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OZET

Vitrifiye saglik gerecleri sektorli, tasarimdan iretime siirekli gelisim
gostermektedir. Firmalar siirekli rekabet halindedirler en az maliyete en kisa

zamanda iiretim yapabilmek i¢in adeta birbirleriyle yarigsmaktadirlar.

Bu rekabette ayakta kalabilmek icin {iriinlerin sekillendirilmesinde kullanilan
kaliplar ve bu kalip sitemlerinin verimli kullanimi1 son derece dnem tasimaktadir.
Sentetik re¢ineden yapilan kaliplarla basingli olarak siirekli iiretim yapan biiyiik
firmalarla rekabet yapabilmek i¢in al¢1 kaliplarin icinde hava sirkiilasyonu
olusturacak sistemler gelistirilerek, bu yontemle al¢1 kaliplara giinde bir dokiim

yerine li¢ veya daha fazla dokiim yapabilme olanagi saglanmistir.

Basingli dokiim yontemini kullanan firmalarla rekabet edebilmek igin
olanaklar1 kisith kiictik firmalarin da kanalli havali sisteme ge¢cmeleri zorunlu hale

gelmistir.



ABSTRACT

Sanitaryware Production sector always shows development from designing to
production. Firms are always in a competition about the cheapest price and the

fastest time.

In this competition castings and productvitiy of casting systems are very
important.It is very important to develop plaster casting system to be able to
competate with the big firms which are using pressure casting system.. To achieve
this ; plaster casting system is improved by compressed air used for making more

than one cast in a day.

It’s necessary for the small firms to use drainage compressed air system to be

competate with the big firms which has pressure casting system.
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ONSOZ

Egitimim boyunca bana destegini esirgemeyen basta Boliim Baskanim sayin
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annem, babam ve sevgili esim Ozgiil OZTURK GOKKAYA ile sevgili kizzm Dudu

Ada’ya sonsuz siikranlarimi sunarim.
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GIRIiS

Ates, toprak, hava ve su. Insanoglunu bugiinkii ¢agdaslik seviyesine getiren
yegine 4 ana unsurdur. Insan, hayatindaki ilk &nceligi olan beslenme ihtiyacini
yerine getirirken yiyeceklerini sunmak ve saklamak i¢in topragi su ile yogurarak ona
sekiller vermistir. Toprak ve su zamanla dagilirken atesle pisirilen topragin daha

saglam oldugunu goren insanoglu seramigi yaratmistir.

Bugiin seramik denince anorganik ve metal dist malzemelerden olusan
biinyelerin sekillendirilmesi, sirlanmasi ve pisirilmesi yoluyla mukavemetli mamul
imalatina yonelik bilim teknolojisi ve sanati anlasilir. Seramik kapsami i¢inde
porselen, cam, ¢imento, kiremit, tugla, comlek, drenaj borulari, zimpara taslari, ferro
elektrikler, metal manyetikler, sentetik kristaller ve niikleer elemanlar

girmektedirler.

Insanoglunun her gegen giin artan ihtiyaglar1 teknolojinin ilerlemesi ile
birlikte  toprak  endiistrisinin  gelismesine  sebep  olmustur.  Topragin
sekillendirilmesinde kullanilan kalip ve kalip sistemleri de bunlara paralel olarak
gelismistir. Alci1 kaliplardan batarya dokiime gecilmis, birim alanda iiretilen iiriin
adedi artmistir. Alc¢1 kaliplar1 hava ile kurutarak giinde 3-4 dokiim yapabilme
olanaklar1 artmis, ayrica sentetik recine kaliplarla siirekli dokiim yapilabilme olanag:

saglanabilmigtir.

Vitrifiye tiretiminde kullanilan kalip sistemleri, vitrifiye iirlinlerin kalitesini
arttirmakla birlikte, dretici firmalarin rekabet giiclinii etkileyen en Onemli
parametrelerden birisidir. Bundan dolayi, isletmeler kaliteli iiriin elde edebilmek i¢in

tiretimde kullandiklar1 kalip sistemlerini en verimli sekilde tasarlamak zorundadirlar.



1.BOLUM

VITRiFIiYE URUNLERIN GENEL TANIMLARI

1.1.Vitrifiye Uriinler

Vitrifiye (Seramik saglik gerecleri); inorganik hammaddelerin (kil, kaolin,
kuvartz ve feldspat gibi) belirli oranlarda karistirilarak akigkan bir ¢amur haline
getirilmesi, daha sonrada alc1 veya sentetik regine kaliplarda sekillendirilerek 1200-

1250 °C arasinda pisirilen ve su emme degeri %0,75’in altinda olan tiriinlerdir.

Vitrifiye (Seramik saglik geregleri ); banyo, tuvalet, mutfak gibi alanlarda
kullanilan lavabo, evye, klozet, rezervuar, bide, tuvalet tasi, pisuar, dus teknesi ve

sirlt veya sirsiz,pismis ¢esitli beyaz renkli tiriinlerin genel adidir.

Bunlar genel olarak su bagliklar altinda tanimlanabilir;

Lavabolar: Tuvalet ve banyolarda el yikamak i¢in kullanilan, pis suyu sifon

yardimiyla pis su borusuna génderen bir tesisat elemanidir.

Lavabolar1 ayakli, ayaksiz, yarim (asma) ayakli, etajerli, dolapli (mobilyal),

tezgah alt1 ve tezgah {istli olmak tizere ¢esitli gruplara ayrilir.

Klozet: Tuvalet ve banyolarda oturarak ihtiya¢ gidermek i¢in kullanilan bir
tesisat elemamidir. Klozet; ayakli, ayaksiz (asma), rezervuarli, rezervuarsiz, alttan

c¢ikisly, arkadan ¢ikigh (iiniversal) ve duvara dayali olmak iizere gruplara ayrilir.

Rezervuarlar: Doldurma grubu vasitasiyla istenilen miktarda yikama suyunu
bilinyesinde depo eden ve bosaltma grubu vasitasiyla da yikama suyunu bosaltarak ve

tuvalet tas1 veya klozetin yikanmasini saglayan donanimdir.

Tuvalet Taslar1 (Alaturka Tuvalet) :Tuvaletlerde c¢omelerek ihtiyag

gidermek i¢in kullanilan sihhi tesisat elemanidir. Tuvalet taslar1 yikama sekline gore



direkt yikamali (jet) veya ¢evre yikamali olarak ikiye ayrilir. Temiz su girigine gore

de arkadan ve stten olarak belirlenir.

Dus Tekneleri: Banyolarda ayakta yikanmak icin kullanilan seramikten

yapilmis bir tesisat elemanidir.

Bideler: Tuvalet ve banyolarda iizerine oturarak viicudun iirinal bolgesinin
temizliginde kullanilan bir tesisat elemanidir. Bideler ayakli ve ayaksiz olmak iizere

ikiye ayrilir.

Pisuarlar: Genellikle erkek tuvaletlerinde ve kismen banyolarda ayakta idrar
yapmak i¢in kullanilan seramikten yapilmis bir tesisat elemanidir. Pisuarlar sifonlu

ve sifonsuz olmak iizere ikiye ayrilir.

Aksesuarlar: Banyo, tuvalet ve mutfaklarda genellikle duvara gdomme veya
vidali olarak monte edilen, seramik ve c¢esitli yardimct malzemelerden {tretilmis

parcalardir.

1.2.Vitrifiye Sektorii

Ulkemizde vitrifiye sektorii 1960 yilinda Eczacibasi seramik tesislerinde
3000 ton/y1l kapasiteyle iiretime baglamistir. Ayni yillarda kurulma galigsmalarina
baslanan Yarimca Porselen Sanayi (Stimerbank ve Emlak Bank tarafindan kurulan
Porselen ve Cini fabrikalar1 Ltd. Sirketi )1960 Ihtilali sebebiyle gecikmeli olarak

1967 yilinda iiretime gecen kamu kurulusu olmustur.’

Ithal ikamesi politikast ile ithali yasaklanan malzemenin, artan iilke ihtiyacina
paralel olarak kapasitesi genisletilmis, birgok yeni tesis kurulmus ve buglinkii
duruma ulasilmistir. Bugiin gelinen noktada tiretim kapasitesi 14.375.000 ton/yil
seviyesine ulasmistir. Bu durum, {iilkemize gerek AB iilkeleri, gerekse diinya

Ol¢eginde iiriin kalitesi ve kapasite olarak ilk siralara tasimistir. Vitrifiye sektorii

"http://ekutup.dpt.gov.tr/imalatsa/tastopra/oik568.pdf



kaplama malzemelerinden sonra seramik sektoriiniin en hizli gelisen ikinci alt
sektorlidiir. Bugiin sektor liretimin yaklasik % 50 sini basta AB iilkelerine olmak

tizere ihrag etmektedir.

1.2.1. Vitrifiye Sektoriindeki Kuruluslar

Eczacibas1 ve Yarimca’dan sonra bu sektorde iiretime baglayan iireticiler
sirastyla sunlardir. 1960 Eczacibasi, 1967 Yarimca Porselen San, 1978 Serel Seramik
San. Tic As 1979 Canakgilar Seramik San. As, 1981 Toprak Seramik San. Tic. As.,
1992 Cenesizler Seramik As, 1993 Kalevit Seramik San As, 1994 Ege Vitrifiye
Seramik San As, Kiitahya Seramik San As., bunlarin yani sira 30’un iizerinde kii¢lik
Olcekli tretici firmada sektorde iiretim yapmaktadir. Sektorde yabanci sermaye,
Kalevit — Roca Seniter San. As. firmasinda bulunmaktadir. 1999 Yili iginde
Avrupa’nin ve diinyanin 6nde gelen iireticilerinden Roca , Kalevit firmasi ile % 50-

%50 ortak Kale-Roca adinda yeni bir sirket kurmustur.

