madde 1.1.1'¢: balirtilen goriniis
dzlirlerine ve .zlzeme cinslerine
gdre sinifa,

- Bu standardin isaret ve numaras:
(TS B0O geklinde?,

Bu bilgiler gerektiginde yabanc:i dilde de
yazilabilirc.

Ornek: X firmas: tarafindan imal edilmig,
birinei sinif, camlagmis ¢iniden yapilmis,
Hart 1987 y1li Zmalat: bir alafranga hela
tasinin gdsteriiisi.

(BIR-CAM/X-TS 8CO Mart 1987)
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Olgiler mm din
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Siton adzl alin yuzeyinin

fy | min 10 | jicemeden yuksexiigi

9, 1 20420 | sion cikiy afizi ekseninin
yizaytet " borusu  ba3lant:

-y, | 20220 | gelii alin ylzewyinden uxaklig:

Devami 2. sayfeda



Tark Standardlan Enstitlst

1
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ALAFRANGA HELA TASLARL.
- i (Ayaksiz Rezervuarl)
SIFON CIXIS VE MONTAJ OLGULERI

L ALIE

1982

BIRINCI BASKI

WALL HUNG W. C. FAN WiTi
CLOSE CCOUPLED CISTLRN

645.685.62-

l
!
| UBC  656.141.1:
» 218.3

Clouler mm dir

‘Belirtiin tyen hususiaess ye bigimiendirmede yapimer sarbisiiir,
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n Her iki tesbit delidl cksenlert arasindaki uzaklk
23025 :
p f00 + 5 | Tesbit delikleri  ckseni e sifon cikis oz ckseni arasindaki disey
2 uzakhk : :
d, 25 *1 Tesbil  deliklert  gapt
v max 75 | Tmsoit deliklzei avanndeki et kahinbg




Tk Standardlart Eostitisd

SIFGN CIKIS "VE MONTAJ OLGULERY

| TS 80d/12

UDC 636.141.1;

ARALIK 1982
: ) WALL HUNG W. C.. PAN WITH 645.685.62-
BIRINCI BASKI INDEPENDENT WATER SUPPLY 218.3
Dlgiter mm dir.
Belirtiimeyen hususlorda ve bigimizndirmede yapime: serbustti,
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Siton cikis Sicllert

ds 102 +5 | D1s <cap

’ min- 15 | Siton gdas  afzi alin yizeyinin alatrenga beld tasimin  drka  yluze.
2 yinden uzakld: : .

/ = 40 | Sifon monta)  bovu

k 2150 | Montoj igin gerekli <ap
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' “TURK STANDARDLARI

ALAFRANGA HE_LA'TA"SI:ARI TS 800/13
| ) JAPAK TESBIT DETAYI
| Tark Standardlers Enstitdsd ‘
AT f 1952 W.C. PAN i UDC 896.141.1:
ey o 44,
BIRINCI BASKI 644.68

Olguler mm dir

Belirtitmayen hususlarda ve bigimlendirmede yapimar serbesttin,

Alafranga held tasi kapad. tzsbit Slcliler.
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"TURK

'STA NDARDLARI

. _‘;ALAFBANGA HELA’ TAsLAm

{Ayakhy) Rezervuam)
SIFON CIKIS OLCULLRI

TS 800/9

Tark Standardlan Enstitasa
ARALIK 1982
BIRINCI BASKI

PEDESTAL W.C. PAN WITH CLOSE

COUPLED CISTERN

UDC  696.143.1
644.68

Selirtilmey-

Otcller mm dir.

je bigimlendirmede yapimer serbesttin
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TURK STANDARDLARI

i EMi3SIZ ALAFRANGA HELA TASLARI

Q ’./ .
{Ayalkh, sig hazneli, rezervuarsiz) TS 8o00/2

Tark Standardlarmt Eanstitdsd

ARALIK 1982
AL PEDESTAL W.C. PAN WITIH UDC  696.141.1;

. . o all “; T N e o in

"Olguler mm dir

Betirtilmeyen hususlarda ve bigimlendirmede yapimear serbestin

Yikayicr  borusu baglant
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TURK STANDARD ARI

‘EM* S1Z ALAFRANGA HELA TAqLAR

(Ayakly, derin hazneli, rezervuarl) I8 800/3
Tark Standardlar: Enstit@s
RALIK 1982 o
ARA PEDESTAL W.C. PAN WITH CLOSE UDC s96.141.1:
iy r - : STERN
RIRINCI BASKI COUPLED CISTE

644.68

‘O‘t-t;'dur_ mm dir

arbasesia

-
onarbastyn,

Belistiimeyen hususiarda ve bigimlendirmeds yapime
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T U R X s T A N D. A R D L AR 1

EMISbI? ALAFRA‘\IGA HELA TASLARI TS 800/5.
{Avakl, derin hazneli, rezervuarsiz) -
Tark Standardlan Enstitisa
ARALIK 1eg2 PEDESTAL W.C, PAN WITH UDC  695.141.
aiRINCI BASKI INDEFENDENT WATER SUPPLY 544.68

Baltrtilmeyer hususlerds vz pigimisadirmed:s yepimer se

Olgiier mm i
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Yikayicr borusu bagiarii
I T~ asligi, Fay-1i0
s
Cen | sifon. borusu gius
<
P 5| ,,.,/"" céz, vatay, Foy-10
o] .3
(o'\’. EI
a4
Mentaj--deiigh - - Kapak -tesbit  datikleri, -
detayr, Foy- 14 - Foy 13
s S
P
BN
=
*
w
i
o
1
P, N - -
" min 20

A

L30 210

Sifon borusu ¢iXis agdzi,
disey, FSy -~ 10

HOT -

Ferm H Ciglleri, Form F nin  aymadir,



|

Tirk Standsrdlary Enstitdsd

T URK STANDARDLAR

" EMISSIZ ALAFRANGA HELA TASLARI * ,
(Ayaksiz, s1§ haznell, rezervuarl)

1682 .
ARALIK WALL HUNG W.C. PAN WITH CLOSE UDC  695.141.1 |
- 3 . - Ty I:‘ IS'I"ERN . . H
BIRINCI BASKI COUFLED C ¥

Oleiler mm dir.

Ssiirtitmeyen hususiarda vz bigimlendirmeds yapimer serbesttie,
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TURK.STANDARDLART

TOrk Standardinrn Foatitisa

EMISSIZ ALAFRANGA HELA TASLARI
(Ayaksiz, sif hazneli, rezervuarsiz

TS 800/6

ARALIK 1982

BIRINCI BASKI

WALL HUNG W. C. PAN WITH
INDEPENDENT WATER SUPPLY .

UDC  686.141.1

Clgller mm dir

Belirtilmeyen hususlarda ve bisimicndirmeds yapimes sardasttir,
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Tirk Standardlarm EnstitdsQ

EMISSIZ ALAFRANGA HELA TASLARI
{Ayaksiz, derin hazneli, rezervuarl)

ARALIK 1982

BIRINCI BASKI COUPLED CISTERN

WALL HUNG W.C. PAN WITH CLOSE

UnC s59s.

Olgiter mm dir

Belirtilmeyen hususiarda vy bigimlendirmede yapime:
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- TURK STANDARDLARLE
" EMISSIZ-ALAFRANGA HELA TASLARL | ... .
i X ; - TS 800/8
{Avaksiz, derin hazneli, rezervuarsiz)
Turk Standardlar EnstitGsd
YALIK 1882 .

ARAT WALL HUNG 'W. C. BAN WITH UDC 696,141,
BIRINCI BASKI INDEPENDENT WATER SUPPLY

Oletiler mm dir

Belirtilmeyen hususlarda ve bigimitndirmede yapimeo: serbestir
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TURK SIANJARDLARI TS 79°/bcak

Fov il ?

1987

DiPFRT YIKAMALT ALATURKA HELA TASLAR
(Yxkaylcx Borusu Arkadan)

DIRECT FLUSH SQUATTING W.C.BOWLS
(With Hear Filted Wash Pipe)

Oleiiler mm'dirc,

Belirtilmeyen hususlarda ve bigimiendirmede

vapimcl sevhesiiin,
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Alaturka Hela Tasti Boyutlar:
O 3 A S A S ST S
| Cok Kiiclik Hela Tagi 1 | 450 + 20 | 550 + 20 | 180 + 10 |
. U R SO S
| KuguP Hela Tas1 IT | 500 #+ 20 | 600 + 20 | 200 + 10 |
e —- | | S
i Orta Hela Tag:i TIT | 550 + 20 | 650 + zo | 220 + 10 |
O L m_,ﬂnj_"w l |
| Biylk Hela Tast 1V | 60 20 | 700 » 20} 240 + 10 |
e e e e e ]
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TS 799/0cek 1587
FSy — '3 . -

CEVRE YIKAMALT ALATURKA HELA TASLART
(Yikayic1 Borusu Yukaridan)

PERIPHERAL FLUSH SQUATTING W.C.BOWLS
(With Above Fitted Wash Pipe)

Olcliler nm'dir.

