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SERAMIK SAGLIK GEREGLERi URETIMINDE DEFORMASYON OLUSUMUNU ONLEMEK iGiN
KULLANILAN APARATLAR

Ozet

Seramik saglik gerecleri (iretim siirecinde, driinler bircok faktére bagl olarak deformasyonlara maruz
kalirlar. Bunun temel sebebi, seramidin fiziksel ve kimyasal degisime ugramasidir. Deformasyon
olusumunu Onlemek igin, tasarim asamasindan, firn gikigina kadar gegen surecte cesitli caligmalar
yapilmaktadir. Bunun yaninda, deformasyon olusumunu oOnlemek veya olusan deformasyonu
gidermek icin bazi aparatlar gelistirilmistir. Bu aparatlar genellikle isletme sartlarina bagh olarak,
belirli bir Gretim tecriibesi sonucunda tasarlanirlar. Her Griin igin kargilagilan sorunlara farkli ¢6zim
yontemleri gelistirmek miimkiindir. Bu ¢aligma kapsaminda, saglik gerecleri Gretimi yapan iki farkli
seramik fabrikasinda, deformasyonu onlemek icin gelistirilen aparatlar incelenmis, deneme (riinler
iizerinde uygulamalar yapilarak firin ¢ikisi olumlu sonug alindigi gézlenmigtir. Gelistirilen bu aparatlar
araciligiyla, seramik saglik geregleri tiretiminde karsilagilan, iiriin cokmeleri, rtin egilmeleri ve egrilik/
peclik olusumu gibi deformasyon sorunlarinin, seri retimde de giderildigi kayda alinmigtir.

Anahtar Kelimeler: Seramik Saglik Gerecleri, Cokme, Egilme, Egrilik, Peclik, Deformasyon, Aparat.

APPARATUS USED TO PREVENT DEFORMATION IN CERAMIC SANITARY WARE PRODUCTION
Abstract

In the manufacturing process of ceramic sanitary ware products are subjected to various deformations
depending on many factors. The main reason for this is the physical and chemical change of the ceramic.
In order to prevent deformations, various studies have been carried out in the process from the design
stage to the Kiln exit. In addition, some apparatus has been developed to prevent deformation and to
prevent deformation. These apparatuses are usually designed as a result of a particular production
experience depending on the operating conditions. It is possible to develop different solution methods
for each product. In this study, the apparatus developed to prevent deformation in two different ceramic
factories producing sanitary ware were examined and it was observed that the furnace output was
obtained by making applications on trial products. It has been observed that deformation problems
such as the collapse of products, product tendencies and the formation of skew/curvature, which are
encountered in the production of ceramic sanitary ware, have been eliminated by these developed
apparatus, during the mass production.

Keywords: Ceramic Sanitary Ware, Collapse, Tendencie, Skew, Curvature, Deformation, Apparatus.

KIS WINTER 2019 | 67



AKADEMIK SANAT; SANAT, TASARIM VE BIiLIM DERGISI

GiRiS
Endustriyel seramik, belirli bir islevi yerine getirmek amaciyla, kullanima uygun olarak yapiimig, endstriyel
uretim yontemleriyle seri olarak Uretilebilen seramiklerdir. “Seramik sanayi ve endistrisinin tarifini
yaparsak; cesitli seramik hammaddelerinin bir araya getirilerek seramik camurunun meydana getirilmesi

ve bu seramik camurunun cesitli araclar, makineler tarafindan islenerek kullanilabilen drtnler sekline
dondstdrilmesidir” (Kundul, 2013, s.201).

Seramik saglik gerecleri veya diger adiyla sihhi tesisat seramikleri, endistriyel seramik sektoriiniin bir
koludur ve genellikle banyo ve tuvaletlerde kullanilan, lavabo, ayak, klozet, rezervuar, tuvalet tasi, bide ve
pisuar gibi vitrifiye driinlere verilen addir. “Kil, kaolen, feldspat ve kuvars tiir(i anorganik hammaddelerden
olugan Ktlelerin cesitli yontemlerle sekillendirilip, sirlanmalari ve 1200-1250 °C civarinda pigirilmeleri
sonucu camlagmig bir sir ortisu ile kapli sert malzemeye ‘Vitrifiye” denir” (Vardal, 1996, s.28). Seramik
Saglik Gerecleri dokiim camuruna Vitreous-China denilmektedir.