1.3.Vitrifiyede Kalite ve Standart

1.3.1. Kalite

Sozlik anlami “Bir seyin 1yi ya da kotli olma 6zelligi, nitelik olan kalite”; bir
tirliniiniin amagladig1 miisterinin taleplerini, tasarim ve iiretimde karsilama derecesi
olarak tanimlanmaktadir. Son yillarda, bu tanima “en diisiik maliyete {iretim “ yonii
de eklenmistir. Cok yiiksek maliyetle elde edilecek iiriin kalitesinin degeri, yiiksek
maliyeti nedeniyle miisteri tarafindan talep gormiiyorsa bunun bir degeri olmaz.
Fiyat, talep cercevesinde kalitenin kontrol altinda tutulmasi {rlinlin nitelik ve
ozelliklerinin belirlenmesi i¢in her tiirlii analiz ve denetimin yapilmasi, yani kalite

kontrol 6nem kazanmaktadir.



FIRMA ADI 2006 KAPASITE ADET / YIL
ECZACIBASI 5200 000
SEREL 2 100 000
KALEVIT 1 600 000
EGE 1 500 000
CENESIZLER 1 400 000
CANAKCILAR 1 000 000
TOPRAK 930 000
HERIS 700 000
KILINC 600 000
IDESER 500 000
TURKUAZ 400 000
DOGVIT 320 000
ESVIT 300 00
ERBE 250 000
OZVIT 250 000
CELEBILER 250 000
DURAVIT 240 000
CAG 220 000
SEREN 200 000
EYVIT 180 000
BOZVIT 170 000
TURAVIT 160 000
BARTIN 120 000
SELVIT 100 000
OZISIK 100 000
CAMAS 100 000
TOPLAM 18 950 000

Tablo 1: Vitrifiye sektoriindeki dnemli kuruluslar (DPT-Sersa Verileri)



1.3.2. Standart

Bir fikir birligi sonucunda olusturulmus olan, bir {iriin, hizmet ya da yonteme
iligkin gereklilikleri tamimlayan ve yetkili bir organ tarafindan verilmesi miimkiin
olan bir dokiimandir. Isletme agisindan standardizasyonunun temel amaci isletmenin
karliligin1 artirmaktir. Uluslararasi ticaret agisindan ise temel amag ilkeler arasinda
ticareti gelistirmek, ticarette ortaya ¢ikan engelleri ortadan kaldirmak, saglik,

giivenlik ve ¢evre agisindan koruma saglamaktir.

Seramik saglik gereclerinin iiretimindeki teknoloji son yillarda yeni geligsmelerle
birlikte biiyiik sigramalar gostermektedir. Ulkemizde de seramik saglik gerecleri
alaninda iiretim ve kapasitelerde 6nemli artislar gozlenmekte ve diinya pazarindaki
paymmiz artmaktadir. Bunda da iilkemizde kurulan seramik saglik geregleri
firmalarinin “standart”a uygun liretim yapmada gosterdikleri 6zenin dnemli bir pay1
vardir. Ulkemizdeki firmalarin birgogu TSE ve ISO belgesine sahip olup, iiriinlerinde

kaliteye 6nem verdiklerini gostermektedirler.

Seramik saglik gereglerinin yukarida verilen standartlarda yer alan kriterlere
uygunlugu bazi testlerle belirlenmektedir. Lavabo, klozet, rezervuar, pisuar, tuvalet

tasi, evye, bide, dus teknesi vb . drneklerini bu tabloda inceleyebiliriz. (Tablo 2)

Seramikten lirlinlerin standartlara uygunluk testlerinden bir kismi1 sunlardir;

e (Goriiniis 6zellikleri muayenesi

® Yiizey sertligi testi

e Carpmaya dayaniklilik testi

e Deterjana dayaniklilik testi

e Seyreltik aside dayaniklilik testi

e Seyreltik alkaliye dayaniklilik testi

e Su emme oraninin tayini testi

e Sirin zamanla ¢atlamaya dayaniklilik testi

e Yiikleme testi



e Kagidin suyla temizlenmesi testi

e Kat1 maddelerin suyla temizlenmesi testi

e Hazne yiizeyinin suyla temizlenmesi testi

e Sirl1 yiizeylerin asinmaya kars1 dayaniklilik testi

e Boyutlarin muayenesi

Tek Parga VE Takim TS EN 997
Klozetler Sifonlu

Lavabolar-Ayakli Baglanti [TS EN 31

Olgiileri

Lavabolar TS 605
Alafranga Hela Taslar1 TS 800
Evyeler TS 698

Alaturka Hela Tagslar1 TS 799

Rezervuarlar TS 823
Pisuarlar Seramikten TS 2747
Bideler Seramikten TS 2748

Dus Tekneleri Seramikten TS 2750

Tablo2: Seramik saglik gereclerine iligkin genel standartlar



BOLUM 2

VITRIFIYE URETIM YONTEMIi VE TEKNOLOJISi

2.1.Vitrifiye Uriinlerin Uretim Asamalar1

Vitrifiye Uriinlerinin tiretim asamalarini sdyle siralayabiliriz;

-Camur Hazirlama :
Kil, Kaolen, Feldispat, Kuvartz ve diger yardimci1 seramik hammaddeleri
belli bir regeteye gore karistirilip, sulu bir sekilde degirmenlerde dgiitiilerek seramik

¢amuru elde edilir.

-Sir Hazirlama:
Kaplama seramigini olusturacak kaolen, kuvartz, zirkonyum gibi seramik
hammaddeleri yine belirli bir receteye gore kirilip 6giitiildiikten sonra seramik sir1

elde edilir. Renkli sirlar i¢in sira boya ilave edilerek sir renklendirilir.

-Kalhip Hazirlama:
Tasarim boliimii tarafinda teksir kaliplara al¢1 ya da recine dokiilerek kalip

¢ogaltma isidir.

-Dokiim :

Camur hazirlama asamasinda istenilen kivama getirilen ¢amurun farkli
dokiim teknolojileri kullanmilarak al¢i veya sentedik re¢ine kaliplara dokiilmek
suretiyle sekilli govdenin olusturulmasidir. Kaliplarda yeterli et kalinliginda
ulagildiginda emilmemis sulu c¢amurun geri bosaltilmasiyla sekillendirme

gergeklestirilir.

-Sirlama:
Kalipta sekillendirilerek kurutulan yar1 mamiil gdvde, sirlama boliimiinde

robot veya elle sirlanir ve tekrar kurutmaya birakilir.



-Pisirme:
Kuruyan sirli yart mamiiller 1200 -1250°C civarinda pisirilir. Firinlardan
pismis olarak ¢ikan iiriinler kontrol edilir ve tamir edilebilir hatas1 olan iiriinler tamir

edilerek yaklasik 1200°C sicaklikta ikinci kez pisirilir.

-Kalite Kontrol:
Pisirim islemi bitikten sonra kalite kontrole gonderilir. Kalite kontrol

bolumiinde Siniflandirilan tirinler mamiil stok ambarlarinda stoklanir.

2.2 Vitrifiye Uretiminde Kullanilan Kaliplardaki Teknolojik Gelismeler

Emek yogun sektor olan vitrifiye sektoriinde is¢ilik ve enerji maliyetlerinin
yiiksek olmasi sektorii teknolojiyi kullanmaya yoneltmistir. Nitekim son yillarda bu
caligmalar 6nemli sonuglar vermis Ozellikle AB iilkeleri iiretim kademelerinde
onemli teknolojik gelismeler saglamistir. Bu gelismeler asagidaki maddelerde kisaca

aciklanmustir.

o Alc1 kaliplarda batarya dokiim yontemine gecilerek:

a) Birim alanda kisi basina {iretim miktart artmistir.
b) Kalip kurutmalari saglanarak giinde birden fazla dokiim yapabilme olanagi
saglanmustir.

c) Kalip kurutma alanlar1 azaldigi i¢in tiiketilen enerji de azalmistir.

e Alc1 kaliplara alternatif olarak gelistirilen sentetik regine kaliplar su

avantajlar1 getirmistir.

a) Kalip kurutma sorunu ve bunun i¢in harcanan enerji ortadan kalkmustir.

b) Dokiimii basing altinda yapma olanagi dogmustur boylece dokiim adedi
artmustir.

¢) Sekillendirme sonrasi is¢ilik azalmstir.

d) Birim alanda iiretim miktar1 artmistir.



e) Dokiim isleminin otomatik yapilmasi saglanmistir.

f) Sekillendirme hatalar1 azalmis bdylece verimlilik artmastir.

2.3. Sirlama ve Pisirimdeki Teknolojik Gelismeler.

eSirlamada robot ve otomatik galkalama yontemleri son yillardaki teknolojik
gelismelerdir.

ePisirimde indirek yanma yerine direk yanma olan firinlar gelistirilerek,
enerji, kapasite ve zaman tasarufu saglanmistir.

e Pisirim sonrasi tamir edilebilir hatasi tirlinler tamir edilerek ikinci pisirim ile

bu 1skarta iiriinlerin geri kazanimi s6z konusu olmustur.

2.4.Vitrifiye Uretiminde Kullanilan Camurlar.

2.4.1.Vitrous China
En basit tanimiyla vitrous china su emmesi % 1 den kiiclik olan bir akg¢ini

camuru olarak tanimlanir. Saglik geregleri tiretiminde kullanilir.