Belirtilmeyen hususlarda ve bicimlendirmede yapimc:i sorbesthir.

lg L5ls A_A KesiT
l?—??‘r PRI e -
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2 | 21055 8
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e e i

B-B Kesiti

Alaturka Hela Tasgai Boyutlar:

| __TURU | a | b | e |
| Cok Kliclik Hela Tagx I | 450 + 20 | 550 + 20 | 180 + 10 |
L . l { i
! Klig¢lk Hela Tasi I1 | 500 + 20 | 600 + 20 | 200 + 10 |
| | L IS
| Orta Hela Tast TII | 550 + 20 | 650 + 20 | 220 + 10 |
I . 1 ;. |
| Blylk Hela Tasi TV | 600 + 20 | 700 + 20 | 240 + 10 |
| . SR IS S | l
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jUﬁKfégbglﬂl PP TURK: STANDARDULART "A L Tq 7gg/oCaK 1987

CRVRE YLKAMALI- ALATURKA HELA TASLART
(Yikayici Borusu Avkadan)

PERIPHERAL FLUSH SQUATTIMG W.C.BOWLS
(With Rear Fitted WashPipe)

Glcller mm'dir.
‘Belirtilmeyen hususlarda ve bigimlendirmede yapimec: serhestiic

g 4n5%95

LAIPRTTT OIS v,

' | | #10s5ts _ ;
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8-B Kssit)

SRDEENIPES FUNS

Alaturka Hela Yagi Boyullar:

PO URU__ A L b

CoK Kiclik Hela Tasy 1] 450 + 20 | 550 + 20 | 180 &+ 10

RN NN U G
Kugik Hela Tast T1 | SOO + 20 | 600 + 20 | 200 + 10

“oOrta Hela Tast I1T

I
|
e |
T Bilylik Hela Tagt IV | + 7 700 £ 20 | 240 & 1
I S _J — -__,____l
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I

e J____,,_,_"m_l
0 |

N
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I

b e [

[ 550 ¢ 20 | 650 + 20 | 220 +
[ | I

| |

I
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XK 696.141 - 777 TURK STANDARDLARI _ TS 799/0cak 1987
—_ R ‘ ' e e . Fiy =5

S N

DIREKT YIKAMALT ALATURKA HELA TASLARI
(Yikayici Borusu Yukaridan, Kendinden Sifonlu)

DIRECT FLUSH SQUATTING W.C.BOWLS
{With Above Fitled Wash Pipe And Self Contained Sypheon)

Olglilar nm'dir,

Belirtilmeven hususlarda ve bigimlendivmede yapimci serboes
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laturka Hela Tagi Boyutlar:

S S TR YO S
Cok KUguk Hela Tasi 1 | 450 r 20 [ 550 + 20

RS

Klicik Hela Tas: 3T | 500 + 20

SRS

Ovta Hela Tast 111 | 550 ¢ 20

e e e e ok e e

Buyuk Hela 1?\1 v | 600 20

r—-————-r—
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t
i
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SR R

T700 ¢ 20 | 340 + 10

!
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l
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UDK 696.141 TURK STANDARDLART T TS 799/0cak 1987

e e e e e e o vt = e e o m e e e+ e LY 2B

CEVEE YIKAMALL ALATURKA HELA TASLAR]
(Yi1kayici Borusu Arkadan, Kendinden Sifonlu)

PERIPHERAL FLUSH SQUATTING W.C.BOWLS
{With Rear ¥Pitted Wash Pipe And Self Conlained Syphon)

Clciler ram'dic. : -

Belivtiimayen hususlacrda ve bigimlendirmede yapimcl sevbesttic.

A_ A KESITI

lr,~
BL5E5
52l

é

5

D

)

g

)

P

_ ,;,i
Ll
L.
Y
b’
».
£k
U -

5%

L

5

e eee fRsA

B-B Kesitl

et

R

550 4+ 20 | 300 + 10

Gok KuqﬁkyheTg_Lacz 1) 450 20

e e e

Kucguk Hela Tasi TI

500 ¢ 20 | 600 + 20 | 300 + 10
“Ovta H«*lam’fz:é;mfrf 550 + 20 | 650 + 20 | 320 & 10

|
I
l l
SV IS S, L
Bliyiik Hela Tasa IV,{

» [
I I
| R
| l
| . S A R
I l
l 1
[ { |
| SRS I AU, L ]
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ALATURKA HELA TASLARI
DIKEKT YTKAMALY

DIRECT FILUSH SQUATTING W.C. BOWLS

Glciter mm’dir.

Belirtilmeven hususlarda ve bicimlendirmede yapimca serbesttir.

A -A Kesiti

[ 35110
o

K@naﬁzcsyon

deligi \ - e 210210 o
\ 1
Yikavict borusy i : i : .
baglant delig; [
' !

_/

laturka Hela Tasi Bovullaca

'180 + 10

500 + 20 | 600 r-76vi 200 + 10

NS SUNSUUR

N

!

n

l

- l
Ovta Hela Tasi ITT | 550 + 20 | 650 + 20 | 220 + 10 |
l

01

|

“-‘HW_J““,m“__*iw__‘"”,_im__mmm_w
Blylik Hola Tasit IV | 600 + 20 | 700 + 20 | 240

e l w“,,AmLM_m;mmm*Lu_"__-_

16 -
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ARALIX

1982

RIRINCI BASKI

P S SO

4& ':Z%AQ

j'}*;? 4 ‘,u @5,{«’;’”

b .

LoDy

v
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LAVABULAR
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LAVATORY BASINS
(MADE OF CERAMIC OR CASY IRON)

TURK STANDARDLARY ENSTITUSU
Necatibey Caddesi, 112 — Bakanliklar
ANKARA

iy



(#3 Bu standard._'l‘ihk Sﬂandavizm Enstitiisi'niin, ‘Inyaat ‘Hazmrhk Grubunes Iwulan  ilgil
T Teknik K crmte tarafmdan yevizyenu VapJ mg ve Grupts son  sekli verildikten sonra,

CTSE Teknis FHurwlwnun 6 Temmuz 1982 torinl topiantisinda Labul edilerek  yayiouna
karar verilmistir,

@ Teknik Kurwd, ayrica, bu standardin zorunlu yHrirliZe konulmasim uygun bulsrak, Ba-
kanlar Kurulivne One:ii wosid kabul etmistir,

& Bu standardin 411972 gin ve 158159 sayihr Bakanizr Huruln Karan ile zorunlu yiriirlidk-
te bulundugu igin, bu yeni mat jiskin Bakanlar Xuruin Harun Resmi Gazeteds vya-

yzm}andz_cz‘\ ve bu karards verilen go i son buldukfan sonra eski basialarn ge-

cersizdir,

& Bu standardin haziriznmasmda, ulusal ib tiyag ve elanaklarmyz 6n planda olmak tizere,
uluslarsrasy standardlar ve cohicnomik ilis kilerimiz bulunan yabaner ilkelerin standard-
Iarmdaki esasinr da gdzdniinde bulundury larek; yarar giriilen hallerde, olzabilen yalanhk
_ve .benzerliilerin saflanmasina ve bu €has larm, lilkemiz kosullann ile  bagdastirtimasina
calisilmastir. )

r, uretici, yaprme:, saficr ve tlikelici durumuondaki konu-
run 1lvi‘zi eri ile gerekii i i 5 ve hazmirlanan fasarn, son bigiminl almadan én-

cc 83 yere g¥ " erd £ i

Buginkll feknik ve uygulazmays dayaniarak hazirlanmis olan bu standardin, zamanlz
“ortayd cikacak grlisme ve degigikliklere aydurulmast mibunkin bulundugandaen, ﬁgi’:iie.
-rinyaymiarimizl izlemelerini ve standardin uygulanmasinda ryastiadiklary  aksakhikiar

Enstitimiize iletmelerind rica ederiz

&y Bu siandardr olusturan Hazrhk Grubu ve Teknik Komite  divesi degerli  uzmaniarin
emelklerini; tasaniar {werinde gOruslerini bildirmelr sursiivle yardmmel olan bilim, kam
ve Ozel sektdr kurulusiar: ile kisilexin deferli katkdarmm siikranla anariz.