“En basit tamimi ile vitreous-china, su emmesi %1°den kiguk olan bir akgini gamuru olarak tanimlanabilir.
Ozellikleri ve teknolojisi ile feldspatl akgini ile porselen arasinda yer alir ve bu neden ile cogunlukla yari
porselen veya sihhi tesisat porseleni adini alir. Pekismis cini camurlarindan ayrilan yona, ozel pekisme
killeri yerine, pekismenin feldspat ile saglanmasidir. 1920 yillarindan baglayarak Amerika’da (retilen
bu ¢amurun Vitrous China adini almasi, tiretilen iki sozclkten ileri gelmektedir: Vitreous-camsi, China-
porselen anlamina gelmektedir. Gergekte porselen camsi olup, yari saydamdir. Fakat Vitreous China
saydam degildir.” (Arcasoy, 1983, 5.128).

Cogunlukla algi gibi su emme 6zelligi olan malzemeden yapiimis kaliplarin igerisine dokiilerek sekillendirilir.
Sektorde (retim siirecini hizlandirmak igin basincl kaliplar da kullaniimaktadir. “Saglik gerecleri yalnizca
dokim yolu ile sekillendirildikleri icin, camur hazirlamada elektrolitler kullanilarak dokiim ¢amuru elde
edilir. Bu dokiim camurunun litre agirhgi 1780 gr ve daha iizerinde olur. iyi bir dékiim ¢amurunun bir
saatte 8 mm kalinlik almasi, Lehmann aygiti 6lgtimlerine gore de tiksotropisinin %40-46 dolayinda olmasi
istenir. Daha diisiik tiksotropili camurlarda kalinlik alma giiclesir” (Atilgan, 2006, s.27). ince et kalinli§i da
deformasyon olusumunun nedenlerinden biridir.

Seramik saglik gerecleri tiretimi, teknolojinin de gelismesiyle birlikte biyiik bir sektér haline doniismiistiir.
Teknoloji her ne kadar gelisse de seramik tretim stirecinde nihai tirtin hatalariyla karsilasmak mimkuinddr.
Bunlarin baginda rtin deformasyonu gelmektedir. Firin ¢ikisi deformasyonlu triinler iskartaya ayrildigi igin
isletmelere ekstra maliyet cikarmaktadir. Iskartaya ayrilan pigmis drtnler kirilarak istiflenmektedir. Bunun
muhafazasi ve tahliyesi sorun yaratmaktadir. Kaybedilen zaman, iscilik ve Gretim maliyeti de ireticiye
yik getirmektedir. Deformasyonlu triin 1skartaya ayrilmamis olsa bile kalitesi diisiik olacagindan sevkiyat
sonrasl miisteri sikayeti nedeniyle geri gelebilmektedir.

Bu calismada, seramik saglik geregleri tretiminde deformasyonu onlemek igin kullanilan aparatlar ele
alinmistir. Konu hakkinda yazilmis bilimsel nitelikli yayin eksikligi sz konusudur. Ciddi bir rekabet ortami
oldugu icin firmalar, teknik ve tretim yontemlerini, bilgi ve birikimlerini kayit altina alarak bagka firmalarin
kullanimina imkén saglamak istememektedirler. Buna bagh olarak ¢éziim yontemlerini kendi biinyelerinde
gelistirmekte ve paylasmamaktadirlar.

Deformasyon olusumunun seramik saglik geregleri retiminde dénemli bir sorun olmasi ve bu sorunun
¢Oziimiine dair gerceklestiriimis yayinlarin yetersizligi gerekcesiyle, deformasyon olusumunu dnlemede
kullanilan aparatlar konusu izerine ¢alisma yapiimistir. Konuyla ilgili literatiir taramasi yapiimis ancak
yeterli kaynak olmadigi igin, calismanin hazirlanmasinda, seramik saglik geregleri tiretimi yapan iki farkli
isletmede yaganan kisisel tecriibelerden yararlaniimigtir. Uretime alinacak yeni iriinler ve seri {iretimde
deformasyon sorunun yasanan mevcut Urtin ornekleri (zerinde calismada bahsi gecen 7 farkl aparat
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araciligiyla uygulamalar yapilimistir.