Karakteristik bir saglik gerecleri camur recetesinde hammaddeler su

oranlarda kullanilir:

% 25-30 Albit
%15-20 Silis
%25 Kil

%25 Kaolen

Hazirlanisi; 6zsiiz hammaddeler albit, silis ve islenmemis kaolen bilyali

degirmenlerde ogiitiiliir.

Killer de agicida agilir, daha sonra degirmenlerde ogiitiillen hammaddeler ile

dozlanarak karistirilir. Bu agicilarda litre agirlign tiksotropi™ oranlarini yakalamak

: Tiksotropi: Durgun ¢camurlrin kanistirildiklar1 zaman tekrar akiskan hale gelmesine denir.
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icin kil ve kaolen atilir. Belli oranlarda defloklant (elektrolit’) eklemesi yapilir. 100~
150 mikron arasinda elenen ¢amur daha sonra dinlenmeye alinir. Normal isletme
sartlarinda 3—5 giin dinlendirilir dinlendirilen ¢camurun tiksotropisi agsagiya iner buna
yaslandirma denir. Bu ¢amurlar daha sonra dokiim stok havuzlarma alinir dokiim

stok havuzlarina alinan ¢amurlar dokiime hazirdir.

Dokiime hazir olan bu ¢amurlarin litre agirligt 1800 £2 tiksotropisi 70-75

saniye arasinda olmalidir.
2.4.2:Fire Clay :

Fire Clay ¢amuru recetesinde hammaddeler su oranlarda kullanilir
%15-25 Kuvartz 75 Mikronda 6giitiilmiis

%5-10 Albit 75 Mikronda ogiitiilmiis

%10-20 Samot 150-300 mikronda 6giitiilmiis

%15-20 Kil

%20-30 Kaolen

Bu hammaddeler hazir 6giitiilmiis olduklar1 i¢in 6giitme islemi yapilmaz

direk agiciya atilirlar.

Once killer kaolenler ve daha sonra diger hammaddeler agiciya atilir ve
karistiririrlar. Agicida bunlarin litre agirligi ve tiksotropisi ayarlanir, yine bunda da

elektrolit olarak defloklant kullanilir.

200400 mikron arasi elenen ¢amur daha sonra dokiim stok havuzuna
gonderilir. Bu ¢amurlar isletmede fazla kullanilmadigindan dokiim stok havuzlarinda
fazla beklemez hazirlanan camurlar hemen kullanilirlar. Dokiime hazir Fire Clay
Camurunun reolojik** ozellikleri sOyledir:

- Litre Agirlig1 1900-1910 gr/1t

-Tiksotropisi 55/60 sn olmalidir

" Elektrolit:Camur taneciklerini askida tutmaya yarayan organik veya inorganik maddelerdir.
Reolojik: Bir malzemenin akis ve deformasyon 6zellikleri ile ilgilenen bilim dahdir.
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2.5.Vitrifiye Uretiminde Kullanilan Sirlar.

Vitrifiye sir1 regetesinde genel olarak su hammaddeler kullanilir;
%20-30 albit

%10-15 potasyum feldspat

%10-20 kalsit

%15-25 kuvartz

% 0-20 vollastonit

% 0-4 ¢inko oksit

% 0-3 aliimina

%7-13 zirkon; kullanilir.

Bunlarin hepsi islenmis hammaddelerdir. Hepsi degirmenlere konularak
icersine su ilavesi yapilarak ogiitiillirler 6glitme islemi elek bakiyesi 45 mikronda
9%0.30-0.35 arasina gelindigi zaman bitirilir ve sir iiretimde kullanilmaya hazirdir.
Sira katilmak i¢in islenmis bu hammaddeler mesleki alanda “sirlik hammaddeler”

olarak adlandirilir.

Uretime verilecek sirin reolojik dzellikleri soyledir
Litre agirligi 1730 -1735 gr/lt

flk Akis Hiz1 210-240 galyankamp  derecesi

Sirin Kuruma Hizi1 150-180 sn Aras1 olmalidir.

Deger ayarlari peptapon” la yapilir.

: Galyankamp: Dokiim ¢camurlarinin viskozitelerini 6l¢cmeye yarayan alet.
Peptapon: Sir taneciklerini askida tutan organik baglayici.
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2.6. Vitrifiye Uretiminde Kullanilan Dokiim Yéntemleri

2.6.1.Klasik Dékiim Yontemiyle Uretim

Vitrifiye triinler, {iriin yapisina gore klasik olarak kapali, agik ya da masif

dokiim yontemiyle tiretilebilirler.

2.6.1.1.Kapah Dokiim

Lavabolar, tuvalet taslari, ¢ekirdekli klozetler bu yontemle {iretilir. Algi
kaliptan gelen is kaliplari, dokiim eyim sekline gore ayarlanmis tezgahlara kanca,

civata ve al¢1 yardimiyla montaj yapilir.

Montaj1 tamamlanan kaliplar teker teker acilarak kalip i¢ yiizeyleri hava ve

temiz su ile siingerle silinir. Daha sonra kaliplar dokiim i¢in hazirlanir.

Kalipta mamiiliimiizii birakmak istedigimiz kalip pargasini ¢amurlu su diger
yiizeyine pudra cekilir. Bu islem tiim dokiim yapilacak kaliplarda uygulanir ve
kaliplar diizgiin bir sekilde kapatilir. Kapatilan kaliplar tezgahin arkasinda bulunan

sikistirma mengenesi ile sikistirilir.

Kaliplar {iizerindeki hortumlar kollektér iizerindeki biberonlara takilir.
Biberonlarin takili oldugu vanalar acik pozisyona getirilir. Kollektor iizerindeki
dolum vanasi Ui¢ dis acilarak seviye hortumundan camur ¢ikis hizina gore 20

dakikada kaliplar dolacak sekilde dokiim hiz1 ayarlanir

Ayn1 anda kollektdre bagli olan seviye tanki da dolar. Kalip ve seviye tankinin
dolum islemi bitince ¢gamur dolum vanasi kapatilir. Dolum bitim zamani tezgah
basindaki panoya yazilir. Ar-ge tarafindan belirtilen ¢amurumuzun kalinlik alma

stiresi dolum saatine eklenerek bosaltma siiresi ortaya ¢ikar.
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Bosaltma zamani gelen kalibin bagli oldugu kollektoriin sonunda 100 milibar
basingta hava verilerek kaliplar igersindeki bos bodlgelerde bulunan ¢amurlar, kalip

yapisina ve biiytikliigline bagl olarak 20-50 dk arasinda bosaltilir.

Icersindeki camur bosaltilan mamuller 2-3 saat kalip icersinde sertlesmesi
icin bekletilir. Bu siire sonunda kalip acilarak mamullerin yeterli sertlige gelip
gelmedigi kontrol edilir. Eger mamullerimiz yeterli sertlige gelmedi ise biraz daha

beklenir. Yeterli sertlige geldiginde kaliplar teker teker agilir.

Acilan kaliplar tlizerindeki mamullerde delinmesi gereken yerler delinir,
kesilmesi gereken yerler kesilir, liriin {lizerinde belirtilen yere tarih, tezgah no,
dokiimcii sicil no, TSE vb kaseler basilir. Bu islemlerden sonra hava ve el yardimiyla
mamul alma ceketlerini kullanarak, mamuller regal iizerine aliur. Delinmesi ve
kesilmesi gereken yerler kesilir, iiriin ilizerindeki capaklar kalip birlesim izleri gibi

rotus isteyen yerler sistre, Kece ve siinger yardimui ile rotuslanir.

Rotusu biten iriinler yeterli sertlige geldiginde mamul tasima arabalarina
yiiklenerek yart mamul bekletme alanina gotiiriiliir. Bu iirtinler aksi belirtilmedikce

kurutmaya konulmaya hazirdir.

2.6.1.2.A¢1k Dokiim

Acik etekli klozetler, aksesuarlar vb. iirlinlerde kullanilan dokiim yontemidir.
Bu dokiim sisteminde kaliplarin hazirlanmasi, kaliplar icersine ¢amurun verilmesi
kapal1 dokiimle ayni, kaliplar igcersindeki ¢amurun bosaltilmasi kollektor yardimiyla
degil de kaliplar altindaki vanalar acilarak serbest halde yapilir. Bundan sonraki

islemler ( mamuliin kaliptan alimi, rétusu gibi ) aynidir.

" Regal: Tekerlekli mamiil alma arabasi
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2.6.1.3. Masif Dokiim

Masif rezervuar, Eviye ve tiim yiizeyi masif iiriinlerin tiretiminde kullanilan

yontemlerdir.

Bu dokiim siteminde kaliplarin hazirlanmasi, kaliplar igersindeki ¢amurun
verilmesi kapali dokiim sisteminin aymisidir. Tiim ylizeyler masif oldugu icin bu

dokiim sisteminde bosaltma islemi yapilmaz.

Mamuliin kaliptan alimi, rétusu gibi islemlerde kapali dokiim sistemindeki

gibi yapilir.

2.6.2. Basin¢h Dokiim Yontemiyle Uretim

18. yy. baslarindaki basingli dokiim alaninda ki ¢alismalarda, maddeye sekil
vermek icin al¢1 kaliplar kullanim egilimindeydi. Sofra takimi iiretimindeki ilk
endiistriyel uygulama 1790°da Tournai — Belgika’da olmustur. Basingli dokiim
kalibinin vitrifiye iretime girisi 19. yy. da 1890 tarihlerin de olmustur. Bu iiretim
yontemi daha sonra vitrifiye iiretiminde, al¢1 kaliplarla iiretim ydnteminin yerini

almistir.