' TURK STANDARDLARININ YAYIN HAKLARI SAKLIDIL,

'I’UR’( ST n.,_f-.wDI.ARINA UYCUN MADDE VE URUNLER UZERINE TURK
STANDARDLARI ENST UNDEN TALIMATINA GORE IZIN ALMAK KOSULU

5 SO MARKASI KONULABILIR,

Standerdlagtuma konusunds daha genis bilgi icin su yayinlar Enstitiimiizden saglanabilir.

€ Standardlagtirmays "’skm tim gelissucleri ve haberleri yansitan STANDARD DERGISE
(AYLIX)

@ Tirk Standardlarmn tamemux"tamtzmg: TURK STANDARDLARI KATALOGU (¥ILLTK)

@; TbE mfama Sozx,m.,sx yana.n f.rmalan ve bunlarm  @iriimderini - tamtan  SATINALMA
REHBER! (TFLLIK) . .

O et o s

s gy e sy



. FIXING DIMENSIONS FOR WASH BASINS ‘ UDC 696.143/645.681 4

Sehr

Ol¢uler mm

d

rtitmeyen hususiarda ve digimiendirmede yaprrme  serbestiin

7
, .
l n LSy
e 2 )
t ‘ \ e
- ™ / /’ 5
3‘ } QNi r\ 4 g |
\“*"‘GE}-*' . Y - i » A 1
\‘-\ L 3022
. ot ]

]j n 280240 | Her ki tesbit delikierinin  eksenleri arasindoki voiay uzakiik

[ P 40 min Tesbit delilerinin ekseni ile muslufun oturduju yirey

L 2 | 72 max | aresmdokr dlsey vzokik

HOT :

- ofobifir,

Lavgbolardan duvara tesbit yuzeyinin en dis noittoios crasindoki T biciist
530 mm den kugUk oimasi haiinde yukaridaki Gigller baska degjerierde de

15 » ‘ .




LAVABOLAR

'BOSALTMA DELIGI DETAYT

TS  605/2

BIRINCI

1982

BASKY

“WASTE ~ HOLE

UDC 696.143:645.681.4

Belirtilmeyen hususlarda ve higimlendirmede yapimer serbesttir,

5l\‘~'{3lcr mm‘ dir,

o ¢ .
100°_%. :
Leg s
- 2 -
<
W f\i' ¥
. d

o Arxa duvar 1/

Tasma daliinden

/ gelen konol

d; | 46 :'j Bogaltma del:dinin  ¢api
d, 1652 1000_:« agit  sifon flansimn  oturmesinda dis Slgu
as ’ =75 | Bogaiima deliginin  en biyik ¢apr
"",;‘ 45 “2 Bogaltma = deli§i yuksekligi
Musiudun . oturdugu ylzey ile bogaltma deliyi ait
P | =250 yibzeyi arasindaki - dusey uzakhk

1/ Lavebolar arko duvarsizda yapilabilir. -




WASH BAsts | 'UDC 696.143:645.681.4

- Bigiiter mm gie.

Belirtilmeyen hususiarda ve b};'it:.:\ier'{yairm'edc yapimcs szrbestiir,

A-A KESIT]

Bogaltma deli§l — ]

& &
Musiuk  dalikleri " |
Soyutiar | Tip-1 | Tip-11 | Tip-tll Txp -1V | Tip-v Agtiklema ~
a 320-820 | 530570 | 580520 S"O-—S'IO 630 -750| Lavaborun- bajlends diizlemas paratel| _
i olan lavabo boyutu
b <450 o800 <550 <850 |<600 | -Svabonun bagland@: duzieme
= =z = ?2 ~= = dik olan lavabo boyutu -
4 30 43 D13 - musiuk: defikledinin - §OPI: . o' e et n e e
d, 33 °f Orta musiuk delidi lcdpvl. o '
e 015 | Orta musiuk “delik” ekseninin _her ki dis musiuk” delidinden gecen i
9-15 | sksenden olan uzakhd
f 200 Her ikl dis musiuk delikleri eksenler] arasindaki uzoklik
Lavabo haznesinin kenars -ile crta musiuk  delidi  ekseni arasindaki
91 % 80 uzaichi
9 <65 Lavabo haznesinin kenart ile bir d:,; musiuk delifi eksani orasindaki
2 = en Kkiigilk yatay uzaklik )
Orta musluk delifinin Ust tarafindo  muslugun oturduu dux yizeyin
9, =32 - Tt
genisiigi )
Mustuk defifinin i kenars alinda .
- : © -1 0 dan S mm ye kadar bir yiUk-- & S o}
R =125 seklikte serbest bir hacim ofugiu-| € ° ‘ /
ran ve. musivk. defigi ile cyni ek-|9 / "
senli’ b/r s:lmd:rln yari gaptt.o T 77
‘Mu.sluk deliginin "I kencn 'alt/n'ab‘ ,
. 5 mm’ve “buninUzerindeki " bir <
Ry >30 yuksekllkfe serbcst b:r hac:m - olug-
: R R‘ .
s <18 - -Musluk dell§1 crvurmd LR R
= kalinligi- .
¢ wip | Orta musiuk delfgl ekseninin bogaltmu - deli§i eksenine olan
. yatay - uzckligs ‘ S e e




Olgliler mm -dir,
Belirtilmeyen hususlarda ve bigimlendirmede yapimer serbesttir.
T LT 100 1001000 mm
| agag. blok
En az 200 mm
genislikte dolu
- < tugla duver
Tutturma civatasr
‘ 17 - 7



IDK_696.141 TURK_STANDARDLART _

soriindg dziirlerine pove;

Ekstra (EKS),
Birinci sinif{ (BIR),
fkinci swnif (TKI),

yimak dzere ug;

sicimlerine gdre;

f Sk - Ay ey ] £ - L ) EAADIN I

Sowa e LKama iz (u Le0y- i, roy o RENEN
il - ey 1 TGN I . et -
Cevre yikauwalio () (¥oy 3, Wiy 4 50,

sinwfa aveilar.

L.1.2 - Tipler
‘laturka hela taglacy sifonlu clup olmadikiarimng givoey

Sifonsuz (S7),

Kendinden sifonlu (SL),

simak uUzere iki,

Jeramik hela toglary, soranik olnalosine 0re
Samctiuv ¢int hals La:
Akgint hela btasgliacs

Camlagsmig ¢int hela tasg

ylmak lizere lc;

v

1.L.3 - Mhvler
Alatucrka hels taglacy boyullarina ypdve;

Cok kugik hela tasy (1)
K

dgtik hela fagsy (11),
Orta hela tasy (TTT),
BUyuk hela tagy (T¥),

olmak Uzeve docl;

Renklevine gove;

Beyaz hela taglacy (D),
- Renkli hela tagslart (R),

olwak Uzere 1ki,

{lire ayrulir,
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T7ELGE 3 - Ozelik, Muayene ve Deneyler

" Bzelik | o 3Hua;o;e—dg'bpnny’
Madde Nol __ . il Madde No

et

Goruntis Ozeliklerti
k)

2.2.1
2.2.2

N
Nr—-’

|
I |
1.2. lYapilis Ozelikleri | !
1.2.3 |Kagadin Su lle Atilnmas: | 1 |
1.2.4 |Hele Tasi Tabaninin Su Ile Tenizlenmesi| L2
1.2.5 |(Yizey Sertligi | 3 !
1.2.6 |Carpmaya Dayaniklilik | 4 !
1.2.7 D L»’}anc Davaniklilik f 3 :
L2086 1Beyvelbik Aside Dovaniviilox i i
T.2.9 |Seyraltik Alkaliye Dayanixlii:x ! 7 i
1.2.10 | Su Emme Oran: | .3
1.2.11 {Sirin Zamanla Gatlamays Davanikiilzgyr | .9 !
1. |Bovutlar ve Tolerans I 2.3 !
3.2 Mdgaverlewe 2.2 |

- NUMUNE ALMA, MUAYENE VE DENEYLER

T.1 - PARTT VE NUMUNE ALMA

lroseferde musyeneye sunulan ayni siniy, bip ve Lic alaturks hela taslary nir
ti sayilic. Bunlarin bu standardd: zilu ozellkleci Lagiyip tasimadiklarin:

spit etmek a2maci ile vapilacak mua

a ya
vene ve deneylerde kullanilmak lzere, imal vevs
¥

eslia edilen partiyi temsil edecck gekilde ve gpelisiglizel numune alinir. Parii
ytklUgiine gove, numune takiminda bulunacak alaturka nela Las: sayist Cizelae &' do
alirtileislic. |

do gosterylen miktarda alztucka hela btagl auowno

Wi
. - ~ E -y PRIEN M
a taslary arasindan sisiomalikx

"1
Al

1
4
2156 )'H acrkKLlanan "Numuna almwada

TS Seolall Yoy !

i
‘unun mumkin olmamasi halinde asajida aciklanan iglem uyvenlanmalidic.

unun lgin paviidekl aialurka nela taglary sayist (M) olmak Uzern, pactinin

weligliglizel nic yerinden baglanarak 1,2,3 .... ¥ seklinde numacvalanic veva
landigy varsayrlir. Numune takiminda bulunmasi gereken hela Lag: sayrst in)

¥ fizere N/n=r sayis: hesaplanic, temsayl degilse lamsayiya yuvarlalilic. Bu

nan () Lamsayisi esas alinavak pavlideki hela taglari arasindan

vy tined, (3r)'incl ... (nr)'incl hela tasy ayrilip alinarak pumone

e ovekilde XKD takim numune alinic.