2. SERAMIK SAGLIK GEREGLERi URETIMiINDE DEFORMASYON SORUNU

Lavabo, klozet, pisuar gibi sihhi tesisat drtnlerinin standartlara uygun olarak tretilmesi kadar, diizgiin
yizeylere sahip olmasi da onemlidir. Seramik Urlnler, dretim sireclerinde bir dizi fiziksel ve kimyasal
dedisikliklere ugramaktadirlar. Yas olarak sekillendirilip, icerisindeki siviyi kaybedecek sekilde kurutulmakta
ve sirlandiktan sonra pisirim sicakligina maruz kalmaktadirlar. Kurutma ve pisirim esnasinda boyutca
kiicliimektedirler. Bu degisim beraberinde deformasyonlara neden olur. Deformasyon olusumu, fireye
sebebiyet verdiginde maliyeti artirir, (irline yansidiginda kaliteyi diistiriir.

Urtiniin cokmesi, Griiniin bir yone dogru egilmesi, peclik, kalip birlesim izleri gibi deformasyonlarin Giretim
sureci igerisinde pek cok farkli sebebi olabilir. Tasarim faktort, insan faktort, dokim sistemi, hammadde
secimi ve recete, dokiimhane ortami ve dretim sartlar, vakum olusmasi, kaliptan ¢ikarma zorlugu,
kurutmanin, kiigtilme ve pisirme, deformasyon olusumuna etki eden faktorlerdir. Deformasyonun ¢oziimii
icin Once sebebini anlamak gerekir.

“Olusan deformasyonlarin en énemli nedenlerinden biri triin ¢okmeleridir. Et kalinhginin ince olmasi,
yari Urinin kendi agirhigini tagiyacak sertlige ulasmamig olmasi veya tasarim faktord, trin ¢okmelerinin
sebepleri arasindadir. Temel neden yer ¢ekimi kuvvetidir. Firin cikisi, one, arkaya, saga ya da sola egilme
durumu gozlenebilir. Bu deformasyon sorunu genellikle tasarim kaynakli olmakla birlikte, et kalinigi farki,
modeldeki dengesizlik, camur stiziilmesindeki problemler, kalibin her ylizeyde esit cekim yapmamasi, yari
iiriiniin homojen kurutulmamasi da iiriin egilmelerine sebep olur. Ozellikle lavabolarda gériilen, sag ve
sol tarafin farkli yénelimleri, pe¢ sorununu olusturur. Bir kose 6ne dogru gelirken, diger kise geriye dogru
gitmisse tiriinde peglik var demektir. Uriiniin 6ne, arkaya, saga ya da sola egilmis olmasindan daha biyiik
bir sorundur. Modelcinin modeli olugtururken yaptigi hatalar, hatali kurutma iglemi, dokiimctndn yari Griin
alma seklindeki hatalar peclik sorununun temel nedenleri arasindadir. Bu sorunu ¢ozmek igin peg vidasi
kullanilir veya pigmig trtn taglanir.” (Ural ve Akyurtlakl Acartiirk, 2017, 5.325).

Peclik; Tirk Dil Kurumu sozliiklerinde yer almamaktadir. ‘Egrilik’ veya ‘asimetrik olma durumu’ seklinde
tanimlanabilir. Seramik saglik geregleri iretiminde karsilagilan bu gibi deformasyonlari gidermek igin model
veya kalip izerinde tadiatlar yapilarak ortaya ¢ikan sonug goézlemlenir. Fonksiyon Test Laboratuvarinda,
finndan ¢ikan deneme Urtinlerin 6lciim ve kontrolleri yapilir. Uriiniin uygun olup olmadigi tespit edilir. Onay
alinabilmesi icin tek bir deneme uriiniin diizgiin ¢ikmas yeterli degildir. Ayni islemin yapildigi en az ic
urintn birbirleriyle ayni 6zellikte olmasi ve her birinin diizgiin olmasi gerekmektedir. Eger standart sartlar
saglandigi halde deformasyonun ontine gegilemiyorsa, sorunu ¢ozmek igin cesitli aparatlar gelistirilir ve
urtin onay alana kadar deneme tretim devam eder.