Vitrifiye iiretiminde basin¢l dokiim yontemiyle tanigsma; al¢1 ve diger kalip
materyallerinin dezavantajlarinin ortadan kaldirma cabalariyla olmustur.1920’lerin

baslarindaki ¢aligmalar dokiim yonteminin basingla yapilmasi yoniindedir.

Endiistriyel alanda basingli dokiim sistemine gecisin basarisiz olma sebebi
uygun kalip materyalinin olmamasidir. Sonraki ylizyillarda ilk olarak goézenekli
(stingerimsi) metal kullanarak ve daha sonra seramik ve en son olarak da sentetik

recine kalip kullanarak basariya ulagmistir.
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1960’larin ortasinda basingli dokiim kalip fikri AG FUR Konamisch Inuslrie
(Laufen)Switzerland ve Dorst firmalarinda birbirinde bagimsiz olarak yer aldi.10 yil
sonra R&D firmasi siingerimsi (gozenekli) plastik materyali gelistirdi. 5 y1l sonra da
1980’ler de bu yeni teknoloji endiistri tarafinda kabul edildi ve var olan {iriinlere

entegre edildi.

2.6.2.1 Basin¢ch Kalip Teknolojisi

Temelde, madde olusumunun teorisel olusumun teorisel yontemi siizgegten
gecirme (siizme) kuralinda gegcmektedir. Basingli dokiim kalip hatalar1 teorik olarak
diger vitrifiye kalip yontemleriyle aynidir. Mesela et kalinliginin olusumu, basinglh

ve al¢1 kaliplardaki cukur alanlarin bosaltilmasi, gibi islemler aynidir.

Basingli kaliplarin dokiim agamalari;
e Kalip birimlerinin kapatilmasi
e Kalibin (basingsiz olarak doldurulmasi
e Kalipta ylizey (et kalinlig1) olusumu
e Camur basicinin artirilmasi ve biinyenin olusumu
eKaliptan ¢ukur alanlarinin siiziilmesi
eHava kompresorii ile katilagtirma
e Kalip biriminin a¢ilmasi

e Mamuliin maniiel veya otomatik olarak kaliptan alinmasi

Vitrifiye endiistrisinde basingli dokiim kaliplari; vitrifiye esyalardaki
farkliliklar ve geometriksel Ozellikler farkli dizaynlardaki iiretim makinelerini
gerektirmektedir. Glinlimiizde her tiirlii vitrifiye tirlin basin¢hi dokiim kaliplarinda
iiretilebilmektedir. Tablo3 Dors makinelerinden segmeleri gostermektedir. Uriinlerin

olusum hizlar1 sekle ve biiyiiklige gore degismektedir.

2 Intercarem.43. Baski .N0:31994
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2.6.2.2. Basin¢h Dokiim Paremetreleri

Vitrifiye triinlerinin sekillendirilmesinde gozenekli regine kaliplarina basing

uygulayarak biinyenin olusumu daha kararli ve hizli olur.

Basingli dokiim yontemiyle sentetik recine kaliplarda sekillendirme islemi de

bilinye olusum hizi ile camur basinct dogru orantidadir.

Uriin Makine Makina nin | Mamiil Kapanma Camur Verim
Modeli kalip alma Alma giicli(kN) Basinci Giicli
kapasitesi (Bar) (Parga /h)
Lavabo DG 160 1 Maniiel — 1600 25 8.,,20
Yar
otomatik
Lavabo BDW 80 7 Maniiel 800 15 20...40
Lavabo BDW 120 7 Maniiel 1200 15 15,,,,20
Rezervuar DGS 85 4 Otomatik 850 15 30,,,,40
Klozet- BDWC 70 2 Otomatik 700/650 17 8,,,12
Bide

Tablo 3. Se¢me Dorst makineleri ve prosesleri

Basingl1 regine kalibin siizme formiili

X=KD Xnlt

t=Zaman

X=Biinyenin olusum kalinli1

KD=Cekim giicii

Stizme formiiliine goére 40 barin iistiindeki dokiim basincinda, dokiim hizinda

artma goriilebilir. Fakat burada recine kalibin slizme kabiliyeti daha fazla slizmeyi

reddeder. Bunun sonucu olarak biinyede sikisma olur. Sulu yiizeyin en 6nemli kismi

17




kil pargaciklari yoluyla basin¢ altinda tasinir, biinyenin paketlenme yogunlugu
yiikselir ve ¢camurlu suyun 1sis1 artar. Bagka bir degisle gozeneklerinin hacminin

artmasi blinye olusum hizinin ortaya ¢ikmasina sebep olur.

40 bardan daha fazla basing uygulamak, yiiksek dokme basincinda bir anlam

ifade etmez.

Daha fazla deflokiilantli camur daha az deflokiilantli yogun zerreye gore daha

az sikisir.

Basingli dokiim sisteminde en onemli rol oynayan etken biinye olusum
hizidr.

Sabit biinye tabakasi i¢in (8 mm )

5 Barda 20 dakika

20 Barda 8 Dakika

40 Barda 4 Dakika

8 mm lik bir biinye olusumu igin yeterlidir.
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3.BOLUM

VITIRFIYE URETIMINDE KULLANILAN KALIPLAR

Teksir kaliplar i¢ine al¢1 ya da sentetik recine dokiilerek ¢ogaltilmasi ile elde
edilen kaliplardir. Vitrifiye iiretiminde kullanilan kalip cinsleri genel olarak ikiye
ayrilir. Bunlar ;

-Klasik Dokiim Kaliplari

-Basingli Dokiim Kaliplart

3.1.Klasik Dokiim Kaliplar:

Klasik dokiim kaliplar, teksir kaliplara al¢1 dokiilerek ¢ogaltilir, cogaltilan bu
kaliplar, Shenks, tinimak, CSA gibi tezgahlara baglanarak {iretim yapilir. Her {irliniin

kalib1 hangi tezgahta iiretilecekse o tezgaha uygun montaj kosullarinda yapilir.

Klasik dokiim kaliplari ikiye ayrilir:
-Normal alg1 kaliplar
-Haval1 Al¢1 Kaliplar

3.1.1.Normal Al¢1 Kaliplar

Giinliik bir veya en fazla iki dokiim yapilabilen ve hafta da en az bir giin

dinlendirilmesi gereken kaliplardir.

3.1.2 Havah Al¢1 Kaliplar

Son yillarda teknolojinin gelismesiyle basingli dokiim sistemi gelistirilmis ve
biiyiik isletmeler birim zamanda iiretim miktarini artirmak suretiyle rekabet giiglerini
de artirmiglardir. Basingli dokiim tezgah maliyetini karsilayamayan isletmeler de bu
tiir gliclii firmalarla rekabet edebilmek ic¢in al¢1 kaliba gilinde birden fazla dokiim

yapabilmek i¢in ¢abalar harcamislar ve havali al¢1 kalip sistemini bulmuslardir ¢cok
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bilinmeyen bu sistemin ilk olarak ne zaman ve kimler tarafindan bulundugu
bilinmemektedir. Bu sistemi ilk uygulayan ve gelistiren ECE BANYO’dur. Isletmeye
2000 Yilinda Bulgaristan’dan gelen ustalar tarafindan uygulanmis daha sonrada

tasarim ekibi tarafindan gelistirilmistir.

Bu sistemde, al¢1 kaliplarin hava yardimi ile kurutulmasiyla stirekli olarak
dokiim yapilabilmektedir. Giinde bir dokiim yerine bu sistem yardimiyla ti¢ dokiim
alinabilmektedir.

3.1.3.Basinch Dokiim Kaliplar:

Sentetik regineden yapilan, kaliplar igersine ¢amuru basingli bir sekilde

vererek sekillendirme yapilan kaliplardir.
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4.BOLUM

VITRIFIYE URETIM SISTEMINDE KULLANILAN KALIPLARIN YAPIM
ASAMALARI

Tasarim: Olagan pazarlama toplantilarinda misterilerin istekleri ve
beklentileri dogrultusunda yeni bir iirlin yapilmasina karar verdiginde tasarim

boliimii bu konuda tasarimlar yapmaya baglar.

Maket Uriin Yapim ve Sunumu: Tasarimlardan uygun olanlarm maketleri

yapilir ve uygun olani segilir.

Model Yapim: Segilen prototip iirlinlin camur biinyenin pisme ve kuruma
kiiciilme ozellikleri g6z Oniine alinarak % 11 biiylitiilmiis teknik resimleri ¢izilir.

Bu teknik resimlere uygun modeli yapilir.

Model Kalip Yapimi: Shenks tezgah olgiilerine uygun modelin model kalib1
yapilir.

Teksir Kalip Yapimi: Deneme dokiimleri yapilan ve deneme dokiimlerinde
goriilen problemleri giderilen model kalip, ylizeyi hazirlanir. Gerekli diizeltmeler

yapildiktan sonra kalip parcalarinin teksirinin yapimina baglanilir.
Is Kalib1 Cogaltilmasi: Yapilan teksir kaliplar kontrol edilerek, al¢1 kalip

boliimiine teslim edilir. Al¢1 kalip boliimii de teksir kaliplara dokiim yaparak is kalib1

cogaltir.
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4.1 Model Yapimi

Camurun kiigilmesine, gore segilen tasarimin teknik resmi, camurun toplam

kiigiilmesi gbz Oniinde alinarak secilen tarsimin biiyiitiilmiis teknik resmi 1/1

oraninda ¢izilir. Resmimiz tezgahimizin kolayca gorebilecegimiz bir yerine asilir.