Bu slandarvd ﬂanxndn atif yapiian Tur
veridmigtic,

andardLarlnln nunaralarl metnin sonun nd



96,141 TURK_STANDARDLARI _ . _ TS 799/Qcak 198

y

LGE 4 - Partl BlyUkligline Gére Numune Takiminda Bulunacak ve Muayeneler ile
* Deneylerde Kullanilacak Alaturkz Hela Tasi Sayilar:

“{deki Alaturka|Numune Takiminda Bulunacak |Kullanilacak Hela Ta I
la Tagi Sayisi [Alaturka Hela Tag: Sayisi |___ __ Savisu ,,___l
| |Muave nﬁterrﬁlD\ncylerd“ !
S U SRS SO
700 = kaunr | |
1' |
1 i

01 !

- MUAYENELER

eneler, bu standavddakl sira tzlenerek numune talkamint mevdana geticen alatuoka
tagslarinin tamamny Uzerinde uygulanir.

3 - Gorinis Ozelikleri Muayenesj
ene, temizlenmis alaturka hela Last Uzevinde ve normal siddelte

ag yuzeyinda en az 300 likslik ay d1nla;mﬁ veren flucr@van law ba 13 L Lt
L1, Muayeneyl yapacai olan le;wkl beyar ¥agida dakbilo wakinest ile vaz:
alari, ayni 151X sartlart altinda 180 cm uzaklikian fark edecek kadar girme
nde olmas: gerekir.

taslarinda 60 cm ucgakliktan bakilarak tesbit edilen gorunls Gzurlerinin
rlari kalemle isarltl:wjr ve Uzerlevine say
1

Ci
i}

wmomilimeirik kagrt konulavak hbowvue

U

Lanlav: 2lgu

gOrildlginda, uygun bir sablon, ¢olik masiar veya gdnve Kullsaiisoax ve
lassasivetle yapilacak oOleld sonuclacy taspit edilin.

)it edilen ouirlerden 50 cm uzawl:ktan favk sdilemeyenler Suzur saylinaz

;cun Madde
clanan isav

2.0 de bollLtLlewl ve uygun olup olmadigina ve Madde 3.2 'de
tlerin bulunup bulunmadiginag baki lic.

(Dr—‘

.2 - Yapilis Ozelikleri Muayenesi

me hela taslarvinda kitle catlag: bulunup bulunmadig: bir tarafindan Lutularak

aya kaldirilmiy hela taginin gegitli yerlevine biv ¢ekig ile hafifce vurularak
1lir. Tinlaivan bir ses hela tasinin ¢atlak olmadigint, boguk bir ses ise

lak oldugunu gosteric.

1lis Szelixievinin #adde 1.2.2'¢e belicvtilenlere uypun olup olmadifina bakiic,

.3 - Boyut Muayenesi
furka hela taslarinin boyullari katlanmaz celik wetre 1le ve | mm duvarlikis
Ulir. Hela taslarvinin uzunlugu, gonisligl ve yuksekligi Slc¢lilivken distan diga

n uzakliklar esas aliniv. Farkli degerler verebilecek olan beyutlar ig¢in Gleum

az iki ayri yerden 6l¢dlir. Alaturka hela laglarinin el kalinliklari uzun kol lu
rometre ile dl¢ulir.

uclarin Madde l.37'de belirtilenlere uygnn olup olmadigina bakilic.
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~ DEGERLENDIRME

urie takimini meydana getirven helz taslarinin her birl dzevinde ruayencler bu
ndarddaki siraya gore uygularir. AL venelerden herhangt birinde bu standarddy
irtilenlerve aykirilik goriilmesi halinde, ayni parviiden ikinci bir numune takime
narak nuayeneler bu ikinci numune takimi Uzerinde uygulanic. Muayenalerde

hangl biv olumsu7 sonug alindifinda pavrbtinin standarda

aykivy oldugu anlagrlic.

venelerden olumlu sonug alinmis b takom dzevinde

aya gore uygulanic. Bu deneylerde hevhangl Sir

a0l

une takaninin 2iindigl paooinin standavds aysur

vaenoe Ve daeney vapouvunda on
uayeneanin ve deneyin vapiliiif
e/veya raporu imnzalayan yetkili
uayene ve daney tacvihi,

umunenin tanitilmasy,

uayene ve deneyde uygulanan siandavidiz
onuclarin gosterilmesi,
uayene ve deney sonuglarini degistirebilecek elXxenlerin sakincalzriny gidermeXk
zere alinan dnlemler,

ygulanan muayene ve deney meiboblarindaz policbilmeyen veya mecburi zdcriimeven,
akabt nuayene ve deneyvde yer

tandarda uygun olup olmadigty,

apor tarih ve cunarast.

ER

PIYASAYA ARYZ

AMBALALLAMA

a taglary kafes sand itk iar veva oluklu muikavva kutuilar tolnde

.
—

o eney 3
asaya avd o ad

Aanhaiajsiz olarak da tesiim ads

2 slarinin ¢lgilmest mirkidn olan yvizeylecine kKagibt yapigtirtiie. Bu i
tanilan zamk suda ¢ozu Pl 1slak bezie silininee vapighivilmis kagiblaes Dhela
lavindan kXolayca ayrilmatwdur. ”

a tasldrinin sallanmamalact 1oin gevu?‘"qe ambalajun Loine Xumi ob, ka
sitkistirilmalidir. Hela taslarinin Uzerinde yazilt olan igavetler, sandik ve
u uzerinde de bulunmalidrirc.
b TSARMTIEME
urka hela taslacinin Uze

L
bozulup siliamevecek soki

Sl vt
DG S8

rmanin Licarel Udnvant veya kisa adi, adt
wl tarihi (ay ve y1l olavak),

idde 1.1.1'de belivlilen goriinty Sxzirlerine gére einy
idde 1.1.2'de belivtilen seramik cinglerine t

.
i r0re hipt,
¢ standardan igaret ve numarass (TS 739 seklinde).

asl oveya vacss

¥
P
403
[
—
r—
-
s
=
V)
ot
o
i
i
-

1ok X firmast tarafindan imal edilmisg; bicincl simf, akginiden yaprimisg
Ocak 1987 imalati bir hela taginin gosterilisi;
{BIR.AK/X-TS 799 Ocak 1987)

14
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JDK_696. V4%

de yazilabilir.

Ju bilgiler gerektiginde yabancy dilde
- oRSTILT HUXUMLER

1 peyan ctbifi
CTMIK VEeYa

-

4.1- Yapimci veya salici, bu standat
1 icin, istendiginde, standard:

a taslara
stermek zorundadir. Bu beyannamade

.. Hadde 1'deki ozelliklerde oldugunun,
vadde 2'deki muavene ve deneylerin vapilmls ve uyzun sonug alinmiug buliundufu

Drrerie s
geveNir.,

polichilmesi

P g
P 823
~ Sy
US 756
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2.3 - DENEYLER
Deneyler, bu standarddaki sicra izlenecek nupune takimint meyvdana geticen alaturka

i LUt

hela taglarindan Qizelge-4'de belirtilen sayida numune Uzerinde uygulanirc.
2.3.1 - Xafidin Su Ile Siiriklenip Atilimas: Donevi

2.3.1.1 - Arag¢ ve Geregler
. . > - 9 p 2
- Yumugak Tuvalet Kagidar © 35 g/wm= - 42 g/mg ZUAma
1

1nda - Lek veya
- Rezcrvuar @ ¢ 3

N
+ 0,5 1 yikama suyvu verebslecek kapasitede T

2.5.050.2 - Kullazantlzeak Tavalebt Hagidinn
Yullanilacak tuvalet kagidindan. her Divini
olacak $\k*1 , teplam kutlest 6 g - ¥ g

pirbirinin Uzerine sikilip burugturular

3u xagit tep, iginde 14°C + 69C sicaklixta ve vaklasik 100 mm derinlikite su
bulunan bir kaba 100 mm yilikseklikten birakilir ve bu andan 1t1b1: ;
tamamiyla su emmesine kadar gecen sure saniye olavak te vit edilic

kez tekvar edilic. Bu dokuz iglemin su emme sirelerinin aritmelik

L1
en kabxt tcpun
inkuz
alinte.