3. DEFORMASYONU ONLEMEK iGiN KULLANILAN APARATLAR

Seramik saglik gerecleri dretiminde karsilagilan deformasyonlari dnlemek veya gidermek icin yapilan
tadiatlarin yetersiz olmasi durumunda, igletmelerde kullaniimak Uzere cesitli aparatlar gelistiriimigtir. Bu
aparatlarin sekillendirilmesinde dokim c¢amuru, algl, poliliretan, ahsap, metal, stinger gibi malzemeler
kullanilabilir. Ayni aparatta farkl malzemelerin birlikte kullanilmasi durumu da s6z konusu olabilmektedir.
Aparatlar deneme Urtinler tzerinde test edildikten sonra seri tretimde kullanilirlar.

Kaliptan cikartilan, heniiz finna girmemig drtne ‘yari trin’ (yart mamul) denir. “Yar Grtine temas etmesi
gereken aparatlarda, yar driin (zerinde agirlk olusturmamasi icin hafif bir malzeme olan poliliretan
tercih edilir. Aparat zemine yerlestirilecek ve destek gorevi gorecekse ahsap ve algi kullanilabilir. Yari
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uriin bekleme esnasinda kiigtileceginden ¢atlamayi onlemek icin riskli bolgelerde siinger kullanilir ya da
bosluk (tolerans) yaratilir. Eger gelistirilen aparat yari iriinle birlikte firina girecekse dokim camuru ile
sekillendirilir” (Ural, 2017, s.89).

Seramik saglik gerecleri tiretiminde olusan deformasyonlari 6nlemek icin kullanilan aparatlar sunlardir:
1. Kaliptan Yari Uriin Aima Ceketi (Mal Aima Ceketi)

2. Yatirma Ceketi

3. Yari Uriin Destekleri (Algi / Poliiiretan Destekler)

4. Dlzeltme Mastari

5. Kontrol Profili

6. Pisme Bomzesi

7. Pigirme Plakasi

3.1. Kaliptan Yar Uriin Ama Ceketi (Mal Alma Ceketi)

Yar Grtind kaliptan cikartirken dokimecinin kullandigi aparattir. Yari riiniin altina yerlestirilen platform
ve buna bagl destek seklindedir. Bazen desteksiz olan ceketler de kullanlmaktadir. isletmelerde, batarya
(shanks), mekanize, kapiler ve basingh dokiim sistemlerinde tercih edilir. Genellikle politiretan olmakla
birlikte al¢i veya ahgap malzemeler de kullanilabilir.

Fotograf 1. Kaliptan Yari Uriin Alma Ceketi (Fotograf: Mustafa Ural, 2005).
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Fotograf 1°de, yari iriin alma ceketinin bir pargasi olan poliiiretan destegin (st yiizeyine, deneme stirecinde,
algi ile tadilat yapildigi gériilmektedir.

3.2. Yatirma Ceketi

Kaliptan gikartilan yari Gir(ind, tizerinde bekletmek icin kullanilan cekettir. “Yapiminda genellikle algi tercih
edilir. Yar Griin, kurutma odasina alinana kadar deformasyona ugramamasi icin yatirma ceketi iizerinde
bekletilir. Boylece gokme probleminin éniine gegilmis olunur” (Ural, 2017, 5.91). Uriiniin ig kalibi kullanilarak
sekillendirilir. Seri tretime gecmemis yeni Grinlerin is kalibi olmadigi icin model kaliptan yararlanilir.
Maliyeti diisiirmek ve ceketin hafif olmasini saglamak amaciyla tasiyici olmayan kisimlar iptal edilir, yar
driine temas etmeyen bdlgede Fotograf 2'de gordldiigi gibi bosluk olusturulur. Kiicilmeden kaynakli
catlamalarin olusmamasi icin yari triiniin bastigi ylizeylerde kazima islemi yapilarak tolerans verilir. Alg
ylizeye gerekirse siinger yerlegtirilebilir. EI dokim sistemiyle sekillendirilen yari triinlerde deformasyonu
onlemek icin kullanilir.