(Fotograf 1)

Fotograf 1: Model Teknik Resmi

Model yapilirken en ¢ok 15 mm lik plaka kullanilir. Gerekli plakalar, pleyt
iizerinde dokiilerek hassas bir sekilde iizerleri ¢ekilir ayrica model yapimina iistiinde
baglayacagimiz model yiizeyimizden daha genis 40-50 mm.lik plakamiz

merkezlenerek tezgahimizin iizerine sabitlenir.

: Pleyt:Model tabanlarim diizeltmek ve plaka dokmek icin kullanilan metal diizgiin yiizey.
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Daha sonra teknik resimdeki 6lgiilere uygun plakalar caligilir. (Fotograf 2)
Yine teknik resme uygun sablonlar yapilir. Genelde plakalar modelimizin dig
hatlarina, sablonlar ise modelimizin derinligini olusturmakta bize yardimeci olur.
Plakalar, sablonla model yapimimizda bizim mesnet noktalarimizdir. Sablonlarimiz

plaka ¢evresinde calisir.

Fotograf 2: Model yapiminda kullanilan plakalar.

Ayak, rezervuar, lavabo, pisuar, dus teknesi, hela tasi vb. pargalar tek

merkezde ve tek parca halinde sekillendirilir.

Klozet, bide gibi parcalar ise iki ayri merkezde taban ve hazne kisimlart ayri

ayr1 ¢aligilir. Daha sonra diizgiin bir sekilde birlestirilir.

Model de bos bolgeler genelde sablonla sekillendirilir, masif yiizeyler ise 12 mm
lik model ¢amurundan yapilan plakalar la sekillendirilir ve kabi alimir. Kap agilir
icersindeki model camuru temizlenir tiim ylizeyler arap sabunu ile sabunlandiktan

sonra kap kapatilir igersine al¢1 dokiiliir. Sekillendirme islemi bu sekilde devam
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edilir. Model yapim islemi bittikten sonra modelin basit bir kalib1 alinir. Kalip agilir
icersinden model pargalart temizlenir yiizeyi rotuslanir, kalip hazirlanir (tim
yiizeyler arap sabunu ile sabunlanir ve birlestirilir.) ve icersine al¢1 dokiilerek gergek
modelimiz elde edilmis olur. Tekrar kalibimiz acilir. Icersinden model cikartilir,
model {lizerinde son diizeltmeler yapilir markalama ve kalip ayrim yerleri belirlenir,

son diizeltmeler yapilir ve model kaliplanmaya hazirlanir.

Fotograf 3: Sablonla sekillendirilen klozet ring bolgesinin hazne i¢i ¢ekirdegi
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Fotograf 4: Klozet ring bolgesi

Fotograf 5: Klozetin ring ve hazne i¢inin sekillendirilmesi
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Fotograf 6: Klozetin hazne i¢i

Fotograf 7: Klozetin hazne sifon ve su girisinin sekillendirilmesi
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Fotograf 8: Klozetin ayak (taban) bolgesinin sekillendirilmesi

Fotograf 9: Klozetin ayak (taban) bolgesinin sekillendirilmesi
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Fotograf 10: Hazne ile ayagin birlestirilmesi

Fotograf 11: Hazne ile ayagin birlestirilmesi
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Fotograf 12: Sablonla sekillendirilen 6n model

Fotograf 13: On model kalib1
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Sekillendirme islemleriyle elde edilen “model”in basit kalib1 alinip, i¢inden
model pargalar1 temizlendikten sonra kalip hazirlanir. Igine alg1 dokiilerek gercek

modelimiz elde edilir (Fotograf 14-15)

Fotograf 14

Fotograf 15

30



Ger¢ek modelimiz {izerinde son diizeltmeler yapilir. Markalama (kapak
montaj deligi yerleri, temiz su girisi takozu yere, yere montaj deligi vb)islemleri ve

kalip ayrim yerleri belirlenir. Model kaliplamaya hazirlanmis olur.

4.2.Model Kalip Yapim

Lavabo model kalibi: Lavabonun model kalibina baslamadan Once,
lavabonun dokiilecegi tezgahin Olgiileri alinir. O Olgiilere uygun 4-5 cm lik plaka
dokiiliir. Plaka krema kivamda iken modelimizin yilizey sablonuna gore plakanin
uygun yerleri ¢ikartilir. (Kalipta modelin gelecegi ylizey c¢ikartilir) Plakamiz
hazirlanirken modelimiz sifon iizerine kalip ¢ikma acis1 ayarlanarak sabitlenir. Kalip
¢tkma agisini lavabomuzun duvara montaj bolgesi ve sifon ¢ikma acilar1 géz Oniine

alinarak ayarlanir.

Kalip ¢ikma agisina gore sifon iizerine sabitlenen lavabo modelimiz iizerine
kalip ayrim bolgeleri gbz oniline alinarak plakamiz yerlestirilir. Camur, al¢1 tugla,
al¢1 yardimiyla sabitlenir. Modelimizin kalip ayrim ¢izgisine gore al¢1 yardimiyla
bant olusturulur. Bu bant’in yiizeye terazide olarak ¢alisilir. Bunun nedeni bu bandin
kalip ayrimini olusturuyor olmasidir. Yiizeye terazide olmasi her iki kalip yilizeyinin
de birbirine agilip kapanirken esit kuvvet uygulamasi icindir. Eger bu ylizey diizgiin
olmazsa kalip parcalarindan birinin gii¢lii digerinin zayif olmasina sebep olur ve

zay1f taraf kolaylikla kirilir.

Bant ylizeyi olusturulduktan sonra model ylizeyine Ol¢iilii tuglalar ya da
model ¢amuru yardimi ile kalip parcamiz gegici bir sekilde olusturulur. Olusturulan
enayi kalip pargasinin dnce yan enayi ceketleri daha sonra {ist yiizeyinin kabi alinir.
Kaplar ve ceketler agilarak model yiizeyindeki al¢1 tuglalar ve model ¢amurlar

temizlenir.
Enayi ceketlerin yiizeyleri diizeltilir uygun yerlerine silikon el tutmalar

cakilir. Ust parcada temizlenir ve yiizeyi diizeltilir. Kapta al¢1 dokebilmemiz igin

uygun yerlerinden dokiim agizlar1 agilir. Daha sonra tiim pargalar arap sabunu ile ¢cok
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iyi bir sekilde sabunlanir. Bant ylizeyinde belirlenen uygun yerlere kilitler konulur,
ceketler ve kap yerlestirilir ve ¢liriik al¢1 ile sabitlenir. Daha sonra dokiim agzindan
al¢1 dokiilerek model kalibimizin bir pargasi olusturulmus olur. Algimiz donduktan
sonra kaplarimiz ve enayi ceketlerimiz agilarak temizlenir. Kalip pargasi dis ylizeyi
lizerine terse cevrilir. Bant yiizeyleri ve kalip pargamiza ait olmayan tiim yiizeyler

temizlenir.

Kalibimizin diger parcasi da kiiciik 6l¢tlii al¢1 tuglalar ( 5-6 cm lik ) ve model
camuru yardimiyla kalip parcamiz gegici bir sekilde olusturulur. Yine ayni sekilde
kalib1 olusturabilmek icin ceket ve iist kab1 alinir. Kaplar ve ceketler temizlenir
rotuslanir. Kapta al¢1 dokiim agzi ayarlanir, tezgah dokiim agisina gore dokiim kanali
ve dokim borusu yerlestirilir. Tiim pargalar ve model yiizeyi arap sabunu ile
sabunlanir, kilitlerin lizerine karsiliklar1 konur, enayi ceketler ve kap kapatilarak

cliriik algi ile sabitlenir. Daha sonra kalip dokiiliir.

Al¢1 donduktan sonra ceket ve kaplar yiizeyden temizlenir, kalip dis yiizeyi
diizeltildikten sonra kalip acgilarak igersinden model ¢ikartilir. Kalip ylizeyimizdeki
hatalar giderilir, masif bolgeleri bir gazeteye sarilarak konur ve kalip kapatilir kalip

kurutulup dokiilmeye hazirdir.

Ayak Model Kalibi: Lavaboda oldugu gibi ayagin dokiilecegi tezgahin
Olgiileri alimir. Aliman bu olgiilere gore 4-5 cm lik plaka dokiiliir genelde ayak
kaliplar ¢iftli olur, ayaklar plaka tizerine yerlestirilir, kalip ayrim yerlerine gére bant
calisilir ayrica taban ve lavabo oturma ylizeyine 5-6 cm lik kalinliginda kafa calisilir.
Bu kafalarin kaliptan ¢ikabilmesi i¢in kafalar acilandirilir. Kalip, dlgiilii tuglalar ve
model ¢amuru yardimi ile kalibimizin dis yiizeyi olusturulur, daha sonra kalip
yanlarina enayi ceketler ve kalip iist yiizeyine de kap c¢alisilir. Kaplar ve ceketler
diizeltilir, model istiindeki kalib1 olusturmak tizere kullandigimiz 6l¢iilii tuglalar ve
model ¢amurlar diizeltilir. Tiim pargalar arap sabunu ile sabunlanir, uygun yerlerine
kilitler konur, enayi ceketler ve kap yerlestirilir ¢iiriik al¢i1 ile sabitlenir. Daha sonra

dokiim agzindan kalip pargasi dokiiliir.
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Alg1 donduktan sonra ceketler ve kap acilir. Dis ylizeyi temizlenir, kalip dig
yiizeyi lizerine ¢evrilir. Lavabo oturma ylizeyindeki kafa parcasi ¢ikarilir yine dl¢tilii
tuglalar ve model ¢amuru yardimi ile kalibibmizin diger pargasi enayi bir sekilde
olusturulur. Bunun da enayi ceket ve kabim alinir, daha sonra ceket ve kap agilarak
yiizeyler rotuglanir, gerekli diizeltmeler yapilir, tiim ylizeyler arap sabunu ile
sabunlanir, kilitlerin karsiliklar1 konur, enayi ceketler ve kap kapatilip ¢iiriik al¢i ile
sabitlenir. Kapta acilan dokiim agzindan al¢i dokiilerek kalibin diger parcasi

olusturulur.