Bu orlalama 10 fanLye - 60 saniye avasinda bulundugunda, kullan

1lan kagidin doney
icin uypun oldugu anlasilic.

.1.3 - Islem

UP”“Y“W uygulanacagi 1} ”.L.l'de agiliklanan vezervuars TS 523" de

belivtildigl pibi ba 3 clanic.

Madde 2.3.172 de acixlandig: ELO’ uysin oldugu anlasilmis tuvalebl xagidindan her
., 0 . ¥ . . ’ .

nirinin alany 140 cm? - 160 em® olan 12 adecdi gev$excu burus LU""ur ve ¢noadon

‘qu~ e . ,-‘v‘,,iw‘».n,

erine NLIax LTL. o sagiolar gl NolAd

o

su ile Goldusulmus pulunan sifondakl suvun U
20 saniye sonra su ile dolu vezervuarin Xolu gexllir.

Deney bey ez tekrarlaniv. Sonuglarin Madde 1.2.3'de belirtilanlere uygen olun
clmadigina bak:il

2.3.2 -~ Hela Tasy Haznesl Taban YUzeyvinin Su Tle Temizlenmesi Deneyl
.3.2.1L —- Arag ve Coroclor

- Rezevwvuar : Madde 2.3.1.1'de belictlilen,
- Testere Talagi Tozu : Kuru.

Ny

2.3.2.2 - Islem

Hela tasi vezervuar ile Madde 2.3.1.3'de ag¢iklandigr gibl baglanarak dency dizeoni
hazirlaniv,

Bu durumda su ile dolu rezervuarin kolunu bir defa gekerek yikama suyu ile nela
tasinin Labani yikanir. Ve beklenmeksizin evvelceden hazirlanmig 20 g - 40 g
arasinda talas tozu, hela tagi tabaninin ayak hasilacak kisimlarinin digindaki
yizeyine mimkin oldugu kadar homogen olarak ve bu ylzl tamamen kaplayacak sekilde
serpilir. Daha sonra su ile dolu rezervuarin kolu ¢ekilir. Deney sonucunun

Madde 1.2.4 de belirtilenlere uygun olup olmadigina bakilic.
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3.3 - Yuzey Sertligi Deneyi
zey sertligl deneyi seramik hela ra$Lar1nda fluorit minerali, ddkme demic n
slarinda apatit minerall ile yaprlic.

neyée kullanilac

ak toz halindeki mineralin Lane bUyUkilUgl, g6z acikliyigr 0.2
an elekten gececek 0,10 mm'Llik clekien gegmeyecek boyutta olmalidur,

7z halindekl min
13 orr,ulur. G:;merﬁi,
gafe icinde,

o, Son
- 5 1
[ SO Dos L
S I 1 ot Ko 3
(SRR N, DAY

3.4.1 - Cihazlar

Celik bilye : Kitlesi 50 g + 7 g olan,
Metal boru : Ig gapt y}xla 1k 45 wm ve uvzunlugu 30 cm olan.

3.4.72 - dslen
aturkaz hela tasinin iginde bes ayri yere, 30 cm yiikseklikten g¢elik bily
isiirtillr. Bu islem sirasinda metalden yapilmig boru kullanilarak bpilyenin
dtenilen bileeve dusiiciiimesi sagianic. Billyenin duslurdlszceg!

is1nin Leinde bicrbhblvine yakin olimayan a2
(tlmelidic

Bolpelerin nal

stpela holegelor olrnasina

sanin carptifn kiswumiara mirekkep
psinin yuzlinde kalan uirekkep Lakasd

ary olcelliiv ve sonucun Madde™U. 2!

Ll

.5 - Deterjana Dayaniklilik Deneyl

.3.5.1 - Reaktifler
sterjana dayaniklilik deneyt i¢in gizelze-5'de

©
> .
~anlarda karistivilacak onece bir kuru kavigim haziclanio.

[7E1,GE S - Deterjana bayaniklilik Deneyil l¢in Reakiifler
TR Maddeler  [®itle Otacvak]
§ % |
Susur sodyum kavbonatl ‘ 40 !
sueur sodyunm tetra borat { z0
Susuz sodyum sUlfatb | 24
Susuz sodyum dodesil benzen siilfonat] 16 i
(e az % 95 safy oo b
e TOPLAM oo ko

u karisimdan 2,5 g alinavak bir litre damitik su icinde ¢dziiluc.

OT - Hu ¢ézeltide zamanla bozulmalar olacagindan, deneyden hemen Once
hazivlanmalidir.

S

nla

M
Wi
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.3:5.2 -~ Arac ve Geregler

Cam boru : Yaklasik 10 cm ylksekliginde ve 6 cm gapinda (tercihan
‘ borosilikat camindan yapilmig),
Daldirma Isiticy : Elexktrik ile caligan,

Toz Fluorit Minerali @ Goz acikligr 0,10 mm olan elekten gecrn, g6z aciklig
0,075 mm olan elck Ustinde kalan incelikio.

3.5.3 ~ Izlem
nevin uvgulanacag: sivls dnce asecton
amizlenic. Cam borue, taban olmayan bir

zravacak sol Lemizisnmis syt caynoamaylt yiizoye
akiid coneolt POosreawlign wadar isiti L& sonra yaklasik 2060 2

inara¥ cam borunun icine doldiliic. 51L1cl boru iging sokuLlarax
1 3 o

o 18
1ginin 30 dakika sure ile 969C'da kalmas:

sUre tamamlandikian sonra 1sitici ve
iee yikanirv. Flucrit minerali tozu
zoy lzerinde ¢okelmis kalintilar ivi

Up. 20 dakiks
e yikanir ve temiz Lir bez Lle wurue L

Yukaridaki deney avni yuzey Uzerir s1 v
veya emayln parlakligini kayboedl 2.7 de
belivtilenlore uygun olup olmadigy
2.2.6 - Zeyreltik Aside Dayanikiuvlzik
2 -
- oS iUk tagiart i¢in)
Yo 1O Lulk nela taglaci 1ging
2.3.6.2 Leam
Deney 229C + 5°C sicaxlikiaki vapiiur, Dvr vy in H/OULJ"“ 22 RaY
*qu wisievi oasobon 1le plsill & Lemizlenls, kucrutuiur ve Uzerine,
eramik hela tas:nda % 3" 1lUk hidrokiorik asil gozeltisl, dokne demir hela tasinda
% 10" juk sitrik asit cleoliilsl dokul kadar bekiendikben sonrcz ylzev su
ol

GC

.
1. Denay yapilan yiizey ile etvais agagida
klandigi gibi incelentis. -

Gun 1saiginda dogrudan giines 1sigindan sakinilarak veya Lag yvizeyinde en ax
300 lukslik ayo;nlatﬂa veren fluoresan lamba 15121 altinda, bliylitec

kullanilmaksizin 250 mm uzaklikban ve degigik acilardan deney yapilan viizey
incelenir. TP l?fLﬂ meydana gelip gelmedigi ve cevre ile arasinda bir rank

ko larks
olup olmadigina bakilir.

.
L.

Deney y301Lan ylizey ile coveadekl asit aypulanmamis ylUzey dzerine HB
C

sertligindekl kursun kalem ile bicdbirine yakin ve paralel cilugiler ¢iziliv. Daha
sonra bir parcga pamux veya pamekiu bez islatilip lyilce sikilarak yidzeydeki
ri?filer silinmeye c¢alisilir. Deneyin yapiridizr verdeki ¢izgiler ile astu

uygulanmayan ydzeydekl ¢lizgiler kavgiiagticilac.