Fotograf 2. Tadilat calismasi yapilan yatirma ceketi (Fotograf: Mustafa Ural, 2014).

Fotograf 2’de yuvalari takilmig, tolerans verilmis, orta kisminda bosluk olusturularak hafifletilmis bir yatirma
ceketinin, batarya montaj deliklerinin oldugu yiizeye tadilat yapildigi gériilmektedir.

3.3. Yani Uriin Destekleri

Pisirim esnasinda deformasyon olusmamasi agisindan yari triinlerin, kaliptan ¢ikartiidiktan sonra, bekleme
esnasinda gozlenmesi gerekir. Deformasyon olusumunu onlemek igin yari Grinler Gzerinde kullanilan
desteklerdir. Ozellikle, duvara montaj yiizeyi iizerinde (dik olarak) kurutulan ve pisirilen lavabolarin, su
tasma kanalinin altinda veya hazne igerisinde kullanilirlar. Duvara sifir klozetlerin arka yiizeylerinde de
kullanilan bu aparatlar deformasyonu dnlemede etkilidir.
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Fotograf 3. Model tizerinden politiretan destegin ayarlanmasi (Fotograf: Mustafa Ural, 2015).

Fotograf 3’te lavabo haznesinde deformasyon olusmamasi icin algi model iizerinden poliiiretan destegin
ayarlandigi gortilmektedir. Bu destek yar driin lizerinde kullanilacagindan kuru kiigtilme oranina gore
tolerans verilmektedir.

Fotograf 4. Cokmeyi dnlemek icin kullanilan politiretan destek (Fotograf: Mustafa Ural, 2016).

72 ‘ KIS WINTER 2019



AKADEMIK SANAT; JOURNAL OF ART, DESING AND SCIENCE

Fotograf 4'te duvara montaj yiizeyi lizerinde dik olarak bekletilen yari triiniin 6n bandinda deformasyon
olusmamasi igin kullanilan politiretan destek gosterilmektedir.

“Yari riin destekleri, algi ve poliiretan gibi malzemeler kullanilarak olusturulabilirler. Hafif olmasi sebebiyle
politiretan en uygun malzemedir. Destegin kendi agiriginin yari iriine baski uygulamamasi gerekir. Agir
bir destegin kullaniimasi durumunda diizgiin bir yari Griiniin deforme olmasina yol acar. Eger destek (iziin
sire bekletilecekse, yari Urline basan ylzeylere singer yapistirmak gerekir. Aksi halde kuru kigtlme
gerceklesirken catlamalar meydana gelir” (Ural, 2017, 5.92).

Fotograf 5. Hazne arkasinda kullanilan algi destek (Fotograf: Mustafa Ural, 2016).

Fotograf 5'te konsollu ve mobilya uyumlu lavabo yar Griinliniin bekleme esnasinda su tagma kanalinin
altina konulan algi destek gorilmektedir. Bu destek yari driin ylizeyinde bir agirliga yol agmadigindan
poliiretan yerine algi malzeme kullanilmigtir.

Yari Urtin desteklerinin algidan kaliplart yapilir ve bu destek kaliplarinin (seri Gretim icin yapilan) ana
kaliplarina, igletme kalibi sayisi kadar, yari iriin destegi dokdltr. Tim destekler birbirleriyle ayni olmalidir
ve yar driiniin ayni bolgesine, ayni sekilde yerlestirilmelidir.

3.4. Diizeltme Mastari

Genis ve diizgiin yiizeye sahip konsollu (etajerli) lavabolarin bantlarinda kullanilan bir aparattir. “Dokimcti
yari driindi kaliptan ¢ikardiktan sonra tezgaha alir ve (ist bant diye tabir edilen bolgeye mastari yerlestirerek
bastinr” (Ural, 2017, s.94). Boylece bir deformasyon varsa, ylizey mastara gore sekil alarak diizelecektir.
Bu iglem triindeki deformasyon durumuna gore duizgtin bir ahgap mastar kullanilarak veya yari rtin ylzeyi
icin tasarim gelistirme biriminde 0zel olarak hazirlanmig politiretan mastar kullanilarak yapilabilir. Deneme
siirecinde yari iriin yiizeyine gore 0zel olarak poliiretan mastar hazirlanmig ve onaylanmigsa seri tiretimde
diizgiin ahgap mastar tercih edilmemelidir.
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Fotograf 6. Poliliretan malzemeden yapiimis diizeltme mastari (Fotograf: Mustafa Ural, 2016).