Alg1 donduktan sonra enayi ceketler ve kap agilir kalip dis yiizeyi temizlenir
ve diizeltilir. Daha sonra kalip acilarak igersinden modeller ¢ikartilir i¢ ylizeyinde
rotusu ve kirik yerlerinde tamiri yapilir. Kalip kapatilarak kurutmaya konur, kalip

kuruduktan sonra dokiime hazirdir.

Rezervuar Model Kalibi: Rezervuar kalibina baglamadan 6nce rezervuarin
dokiilecegi tezgaha gore Olgiileri alinir ve ona gore plaka dokiiliir. Plakalarda kalip
ayrim agiz kismu ¢ikartilir rezervuar modeli tabani lizerindeyken plaka rezervuarin
agiz kismina, altina al¢1 tugla destekler konularak sabitlenir. Rezervuarin agiz
bolgesine 5 cm kalinliginda mamul alma ceketi calisilir. Mamul alma ceketi i¢
yiizeye sifir olacak sekilde calisilir, daha sonra diizeltildikten sonra tiim yiizeyler
temizlenir. Yanlara plakalar konur, uygun yerlerine kilitler yerlestirilir daha sonra
kalibimizin erkek pargas1 dokiiliir. Al¢1 donduktan sonra plakalar ve rezervuarimizin

kenarlarina sivadigimiz algilar temizlenir.

Rezervuar dokiilen kalip yiizeyi lizerine ¢evrilir. Plakalar ve tiim ylizey arap
sabunu ile sabunlanir kilitlerin karsiliklar1 konur. Plakalarin uygun yerlerine el
tutmalar cakilir, rezervuarin tabanina dokiim ve hava borusu yerlestirilir, daha sonra

al¢1 dokiilerek kalibimizin disi pargasi olusturulur.

Alg1 donduktan sonra kalibimizin dis yilizeyindeki plakalar ¢ikartilarak kalip

dis yiizeyindeki plakalar temizlenir daha sonra kalip agilarak model ¢ikartilir, model
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cikartilip kalip i¢ yiizeyindeki rotus ve kirik yerler diizeltilir kalip kapatilarak

kurutmaya konur.

Klozet Model Kalip Yapimi; Tezgah oOlgiilerine gore iist bant plakasi

dokiiliir, plakada modelin iist ylizeyini olusturan parca ¢ikartilir.

Fotograf 16: Model kalip iist kapagin yardimci pargasi
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Model tabanina da mamiil alma ve kalip ¢ikma acgisin1 olusturacak parca
dokiiliir, bu parca 7 cm yiiksekliginde ve 15 derecelik ortadan yanlara dogru agilidir.
Bu parganin ortasina modelimizin taban dis ylizey sablonunu olusturan 15 mm lik

plaka terazide sabitlenir.

Fotograf 17: Model kalip iist ve alt par¢alarin yardime1 pargalari
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Daha sonra iist bant yiizeyini olusturacagimiz plakamizda alg¢1 yardimiyla iiste
sabitlenir. Klozetin iist kalip ayrim ¢izgisine gore bant yiizeye terazide ¢alisilir, bant
bittikten sonra klozetimizin igine al¢1 kagamasin diye bir plaka yerlestirilir, bant
plakasinin yanlarina plakalar konarak 6-7 cm kalinliginda klozetimizin iist pargasini

enayi sekilde olusturacak parc¢a dokiiliir.

Fotograf 18: Kalip yan ceketinin ¢alisilmadan 6nce bir tarafinin desteklenmesi

Daha sonra klozetimizin yan ylizeylerinden bir tarafi dnce model ylizeyine
model ¢amuru dosenerek ylizeyin zarar gérmemesi i¢in daha sonra istii al¢i ile
desteklenir. Kalip bu ylizey iizerine yatirilir. Plakalar yardimi ile 6n ve arkadan
yiizeye terazide ve kalip ayrim ¢izgisinin altina gelecek sekilde sabitlenir. Bunun

iizerine Kalip bantlar1 ¢izilir (6-7 cm) ve bantlar ¢alisilir.
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Fotograf 19: Kalip bandinin olusturulmasi

Kalip pargas1 yardimer sekilde 6l¢iilii plakalar model ¢amuru ve ciiriik algi
yardimt ile olusturulur. Olusturulan bu enayi kalibin yanlaria ceket iistii nede kap
alarak kalibimizi olusturacak yardimci pargalar elde edilir. Daha sonra kap ve
yardimci ceketler ¢ikartilir ¢gamur ve Olgiilii tuglalar temizlenir tim ylizeyler arap
sabunu ile sabunlanir, kilitler konur ceket ve kap kapatilip c¢iiriik al¢1 ile sabitlenir.
Daha sonra al¢1 hazirlanarak dokiiliir. Model kalibimizin gergek pargalarindan biri
olusturulmus olur alg1 donduktan sonra kap ve ceketler ¢ikartilir, Kalip yan ceket
iizerine gevrilir. Diger yiizeydeki ¢amur ve algilar da temizlenir. Yine ayni sekilde

diger yan kalip parcas1 da olusturulur.
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Fotograf 20: Kalip yan ceketi esas parcasi

Daha sonra kalip iist yiizeyinin iizerine c¢evrilir.

Fotograf 21: Kalibin yandan goriiniisi

38



Fotograf 22: Kalip dip pargasinin olusturulmasi

Dip pargada mamiil alma ceketi ¢alisilir camur dolum ve bosaltim borulari

kalip montaj vidalar1 konur ve dip parga dokiiliir.

Fotograf 23: Kalip dip par¢asina konan yardimci malzemeler
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Fotograf 25:

Kalip arka parcasinin yardimei malzemeleri
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Fotograf 26: Kalip arka pargasinin olusturulmus hali

Daha sonra kalip dip parga lizerine gevrilir. Hazne i¢inde ¢ekirdekler ¢aligilir.
Cekirdekler bitikten sonra kalip montaj ve kapak montaj magalar1 konur ve iist parca

dokiiliir. Boylece kalibimiz olugturulmus olur, kalibimizin dis yilizeyleri diizeltilir.

Fotograf 27:Kalip arka pargasinin olusmus hali
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Fotograf 28: Hazne i¢i ¢ekirdek pargalarinin yapima.

Fotograf 29: Hazne i¢i ¢ekirdek pargalarinin yapima.
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Fotograf 30: Hazne ici ¢ekirdek pargalarinin yapima.

Fotograf 31: Olusturulan model kalibin {ist kapag:
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Daha sonra kalip acilir icersinden model ¢ikarilir tiim kalip parcalarinin

rotusu yapilir ¢ekirdeklere silikon takilir ve ¢ekirdeklerin igleri bosaltilir.

Fotograf 32: Olusturulan model kalibin agilmasi

Fotograf 33: Model kalibin rétuslandiktan sonra agik haldeki goriiniisii
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Fotograf 34: Bitmis model kalip

Kapak montaj vidalar1 ayarlanir, tim yiizeydeki kirik yerler tamir edilir ve

kalip i¢ yiizeyi rotusu yapilir, kalip parcalari toparlanarak kurutmaya konur.

4.3. Teksir Kaliplar
Ug cesit kalip ¢ogaltma teksiri vardir

1-Alcidan yapilan ¢ogaltma teksirleri
2-Araldit ve slikondan yapilan teksirler.
3-Kanall1 ve havali teksirler

4.3.1 Alc1 Teksirler:

Deneme amagli, acil istenen ve az liretilen iiriinlerde bu tiir teksirler kullanilir.
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Alg1 teksirlerinin avantaj ve dezavantajlar

Avantajlart:
1-Maliyeti diisiiktiir
2-Teksir yapim siiresi kisadir

3-Tadilat ve tamirat daha kisa siirede yapilip sonug alinabilir

Dezavantajlari
1-Cabuk kirilip deformasyon olmalari

2-Pargal1 oldugunda is kaliplarin da kod farklar1 ¢ikar ve is¢iligi ¢coktur.

ALCI TEKSIR YAPIM ASAMALARI

Once teksiri yapilacak olan kalip pargalar1 temizlenir. Arap sabunu ve sivi
yag siirlilerek dokiilecek al¢inin yapismamasi saglanir eger model kalipta oymalar,
sivri koseler yliksek noktalar varsa grafit dokiilerek fazla aginmalart 6nlenir. Model

kalip kag parcali ise tiim pargalarinin ayr1 ayri teksiri yapilir.

Teksir kalib1 yaparken kullandigimiz al¢inin sert aginmaya dayanikli ve son
derece temiz olmasina dikkat edilir. Zira teksir kalibinda olan en kii¢iik hata bile
teksirden elde edilen kaliplarda goriiliir bu da i1yi ve kaliteli mamiil elde etmeye

imkan birakmaz.