40 W'lik opal beyaz camly, akkor telli elekirik ampull, deney yapilan yize
35 cm + L0 em uzakligas getirilerek 459 L1k gelisg agisi ile ampullin yansiyan
gdrimtusiine bakilir. Hela tast yavag yavag haveket ettirilerek deney yapilan
yizeye girerken ampulin gdrintisiinin donuklasip donuklagmadigina ve inceleme
sonu¢larinin Madde 1.2.8'de belirtilenlece uygun olup olmadigaina bakilir.

yden
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3.7 - Seyreltik Alkaliye Dayaniklilik

3.7.1 - Reaktif

Susuz sodyum karbonzt ¢ozeltisi : Damitik suda, % 10'1luk.

v

3 3
mey 23°C + 5CC sicakliktaki laboratuvarda Denayin uyvgulanacag: nela
g1 yuzeyl aseton ile pislik ve voglacdan femizleniv, kurubulur

>dyum karbonabtin dawmz *31 sudaki % 10" luk ¢dzeiitisi dokiilicr. 20
© ila yikanarak temiu v oter 1ls kurulanio. Deneyin urygulandii:
sadrda agiklandigr zi bl karsga Le

Cln 1giginda, dogrudan gines 1y
300 liks giddetinde asydinlatma
kullanzlmdksxa n 250 mm uzaklik
bakilir. Deneyin uygulandig yﬁ'
olup olmad1g1 tespit edilir,
Denay vapilan yﬁzey ila qnw“yﬂn

ullanil:ic. Daha T
yizeydeki c¢ilzgiler silinmeve c"'
uvgulanmamis yuzeydeki cizpile

sorelarin Madde 1.2.9'da belirtilenlese uyvun

L3.8 - Su Emme Oraninin Tayinil Denavi

L}

L3031 - Ulhselar
Fﬁﬁv D 1509C + 59C sieaklilia avarlansbhiian,
Jesikator @ Yeterii buylklikte,
fwraz' : 0,01 g hassasivette,
Su kabt o Nunmuneleri igine alabilecek bavikliidis ve :

U emme oraninin tavinl ilgin seramik hela taslacinin cegitli verle

5 . .. L . i 5
eya kirilarvak ¢ikavilan, vuzeylerinin ilzdusumu yaklasik 35 cm”
1

n gok 12 mm olan 3'er adet parca deney numunesi wullaniiir. Bu nunune pavgalavin
enarlari ve sirlavy taslaniv. Sivsiz yizey sicly yuzevden fazla olana kadar

1
aglamaya devam edilirc.

lumune parcalar
Lysn*awurak caly

damitik su ile yikamav, etlive konur. Btlv 1509C + S9C s:ica
]

1strrtlie, KuFULmn degigmesz kiitle elde sodilene kadav sivddciiiic, 1xi
A i ara 1la VFILL&Q avdigrk tavtimlar avasindaki fark % 0,1 veva daha sz obdufunda
i me rig ',é 2

b

(‘P‘(f)

e
ixe}

0‘3( OQ( f

i ka bhi odiliv. Dogikatdrde oda sicaklifgina kadar
v

arlikia tarvbilarail Lespit edilir (G, ).

jonrAa numune parcalar damilik so dle doldoruinmug su kabina ve kebin Labanina

legmayacek sekilde yerlestirilic. Kap bir st kaynaginin lzerine konularak suyun
caynamasi saglaniv. Bu gsekilde kaynama 7 saat stUrdiuclilde. Bu slrede zaman zaman
<aba kaynar damitik su ilave edilevck numune pargalarin blitdn kaynama

r suresinde
camamen su altinda kalmalari saglanic.
¢aynama slUresi tamamlandiginda kap 181 kKaynagindan uzaklasticvilic,

lcindeki, su ve
jeney pargalari ile birlikte bekletilevek oda sicakligina kadar

sogumasi saglanir.

—
s
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ha sonra numune par¢alar kaptaki su iginden ¢ikarilir. Su damlalari, islatilarak
kilmig bir bez ile alinir ve bekleniimeksizin tactilic (Gg).

emme orani asafidaki bagainti ile ve tamsaviya yuvarlisiilarvak hesaplanirc:

G - G
s k

= oo % 100

trada g
= Su emme orant ()
= Su emnls BuUmUNgS paceanin

;o Erily Kurusu numun paArgamn

!

yrucun Madde 1.2.10'da verilenlere uygun o.up nimad

.3.9 - 3irin Zamanla Catlamaya Dayantkliligt

,G.1 - Cihacz

Otokiav : Bir emniyet Sﬁpabl, bir buhar begalima muslugu ve 1¢ baginc:
+ 0,2 kgf f/7em? (0,02 N/mml) hassasiveble gdsteren dir mancmeblresi

fan, uypun xKapssltede.

.3.9.2 -~ Jglem

LELi ; 1JvanLkJ1‘ng danocyi Kirilmanig heln
asiarindan kesilmlyg ve her birinin kittlest en az 200 S Lle
smiliT.
anovde hela taglarindan kesilmis pargalar Xullanal
stiatmadan vapitimall ve xesne sirasindz gatlama meyds onco
arcanin dzerine mivekkep dokillerek hontrol edilmelidic,

1 .

[

‘Loklavin 1g¢ine
estek avacil

. deneviéen sonra aritacax nikbtarda damiiik osu Nonur.
Lie < Vi 2
‘erlesticilir. Otceklavin kapa

N g “ 3. o . ~1e ey A
sinden 9 cm ju&artu alacak sakilde

T

slugu agik birakilarak oteklav alttan yavas yavag 1s1

cikmava hasladikbtan 5 dakika sonvas buhav bosaltea muslu
. 2

av en az 45 dakika ve oen ok saatts 5 kgf/cwm™ (0,5 W/

P w Yem.
iide 1tsililmaya

juhar bosal
lusluktan

Yaminea ulas:
ytoklav 1
yosaltma musluzu hafli
savag bogaltrlir. Bun
s1cakligina kadar sogu

adiliv, Tsitma dlizent

» bu basincta tutulur. JSonra 1sihaa
ce acgilarak cihazin igindeki buhar

an sonra otoklavin kapagti gevsetiiic ve cihaz
mast beklentir,

dStoklav soguduktan sonva numunaler ¢ikavilir. Mumunelerin Uzerine bir miktar

wicekkep dokiilerek sirin callayip cablamadigl incelenic ve sonucun Hadde 1.2.11"de
belirtilenlere uygun olup olmadigina bakilir.
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zerinds rnuayenc ve denevier tekrarlanir,
herhangibir
onucgdn partinin stendarda uyg

umune takiminda alinacak

erilir.

5 - MUAYENE VE DENEY RAPCR

— Muayenenin ve densl

aen b

TAVAVAriG, Mun

voru imzalavan yetkililerin

lekleri,

— Muayens ve deney tarihi,

— Numunenin tombilmas:,

~ Muavene ve deneyade
numaralan

— Sonuglann gdsteriimest,

N

— Muayene ve deney ¢
erkenlerin sarxincalarim

N OL'*}&LQI,".

r(
)
3
pi
s

PIVASAYA ARZ

2.1 - AMBALAJ

.

Alafranga hela taslar ’mfﬂ"

diklar veya oluklu mukavy
arz edilir. Istek halinde, amb
biil

vy

biciminde ahsap san-
a

a\

atular iginde pivas
ajs1z da tesiim edil

Alafranga cizilmiesi miinkin  olan
vizeylerino k&&;t yapist Kullanilan zamXk su-
do céztnebilmeli, 1slak bezle silinince  yapiztinlan

tasindan kolavea ayriimalh-

arnin sahun

omT At e P N
0.8 VHIRie ORUAouRd

moamU
imalid:r

~— Firmarnin ticare: tnvanl vey

QU
Zixivinedd:,

— Uretim tarini

CUUS &gzl dus
vaptimis, bmnci
held toginin gdsterilisi

SR —CA M—BR-T5

bu star‘darda urzun 3Lara

Sards

s
an jgove)

g n 2 gin, s
guniuk bevannamesi venlmem veya 2ot
r

arilmesi zc-

unjudur. Bu bevannamede satis konusu malin:
2)  Madde 1 deki ozeliklerde olduzunun
b) Madde 2 deki muavene ve denevierin vepnumz

ahnmis bulundugunen

&5 s hiandy

Bu Standard Meininde Aff Yapian Diger

Tiirk

Standardian

Numaras:

Tarihi

TS 605

TS 2756

(il‘
|
|
|

Temruz 1982

Nisan 1977
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2.3« MUAYENELER
221 - Govitnily Orebklerinin dusyeocesi

Sgemisclenmis lavabo iizerinde ve  normal
in nfmda veve $09 Nikslik floresan
oiftinda vapimabdir, Lavebonun  moen-
LLA\UIALA:\.C y gUrlisilen blldlin yvizeylerine
606 pun uzalhiztan Dar::lcu:gtnd Cizelge - 2’de veri-
wn Ozlirlerden gorilebilenler izaretlenir, mikiar vs
boyutlar: tesbit edilir,

Muayeneyi yapecak olan kisinin, beyaz kagida dak-
tilo makinesi ile yazirms noktalan ayni stk kogul-
larmda 1800 mm uzeklhiktan fark edecek kadar gou-
ne g‘ucmxde olmas: gerekir.