“Burada karsilasilan en biyik hata, tasarim gelistirme biriminde ylzey tadilati yapilmig olan ve mastar ile
diizeltme uygulamasi gerekmeyen bir yari Urline, dokiimhane calisanlari tarafindan mastar ile diizeltme
isleminin uygulanmasi olacaktir. Bu nedenle birimler arasi iletisim ve yazismalar oldukga onemlidir” (Ural,
2017, s.94). Sorun yaganmamasi igin igletmelerde, proses bildirim formu ya da uretime alma formu gibi
cesitli formlar olusturulmustur.

3.5. Kontrol Profili

Genis ve diizgiin ylzeylere sahip konsollu lavabolarda olugabilecek deformasyonu onlemek icin demir
profilin kaynatilarak sekillendirildigi, genellikle dikdortgen seklinde olan ve her bir kdsesinde ayarlanabilen
kelebek somun bulunan aparattir.

’

Fotograf 7. Kontrol Profili (Fotograf: Mustafa Ural, 2016).

Dokimci yari Griinii tezgaha aldiktan sonra kontrol edilecek olan ylizeye yerlestirilir. “Yari trtin ylizeylerinde
olmasi istenen seviyelere gére ayarlanmistir. Onceden ayarlanmis olan kontrol profili tiim yiizeylere sifir
basiyorsa yari (riin uygun demektir. Deformasyon kontroli igin tretim oncesi gelistiriimis olan yardimci
aparattir” (Ural, 2017. S.95). isciligi ve maliyeti artirdigi icin 6zel riinler diginda igletmelerde tercih
edilmemektedir.
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3.6. Pisme Bomzesi

Duvara montaj ylizeyi tizerinde (dik sekilde) pisirilen lavabolarin su tasma kanallarinin altinda ve duvara sifir
klozetlerin arka ylizeyinde kullanilir. Kiigiilme oranlarinin es deger olmasi igin pisme bomzesinin, isletme
icerisinde ayni malzemeden Uretilmesi, yari Griinde kullanilan dokiim ¢amuru ile dokulmesi gerekmektedir.

TR A T -“

“Yar drin desteklerinden farkli olarak dokim yoluyla sekillendirilirler ve yari Griinle birlikte firna girer,
birlikte kiculurler. Bu nedenle pisme bomzelerini olusturmak icin algidan bomze modeli yapilir. Model
yapmak icin kullanilacagi Grtiniin algi modelinden yararlanilir. Bomze modeli tamamlandiktan sonra
yine alci ile model kalibi yapilir. Kurutulduktan sonra bu kaliba dokim yapilir. Dokiim ¢amuru bomzenin
kullanilacagi triin ile ayni anda dokiilmelidir. Yari driine basan yiizeylere tolerans (bosluk) vermek gerekir.
Aksi halde pisme kigtilmesi gerceklesirken bomze sikigabilir veya gatlamalar meydana gelebilir” (Ural,
2017, 5.95).

3.7. Pigirme Plakasi

Genellikle klozet, bide ve kolon ayak gibi Griinleri pisirmek icin kullanilan plakalardir. Pisme bomzesinde
oldugu gibi pisirme plakasinin da dnce algidan modeli yapilir. Sonra algidan kalibi yapilir ve kurutmaya
gonderilir. Uriiniin kalibi ile pisirme plakasinin kalibina ayni camur ile ayni zamanda dokiim yapilir. Yari
drtinler kurutmadan ciktiktan sonra refrakter firin plakasinin iizerine pisirme plakasi konur. Yari Grtin bu
pisirme plakasinin tzerine yerlegtirilir ve pisme esnasinda plaka ve Urtin birlikte kiguldrler. Bu plakalar
klozet, bide veya kolon ayaklarin alt yiizeylerin acilmasini énler. “Uriiniin plakaya temas eden ayaginda
deformasyon egilimini onlemek icin pisirme plakasinin st yiizeyine kanal agmak gerekebilir. Pisirme
plakasi ile firn plakasi arasindaki strtinmeyi azaltmak icin pisirme plakasinin firin refrakterine temas
eden alt ylzeyinde kanallar bulunur” (Ural, 2017, s. 96).
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SONUG