Yapilacak teksir dikey bolgelerin durumuna gore model kalip kontrol edilerek
15 kalibinin ¢ikma kolayligina gore kag pargali olacagi belirlenir. Genel de biitiin

kaliplar dort koseye boliiniir.

Once kalip parcas1 kenarlarina enayi ceketler calisilir kag parcaya boliindii ise
parca parca blok calismasi yapilir, bunlara yardimci enayi pargalar olusturulur.
Icersine konulacak bloklari kirilmamast igin icersine demir, sivri pargalara da silikon

konulur.
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Bloklarin hepsinin sabit durmasi ve alt tabloyla bir biitiin olusturmasi igin
yuvarlak sekilde yuvalar agilir. Tiim bloklar ¢alisilirken birbirlerine yapismamasi i¢in
arap sabunu ve ayirici tiirii malzemeler kullanilir. Daha sonra alt tablo dokiiliir. Alt
tablonun diiz durmasi i¢in kdsebent profilden veya tahtadan ayaklar yapilir ve daha

sonra teksir ¢evrilir.
Teksir ¢evrildikten sonra enayi ¢alistigimiz dort ceket atilir atilan ceketler
yerine gercek ceketler caligilir. Bu ceketlerin saglam olmasi igin igersine demir

cubuklar yerlestirilir.

Daha sonra kalip dis yiizeyi dikey bolgelerden olusuyor ise iist kapak
polyesterden yapilir. Eger kalip dis yiizeyi diiz ise al¢idan da yapilabilir

Polyester kapak calismak icin kolayliktir. Hem hafif hem de kullanisi uzun

Omiirliidiir, piiriissiiz bir yiizey saglar.

POLYESTER CALISMASI

Once polyester calisilacak yiizey polivaks ile parlatilir (yiizeye siiriiliir) daha

sonra polyester hizlandiricis1 ve dondurucusu ile karistirilir.
Karistirma Oranlari
Polyester Hizlandirici Dondurucu

1000 gr 10 gr 20 gr

Daha sonra normal boya fir¢asi ile kalip ylizeyine siiriiliir, sonra siiriilen

bolgelere cam elyafi firca yardimi ile bastirilarak 2-3 kat tiim yiizeye yedirilir.

Kirilgan bolgeler insaat demir veya 5 mm’lik silme demirler yardimi ile

desteklenir, demir yerlestirilen bolgeye yine elyaf ve polyester ¢ekilmelidir.
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Polyester islemi bittikten sonra istenirse polyesterin iistii antipas ve beyaz

boya ile boyanabilir.

Daha sonra iist kapak ve ceketler agilarak icersinden model kalip parcasi

cikartili, teksir rotusu yapilir.

Teksir kalib1 bittikten sonra iizerine bezir yagi siiriiliir. Alg1 beziri iyice
cektikten sonra gomalak siiriiliir. Bu sekilde i¢ine dokiilen al¢inin suyunu emmesine

mani olunur. Teksir kurutulur ve isletme kalib1 imaline hazir hale gelir.

4.2.3.2 Silikon —Aralditli Teksir Kaliplar

Bu malzemeler ¢ok degisik adlarla bilinebilir. Sert ve yumusak o6zellikli
olanlar1 vardir. Sudan etkilenmez, diizgiin ylizey verir ve uzun omiirlii olurlar. Model
ozelliklerini uzun stire korurlar. Saglikli kalip tiretimini olanakli kilarlar. Yapildiktan
sonra diizeltilme olanagi vermezler. O yiizden teksiri yapilacak kalip ¢ok diizgiin

olmal1 ve iscilik 6zenli yapilmalidir.

Genellikle pahali malzeme olduklarindan, kural olarak bu teknik zorunluluk
olan veya uzun siire iiretimde duracak mallarin teksirini bu malzemelerle yapmak
daha dogru olur. Bu malzemelerle yapilan teksirler yapim teknikleri bakimindan

ikiye ayrilirlar.

Kalip ylizeyi once temizlenir, yiizeye ince bir serit naylon cekilir 10-8 mm
arasinda model camuru yerlestirilir. Dikey bolgelere 10 mm yatay bolgelere 5 mm
kalinliginda camur dosenir. Silikon dokiilecek bolge kenarlar1 model biten yiizeyine
gore sifira sifir ¢ekilir model bolgesi silikon bantlar araldit olur) Oturma ylizeyi ve
kenarlarina arldit siirmeden 6nce kuru bir bezle temizlenir. Daha sonra bu yiizeye iki
kat 20 dakika arayla araldit ayiricist siiriiliir daha sonra yiizeye siiriilecek jelkod 10/1
oraninda dondurucu katilarak, yiizeye firca ile 1 kat siiriiliir. Ikinci kat1 siirmeden
once normal oda sicakliginda ( 20 °C 1,5 saat beklenir. Sonra ikinci kat hafif renk

degistirerek siirtiliir.
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Eger ortam sicakiligi 10 °C altinda ise en az ii¢ saat bekletildikten sonra

ikinci kat stirilir.

Bu malzemelerin ¢aligildig1 ortamin sicakligi 10 °C nin altinda olmamalidir.

10 °C nin altindaki sicakliklarda reaksiyon gecikir ve yiizey sertligi az olur.

Ayn1 durum silikon ve polyester i¢inde gecerlidir.

Normal ortamda ¢alisildiginda 1.5 saat sonra kuvarz veya kalsit ile dolgu
recineleri 2/1 re¢ine /dondurucu oraninda kullanilir. 8 kg kuvarz veya kalsite 1 kg

recine kullanilir. (8/1 oraninda)

Teksiri destekleyici ve saglamlastirict kdsebent demirlerinden bir diizenek
yapilarak kumun icersine yerlestirilir. (Resim 72 ) Dolgu malzemesinin kalip igersine
basilma, destekleyici ve saglamlastirici parcalarin kumun igersine yerlestirme 20
dakika igersinde yapilmalidir. Calisanlar maske kullanmali ortam havalanmalidir 20
dakika sonra ortamdan uzaklasilmalidir. Ciinkii 20 dakika sonra regine reaksiyona

baslar ve kanserojen gazlar ¢ikarir.

Recine 2 saat sonra tam reaksiyona girer ve 12 saat sonra diger islemlere

gegilir.
Silikon dokiilecek yiizeye dolgu malzemesi basilmadan 6nce 6rnegin 50 x 50

cm lik bir ylizeye 15 -20 arast 20-30 mm lik silikon dékme borular1 kalip boyuna
gore yerlestirilir. (Resim 72)
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4.3.3 Havah (Kanall ) Teksir Kaliplar

Havali Kanall1 Teksir Kaliplar, is kalibinin boyutlar1 oraninda 5-8 cm araligin
da 9 mm lik sar1 piring cubuklar kullanilir. Yiizey diiz ise direk sar1 ¢ubuklar
kullanilir. Eger yiizeyimiz de girintili, ¢ikintili bolgeler var ise, dis ¢apt 9 mm i¢
capt 7 mm olan sar1 piring borular kullanilir. Boru i¢ kismindan, dis ¢capt 6 mm i¢
cap1 3 mm olan seffaf hortum gegirilir, seffaf hortumun i¢inden de 2 mm lik bakir

veya galvanizli tel gegirilerek kullanilir.

Seffaf hortum ve teli kullanmamizin amaci, model yiizeyinde istedigimiz

sekli verebilme imkaninizin olmasidir.

Piring boru ve seffaf hortumla olusturulan kanallarin model yiizeyine olan

uzakliklar1 2-3 cm arasinda olmalidir.

Bu sistemdeki amag¢ 20 dakikada kalip igersindeki suyu disar1 atarak kalibi
kurutmak ve tekrar dokiim yapilabilir kuruluga getirebilmektir. Hava ile kurutma
islemi 1 bardan baslayip kaliptan buhar ¢ikmaya baslayinca hava basincit 3 bara
kadar ¢ikarilir.

Not: Kaliplar basingli hava ile kurutulurken basinci birden artirirsak
kaliplarin gbozeneklerinde su oldugu icin kaliplar patlar, kaliplar hava ile

kurutulurken buna dikkat edilmelidir.

Haval1 kanalli sistemlerde giinde 3-4 dokiim yapilabilir. Klasik dokiimle

liretim yapan igletmeler i¢in bu bir avantajdir.

Model kalip havali sistemle yapilmuis ise teksiri su sekilde yapihir.

Teksiri yapilacak par¢ca masaya alinir arap sabunu yardimi ile sabunlanir. Ana

govdeyi olusturmak icin dort adet yardimer ceket ciiriik al¢iyla yapilir. Teksir

yiizeyinin sekline gore (aralditli ve silikonlu ylizeye gore farklilik gosterir.) bunun
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yapim sekli diger teksir yapim sekilleriyle benzerlik gosterir tek fark kalip olusturma
ceketlerine havali sistemi olusturmak i¢in milleri diiz tutmasi ve saga sola

kaydirmamasi i¢in millerin dis yiizeyinden mil yataklar1 olusturacak burglar konulur.

Yapilan her teksir par¢asindan hava giris rakoru vardir, tiim mil ve hava

hortumlar1 birbirlerine bagli olmalidir.

Hava giris rakoru yatagi her kalipta dokiim sekline gore kalibin arka alt

bolgesinde olmalidir. Bu yatakta kalibin arka bolgesine gelen ceketine yerlestirilir.

Hava sistemini olusturan mil ve hortumlarin uglarma onlar1 kolaylikla

cekebilmek i¢in galvanizli T’ ler vidali bir sekilde yerlestirilir.

Haval1 Teksiri Alg1 Dokiime Hazirlama ;

-Kalip yiizeyine ayiricr siiriiliir.