Lavz olarda, c¢atlak olup olmadiviny anlemak  icin
ir tarafindan tubularak havaya kaldinilan lavabo.
nun ¢ositli yerlerine madeni bir cisimle vurulur, Tin-
layan bir ses lavabonun g¢atlak olmadifini, boguk
bir ses ise catlel oldufgunu ghsterir. Sir veva ema-
vie g¢atlak oldufu gliphe ediien verlerine miirekkep
damlatiliv ve bir bezle silinir. Catlak varsa mme}xhe
bin birakdy iz kolavea gdriiitn,

Muayena sonusiarinn Madde 1,21 de belirtileniere
ve lavabolarm Modde 1.2.2 vapihs Modde 3.1 amba.
] ve Madds 3.2 isaretlemede pelirtilen  hususliara
wyeun olup olmadiging bakilir,

2.2.2 - Boyullavin Muayenesi

Boyutlarin diclilmesinde 100 mm den bilyik boyut.
lar d¢in 1 mm duyarlikta mafsalsiz - celik metre, 100
mm ve daha Xiglik boyutlar igin 0,1 mm duyarhkia
ol(;:,'mlen kumpas kullamilir. Et kahinlixlan uzun
kollu mikrometre ile ve 0,1 mm duyarhkla olglliir.
Madde 2.1 e gore alinan numunelerin ilgili boyutla-
r1 Oiglillir ve Duwlunan wegerierin {oylerinde ghsteri-
lenlere ve Madde 1.2.2 ve uygun olup olmadifima ba-
Tpr,

23« L nTYIER

233 - Wizey Sertligi Deneyi

Yizey scrtlifi denevi lavabolarin sir veya emayle
kaph olan yvizovlerbice vagsidip, Siclr ylzevierds flu
orlt minerall tozu, einaye yilzeylerde ismg apatit mi-
nerali tozu kullanmilir, Deneyde kullamilacak toz ha-
lindeki mineralin tane blylklizl, gbz agkhifs 0,25
mm olan elekten gegecerx, gbz actkhift 0,10 mun olan
elekien gecemiyecek boyutta olmalidir.

Toz halindski mineral yaklagik 36 mm= ik biyr yU.
zeye serpilir, Uzerine glideri driitliir. Glideri {izerine
konrn 1 kg Lk bir kiitle ile 0,5 fle 2 ecm bir mesafe
icinde, liave basing totbik etmeden 10 kere ileri geri
sUrtiiir, Sonra deney yapilan ylizeye, miirekkep
damlatilir ve kuru bir beze silinir. Yizeyin -gizilip
gizilmedigi saptamir, sonucun Madde 1231 o uygun
oiup oimadiiing baklir.

2.3.5 - Qarpmays Dayamklhitil Deneyi

Carpomaye dayaniklibk deneyinde lavabonun  hazne
kxsmmwx igindeki bes ayri vere 30 cm yii‘.«:sﬂy ten 3V
= 22 kiltlesinderi ¢elik bilya disliriiliir. Bu islemin
"amh,z sirasinda, i¢ c¢apr bilya capmuin ixi kati ka-
der olan 30 cm boyunds metaldsn yapims bir bo-
ru kullanmilarak bilyamn istenilen bolgelere diislrtil-
mesi saglanir. Bilyann diistiriilecedi bolgelerin lava-
bo icinde bir birine yakin olmayan rastgeie biigeler
olmasine dikkat edilimelidir,

Bilyanin ¢arphify kisimlara mirekkep damdatilir ve
kuru bezle silinir. Lavaboda kalan miirekkep leke-
sinin ¢ap1 ve olusabilecek ¢atink boylar: dlcilllir. ve
soenucun Madde 1.2.3.2 ve uygun olup olmadigina ba-
ki, . . .. .

233 - Deterjana Davantkihix Deneyi

Deterjana dayamiklilik dencyi icin madde-
ler, belirtilen vizdelerde kamstinlarax nce bir xa-
t1 karisim yapilir ©

¥Maddeler Kitle Olarak %

Susuz sodyum karbonat 40
Susuz sodyum tetra borat 20
Susuz sodyum slilfat 24
Susuz sodyum dodesil benzén
Siilfonat (en az % 95 safhk-
ta) . 16

TOPLAM 180

Yukardaki karsumdan 2,5 gram almarak bir litre
damitix su icerisinde ¢@ziitiir. (Bu cbzeltide moznul
malar olacafindan deneyden hemen ©Once haziriin
malidir,)

Muayenesi vyapilacak sirly ve emayli yiizav ,aseton
ile kir ve yaglardan ivice temiz slenir, Yaklagk olarak
10 cm yikseklivinde ve 6 cm capinda (vercm arn. bo-
rosiiikat camindan yapilimig) bir dboru, yagl: olma-
yan bir madde ile su sizmayacalk sekilde, temizlenen
sirlt veya emayll yiizey - listiine oturtulur. Hazirlanan
gbzeltiden 200 cm?® alinarak 98°C a kadar 1sitilic ve
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boru icine «okiuiir., Boru igmndeki
hmun 30 dakike miiddetle 96°C =
boru igine sokulan daldwma 1siticr
dakika sonra boru ve el Kaldinilir, dencr yap-
lan yuzey lyice yikanir, GOz agikhin 6,10 mm olun
glckten gegecelr gbz agikhige 0,\;‘1:) bechosBRel
gagmeyecck  Incelixier’ toz fluoris ralneradd,
nemli femiz bir bezle deney yepuan ylizeye
surillerek ylzey Uzerinze ¢Oke e;m;; salintdar i3
mizlenir.

~oy

€L

Yukaridaki deney aym ylizey tizerinde mes deln izk-
rar edilmek suretivle sir veya emay  kuplamamn

parlakhigon k kayoedip ctmedigi tesbit edilir ve sonu-
cun Madde 1.2.3.3 e uygun olup clmadifina  buk-
hir.

2.3.4 - Seyreltik Asite Dayomkhilk Deneyl

Seyreltik asite dayamklilik deneyi 23 = 5%C de ya-
piir. (Aside dayanizsiz olan ddkme demir lavano-
larda rtu deney yambhinaz)., Deneyi vapilacak lavabo
yizeyl aseton ile pislilc ve yaglardan temizlenir, ku-
rutulur ve U.zerine seramilk lavabolarda 9% 23 Uk xlo-
ridr asidi, dékme demir lavabolarda %4 10 :
asit ¢ozeliisi doxilir, 20 dskika scnra yi
viganir ve temiz Dbir bozle kurulanir, Deney
vidzey e etrall asaiidaln yUniemicrie
ur

o Glin ssiznda, dirext glines asigndan
veya yeterin

ce kuvvetli ve dizglin yayiinus
trik sl altin

uzakliktan ve degisik acilardan deney yapian yil
zeye bakilir. Deney yapilun ylizevde lexcler mey-
dana gelip gelmediZi ve cevresi ile arasmda renk
ve pariaklik farks olup olmacigl saptanir.

elex-

<
a blylfec kullanmaksizin 230 mm

— Deney yapilan ylzey ile ¢evresindeki asit
lanmanis ylzey {zerine birbirineg yakin
¢izgiler ¢uzilir. Bunun icin HB scrtliginds
kalem kullamilir. Dahse sonra bir parea
veya pamuiiu bir bez su ile slapibr ¢
deterjan kullanilmaz). Iyice siaihir ve ¢l
Tinmeye gahsilir, Deney yapuan yizeydeki
lerle asit uygulanma ;\q yiuzeydeki cizgilerin bi-
raktig) izler ku@llas,g Ty,

— &0 w’lik (i¢ kismu beyan) eleitrik amplili, dency
vapilan ylizevden 35 em = 10 cm uzakiifa getiri-
lir ve asit uygulanmamg yiizeyde 45° Hk gelis

. agisinda ampillin yansryan gorimtiisiine bakiir,

-, Deney par¢ast yavas yavas herekel eftirilir - ve
deney yapian ylizeye girerken r{mpﬁlﬁn yansiyan

J')
-in

goriintiistinin donnklasyp donuklasms
Lat ecuhr. Bu inceleme sonuclarmin Nadde 1.2.3.4
¢ uygun olup olmadiging baxilir,

Allzaliye Dayamitiik Denoyi

255 - Sevrellii

Garaninluik Cenegyinds, susuz ol

e damlatilir, 20 dakika
bir pez ile kurulamir. Deney W’xlan viize

esafidaki yonremlerle karsilagtinilir,

— Gln 1g1fmda, direkt gilnes 1m@nduin sakintlare
vieya yeterince kuvvetll ve dizgun yayviums elek-
triz 15381 alunda bliylitec kulianmaksizin 250 mm
uzaklinton ve defisik aguardsn deney vaptan vik
zeye bakilir, Deney yapilan vizey ile cevresi nra-

sinda reag e p’aulx.':ul. farky olup olmadigl sup-
tanir.