Seramik saglik gerecleri iretiminde siklikla karsilagilan deformasyon sorununu ¢ozmenin yontemlerinden
biri de aparat kullanmaktir. Model veya kalip tadilatlarindan istenilen sonucun alinmamasi durumunda her
urtin icin Gretim sirecinin herhangi bir noktasinda trtine 6zel aparatlar gelistirmek mumkuindur. Genellikle
bu aparatlar hentiz seri Gretime alinmamig yeni tasarim olan drtnlerin, deneme tretim siireclerinde, tasarim
gelistirme birimi tarafindan gelistirilirler. Yapilan her denemeden sonra en az (¢ drtntn, Fonksiyon Test
Laboratuvarindan onay almasi beklenir. Sonug olumsuz ise problem ¢oziilene kadar bu stire¢ devam eder.

Seri uretime girmesi uygun gortlen deneme Grinin model kalibi kalip hazirlama birimine gonderilir ve
burada ana (teksir) kalibi yapilr.

Gelistirilen ve onaylanan aparatlarin da seri tretimde kullanilmalari igin cogaltilimalari gerekir. Ahsap ve
metal aparatlar, ayni Olcillerde tekrar dretilerek cogaltilirlar. Diger aparatlarin ¢ogaltiimasi icin model
kaliplarinin ve/veya ana kaliplarinin yapilmasi gerekmektedir. Poliliretan malzemeden yapilan aparatlarin
kaliplarinda teksir algisinin kullaniimasi uygundur.

Fotograf 9. Poliliretan destegin teksir algisindan yapilmis kalibi (Fotograf: Mustafa Ural, 2016).

Yapilan ana kaliplarin icerisine algi dokiilerek isletme (is) kaliplari ¢ogaltilir. Bu is kaliplar kurutmadan
ciktiktan sonra dokiimhaneye alinirlar ve seri iretim stireci baslar.

Yeni tasarim drinler diginda mevcut Uretimde olan driinlerde deformasyon olugsmasi durumunda da
aparatlar geligtirilebilir. Buna triin gelistirme ¢alismalari denir. Stire¢ aynidir. Olumlu sonug alinana kadar
denemeler devam eder. Onay alindiktan sonra seri retimde kullaniimak tizere ¢ogaltilirlar.
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Fotograf 10. Seri iiretimde kullanilan poliiiretan destekler (Fotograf: Mustafa Ural, 2016).

Kullanim amaglarina gore farkll adlandirilan bu aparatlar deformasyonu gidermede oldukca etkilidir.
Ancak yanls kullaniimalari durumunda diizgiin bir drinin deforme olmasina sebep olabilirler. Seri
uretime gecildiginde ilgili personelin dogru bilgilendirilmesi ve yaptigi uygulamanin bir siire gbzlenmesi
gerekmektedir.

Arastirma sonucunda; seramik saglik gerecleri tiretiminde kullanilan, mal alma ceketi, yatirma ceketi, yari
urtin destekleri, diizeltme mastari, kontrol profili, pisme bomzesi ve pisirme plakasi olmak tzere 7 aparat
tespit edilmis ve isletmelerde kullanilan bu aparatlarin deformasyon sorununu ¢ozdiigii gbzlenmistir. Aparat
kullanilan drinlerin seri dretimde takibi yapilarak, firn cikisi Fonksiyon Test Laboratuvarinin dlgtimleri
neticesinde deformasyon olusumunun dnlendigi kayit altina ainmistir. Arastirmanin seramik saglik gerecleri
uretiminde karsilagilan deformasyon sorununu 6nlemesi agisindan faydali olmasi timit edilmektedir.
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