-Mil ve seffaf hortumlar ceketteki mil yataklarina gegirilir.

-Bunlar poset teli ile saga sola kaymamasi i¢in birbirlerine tutturulur.

-Alg1 dokiiliir.

-Alg1 sertlesmeye basladigi zaman miller ¢ekilir.

-Bu miller mazotlu bezle silinir. Miller her dokiimde bu sekilde
temizlenmelidir.

-Sonra kaliptaki delikler plastik tapalarla kapatilir ve lizerlerine al¢1 ¢ekilir.
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Fotograf 35: Al teksir yan kalip enayi ceketlerin galigilmasi

Fotograf 36:Parcali al¢1 teksire baglama
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Fotograf 37: Parcali al¢1 teksir yan bloklarin olusum asamalari

Fotograf 38: Alt toplama parganin dokiimii
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Fotograf 39: Yan ceket teksiri

Fotograf 40: Polyester {ist kapagin olsturulmasi
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Fotograf 41: Alg1 teksir sag yan parca enayi ceketleri

Fotograf 42: Parcali al¢1 teksire baglama
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Fotograf 43: Parcali al¢1 teksirin olusumu

Fotograf 44: Parcali al¢1 teksirin olusumu
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Fotograf 45: Parcali al¢1 teksir alt toplama pargasi

Fotograf 46: Polyester iist kapagin olusturulmasi
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Fotograf 47: Ust kapak teksirin enayi ceketleri

Fotograf 48: Ust kapak teksiri bolme islemi
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Fotograf 49: Ust kapak teksirinin olusturulmasi

Fotograf 50: Ust kapak polyester yapimina hazirlik
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Fotograf 51: Polyester {ist kapak yapimi

Fotograf 52: Ust kapak parcali teksiri
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Fotograf 53: Dip parca teksirine baglama

Fotograf 54: Dip parca teksirini bolme islemi
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Fotograf 55: Dip parga teksirin bloklar

Fotograf 56: Dip parca teksiri
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Fotograf 57: Arka parca teksirin enayi ceketleri

Fotograf 58: Arka parca teksirin yapimi
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Fotograf 59: Arka parca gercek ceketleri calismaya hazirlik

Fotograf 60: Arka parca iist kapak ¢alismaya hazirlik
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Fotograf 61: Arka parca teksiri

Fotograf 62: Silikon-Aralditli teksir yapim asamalari
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Fotograf 63: Silikon — Aralditli teksir yapim asamalari

Fotograf 64: Enayi ceketlerin ¢aligilmasi
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Fotograf 65: Enayi ceketlerin olusturulmasi

Fotograf 66: Silikonlu olacak yiizeye ¢gamur dogsenmesi
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Fotograf 67: Bantlara araldit siiriilmesi

2

Fotograf 68: Polyester list ceketin ¢alisilmast
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Fotograf 69: Havali sistem yan ceketlerin olusturulmasi

Fotograf 70: Silikon dokiilecek yiizeyin hazirlanmasi
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Fotograf 71: Silikon dokmeye hazirlik

Fotograf 72: Silikon dokiim
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Fotograf 73: Silikon aralditli teksir

Fotograf 74: Havali kanalli teksir
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Fotograf 75: Lavabo erkek teksir yapimina baglama

Fotograf 76: Yan enayi ceketlerin olusturulmasi
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Fotograf 77: Yan enayi ceketleri

Fotograf 78: Teksir govdesinin olusumu i¢in plakalarin yerlestirilmesi
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Fotograf 79: Yiizeye araldit stiriilmesi

Fotograf 80: Dolgu malzemesi ile doldurulan teksirin kosebent demirleri ile

desteklenmesi
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Fotograf 81: Ust polyester kapagin olusumu i¢in hazirlik

Fotograf 82: Havali sisteme gore gercek yan ceketlerin olusturulmasi
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Fotograf 83: Havali sistemin dosenmesi

Fotograf 84: Lavabo erkek pargasi araldit havali teksiri
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4.4. Basin¢h Dokiim Kalip Yapim Asamalar

Basingli dokiimde tasarim ve kalip bir iirtinden en az 25 0000 adet dokiim

aliacag icin model tasarimi genelde bilgisayar iizerinde yapilir.

Fotograf 86: Bilgisayar ortaminda basingli dokiim kalip tasarimi
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Bu tasarima uygun teksir kalibt ve model de yine bilgisayar iizerinde

tasarlanilir. CAM programlarina aktarilarak CNC tezgahlarinda islenilir.

Fotograf 88: CNC’de basingli dokiim kalibinin algidan islenmesi
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Hazirlanilan teksir kaliba PMMA (sentetik regine) malzemesi dokiilmeden
once kaliba uygulanacak yiiksek basing ile camurdan kaliba gececek olan suyun
aktarilacagi 6zel sifre sistemi hazirlanilir. Bu sifre sistemi her tasarim ig¢in ayr ayri

yeniden tasarlanilir.

Fotograf 90: PMMA malzemesini dokmeden 6nce sifrenin yerlestirilecegi plakanin

CNC’de islenmesi
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Hazirlanilan teksir kaliba sifre plakasi, cubuklar1 ve 6zel baglanti aparatlar

adapte edilerek dokiime hazir hale getirilir.

Fotograf 91: Hazirlanan teksire 6zel baglant1 aparatlarinin yerlestirilmesi
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Fotograf 92: Teksiri dokiime hazir hale getirme islemi
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PMMA kalip malzemesi polimer kokenli oldugu i¢in dokiim siiresi karigtirma
kosullarina, ortam ve teksir sicakligina ¢ok baglidir. Ayrica bu malzeme ¢ok hizh
olarak dokiilmelidir. Dolayis: ile 6zel dokiim sistemine ve odasina ihtiya¢ vardir.
Ozel ortamlarda Resin, Powder, su ve katki malzemeleri karistirilarak kaliplara

dokiiliir.

Fotograf 93: Kalibin dokiilmesi

Dokiilen kaliplar birlestirilerek yiizey traslama islemine gonderilir. Kaliplara
dokiim makinelerin de ¢ok yiiksek basing uygulandig i¢in yilizey diizgilinliigii ¢ok

Onemlidir.
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Fotograf 94: Dokiilen kalip parcasinin birlestirilerek CNC’de traglanmast

Kaliplarin dis ylizeylerinden suyun toplanip atilabilmesi i¢in gerekli dig kaplamalar
(poli propilen levhalar ) CAM {izerinde hazirlanilir ve CNC de islenilir.

Fotograf 95: Poli propilen levhanin CNC’de islenmesi

Dokiilen kaliplar en az 6 saat hava ve su islemine tabi tutularak gozenek-

lerinin agilmasi saglanilir
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Fotograf 96: Dokiilen kaliba hava ve su verilmesi

Hazirlanilan kaliplar dokiim makinesine baglanilir.
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Fotograf 97: Dokiime hazir sentetik recine kalip
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Makineye baglanilmis olan kaliplara dokiim porsesi uygulanir .

Dokiim Prosesi:

-Kaliplarin 120 ila 150 Bar arasinda kapatilmasini,

Camurun sicakliginin 40 — 45°C dereceye yiikseltilmesini,

-Sicak ¢amurun olusturulmus olan programlarla zamana gore degisen basing
degerleri ile 5 asamada kalibin doldurulmasini,

-13 bar basingta camurun kalip i¢inde bekletilmesi ile suyunun kaliba
gecmesini,

- Kalip iclerine basingli hava vererek kalip icindeki camurun bosaltilmasini

-Kalip i¢ine hava vererek {iriiniin kurutulmasini,

-Uriiniin kaliptan almmasini,

-Kaliplara tersten hava verilerek kalip i¢indeki suyun tahliyesini,

-Kaliplara vakum prosesi uygulanarak kalip yiizeylerinde kalan son suyun

alinmasin kapsar.
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SONUC

Vitrifiye tretiminde kullanilan kaliplar ve kaliplanma sistemleri en 6nemli
parametrelerdir. Clinkii ayn1 pazarda var olmaya calisilan rakip firmalar ayni triini
basinglt dokiim yontemiyle bir kalipla giinde 75-90 dokiim yapma olasili§ina sahip
iretim yapiyorlar ise o tiir firmalarla rekabet edebilmek i¢in ya siz de basingli dokiim
yontemiyle {iretim yapmalisimiz ya da elinizdeki kaliplari en verimli sekilde

kullanmalisinizdir.

Bunun i¢in klasik dokiim ydntemiyle iiretim yapan firmalar, al¢1 kaliplarda
kanall1 (havali) kalip kullanimina gecerek giinde 1 dokiim yerine ayni kaliba 3-4

dokiim yapabilirler, bu da onlarin rekabet giiciinii artirmaktadir.

Saglik geregleri iiretiminde basingli dokiim yontemi ile sentetik recine
kaliplarda tiretim en iyi lretim yontemidir. Klasik dokiim yontemi ile alg1 kaliplarla
tiretimde ise kanalli (havali) al¢1 kaliplarda dokiim sistemi klasik yontemle iiretim
acisindan en 1yi sistemdir. Klasik dokiim yontemiyle iiretim yapan firmalar da kanall

(haval) sistem yayginlastirilarak, tiretim giicleri ve maliyetlerini azaltabilirler.
Sonug olarak teknolojik gelismeler ve bilgi birikimi beraberinde verimlilik,

karlilik ve kaliteyi getirmistir. Bu yeni teknolojiler lilkemizdeki yeni isletmelerde ve

eski igletmelerin modernizasyonunda kullanilmaktadir.
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