— Dency ryupian ylzey ile, cevresindeki scyre!
alkall uyvzulanmamis ylizey lizerine virbirine
I parelel c::'gllev cizillr, Bunun i¢in EX seri-

Iginde xu Mersliy, Diiba sonn

narea nw..n“‘: veya pamuxlu bez su

iyice siiinmeya ¢als

vepllan 'l Tel E
gulanmavan yuz“‘/ueM DircRn:

Madde 1200

2.3.6 - Su Ewune Oramanin Tayind Deneyi

Suoemme ovaumn tavinl deneyi, seramik lsvan
cesitll 3 eunum kinlaruk alingn ve hersic Vi

Ges n
zeyinin izdiisimi takriben 35 cm: ve kalinilkian -:.‘.a

fazla, 12 mm olan 3 er adet numune parga une-
rinde yapilir, Ahnan numune par¢alarin kenarlar: ve
sirll kisymilarn taslanir, Sirsiz viizey sirhy viizeyden
fazla oluncaya ..nd“w rasiamaya devant edilir

sumune pargalar distile su ile vikanoy, etlive Xonuor.
Lllvde 1507 C'da degismer kiitlesine gelinceve kuda
zuruiulur, Ardimk ta
den as olun kilttle degismez kiltle olarak kabul odi-
lir. Desikatérde sogutulur ve 0.01 g duyarhkis tar-
tihir (G, Q, nunune parcaiar kabin taba-
nina” yatmayacnk sohilde, distile su ile doldurulmusg
kxaynatma kabina konarak, 2 szat slire ile kaynatiir
ve kaynama siresinin bitiminden sonra da, 20 saat
rap iginde sogumaya orrakilir,

riimlar araswndaxi fark "o 0

Dahg sonra

Daha sonra numune pargalar kaptan gikartiir ve
vizeyleri izerindeki su, temiz ve Dbiraz nemli Dir
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nwmmhaw 2 - Lavabolarin

Goriintis Oziirleri

¥ R .

|

“ [MAMLL . s LMl VL AR S
R KUSURLAR |UzeriNDE- | : |
N ki YERL | sRSTRA 4 wirimed stwir | dxlwel smwav
iMamul gdvdesinde “Mis|:awm)g Bulunmamali _ JBubuanale |Bulunmamalis
featlak [11. Bdlgel 1 . W
Smamide kopiu f.,zﬂ.!-,:i,wmlm Bulunmamal [Bulvimamaly |Bulanmamaly
;.;m_rw@~mw5~mw, ezikler [11. BGlgel Propiam en gok 0,5 em?  |Toplam en cok 1 cm?
o S N N OO
i . ¥ |palgaly sirl fTe17 [ Bulunmamali Iulvamamals | Toplam en cok 3 cm” olmak tlizere
- : ;m_%mwm% |Bolgelar | ] {2 taneden fazla olmamali
gw_;,,~“ ! | ; [kilmelenme olugturmamalidirc.
o N | b 1, I
|Kabarik yiizey {1. Bolgel ::H:szmawuw fropiam 2 taneden fazla wgomwma 3 taneden fazla olmamali
vl Qukur ylizey { [ jolmamaly kimelenme Ikiimelenme olugturmamalidir. (%)
A oo e lotustwrmamaladae (%) )
P11, pidlgel 1 tance bulunabilic ¥ iToriam 4 teaneden fazla |{Toplam 5 taneden fazla olmsmali
| ~ tolmamaly kilwelenme tifime lenne olugturmamalidiv. (¥)
IO S . lolusturmamalidac.C9 1
ekeler ve ifne 1. vmmom 1 tane bulunabilir X ‘oplam 3 taneden fazla maov~u3 5 tzneden fazla olmamaly

!
k |
b
jL
ldelikleri
N
|
|
: |

*
N
- |
f11. Bdlgel 2 tane bulunabi lic * .
! m
_ I S _ A
= {Tenmirli wwmmw |7411 I Bulunmamals
. | gdrtiniisii IRdlgeler |
: A~ “ mv)t. « B -
7 {ponuk yahut yumur-}i. Bdige} Bulunmamali
v jta kabugu gorinii- | |
© 7 Imlinde sivls yiizey | |
P b ![
ORI |11, Bhlge] Bulunmamal:
e | |
! !

(%)

mamali kimelenme
turmamalidir (%) i

1862
V. uiond i,\r’!l\);(:\al\l‘i.lll.‘tf}»
1
i

am 4 taneden fazla chaums 6 taneden fazla olwamali
| kiimelemne olugturmamalidair.

kilmelenme olugturmamalidar.

w3l kiimalenne
Mcdqaaaﬂmwumwwn. |

ineden {azla olmama-}4 taneden facla olmamalay,
Limelenme olugtur- (kimelenme olugturmamalidir.

oy ir']

qw, uﬁ;«;

{Hechbirl em ¢ok 2 em? olmak
Hizere 2 tanaden fazla olmamal:

mrcﬁmka:am Jlugturmamalidir,

b

m:wﬁsamamyw

|
|
~
|
!
w
|
M
.
|
|
|
w
|
|
|
,
!
|
|
_
|
|
|
~
~
|
|
.
|
|
w
i
|

ihalan: en wcx 1 em” en cok 3 em? olmak {izere
loimak zere bir adet pden fazla olmamaliy, kime-
o ibulunabilic. Abwmhc:ﬂﬁ malidir.
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nin devaine

Gzitrlor

Dopuk yzhut yumur-
ta  ksbupgu gdriint-
miinde sirlt veya
emayh yilzey

a ksbareikia

vaya lekecikier

e i

Renk Boxzulkluga

Crrpleli

€

Mamut
Uzerindeki
Yeri

1. Bolge

I1. Bélge

1. Bolge

e e o e o
'

Eksira

600 mm uzskliktan  gdsle
gorillemeyectk mertebed

bulunabilir.

Bir mc??: “fuzia buiunna-
mahidir,

1. Balee

e

Mmu.d olaral At
tery fozia bnilutmamaly Ve
kifmelerune olusturmearnaly

dsr.

Eww«-

Sulunmanmh

‘Gézie w_,#mmm_.wwmﬂ wimetr
vicim bezukluft ©
dir. Carpisilz Jovabe o (a)
hoyabunwy M L
olmamal

o e o ™

H\::: wJa;ow:E Zmaﬁ.

i

|

Birinci Smif

600 mm uzakhktan gozle goriilemeyecek

mertebede bulunabilir.

Alani en fazla 250 mm? oEb»v bir adet
buiunabilir.
uw,.mv.“g olarak iki adette fazla U.,wvcmw
mamali ve kitmelemne olugtwmamall-
dir.

Ao?;% olarak on adetten fazia bulun-
sidmelenne clusmurmamali-

mamall ve
dir.

Alams en fazla 100 mm? olma sariiyle
en faziz bir ma bulunab :n,

“HBerbirinin alom en fezlo 100 mm® ol
mak sartyie en faziz ki adet Du
hijir. Kimelemne oF?EE arnalidir,
Gizle giritlebilir simeiri ve big
zukjufu olmamahdir, ?.Mjr, % ?S,oo
(a) boyutuhun % 1,5 uZurdan fazia ol-
mamnal ve 89;;8 da 8 mm ﬁ gegme-
medidir. Duvara baflanan aria ylzeyin-
dexi ¢a nﬁpﬁg m mm den fazla ohna-
nehidir

!
H
t
i



2'nin Devami

wmzmdoam bulunmasina misaade edilen kusurlardan, ekstra sinifta en ¢oX bir cegit, bivinci siniita en gok
esit, ikinei sinifta en ¢ok bes gesit kusur bir arada bulunabilir.

s, | S 1. W 1 _F L A R__ o
| UZERINDE- | | ,
[Ki YERT EKSTRA | BIRINCI STINIF | Ixinci SIN1F

Bolgel 1 taneden fazla olmamali, |2 taneden fazla olmama~-|3 taneden fazla olmamali,

{ kilmelenme olusturmwanalidir, |11, klimeleonme clugtur- | kiimelenme olusturmamalidir.

| | {mamaliduir. | o W N
|11. Bblge] 2 taneden fazla olmamali |3 taneden fazla olmama-|4 taneden fazla olmamali
| | kiimelenme olusmamalidair. }11 kimelenme olugmama- | kiimelenme owc@r:némémwwmww.
] w [11dar. |
[1+11 | Bulunmamalr . |Alanzs en gok 1,0 em? |Her birinin alani en gok
IBSlgeler | Jolmak izere bir adel j1,0 cm? olmak tizeve iki tane
| l ‘|bulunabilic. , {bulunabilir.
1. + I1. | Bulundugu yerdeki boyutun JBulundugu yerdeki boyu- | Bulundugu yerdeki boyutun
|Bolgeler | %1'inden ve 6 mm'den fazla ‘ltun %1,5 undan ve 8 nm'|% 2'sinden ve 10 mm'den fazla
1 |_olmamalidir. |den fazla olmamalidir. Jolmamalidir.
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